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Innovation und Qualitat aus Tradition

Die STEGHERR Maschinenfabrik ist ein familiengefiihrtes Unternehmen in zweiter Generation. Das
groBziigige Firmengeldnde in Regenstauf liegt 10 km vor den Toren von Regenshurg. Auf iiber 2500 qm
Produktionsfléche entwickeln und fertigen wir alle unsere Maschinen im eigenen Werk.
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| Ein eingespieltes Entwicklungsteam konstruiert auf modernen CAD-Anlagen und spielt die Daten

} direkt in die rechnergesteuerten Fertigungsanlagen. Das garantiert die sprichwortliche Qualitét
unserer Maschinen. Im groBziigigen Vorfiihrraum zeigen wir lhnen unser komplettes Maschinenpro-

gramm. Jede unserer Maschinen kdnnen wir Ihnen unter praxisgerechten Bedingungen vorfiihren.
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Sagen, Frasen, Bohren, Leimen,
Diibeln, Bedrucken

Wir haben fiir jede Anforderung das richtige Fertigungskonzept
fiir ein Optimum an Flexibilitdt und Fertigungskosten

50 Jahre kreative Maschinenkonzepte fiir die rationelle Tiiren- und Fensterfertigung. Unsere 1000-fach,
weltweit bewahrten Holzbearbeitungsmaschinen rationalisieren die Einzel- und Serienfertigung von
Tiiren und Fenstern. Fiir alle notwendigen Arbeitsschritte wie Sdgen, Frasen, Bohren, Stanzen, Diibeln
und Bedrucken hat STEGHERR die optimale Spezialmaschine oder Sondermaschine, die genau auf lhre
Anforderungen zugeschnitten ist.

Jahrzehntelange Erfahrung

Was uns seit Anfang an fasziniert, gilt heute im Besonderen: Die Entwicklung von praxisgerechten
Maschinenldsungen in hdchster Qualitat.

Seit Jahrzehnten steht der Name STEGHERR fiir Holzbearbeitungsmaschinen hochster Qualitat und
Zuverlassigkeit. In dieser Zeit haben Tausende von Maschinen fiir die Fenster- und Tiirenfertigung
unser Werk verlassen und fertigen Tag fiir Tag mit konstanter Qualitét die Produkte unserer Kunden.
Alle Maschinen entstanden aus den Anforderungen der Praxis heraus und werden laufend dem
neuesten Stand der Technik angepasst. Dabei stehen Prézision, Lebensdauer und das Preis-Leistungs-
Verhaltnis im Vordergrund.

Unsere Kompetenz - lhr Vorteil

Da wir uns seit Jahrzehnten mit den Bearbeitungsproblemen unserer Kunden auseinandersetzen,
sind wir der Spezialist fiir die rationelle Holzbearbeitung. In der Kreuzsprossenfertigung sind wir
weltweit fiihrend. Uber 1000 Maschinen fertigen Kreuzsprossen in sprichwortlicher STEGHERR-Qualitt.

Langlebig

Da Ihre Produktionszeiten immer kiirzer werden, und Stillstandszeiten kaum noch zu akzeptieren
sind, haben wir unsere Maschinen auf Langlebigkeit ausgelegt. Das betrifft die Konstruktion, die
Steuerung und die Fehler vermeidende, einfache Bedienbarkeit. Sollte doch einmal ein Service
notwendig sein, reagieren wir schnell und kompetent.

Wir bieten ma3geschneiderte
Losungen fiir Fenster und Tiiren

STEGHERR konzipiert und realisiert Serien- und Sondermaschinen im komplexen Bereich der Tiiren-
und Fensterfertigung sowie Profilleistenbearbeitung.

Durch diese Spezialisierung werden unsere Maschinen allen Anforderungen hundertprozentig
gerecht. Fiir jeden Arbeitsschritt bieten wir Losungen fiir die Einzelfertigung, fiir Kleinserien sowie
vollautomatische CNC-gesteuerte Fertigungsanlagen fiir GroBserien.

Mehr Uiber Stegherr erfahren Sie unter: www.stegherr.net



Innovative Maschinenkonzepte fiir Fenster- und Tiirenhersteller,

1 Kontern 2 Schlosskasten frasen

4 Konterfrise © O © @
Ablangen, Kontern, Bohren und Diibeln

Die Konterfrase KF ist ein Bearbeitungszentrum zum Abléngen, Konterfrasen, Bohren
und Diibeln von Idngsprofilierten Fensterhdlzern fiir die gekonterte Eckverbindung
in gediibelter oder geschraubter Ausfiihrung. Die exzellente Qualitdt der Konterver-
bindung wird durch zwei gegenlaufige Frasspindeln erreicht. Gleichzeitig werden die
Bohrungen fiir die Diibelverhindung ausgefiihrt.

