Spltzentechnik rur.aie
Aluminiampearpeitur

f{ [ Al REICHENBACHER AW\
O » fr t

Unteriehmeén der SCHERDELGrippdy, \ \




Inhalt

Intro
Seiten4 -7

VISION
Seiten 8 - 11

ECO
Seiten 12 - 15

ECO-NT
Seiten 16 - 19

ECO-RS
Seiten 20 - 23

ECO-LT
Seiten 24 - 25

Steuerungen und Software
Seiten 26 - 27

Tische und Aggregate
Seiten 28 - 29

Firmengruppe SCHERDEL
Seiten 30 - 31

REICHENBACHER 3




Kraftvolle Prazision Fertigung auf héchstem Niveau

Flugzeugbau

Spaceframe-Technologie

Automobilbau

Schienenfahrzeugbau
Schiffsbau

Fassadenbau-Technologie
Windkraftenergie

REICHENBACHER NE-Bearbeitung

Die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Leichtmetallen hat, besonders unter
dem Gesichtspunkt der Gewichtseinsparung, zunehmend an Bedeutung gewonnen.

CNC-Bearbeitungszentren von Reichenbacher Hamuel perfektionieren das Fréasen,
Bohren, Zuschneiden und Vermessen von Strangpressprofilen und technischen
Bauteilen mit komplexen Geometrien und in unterschiedlichsten Ausfiihrungen.

Die Automobil- und Zulieferindustrie, der Schienenfahrzeug- und Flugzeugbau,
oder zum Beispiel Aluminium-Presswerke und der Werkzeug- und Formenbau mit
seinen Portalbearbeitungszentren fir die Freiformflachenbearbeitung, profitieren
von niedrigen Stlickkosten in der Fertigung und kénnen doch héchste technische
Anspriiche realisieren. Die einfach zu bedienende Steuerungstechnik tragt ebenfalls
zur Kostenoptimierung bei.
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Aluminiumbearbeitung

Mit System zum Erfolg

Kardanisch gelagerte Sternfrdsképfe
(Aggregatevariante) der Schragbett-
maschine ECO-RS.

Aluminium - leicht und flexibel

Der Marktanteil der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Leichtmetall steigt
stetig, denn die perfekte Bearbeitung von Strangpressprofilen und technischen
Bauteilen ist bei uns schon lange Realitat. Vielseitige Funktionen und hohe Flexibilitat
fihren zum Einsatz in Branchen, wo hochste Anspriiche gestellt werden.

Mit einem breiten Spektrum an Bearbeitungszentren bietet Reichenbacher Hamuel fur
jeden Bedarf das passende Produkt. Von der Einzelmaschine bis zur durchgangigen
Hochleistungsanlage geben wir unseren Kunden stets die optimale Lésung fur die
jeweils individuellen Anforderungen.

Nutzen Sie unsere verfahrens- und maschinentechnische Leistungsféahigkeit
fiir die Verbesserung lhrer Produktivitét.

Werkzeugcodier- und -wechselsysteme, Schutzeinhausungen zur Larmreduktion
oder aus Sicherheitsgriinden, die Anbindung Uber Schnittstellen an professionelle
Programmiersysteme und ein durchdachtes Konzept zur Entsorgung der Bearbei-
tungsricksténde, sind weitere Ausstattungsmerkmale, die fir alle Produktserien und
Sondermaschinen zur Verfligung stehen.

Sind neben hoher Maschinenfunktionalitét groBe Zerspanvolumina oder extreme
WerkstuckgroBen gefragt, dann gelten die groBen Gantry-Bearbeitungszentren als
erste Wahl. Ausgestattet mit hohen Fréasleistungen und Vorschubkréften, wie sie
auch in der Stahlbearbeitung zum Einsatz kommen, gehéren diese Maschinen zur
Premiumklasse in der Aluminiumbearbeitung.

NC-Rundtisch fir Prazisions-Drehfrésteile Koordinatentisch einer ECO, speziell
(zum Beispiel Flugzeugturbinenring). fir die hohen Anforderungen der
Flugzeugindustrie.
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CNC—Bearbeii‘ungszentrum VISION' Portalaufbau

Maschinen der Baureihe VISION sind
durch einen Maschinenunterbau mit
feststehendem Maschinentisch ge-
kennzeichnet. Das auf dem Maschinen-
unterbau aufgesetzte Portal fihrt die
Langsbewegung (X-Bewegung) aus.
Alle Aggregatbewegungen finden inner-
halb des gekapselten und mit Sicher-
heitsschaltleisten versehenen Portals
statt. Die Haupt-Maschinenbaugruppen
bestehen aus verrippten Schweikon-
struktionen, welche auf ein optimales
Steifigkeits- bzw. Gewichtsverhaltnis
abgestimmt sind. Dies ermdglicht sehr
hohe Beschleunigungswerte.

