STEINHAUER €CAB WorkCenter

Clevere Losungen fiir lhren Schaltschrankbau
Der flexible Standard fiir die Schaltschrank Unikatfertigung
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Vom Aufbauplan direkt in‘s Blech

Maschinelle Unikatfertigung im Schaltschrankbau

Vergleicht man die Anforderungen an die
Blechbearbeitung im Schaltschrankbau mit
den Anforderungen industrieller Metallverar-
beitung, so entdeckt man Parallelen bei den
Verfahren - aber auch gravierende Unter-
schiede.

Der Schaltschrankbauer ist in der Regel kein
Serienfertiger. Eine Maschine muss also in
der Lage sein, ein fiir das Gewerbe typisches
Unikat genauso wirtschaftlich zu fertigen wie
eine Kleinserie.

Gehause im Schaltschrankbau kénnen sehr
grof} sein - oder sehr klein. Sie kdnnen aus
flachen und abgekanteten Blechen bestehen
sowie aus kleinen oder grof3en nicht zerleg-
baren Kuben, wie Schalt- und Klemmkasten.

Die Materialvielfalt macht das Leben auch
nicht leichter. Ob lackierte und unlackierte
Stahlbleche, ob Edelstahl, PVC oder glasfa-
serverstarkte Kunststoffe, Aluminium sowie
Kupfer - die Materialien werden durch die
Aufgabe bestimmt, und eine Maschine muss
sie alle bearbeiten kdnnen.

Auch die erforderliche Bearbeitung weist ein
grofles Spektrum auf. Es werden Bohrungen
und Gewinde verschiedenster Querschnitte
bendtigt, Ausbriiche missen gefertigt werden,
um Montageteile in Gehdusebleche einzu-
lassen und haufig miissen sogar Gravuren
aufgebracht werden.

Neben all diesen Kriterien muss eine solche
Maschine auch noch wirtschaftlich darstell-
bar und fir einen mittelstandischen Schalt-
schrankbauer finanzierbar sein. Besser noch,
sie sollte ein markantes Einsparungspotential
gegenuber manuellen Bearbeitungsmethoden
aufweisen.

Im Folgenden mdchten wir Ihnen eine Maschi-
ne vorstellen, die von der

STEINHAUER AG ausschlie3lich fur den
Einsatz im Schaltschrankbau entwickelt wurde
und die alle anfallenden Aufgaben der tag-
lichen Praxis vollautomatisch fiir Sie erledigt:

Das Schaltschrank Bearbeitungszen-

trum
eCAB WorkCenter

Die STEINHAUER Software

Die maschinelle Unikatfertigung im Schaltanla-
genbau kann nur dann glaubhaft wirtschaftlich
sein, wenn die Rustzeit fir die automatische
Fertigung markant unter der fiir die manuelle
Fertigung aufzubringenden Zeit liegt. Dieses
ist nur zu gewabhrleisten, wenn zur Program-
mierung der Maschine keinerlei NC-Programm
erstellt werden muss.

Die STEINHAUER Software gliedert sich in
zwei wesentliche Bereiche. Die CAD Software
€CAB Sketch und €CAB CE, mit der die Auf-
bauzeichnung fir die zu fertigende Schaltanla-
ge erstellt wird und den Postprozessor €CAB
PP, der aus der CAD Zeichnung automatisch
ein Maschinenprogramm generiert.

Als CAD Basissoftware dient AutoSketch

von Autodesk, eine intuitiv bedienbare 2D
CAD Software, welche die Erfordernisse des
Schaltanlagenbaus in idealer Weise erfilllt.
Zur Aufbauplanung missen keinerlei Zei-
chenwerkzeuge bedient werden. Statt dessen
werden ausschlieRlich vordefinierte Symbole,
welche realen Bauteilen entsprechen, auf
virtuellen Montageplatten, Turen, Kasten oder
Schaltschranken platziert - kinderleicht, per
Drag & Drop mit der Maus.