Folgende Bearbeitungen sind je nach Aushaustufe moglich:

Ausrissfreie Konterfrasungen

Ablangen mit Zugsage

Bohrungen fiir Diibel oder Schraubverbindungen
Programmgesteuerte Leim- und Diibelzufiihrung
Vollautomatischer Werkzeugwechsler
Motorvarianten von 4 bis 7,5 kW

Konterfrase KF mit Werkzeugwechsler

Die ausrissfreie Konterfrasung erfolgt durch zwei gegenlaufige HSK63 Hubspindeln,
die mit bis zu drei Werkzeugsatzen bestiickt werden kinnen.

Alle Bohrungen fiir die Schraub- bzw. Diibelverbindung werden achsengesteuert nach
Programm inkl. Verklotzungsbohrung ausgefiihrt. Als Option ist das automatische
Beleimen und Diibeleintreiben erhéltlich. Das Ablangen der langsprofilierten Kanteln
iibernimmt eine Zugsége.

Vollautomatisch konnen zwei weitere Werkzeugspindeln getauscht werden, so dass
bis zu 60 Fliigel und Rahmen pro Schicht in beliebiger Reihenfolge ohne Umriistzeiten
gefertigt werden kdnnen.

3 Sprossenverbindung rund-gerade

4 Sprossenverbindung gerade
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&1 Konterfrise 000600

Die Konterstation KF-1 garantiert durch ihre zwei gegenlaufigen Fras-
spindeln eine perfekte Ankonterung bereits langsprofilierter Werkstiicke.

Vollautomatischer Ablauf der Arbeitsgange bei ruhendem Werkstiick. Pneumatische Werk-
stiickklemmung. Ausbaubar zur Station fiir die Komplettbearbeitung der Aufsatzsprossen.

Optionen:

® Kappsige

®  Aufriistung: Erweiterung zum Diibeln

®  Jusitzliches Bohr-/Frésaggregat

Unterschiedliche Profile und Bohrbilder programmgesteuert iiber Servoachse mdglich
Einfachste Programménderung iiber USB-Stick und Windows Editor
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Clip-Verbindungen

Bearbeitungsmagli
flexibel einsetzbare

Mit einem separaten Frasaggregat
werden Frésungen fiir Verbindungs-
elemente ausgefiihrt. Clip in die Sprosse
einsetzen. Gegenstiick des Clips am
Rahmen befestigen.
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Hauptmerkmal der Konterfrase KF-mini sind zwei
gegenlaufige Spindeln mit hoher Drehzahl. Das Ergebnis
ist eine perfekte, ausrissfreie Konterprofilierung.

Das Ablangen der Werkstiicke kann iiber eine am Langen-
anschlag montierte Kappsdge erfolgen.

Durch einen optionalen, schnell verstellbaren Schwenkan-
schlag werden mit der Konterfrése KF-mini die Werkstiickenden
auch fiir Winkelanbindungen im Bereich von 90° (+/- 45°)
sauber gekontert.

DX Diibelstation

Die Bohr- und Diibelstation DS verfiigt iiber 3 servo-
gesteuerte Achsen, wodurch sich jede beliebige
Position am Werkstiick anfahren lasst.

Die Werkstiicke werden stirnseitig progammgesteuert
gebohrt, beleimt und die Diibel eingepresst. Die DS besitzt
eine NC-Steuerung mit einem farbigen Touchscreen-Monitor.

Diese ermdglicht auch den Online-Betrieb der Maschine, %_1 ™ il |
sowie eine wechselseitige Abarbeitung von Stirnteilen ohne - ] ’
Zeitverlust. T
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Nutfrise @

Die Nutfrase NF ist eine Spezialfrase zur Bearbeitung
von Holzern bis zu einer Gesamtbreite von 400 mm.

Die Werkstiicke kdnnen abgelangt und von oben und unten
passgenau gefrdst werden. Die Maschine kann mit einem
Frésaggregat (unten) oder zwei Frésaggregaten (oben und
unten) ausgestattet werden. Kraftige Frasmotoren von 4,0 bis
5,5 kW und ein Spindeldurchmesser von 30 mm unterstreichen &
die robuste Ausfiihrung, die fiir alle Arten von Sprossenrahmen =~
und Gitter geeignet ist. .

Die Maschine ist mit einer neuen Benutzeroberflache aus-
gestattet, die durch Verwendung grafischer Symbole eine
komplett sprachenunabhéngige sowie anwenderorientierte INF400)
und intuitive Bedienung ermdglicht.