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.

B3

'HAMUEL

REICHENBACHER

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-Arbeitskdp-
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 rdumliche Bearbeitung von Freiformflachen und Konturen. Durch diese
Mehrseitenbearbeitung mit frei definierbaren Ebenen sind der Flexibilitdt kaum
Grenzen gesetzt.

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 tbertragbaren 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

Keine Sicherheitsabschrankung

B Gefahrloser Durchblick auf den
Arbeitsprozess durch groBziigig
dimensionierte Sichtfenster

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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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 fur alle Maschinen
der ECO-Baureihe.

-
© F. List GmbH

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-Stander-Portal mit zwei fahrbaren Be-
arbeitungstischen gekennzeichnet. Die
Tische sind je zwischen dem linken und
mittleren bzw. mittleren und rechten Por-

f I : talstander angeordnet. Mit zwei Aggre-
;| gaten ist, durch den groBen Tischabstand,
| : eine véllig unabhéngige Bearbeitung auf
‘.; “veieet @ den beiden Maschinenhalften mdglich.
y S,
. -
e 1= --.--Jr
J
- R
|
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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 Vert!kal gelagerter Sp!n del
baureihe von héchster Flexibilitat und Produktivitét. Mit der Baureihe ECO Ausstattungsvarianten sind S'AChS'Frﬁsaggregate m!t ‘lied' a.g‘;afe o bp'lr]l..e o aelagerter Soindel
ist eine Maschine entstanden, welche die Eigenschaften von Reichenbacher immer hichste Produktivitat und -Achs-Frasaggregate mit kardanisch bzw. gabelformig gelagerter Spinde
Hamuel, ndmlich 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 Tischausfiihrung auf zwei oder drei Standern ruht, tragt einen oder mehrere B Parallelbetrieb auf zwei unabhéngi- Dage'ilggr%ggt?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 vertikalbeweglingen cer Arbelisaggregate ausgettinrt werden . bl 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 4(1),6 Iév(\), (;0505U|;W' I[_)els;unﬁl %’5 ﬁv;/ (;0200U|;W'
getrennte NC-Kanéle steuerbaren, Bearbeitungseinheiten ausgestattet werden. Kardanischer Ausfiihrung fiir Wre kza _f h HS?II?% 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 19- 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 étter 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 )
immerhochste Froduktivitat und Verfugbarkelt 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

S Stahlleisten mit Pass- und Gewindebuchsen
, HAMUEL
e — !_—_ Arbeitsraumbetrachtung X-Richtung: Y-Richtung: Z-Richtung:
S A (Achshub) kundenspezifisch kundenspezifisch kundenspezifisch
Werkstiickspanntechnik Vakuumspanner
Pneumatikspanner

Sonderspannvorrichtungen

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

Steuerungsoptionen Fahrbares Bedienpult
: Abgehéngtes Bedienpult
Eco 3 HT2-Bedienhandgerdt (optional)
| ‘li HT8-Bedienhandgerét (optional)
Steuerungserweiterung (Siemens Bearbeitungspaket Frasen)
Steuerungsoption Ferndiagnose (Teamviewer)

=T 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
mit den Anforderungen an eine serielle Fertigung zu verwirklichen.

Die ECO ist keine Maschine von der Stange. lhre Anregungen und
Wiinsche flieBen in die Planung und in das sorgféltig erarbeitete
Angebot ein.

