
PRODUKTION

Dipl-Ing. (FH) Jochen Graf ist Projekt- und Ver-
triebsmanager bei der Reichenbacher Hamuel GmbH
in 96487 Dörfles-Esbach, Tel. (0 95 61) 5 99-2 12, Fax
(0 95 61) 5 99-1 93, jochen.graf@reichenbacher.de

positionen rund um das Werkstück anzu-
fahren. Eine Komplettbearbeitung großer
Werkstücke ist möglich, zum Beispiel von
Großteilen aus Faserverbundkunststoffen.

Hohe Bearbeitungsgenauigkeit
durch Referenzpunkterfassung
Der feststehende Koordinatentisch mit Pass-
buchsen und Bohrungen zur Befestigung
von Spannsystemen ist
für den schnellen, je-
doch sicheren Werk-
stückwechsel ausge-
legt. Ein 3D-Mess-
taster erfasst
die Referenz-
punkte des
eingespann-
ten Werk-

stücks und gibt sie an die Maschinensteue-
rung zur Optimierung der Werkzeugbewe-
gung weiter. Die Referenzpunkterfassung
steigert die Bearbeitungsgenauigkeit. So eig-
nen sich die Maschinen für eine anspruchs-
volle Fünf-Achs-Bearbeitung von Freiform-
flächen. Dabei sorgt das Portalkonzept für
Robustheit optimiert gestaltete Arbeitsräu-
me. In der Praxis zeigt sich die Raumopti-
mierung im freien Fall der Späne auf das
Bodentransportband, zur Reinigung muss
die Bearbeitung nicht unterbrochen werden.

Zwei automatische Schiebetüren grenzen
den Arbeitsraum nach außen ab. Sind sie
geschlossen, schützt eine Vollkapselung
Mensch und Maschine vor Span- und Staub-
flug. Das ist besonders beim Zerspanen von
Faserverbundkunststoffen wichtig. Hinter
jeder Schiebetür befindet sich ein Arbeits-

Zerspanung
Komplettbearbeitung
großer Leichtbauteile
Um die Komplettbearbeitung großer Leichtbauteile wirtschaftlicher, aber
auch flexibler zu gestalten, wurde das Portalkonzept einer Maschinen-
baureihe so verbessert, dass die Ausstattung mit einem oder zwei Spindel-
aggregaten und die Zweiteilung des Arbeitsraums möglich ist.

JOCHEN GRAF

M
aximierung der Kontur-
genauigkeit und Oberflä-
chengüte bei der Komplett-
bearbeitung von Leicht-
bauteilen – das war die
Maßgabe des Maschinen-

herstellers Reichenbacher Hamuel, Dörfles-
Esbach, bei der Neuentwicklung eines
schwingungsarmen Portalkonzepts für die
Baureihe ECO-NT. Wesentliche Konzept-
merkmale sind ein feststehender Bearbei-
tungstisch auf stabilem Unterbau und eine
sehr hohe Z-Achse (Pinole). Die Erfüllung
der Anforderungen versetzt die Maschinen
der Baureihe in die Lage, alle Bearbeitungs-
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Baureihe ECO-NT. Wesentliche Konzept-
merkmale sind ein feststehender Bearbei-
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Fünf-Achs-
Maschine

Die Maschine ist
so konzipiert, dass
alle Bearbeitungs-
positionen rund
um das Werkzeug
angefahren werden
können.
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bereich. Bei wechselseitiger Beschickung
kann jede Tür einzeln geöffnet werden. Eine
Zusammenlegung der getrennten Arbeits-
bereiche ist beispielsweise beim Zerspanen
langer Teile möglich. Dazu wird das Mittel-
schott entfernt. Die maximalen Bearbei-
tungsmaße betragen dann mit einem Fünf-
Achs-Arbeitsaggregat FCPP mm × 4PP mm
× BPPmm. Bei Arbeitsraumteilung zur Pen-
delbearbeitung stehen so zweimal 7GPP mm
(±G&Pmm) × 4PP × BPPmm zur Verfügung.
Hat jeder Bereich ein Aggregat, betragen

die Abmessungen jeweils bis zu 7B�& mm
(±G&Pmm) × 4PPmm× BPPmm. Bleibt der
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Schwingungsarmes
Portalkonzept

Ziel der Neuentwicklung des Portalkonzepts war
die Maximierung der Konturgenauigkeit und Ober-
flächengüte bei der Komplettbearbeitung von Leichtbauteilen.