Auch die Programmierung = - } . & e
erfolgt auf einfachste Weise \i\ e
iiber den Touchscreen, erfordert N -
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kenntnisse und kann vom + | B e Ze 4\'*
Maschinenbediener leicht I % - "’@
selbst durchgefiihrt werden. y / (
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Es konnen iiber 500 individuelle - Wj
Programme abgelegt werden. - > 1

LT3 Bilder- und Keilrahmenfrise

Die Bilder- und Keilrahmenfrase
BRF bearbeitet 250 — 3000 mm
lange vorabgeldngte Rahmen-
profile. Die Maschine ist in einer
doppelseitigen und einer einseiti-
gen Version erhaltlich.

Die Bearbeitung erfolgt bei der BRF

in beidseitiger Ausfiihrung mit Hori-
zontalmagazin vollautomatisch. Das
Auswerfen der Werkstiicke wird von
einer patentierten Auslaufvorrichtung
erledigt, die die bereits abgearbeiteten
Werkstiicke unter dem Werkstiickauf-
lagetisch zum Bediener zuriickfiihrt.

Die Bilder- und Keilrahmenfrase BRF
in der einseitigen Version frast jeweils
2 Stiick Rahmenprofile an einem

Ende gleichzeitig und ist dadurch bei
verschiedenen Rahmenlangen flexibel
einsetzbar.




ur Einzelanfertigungen und GroBserien jeder Unternehmensgrofle

5 Endanbindung 6 Beschlagfrasen

Zum Bohren, Frasen und Diibeln im Fenster- und Tiirenbau

In der FD-E knnen die Einzelteile auch nach der Profilierung je nach Ausstattung
in einem Durchlauf an bis zu 6 Seiten bearbeitet werden.

7 Bohren, Leimen, Diibeln

(NC-Bearbeitungszentum @ © © @

8 Glasleisten schneiden

6 Seiten
Bearbeitung
im Durchlauf

Die Maschine verfiigt standardmaBig iiber 4 Servoachsen. Somit konnen beliebige ===
Bohr- und Frashilder abgearbeitet werden. Vertikale und horizontale Werkstiick-
abtastung fiir prézise Frastiefenbearbeitung.

Flexible Ausbaustufen ermdglichen die betriebsspezifische optimale Losung bis
zum vollautomatischen Betrieb. Vertikal und horizontal kénnen Bohr- und Frés-
aggregate je nach Aufgabenstellung angeordnet werden.

Folgende Bearbeitungen sind maglich:

Bohren, Beleimen und Eintreiben von Diibeln

Beschlag- und Schamnierbohrungen

Topfband- und Olivenbohrungen

Schlosskasten- und SchlieBblechfrasungen
Vollautomatisches Vereinzeln, Zufiihren und Eindrehen von
Verbindungselementen

® Individuelle Sonderbearbeitungen im Bohr- und Frashereich

Das Erstellen von Bohr- und Frashearbeitungen erfolgt intuitiv und es
sind dazu keine Programmierkenntnisse notwendig.

Die benutzerfreundliche Steuerung ermdglicht manuellen oder Online-Betrieb. Zur
Beschriftung der Werkstiicke steht ein Anschluss fiir einen Etikettendrucker und
alternativ fiir Tintenstrahl- oder Laserdrucker zur Verfiigung.

WS15P4 Kreuzsprossenfrase 4

Die Kreuzsprossenfrase KSF-2 ist welt-
weit erfolgreich im Einsatz.

. Unsere Kunden schatzen die Prazision,
. Robustheit sowie die Einsatzbreite dieser be-
hkeiten unserer wahrten Maschine. Bei Ausriistung der KSF-2
mit einem zusétzlichen vierten Frasaggregat
kénnen bei bereits vorprofilierten Sprossen
auf der Sichtseite vollkommen ausrissfreie

Kreuzsprossen hergestellt werden.

Spezialmaschinen

KSF-2A Kreuzsprossenfrase 9

Die KSF-2A besitzt eine elektronische Vorschubein-
heit (NC-Stop), die die Werkstiicke exakt an den
vorher programmierten Positionen positioniert.

Die Steuerung erméglicht durch Verwendung grafischer
Symbole eine komplett sprachenunabhangige sowie
anwenderorientierte und intuitive Bedienung. Auch die
Programmierung erfolgt auf einfachste Weise iiber den
Touchscreen, erfordert keine speziellen Programmier-
kenntnisse und kann vom Maschinenbediener leicht selbst
durchgefiihrt werden.

BECKHOFF

Es konnen iiber 500 individuelle Programme abgelegt werden.

fiir Rundbogen- und Diagonalsprossen

Mit der KSF-R fertigen Sie alle Arten von
Kreuzsprossenverbindungen. Recht-
winklige, diagonale von 35° bis 90°, sowie
Rundbogen- und Korbbogen-Sprossenver-

~ bindungen. Die Maschine arbeitet mit zwei
Profilfrdsaggregaten und einem Nutag-
gregat. Der Frasvorgang erfolgt von unten
nach oben im Gleich- bzw. Gegenlauf.