JHAMLE o
i NEACHER

Sicherheitsausstattung Fahrtische mit Bumperabsicherung
Lichtschranke (optional)
Schutzzaun (optional)
Flachenscanner (optional)

Zusatzausstattung Be- und Entladesysteme Innenkiihlmittelzufuhr durch Spindel
Sonderabmessungen der MaschinengréBen, Sonderlosungen im Drehmomentstiitze fiir Zusatzaggregate ~ Werkzeugbruchkontrolle
Tischaufbau oder in der Auslegung der CNC-Steuerung werden auf Blasdiisen Werkzeugerkennungssystem
Wunsch projektiert und angeboten. Bei Reichenbacher Hamuel ist Blasluftionisierung Kamerasystem
die ECO nicht nur eine Maschine, sondern Teil eines Systems. Minimalmengenschmierung Laserprojektor

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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CNC-Bearbeitungszentrum ECO-NT

ECO-NT 1K

Damit auf den beiden Tischseiten véllig
unabhéngig (wechselseitig) gearbeitet
werden kann, ist ein Mittelschott vorge-
sehen. Das Mittelschott ist in X-Richtung
pneumatisch um 500 mm verfahrbar.
Dadurch erhoéht sich der Arbeitsbereich
in X-Richtung um 250 mm. Die lichte
Einlegebreite verringert sich dadurch
um 250 mm auf der gegeniiberliegenden
Station.

X -Hub (linke Tischseite) X -Hub (rechte Tischseite)
B AL L AN

B J-,

. L". -

<«——N—>»

<€ Hub des Mittelschotts
«—  XHb————

ECO-NT 2K

Identisch zur ECO-NT 1K ist auch der
Arbeitsbereich der ECO-NT 2K durch
ein verfahrbares Mittelschott getrennt.
Dadurch wird ebenfalls die optimale
Nutzung des Arbeitstisches
gewahrleistet.

s %
=
% v 4X,-Hub (linke Tischseite, Kopf 1) > X,-Hub (rechte Tischseite, Kopf 1),
= =
- e == X -Hub (linke Tischseite, [Kopf 2) X.-Hub (rechte Tischseite,[Kopf 2)
L ‘ il , ‘
L A i e == T ,,,,,,,,,,, >
= z P ) :
- | ' = l ;o & 2
b Y-Hub
—
= i
==
=
—
—_—
==
— H
<€—>>| Minimalabstand |<€—>>! Hub des Mittelschotts
<€ X-Hub (Kopf 1) »|
<€ X-Hub (Kopf 2)
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CNC-Bearbeitungszentrum ECO-NT

Technische Daten

Viel Know-how auf kleinstem Raum

Mit der Baureihe ECO-NT setzt Reichenbacher Hamuel neue MaBstabe in der
Bearbeitung von Kunststoff-, Aluminium- und Verbundwerkstoffen: Perfekte
5-Achs-Bearbeitung und universelle Einsetzbarkeit wurden mit einem Héchst-
maB an Bedienerfreundlichkeit und besonders kompaktem Design kombiniert.
Das von Reichenbacher Hamuel entwickelte feststehende Portal-Konzept
ermdglicht einen besonders schwingungsarmen Betrieb.

Mit dem feststehenden Bearbeitungstisch auf stabilem Unterbau und der sehr
hohen Z-Achse lassen sich Zerspanungsaufgaben bei absoluter Konturgenau-
igkeit, hdchster Oberflachenglte und Prézision realisieren. Alle Bearbeitungs-
positionen am Werkstiick kénnen vollstdndig umfahren und damit in nur einem
Arbeitsgang optimal bearbeitet werden. Fir einen schnellen und sicheren
Bauteilwechsel sorgt das Reichenbacher Hamuel Koordinaten-Tischkonzept
mit integrierten Passbuchsen und Befestigungsbohrungen. Héchste Werkstuck-
genauigkeit im Praxisbetrieb garantiert der 3D-Messtaster, mit dem die Refe-
renzpunkte exakt erfasst und direkt im Steuerprogramm gesetzt werden.

Das System ECO-NT:

B Konfigurierbar mit ein oder zwei
Hochfrequenzspindeln fiir effiziente
6-Seiten-Komplettbearbeitung

B Universell einsetzbar — zum Beispiel
fiir Sonderprofile, Formteile und Platten

B Bearbeitung von Komponenten
aus Kunststoff, Aluminium, GFK
und Hybridteilen aus Kunststoff
und Metall

B Arbeitsraumteilung zur
Pendelbearbeitung

'HAMUEL

Effizient vielseitig: Mit doppeltem Arbeitsraum oder im Pendelbetrieb

Die Arbeitsraume der ECO-NT Bearbeitungszentren passen sich flexibel jeder Bearbeitungs-
aufgabe an und bieten gleichzeitig in jedem Einsatzfall optimale Bearbeitungsbedingungen.