Hohe Z-Achse

Wesentlich für die
Großteilbear-
beitung ist der
Vertikalschlitten
(Z-Achse) mit

1000 mm Hub.
Die Achsge-
schwindigkeit
in Z-Richtung
kann bis zu
40 m/min

betragen.
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Arbeitsraum bei zwei Aggregaten ungeteilt,
wird eine Größe bis zu (BBP mm × 4PP mm
× BPP mm erreicht. Jedes der beiden Spin-
delaggregate ist für eine Leistung bis (,C kW
bei einer Drehzahl bis CP.PPP min–7 ausge-
legt. Ist ein Spindelaggregat installiert, erhält
dieses die Werkzeugaufnahme HSK-F CF.
Bei Maschinenversionenmit zwei Aggrega-
ten stehen standardmäßig die Aufnahmen
HSK-F FG undHSK-F (P zur Auswahl.Wei-
tere Aufnahmevarianten können auf Anfra-
ge montiert werden. Für den Werkzeug-
wechsel stehen Acht-, Zehn-, Zwölf- und
7C-fach-Tellwerkzeugmagazine zur Verfü-
gung. Sie werden mitfahrend an eine der
Maschinenachsen montiert.
Ein Beispiel für die Leistungsfähigkeit der

Maschinenbaureihe ist eine Version mit in-

Mittelschott

Das Mittelschott unterteilt den Arbeitsraum
der Maschinen in zwei getrennte Bereiche,
die jeweils mit einem Spindelaggregat aus-
gerüstet werden können.

tegriertemWerkzeugwechselsystem. Dieses
mitfahrend amX-Schlitten angebrachte Sys-
tem umfasst acht Werkzeugplätze – für
Werkzeuge bis 7(PmmLänge und bis (Pmm
Durchmesser. Dennoch sind die zu bewe-
gendenMassen imVergleich zur Vorgänger-
version reduziert. LautMaschinenhersteller
ergeben sich daraus eine höhere Achsge-
schwindigkeit und eine genauere Achsposi-
tionierung. Zudem gehört dieMinimalmen-
genschmierung oder eine Blasdüse, die über
eine NC an- und abgeschaltet wird, zurMa-
schinenausstattung – als Bestandteil der
Hochfrequenzspindel. Der Arbeitstisch in
Rohrrahmenkonstruktion ist mit Vakuum-
und Pneumatiksystemen ausgestattet.

Programmierung und Bedienung
über grafische Benutzeroberfläche
Die Koordination der Maschinenachsen
übernimmt die Steuerung Sinumerik 840D
Solution Line von Siemens. Die Vorschub-
antriebe (Drehstrom-Servomotoren mit in-
tegriertemAbsolutwertgeber) werden dabei
digital angesteuert. Als Vorteil der Steuerung
wird die einfache und zeitsparende Bedie-
nung und Programmierung über eine grafi-
sche Benutzeroberfläche hervorgehoben. Die
Absicherung derMaschine erfolgt dabei über
„Safety Integrated“. Programme können bei
geöffneter Tür unter Einhaltung der Sicher-
heitsvorschriften im Automatikbetrieb ab-
laufen. Reichenbacher Hamuel setzt bei der
Steuerungsarchitektur auf ein offenes Sys-
tem, das auf gängigen Industriestandards
beruht und sich in eine bestehende Ferti-
gungsumgebung integrieren lässt. ■