Eine Vielzahl automatischer Platzierungshil-
fen erleichtert diese Arbeit. Somit lassen sich
komplexe, auch mehrfeldrige Aufbauten von
Anreihschranken, ohne die Notwendigkeit
von MaReingaben vollgrafisch erstellen. Die
CAD-Software erlaubt die Planung aller Teile
eines Schaltschrankes (z.B. Montageplatte,
Ture, Seitenteile und Dacher) in nur einer
Zeichnung. Durch ein vorhandenes Multi-Do-
cument Interface kénnen auf einfache Weise
per Kopie & Einfigen Teilzeichnungen, wie
z.B. ein komplexes Taster-Array, ibernommen
werden.
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Die Besonderheit dieser Software liegt in der engen
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Die Bauteilbibliotheken geho-
ren zum Lieferumfang der
Maschine. Sie sind hierar-
chisch in einer sprechenden
Baumstruktur gegliedert und
beinhalten Tausende vordefi-
nierte Komponenten der ver-
schiedensten Hersteller aus
dem Schaltanlagenbau. Die
Bibliotheken sind bei Bedarf
auf einfache Weise durch die
Anwender erweiterbar.
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€CAB WorkCenter

Fernwartbare Steuerung

Der Standard im Schaltschrankbau
Das Bearbeitungszentrum €CAB WorkCenter
wurde fir die Unikatfertigung im Schaltanla-
genbau entwickelt und stellt heute, bedingt
durch viele Alleinstellungsmerkmale, den de
facto Standard in diesem Industriesegment dar.

Flexibilitat groB geschrieben

Das €CAB WorkCenter erlaubt die automa-
tische Bearbeitung flacher und abgekanteter
Werkstlicke bis 2.400 x 1.550 mm auf der Vor-
derseite der Maschine. Nach kraftfreiem Offnen
einer TuUr in der Maschinenmitte kbnnen in der
Bearbeitungso6ffnung unzerlegbare Kasten bis
1.600 x 1.450 mm bearbeitet werden, allseitig
und in héchster Prazision. Durch hohe Ska-
lierbarkeit sowie ein breites Zubehérangebot
unterstlitzt Sie die Maschine so, wie Sie es
brauchen.

Werkzeuge fiir alle Aufgaben

Uber das Werkzeugmagazin werden bis zu 18
Bohrer, Gewindeschneider und/oder Gewin-
deformer, Fraser und Werkzeuge fiir Spezial-

Das Werkzeugmagazin
mit bis zu 18 Prazisions-
werkzeugen.
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aufgaben, wie Zirkularfraser und Gravurwerk-
zeuge programmgesteuert eingewechselt. Die
Werkzeugaufnahmen fur alle Werkzeuge sind,
abgesehen von der durchmesserabhangigen
Spannzange, identisch, so dass ein beliebiger
Werkzeugtausch jederzeit moglich ist. Lan-
genausgleichende Futter fir Gewindewerk-
zeuge sind nicht erforderlich, da Gewinde Uber
die Z-Achse mit Gewindesteigung gefahren
werden (metrisch wie nicht-metrisch). Alle
Werkzeuge und Werkzeugaufnahmen sind DIN
genormt und Uber jeden Werkzeugausstatter
erhaltlich.

Leistung pur

Unter der Haube des Baumes wartet ein
wahres Kraftpaket auf seinen Einsatz. Ein mo-
derner 5,5 kW / 18.000 min"' (optional 7,5 kW)
Hochfrequenz NC Spindelmotor bedient die
bis zu 18 Werkzeuge. Ein Uber weite Drehzahl-
bereiche konstantes Drehmoment von 7,4 Nm
erlaubt die Bearbeitung aller relevanten Mate-
rialien wie Stahl, Edelstahl, Kupfer, Aluminium
sowie aller zerspanbaren Kunststoffe, inklusive

lossener Maschinenttir zur frontsei-

Pneumatische Frontspannung
7 pneumatische Muskeln im unteren
Maschinenrahmen fixieren Flachma-
terial auf Knopfdruck. Zur Vermeidung
von Sperrflachen im Spannbereich
sind sie einzeln abschaltbar. Der Lack

an den Fixierpunkten bleibt unbescha-

digt.