Der Beschickungsraum wird durch zwei separate Schiebetiiren geschlossen, die Maschinen-
einheit durch Vollkapselung geschutzt, und auch bei anspruchsvoller Freiflaichenbearbeitung

im 5-Achs-Betrieb ist ein freier Spanefall auf das Transportband jederzeit gewahrleistet.

Im Pendelbetrieb kann jede Tur flr die wechselseitige Beschickung einzeln gedffnet werden.
Wird ein groBerer Arbeitsraum benétigt, zum Beispiel zur Bearbeitung langer Teile, lasst sich

das Mittelschott einfach entfernen und so der Bearbeitungsbereich verdoppeln.

Die ECO-NT Bearbeitungszentren kdnnen mit Werkzeugwechselsystemen ausgestattet

werden, die mitfahrend am X-Schlitten montiert sind. Damit stehen wahlweise 8, 12 oder 24
Werkzeugpléatze zur Verfliigung. Fir eine effiziente Komplettbearbeitung sorgen die Hochfre-

quenzspindeln mit bis zu 60.000 Umdrehungen pro Minute. Die tber die NC-Steuerung
aktivierbare Blasdise (mit Luftionisation zur Vermeidung elektrostatischer Aufladung der
Spéne) und die ebenfalls programmgesteuerte Minimalmengenschmierung runden das

Gesamtpaket ab.
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ECO-NT Grundkonzept der Maschine
Aggregateausstattung 5-Achs-Frasaggregate mit kardanisch bzw. gabelférmig gelagerter Spindel
Zusatzaggregate -
Spindeltypen Fabrikat Reckert Fabrikat Omlat
Leistung 4,6 KW — 15 kW Leistung 3,5 kW — 7 kW
Drehzahl 0 — 60.000 U/min Drehzahl 0 — 45.000 U/min
Werkzeugaufnahme HSK F25 — F63 Werkzeugaufnahme HSK F25 — F63
Werkzeugwechsler 4- bis 24-fach Werkzeugwechsler
Absaugung und Raumabsaugstutzen fiir Schmiernebel und Staube
Spéaneentsorgung Spannvorrichtungsabsaugung

Maschinentischausstattung

HPL-Tischflache (glatt oder gerastert)
Aluminium-Tischflache (glatt oder gerastert)
Stahlleisten mit Pass- und Gewindebuchsen

Arbeitsraumbetrachtung
(Achshub)

X-Richtung:

ECO-NT 3610 = 4.140 mm
ECO-NT 5411 = 5.440 mm
ECO-NT 5411 2K = 2x 4.845 mm

Y-Richtung:
ECO-NT 3610 = 1.440 mm
ECO-NT 5411 = 1.630 mm

Z-Richtung:
ECO-NT 3610 = 1.000 mm
ECO-NT 5411 = 1.000 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

Maschineneinhausung mit automatischen Tiiren

Zusatzausstattung

Be- und Entladesysteme Werkzeugbruchkontrolle

Drehmomentstiitze fiir Zusatzaggregate Werkzeugerkennungssystem

Blasdiisen
Blasluftionisierung
Minimalmengenschmierung

Kamerasystem
Laserprojektor

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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il RS

%NC-"Béarbéi_tudgsep_tru ECO‘-R$_ : o Portalaufbau

-

Bearbeitungszentren vom Typ

5] ECO-RS-1K sind durch einen fest-
i : stehenden, schwingungsarmen
Portalrahmenbau mit integriertem Ma-
schinentisch gekennzeichnet. Es ist
ein Arbeitsaggregat installiert. Der Ma-
schinentisch steht nahezu senkrecht
(um 12° schraggestellt) und kann zum
Beschicken um 180° gedreht werden.
Die Beschickung erfolgt von der Vor-
derseite. Der Bediener ist geschitzt
vor Staub und Larm. Alle Aggregat-
bewegungen verlaufen innerhalb der
Schutzkabine.

<“—N—>»

In den Bearbeitungszentren vom Typ
ECO-RS-2K sind zwei Arbeitsaggre-
gate installiert. Somit kdnnen zwei
kleine Bauteile gleichzeitig oder ein
Bauteil gemeinsam bearbeitet werden.
Arbeitsaggregat 1 und Arbeitsaggre-
gat 2 sind jeweils auf unabh&ngigen
Aggregattragern angebracht. Durch
hauptzeitparallelen Werkzeugwechsel
kann wéahrend des Frasens bereits
das nachste Werkzeug eingewechselt
werden.

<“——N—>»

5-Achs-Sternfraskopf mit kardanisch ge- 5-Achs-Fraskopf mit kardanisch gela-
lagertem 3-fach Frasspindelrevolver. Die gerter Frasspindel. Der Schwenkblock
Spindeln sind sternférmig, im Winkel von inkl. Spindel ist an einer 68° Schrage
120° zueinander, angeordnet. Der Spindel- angebracht, somit ist eine unterschwen-
bzw. Werkzeugwechsel erfolgt durch die kende Bearbeitung von bis zu 46°
Weitertaktung des Spindelrevolvers. Die mdglich. Optional I&sst sich oberhalb
Arretierung erfolgt Uber eine mechanische des Fraskopfes ein mitfahrender Werk-
Verriegelung. zeugwechsler installieren.
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CNC-Bearbeitungszentrum ECO-RS Technische Daten

Ein vollig neues Fertigungsgefiihl

Das System ECO-RS: ECO-RS Grundkonzept der Maschine
Die ECO-RS ist eine der neuesten Maschinenentwicklungen bei Reichenbacher
Hamuel und in drei verschiedenen GréBen erhéltlich. Das Aufstellen und die B Konfigurierbar mit ein oder zwei Aggregateausstattung 5-Achs-Frasaggregate mit kardanisch gelagerter Spindel
Inbetriebnahme des Bearbeitungszentrums ist so einfach wie noch nie, da alle 5-Achs-Arbeitsaggregaten,
Teile fest an der Maschine angebaut sind und fiir den Transport oder das bis zu 44° unterschwenkend Zusatzaggregate =
Umstellen keine Teile extra abgebaut werden missen.
H InX, Y und Z mitfahrender 12-fach Spindeltypen Fabrikat Reckert Fabrikat Omlat
Das Besondere an der neuen Maschinenserie ist die Art der Beschickung. Die Werkzeugwechsler Leistung 4,6 KW — 14 KW Leistung 3,5 KW — 7 KW
ECO-RS ist eine Schrégbettmasghine, was bedeutet, dass der Ti“sch fast §enk— ) ) Drehzahl 0 — 60.000 U/min Drehzahl 0  45.000 U/min
recht an der Maschine befestigt ist und gedreht werden kann. Wahrend die M Vollgekapselte Frasmaschine Werkzeugaufnahme HSK F25 — F63  Werkzeugaufnahme HSK F25 — F63
Werkstiicke im Maschineninneren bearbeitet werden, findet die Beschickung mit Rotationstisch in Schréagbett-
der Maschine auf der Vorderseite statt. anordnung Werkzeugwechsler 4 bis 12-fach Werkzeugwechsler
Durch die Schraglage des Tisches um 12° werden die Werkstticke nicht mehr M Bearbeitung von Komponenten
horizontal wie bisher, sondern fast vertikal aufgelegt und gespannt. Nach dem aus Kunststoff, Aluminium, GFK Absaugung und Raumabsaugstutzen fiir Schmiernebel und Staube
Beschicken wird der Tisch um 180° gedreht, wobei der Vorgang durch Flachen- und Hybridteilen aus Kunststoff Spéaneentsorgung Spannvorrichtungsabsaugung
scanner abgesichert ist. Das bedeutet firr den Maschinenbediener keine Warte- und Metall
zeiten mehr auf TUrdffnung oder Ahnliches. Maschinentischausstattung  Stahlleisten mit Pass- und Gewindebuchsen
Arbeitsraumbetrachtung X-Richtung: Y-Richtung: Z-Richtung:
(Achshub) ECO-RS 1= 2.150 mm ECO-RS 1=1.390 mm ECO-RS I = 660 mm
ECO-RS | Duo = 2x 1.480 mm ECO-RS Il = 1.980 mm ECO-RS Il = 860 mm
ECO-RS Il = 2.680 mm ECO-RS Il = 1.980 mm ECO-RS Ill = 860 mm

ECO-RS Il Duo = 2x 1.970 mm
ECO-RS IIl = 3.080 mm
ECO-RS Il Duo = 2x 2.320 mm

Werkstiickspanntechnik Vakuumspanner
Pneumatikspanner
Sonderspannvorrichtungen

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

Steuerungsoptionen Fahrbares Bedienpult
Abgehéangtes Bedienpult
HT2-Bedienhandgerét (optional)
HT8-Bedienhandgerét (optional)
Steuerungserweiterung (Siemens Bearbeitungspaket Frasen)
Steuerungsoption Ferndiagnose (Teamviewer)
Steuerungsoption Maschinendatenerfassung
Steuerungsoption OEM-Runtimelizenz