Spanresistente Positioniertechnik
mit Kugelrollspindeln und Linearfiihrungen
auf allen Achsen.



GFK. Das benutzerprogrammierbare Minimalmengenschmier-
system garantiert hochste Standzeiten der Werkzeuge.

Ergonomie eingebaut

Niedrige Beladehohe, gute Zuganglichkeit von vorne wie

von hinten, ein motorischer Tiefenanschlag zur Kastenposi-
tionierung und durchdachte Werkstlickfixierung reduzieren
Rustzeiten auf ein Minimum. Durch offene Maschinenkon-
struktion und gedammte Hohlraume und Hauben werden
Resonanz- und Korperschalleffekte zu Gunsten eines leisen
Maschinenbetriebs reduziert. Durch prazisen Rundlauf der
Werkzeugspindel kann auf barrierebildende Werkstlicknieder-
halter verzichtet werden.

Hohe Investitionssicherheit

Abgesehen vom Maschinengestell, einer absolut verwin-
dungssteifen Stahlkonstruktion, die keinerlei Verschleil unter-
worfen ist, sind alle Teile der Maschine DIN Normteile fihren-
der europaischer Hersteller. Ein Minimum an bewegten Teilen
reduziert das Ausfallrisiko. Die Achspositionierung basiert

auf spanresistenten Kugelrollspindeln und Linearflihrungen
hoéchster Prazision.
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Die vollautomatische Ma-
schinentiir o6ffnet, schlief3t
und verriegelt per Knopfdruck.

Alle Antriebe sind volldigital und birstenlos, konzipiert fur
taglichen Dauereinsatz. Die moderne 4-Achsen Steuerung
basiert auf Echtzeit-Ethernet. Sie erlaubt eine Fernwartung
aller Steuerungskomponenten und Antriebe und garantiert
somit eine hohe Systemverfligbarkeit bei niedrigsten Betriebs-
kosten.

Schnelle Amortisation

Zur Refinanzierung der Maschine sind keine hohen Stilick-
zahlen erforderlich. Eine Wirtschaftlichkeit tritt bereits ab zehn
typischen Schaltschrank Unikaten pro Monat ein.

Niedrige Betriebskosten

Die Maschine erfordert keine zyklische Herstellerwartung. Der
Wartungsaufwand reduziert sich auf tagliche Reinigung, Nach-
fullen des Schmiermittels und Abschmieren gut zuganglicher
Schmierstellen im Dreimonatsrhythmus.

Geringer Platzbedarf

Durch duale Nutzung und senkrechten Betrieb ist der Platzbe-
darf der Maschine geringer als der Raum, den eine manuelle
Fertigung einnimmt.

Der motorische Tiefenanschlag
der Maschine erlaubt komfortable
Bestlckung der Maschine ohne Kraft-
aufwand. Der Motor stoppt automa-
tisch bei Erreichen der Arbeitstiefe.

©CAB WorkCenter mit Kasten in der Kastendéffnung.

Das Kraftpaket

Der Hochfrequenz Spindelmotor mit pneumatisch gefiihrter
Spanfangkalotte, automatischem Minimalmengenschmier-
system und Auslass der Frasspanabsaugung.



Umfangreiches Zubehor

Multi-Klemmkasten-Halter 1-reihig

i

HH’_

-

Magnethandkehrer

Multi-Flanschplatten-Halter

Stromschienen-
Halter

Beladehilfe

Bereits der Standard Lieferumfang des €CAB WorkCenter Uberzeugt
und lasst nur wenig Winsche dbrig. Durch eine reichhaltige Palette
an Zubehdr und Systemoptionen lasst sich die Funktionalitat der
Maschine erweitern. Die meisten Zubehérkomponenten kénnen bei
Bedarf nachgerlstet werden. Falls fur die Option Software erforder-
lich ist, kann diese per Fernwartung eingespielt werden.

Die Zirkularfrasoption dient der Herstellung groRer Gewinde
(M20-M63) mit nur einem weiteren Werkzeug, dem Zirkularfraser.