Sicherheitsausstattung Maschineneinhausung
Beschickungsbereich mit Fldchenscannern oder Kabine

Zusatzausstattung Be- und Entladesysteme Werkzeugbruchkontrolle
Blasdiisen Werkzeugerkennungssystem
Die Hauptmaschinenbaugruppen bestehen aus verrippten SchweiBkon- Blasluftionisierung Kamerasystem

struktionen, welche auf ein optimales Steifigkeits- bzw. Gewichtsverhalt-
nis abgestimmt sind. Dies ermdglicht sehr hohe Beschleunigungswerte.
Platzersparnis durch reduziertes AufstellmaB und maximale Produktions-
leistung durch senkrechten Dreh-Tandemtisch zeichnen die ECO-RS aus.
Das ergonomische Auf- und Ablegen der Werkstlicke auBerhalb des
Maschinenraumes sowie die Zeitersparnis beim Reinigen der Maschine
(Gitterroste, Spane-Auffangwannen im Innenraum der Maschine) sind
weitere Vorteile des ECO-RS Konzepts.

Minimalmengenschmierung

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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CNC-Bearbeitungszentrum ECO-LT

Technische Daten

Preiswert und zeitgeman

Mit dem Bearbeitungszentrum ECO-LT erweitert Reichenbacher Hamuel die
bewahrte Baureihe ECO-NT mit einer kostenglinstigen Variante. Diese wurde
speziell zur zerspanenden Bearbeitung von Kunststoffen, Aluminium- und Ver-
bundwerkstoffen (CFK, GFK) entwickelt. Méglich sind das vollautomatische
Ausfrasen, Umfrasen und Profilfrasen.

Der schwingungsarme Portalrahmenbau mit feststehendem Bearbeitungstisch
auf stabilem Unterbau tUberzeugt durch héchste Bearbeitungsqualitat bei maxi-
malen Vorschiiben. Die Maschine ist komplett mittels einer Schutzkabine
inklusive Deckenelement gekapselt und ermdéglicht dabei eine optimale Spane-
entsorgung. Mit zwei Aggregat-Ausstattungsvarianten werden die unterschied-
lichsten Kundenanforderungen erfullt.

Die ECO-LT Uberzeugt durch langlebige mechanische und elektronische Bau-
elemente. Durch die technische Optimierung der Baugruppen werden Prozess-
sicherheit und Wirtschaftlichkeit garantiert.

Schon der Basistyp der ECO-LT
bietet als Einstiegsmodell ein hohes
MaB an Produktivitat. Fir die Bear-
beitung vieler Werkstiickformen und
Materialien ist diese etwas leichter
konstruierte Maschine bestens
geeignet. Der Beschickungsraum
der ECO-LT 2212 wird durch zwei
Schiebetore verschlossen. Die Front-
tren lassen sich manuell 6ffnen und
schlieBen. Die speziell entwickelten
5-Achs-Frasképfe sind aufgrund ihrer
Geometrie auch flr die Bearbeitung

Das System ECO-LT:

B Ein kardanisch gelagertes 5-Achs-
Arbeitsaggregat bis zu 46° unter-
schwenkend, mit verschiedenen
Kopfvarianten ausriistbar

B Spindelleistung 14 kW,
1.000 — 24.000 min-', HSK F63

B 7-fach Werkzeugwechsler

B Feststehender Arbeitstisch
(Stahlleisten, Rastertisch HPL
oder Aluminium)

Die beiden Frontttren der ECO-LT 1010
kédnnen pneumatisch gedffnet und ge-
schlossen werden; die Absicherung der
Maschine erfolgt Uber Safety Integrated.
Die Maschine ist komplett mittels Schutz-
kabine mit Deckenelement gekapselt.

Mit dem Handheld Terminal SINUMERIK
HT8 werden die Funktionen eines Operator
Panels und einer Maschinensteuertafel in
einem Gerat vereint. Es bietet somit die
Madglichkeit, die Maschine komplett zu be-
dienen, zu beobachten und Uber Teachen
und Programmieren Anwenderprogramme
zu erstellen.

schwer zugénglicher Werkstlckstel-

len ausgelegt.
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ECO-LT Grundkonzept der Maschine
Aggregateausstattung 5-Achs-Frasaggregat mit kardanisch gelagerter Spindel
Zusatzaggregate -
Spindeltypen Fabrikat Reckert

Leistung 4,6 kKW — 14 kW

Drehzahl 0 — 60.000 U/min

Werkzeugaufnahme HSK F25 — F63
Werkzeugwechsler 7-fach Werkzeugwechsler
Absaugung und Raumabsaugstutzen fiir Schmiernebel und Staube
Spéaneentsorgung Spannvorrichtungsabsaugung

Maschinentischausstattung

HPL-Tischflache (glatt oder gerastert)
Aluminium-Tischflache (glatt oder gerastert)
Stahlleisten mit Pass- und Gewindebuchsen

Arbeitsraumbetrachtung
(Achshub)

X-Richtung:
ECO-LT 1010 = 1.280 mm
ECO-LT 2012 = 2.400 mm

Y-Richtung:
ECO-LT 1010 = 1.160 mm
ECO-LT 2012 = 1.360 mm

Z-Richtung:
ECO-LT 1010 = 800 mm
ECO-LT 2012 = 800 mm

Werkstiickspanntechnik

Vakuumspanner
Pneumatikspanner
Sonderspannvorrichtungen

Steuerungsarten

Siemens Sinumerik 840D sl
(Bedienoberflache HMI Operate, Win7)

Steuerungsoptionen

Fahrbares Bedienpult

HT2-Bedienhandgerét (optional)

HT8-Bedienhandgerét (optional)

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

Sicherheitsausstattung

Maschineneinhausung mit manueller oder automatischer Tiir

Zusatzausstattung

Be- und Entladesysteme Werkzeugbruchkontrolle

Blasdiisen Werkzeugerkennungssystem
Blasluftionisierung Kamerasystem
Minimalmengenschmierung Laserprojektor

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts vorbehalten.
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Steuerungen Software

Siemens 840D (sl) Licom AlphaCAM

Mit der SINUMERIK 840D setzen Sie

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

e auf durchgangige Offenheit von der Bedienung bis in den NC-Kern

e auf integrierte zertifizierte Sicherheitsfunktionen fiir Mensch und Maschine

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.

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 T i e PR Advanced Frasen

Multitasking-Bearbeitung. Ihre hohe Systemflexibilitdt macht die SINUMERIK ] 1 Licom AlphaCAM ist optimal daflir ausgelegt, komplexe Konturen zu frésen,
840D sl zur CNC der Wahl, wenn es um die ErschlieBung véllig neuer Techno- Taschen zu rAumen und Bohrungen effizient zu bearbeiten.

e B
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logiefelder geht. _: ' f
E = 5 Mehrseitenbearbeitung
) 3 i },' i Die Mehrseitenbearbeitung auf Bearbeitungszentren mit 4- oder 5-Achs-Indexierung
Die Technik im Uberblick: E ,.-j;’ _ ist im AlphaCAM leicht zu programmieren.
* Antriebsbasierte Modular-CNC S I B .o : - 8 3D-Frésen

e Multitechnologie-CNC

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

e Bis zu 19" Farbdisplay

e 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
unterstltzt Sie optimal mit praxisorientierten Dialogen und aussagekraftigen
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. Ihre 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.

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.

ShopMill

Fur das CNC-Frésen von Einzelteilen und Kleinserien ist eine ebenso einfache

wie effiziente Programmierlésung gefragt. ShopMill bietet eine werkstattgerechte
Bedien- und Programmieroberflache fir das CNC-Frésen — ausgelegt auf die ein-
fache Bedienung der Maschine und die leichte Programmierung von Werkstlcken.

Die Software ermdglicht einen einfachen Einstieg in die CNC-Technik und kann
ohne groBen Programmieraufwand oder tiefere CNC-Vorkenntnisse bedient
werden. Daflr stehen Ihnen drei verschiedene Programmier-Methoden zur Verfii-
gung: G-Code-Programme von CAD / CAM-Systemen, G-Code-Programme
direkt an der Maschine und ShopMill-Arbeitsschrittprogrammierung.

Und ob Einrichten, Programmieren oder die Zerspanung selbst — bei der Bedienung
Ihrer Maschine werden Sie durch die visuelle, benutzerfreundliche Darstellung
der Arbeitsaufgaben sowie durch graphische Hilfebilder unterstiitzt.