Im Multi-Klemmkasten-Halter konnen mehrere Kleingehause
durch Umlegen eines Schalters pneumatisch verspannt und danach
im Stapel bearbeitet werden. Der Multi-Klemmkasten-Halter selbst
wird in der Standard-Kastend6ffnung der Maschine pneumatisch ver-
spannt. Er ist in verschiedenen Ausfihrungen erhaltlich.

Zur Schaffung eines Mehrfachnutzens bei der Flanschplatten
Bearbeitung dient der optionale Multi-Flanschplatten-Halter, in
dem bis zu 30 Flanschplatten gleicher oder unterschiedlicher Groflie
im Stapel bearbeitet werden kdnnen.

Zur Fixierung von Kupferstromschienen (mit typischer Materialstarke
von 5 oder 10 mm) dient der optionale Stromschienen-Halter.
In ihm kénnen bis zu drei Streifen aus Kupfer Strangmaterial bis
2.400 mm Lange flr die weitere maschinelle Bearbeitung einge-
spannt werden.

Durch die Gravuroption erhalten die ©€CAB Bearbeitungszentren
die Fahigkeit, Werkstlicke vollflachig zu gravieren. Der patentierte
Gravurstichelhalter gleicht Hohenunterschiede im Werkstlick auto-
matisch aus und arbeitet immer mit konstantem Anpressdruck.

Die vollautomatische Maschinentiir 6ffnet, schlie3t und
verriegelt per Knopfdruck.

Mit der Beladehilfe wird das Bestlicken der Maschine zum Kinder-
spiel. Auch groRe Werkstiicke kdnnen so mit geringem Kraftaufwand
auf der Maschine platziert werden.

Die Werkzeugwechselhilfe (im Lieferumfang enthalten) er-
leichtert den Werkzeugwechsel. Sie wird gut erreichbar am Maschi-
nengestell verschraubt und bietet neben einer beschadigungssi-
cheren Fixierung des Werkzeugfutters zusatzlich eine Einstelllehre
fur die korrekte Werkzeuglange.

Mit dem Magnet Handkehrer oder dem Magnetbesen kdnnen
ferromagnetische Spane und Bearbeitungsreste im Handumdrehen
aufgesammelt werden.

Industrieterminal Option zur Maschinenbedienung, integriertes
TFT-DVI Display, Tastatur mit Maus, inkl. Bediengerat.

Span-Absaug Option zur automatischen Abfuhr der Frasspéane,
ca 90% Spanfang inkl. gerduscharmem Industriestaubsauger.

Drucker Option zur durchgangigen Beschriftung der Projekte.

weiteres Zubehor siehe:

www.steinhauer.de



Prinzip / CNC Steuerung
Fernwartung / Fern-Benutzerfiihrung
Flachmaterialbearbeitung von / bis (H x B)
Max. Abkanthohe bei Flachmaterialbearbeitung

Gehausebearbeitung von / bis (H x B)

Werkstuckfixierung Flachmaterial

Werkstlickfixierung Kasten

Bearbeitbare Materialien

Bearbeitbare Blechdicke

Beladehohe Vorderseite / Riickseite
Verfahrgeschwindigkeit (maximal / typisch) X-,Y-,Z-Achse
Wiederholgenauigkeit (alle Achsen)

CNC Hochfrequenzspindel

Werkzeugschmierung
Anzahl der Werkzeuge (Standard / maximal)

Werkzeugaufnahmen

Werkzeugdurchmesser
Bohrwerkzeuge

Gewindewerkzeuge

Gravurwerkzeuge

Fraswerkzeuge

Frasleistung (max.)

MaschinenmalRe U.a., inkl. Sicherheitszaun (H x B x T)
Transportmall (H x B x T)

Empfohlene Wartungsflache

Masse

Erf. Fundament, stat. Last / Betonguteklasse

max. Gerauschemission nach DIN

k Bearbeitungszentrum €CAB WorkCenter - TECHNI

MaRe, Gewichte und Gerauschemissionen

4 Achsen (X-, Y-, Z- u. C-Achse)
ja/ja (erfordert Internet Verbindung)
100 x 100 mm ™/ 1.550 x 2.400 mm
70 mm

100 x 100 mm ™/ 1.600 x 1.000 mm, allseitig bearbeitbar
1.600 x 1.450 mm mit XL-Option

mechan. Schnellspanner / pneumatische Muskeln
vollpneumatisch mit motorischem Tiefenanschlag
Stahl, Edelstahl, Kupfer, Aluminium, PVC, GFK
1-10 mm

ca. 470 mm /180 mm

60 m/min / 45 m/min

0,04 mm

5,5 kW / 18.000 min™" (optional 7,5 kW)
0-7.000 min" konstantes Drehmoment 7,4 Nm
bei 12.000 min-": 4,3 Nm

Automatisch per Spriihnebel, frei programmierbar
12/18

Steilkegel SK30 (DIN 2080) mit ER-Ganzmetall Spannzangen
(DIN 6499 Form B), Industriestandard

Alle Werkzeugaufnahmen wabhlfrei bestlickbar mit Bohrern, Gewin-
deformern, Gewindeschneidern, Frasern, Zirkularfrasern, Gravur-
und Spezialwerkzeugen

1,0 - 20 mm
D1,0 - D20 mm

Gewindeschneider M2-M16

Gewindeformer M2-M12

Grofdigewinde M20-M63 (mit Zirkularfrésoption)
sowie nichtmetrische Gewinde

0,1-3 mm, Voll-Hartmetall (fir Metalle),
automatischer Héhenausgleich bei durchgebogenen
Werkstlcken

3-8 mm (Standardausstattung 6 mm)
Durchgangs- und Kopffraser, Mehrfraserbetrieb mdglich

Stahlblech 3 mm: 2.000 mm/min
Edelstahlblech 2 mm: 200 mm/min
Kupferstromschiene 10 mm: 400 mm/min

2.600 x 3.520 x 3.000 mm
2.500 x 3.300 x 2.100 mm @
hinten: 500 mm, links oder rechts: 500 mm

ca. 2.700 kg

10 kN/m?/ 25 N/mm?

82 dB(A), MeRcharakteristik gem. Kurve A (0,5-10 KHz) @

leBgerat C269-E, gemessen in 1 m Entfernung vom Mittelpunkt der Maschine. Me
fenmal erzielbar (Mehrpreis)

Anschliisse

Stromanschluss
Druckluft

Netzwerkanschluss / Ausfiihrung

3x 400 V /50/60 Hz (3L/N/PE), 32A Anschluss
6-8 bar, ca. 300 I/min Ansaugleistung, 6 mm Anschluss
Ethernet 10BaseT/100BaseTX, RJ45 Anschluss

Angaben sind unverbindlich. Technische Anderungen bleiben jederzeit vorbehalte




€CAB WorkCenter - Integration grofd geschrieben

Die wesentlichen E-CAD Programme verfligen tUber dokumentierte Schnittstellen. Neben den eigenen, im Lieferumfang
enthaltenen Aufbauprogrammen kdnnen die STEINHAUER Bearbeitungszentren mit vielen alternativen E-CAD Anwen-
dungen betrieben werden. Bitte sprechen Sie uns an, falls Ihre Standardanwendung nicht aufgefiihrt sein sollte.
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Neugierig geworden?
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Sprechen Sie uns auch an auf weitere Automatisierungslésungen fur lhren Schaltschrankbau, wie...

€CAB ModCenter - das Multitalent

€CAB DrillMate - der pfiffige Bohrautomat fiir die kleine Schaltschrankfertigung

€CAB PWA - die persénliche Verdrahtungsassistent
€CAB NC-Cut - die NC-gestiitzte Ablangbank fiir Zuschneideware
€CAB Jumbo - die Einbauhilfe fir schwere Montageplatten

Uberreicht durch

STEINHAUER Elektromaschinen AG
Sankt-Jobser-Str. 47a
D-52146 Wurselen / Germany

Tel.: +49-(0)2405/4695-36
Fax: +49-(0)2405/4695-43
Email: mail@steinhauer.de
www.steinhauer.de
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