Ihre Vorteile auf einen Blick:

¢ Flexible Programmierung durch graphisch-interaktive oder textuelle
Programmiereingabe mit praxisnahen Zyklen

¢ Anwenderfreundliche Bedienung durch praxisgerechte Einrichte- und
Messfunktionen, Ubersichtliche Werkzeugverwaltung und 3D-Simulation

e Produktivitdtssteigerung durch unterstiitzende PC-Software fiir die
Arbeitsvorbereitung ohne Maschinenbelegung
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Tische

Aggregate

Feststehender Maschinentisch mit Stahlgrundrahmen,
ausgertstet mit zwei Magnetspannplatten.

Pneumatische Horizontalspanner mit auswechselbaren Spann-
backen zum Spannen von Aluminiumprofilen.

Pneumatischer Horizontalspanner in schwerer Ausflihrung
mit Unterstdtzungsrollen.

28

Turmteil far Windkraftanlagen auf Pintisch mit Rollen
und Querférderer.

Kardanisch gelagertes 5-Achs-Arbeits- Bearbeitung eines Aluminiumrings fir Kardanisch gelagertes 5-Achs-Arbeits-
aggregat fir effiziente 6-Seiten-Kom- ein Flugzeugtriebwerk auf dem Bearbei- aggregat der ECO-LT, bis zu 46° unter-
plettbearbeitung an Formteilen und tungszentrum ECO mit T-Nutentischen. schwenkend.

Profilen.

Fertig bearbeitete Bodenbleche aus Aluminium flir den
Flugzeugbau.

Pneumatische Spannvorrichtung in schwerer Ausfiihrung Arbeitsaggregat mit automatischem Werk- NC-héhenverstellbare Absaugglocke einer 5-Achs-Arbeitsaggregat einer ECO-RS mit

mit Schwenkspannern und groBer Kunststoffauflagefldche. zeugwechsel fiir vertikale Frés-, Bohr-,Sége- VISION zum Ausgleich der Fréserldngen. 12-fach Werkzeugwechsler an der C-Achse.
und Schleifarbeiten sowie einem Sdgeag- Die Spindel ist mit einer Kihlmitteldreh- Ein weiterer 6-fach Werkzeugwechsler
gregat auf separatem Schlitten. durchfiihrung ausgestattet. befindet sich seitlich im Maschinenbett.
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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 32
Standorten mit 42 produzierenden
Werken und fast 6.000 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
700 Mitarbeiter beschéftigt. Kun-
den schatzen die starken Syner-
gien, die sich daraus ergeben, und
erhalten so umfangreiche Problem-
I6sungen nach dem ,Full-Service-
Prinzip“.

B 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

HAMUEL

Unternehmen der SCHERDELGruppe

Gemeinsam besser

Technische Kompetenz

Unternehmensstabilitat

HAMUEL

Der Unternehmensverbund
REICHENBACHER-HAMUEL

Die Reichenbacher Hamuel GmbH ist
ein Teil des Unternehmensverbundes
Reichenbacher-Hamuel. 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 Reichenbacher-Hamuel auf.

Fast 100 Jahre Erfahrung im Ma-
schinenbau sowie rund 30 Jahre
Kompetenz in der CNC-Bearbeitung
sprechen fir sich: Rund 5.000 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 fiir hohe Maschinenbelast-
barkeit und -verfugbarkeit, sehr lange Lebenserwartung und besondere
Bedien-, Montage- und Servicefreundlichkeit. Damit diese Vorteile auch
optimal genutzt werden kénnen, steht Ihnen eine Service-Einheit zur Seite,
die den After-Sales-Service fir Reichenbacher Hamuel Maschinen welt-
weit Gbernimmit.

Kundendienstservice
Unter diesen Rufnummern erreichen Sie unseren Kundendienstservice:

Montag - Donnerstag von 7:00 bis 17:30 Uhr
Freitag von 7:00 bis 15:30 Uhr

Kundenhotline +49 9561-599-300
Ersatzteildienst +49 9561-599-400

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

¢ Ersatzteilsicherheit und umgehende Auslieferung

Reichenbacher Hamuel GmbH [mlx5[E]
Rosenauer StraBe 32 - D-96487 Dorfles-Esbach r .

Tel.: +49 9561-599-0 - Fax: +49 9561-599-199 §
info@reichenbacher.de - www.reichenbacher.de E I:I' - 2