Kreuzsprossenfrase

Perfekte Kleinmaschine fiir alle in der
Praxis vorkommenden Kreuzsprossen-
verbindungen.

i@

Aufgrund ihres Preis-Leistungs-Verhaltnisses
ist die KSF-mini ideal fiir Betriebe, die
Kreuzsprossenverbindungen nicht laufend
herstellen. Da das Werkstiick in einem Auf-
spannen dreiseitig bearbeitet wird, werden
absolut prazise Ausfrasungen erreicht.

00606

Die Frasaggregate konnen mit einer auto-
matischen Einstellung auf die Sprossenbreite
ausgeriistet werden.

Dabei werden die Aggregate programmgesteuert mittels
Servoachse in der Hohe verstellt. Die iiblichen Profilunter-
lagen fiir Sprossen und die damit verbundenen Umrist-
zeiten entfallen und MaBabweichungen konnen ebenfalls
ausgeglichen werden.

(SIEPA Kreuzsprossenfrase

Neben der klassischen Kreuzsprossenverbindung in exzellenter Quali-
tat kann die KSF-2E auch folgende Bearbeitungen prazise und rationell
durchfiihren:

. ® Ankontern der Sprossenenden (ausrissfrei mit zwei gegenlaufigen Spindeln)
® Abldngen der Sprossen
® Abléngen von Glasleisten
® Befestigungsbohrungen in Glasleisten

Die Bedienung der komplett programmgesteuerten Maschine erfolgt manuell iber
einen Touchscreen oder online. Fernwartung maglich. Uber selbst erstellbare Makros
kann der Bediener die KSF-2E jederzeit optimieren und an neue Anforderungen
anpassen. Querforderer und Auslaufband oder -tisch erhdhen die Wirtschaftlichkeit.
Etiketten-, Tintenstrahl- oder Laserdrucker erganzen perfekt.
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Bearheitungsmaterialien:
Holz - Alu - PVC- MDF

In der bewahrten vollautomatischen Kreuz- -
sprossenfrase KSF-2E sind jetzt auf Wunsch =
zwei separate, komplette Systeme zum Fré- 3
sen einer Kreuzsprossenverbindung vereint.
Zwei vollig unterschiedliche Sprossenprofile
werden prazise und passgenau sekunden-

schnell gefrdst.

Ségen - Frasen - Bohren - Bedrucken

Profil 1-Alu

Bohren

| 5 A e |

Kontern
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€| Profilleisten-Bearbeitungszentrum
mit CNC-Frésen ,— x| e

lung in zwei Ebenen

- - -
- -
Sagen - Stanzen - Frasen - Bohren - Bedrucken
Mit dem Profilleisten-Bearbeitungszentrum GLS-2 Bearbeitungsmoglichkeiten: Holz - Alu - GFK - PVC - MDF

konnen Profile aus Holz, Alu, MDF, PVC, GFK oder . 0 ]

Verbundwerkstoffen nach Programm in jedem Win-
kel innerhalb +/- 45 Grad in zwei Ebenen abgelangt
werden.

Die Einstellung der Winkel fiir den Sageschnitt
erfolgt nach Programm iiber Servoachsen.
Der Arbeitshub der Sage ist iiber eine Servoachse

I

1

in der Geschwindigkeit regelbar. i o)) -
J o 7 g =
Ein Schiebeschlitten (NC-Stop) positioniert die Werk- - £ v\/
stiicke exakt an den programmierten Positionen. Querforderer und Auslaufband/Tisch erhohen die manuell iiber einen Touchscreen oder online. Fern-
Wirtschaftlichkeit. Etiketten-, Tintenstrahl- oder wartung maglich. Uber selbst erstellbare Makros
Laserdrucker erganzen perfekt. Die Bedienung der kann der Bediener die GLS-2 jederzeit optimieren

komplett programmgesteuerten Maschine erfolgt oder an neue Anforderungen anpassen.

TR 2 O
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Schnitte in zwei Ebenen Ausklinkung mit Stanzaggregat Liftungsschlitz einfrasen Bohrung fiir Verbindungselemente Werkstiicke bedrucken

€| 37aY Profilleistensage

Die Profilleistensage GLS-A ist mit einer neuen Be-
nutzeroberflache ausgestattet, die durch Verwendung
grafischer Symbole eine komplett sprachenunab-
héngige sowie anwenderorientierte und intuitive

Unsere Bearbeitungsmaglichkeiten
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Klinkschnittsage

Mit der Klinkschnittsage KSS konnen Glasleisten,
Regenschutzschienen und dhnliche Profile aus
Holz, Aluminium oder PVC nach Programm im
Winkel +/- 45 Grad abgeldngt werden.

Sprachenunab-

hangige Bedien-
oberflache

Bedienung ermdglicht. Auch die Programmierung =k ¥ Durch die Anordnung der Sdgeblatter wird das Profil

erfolgt auf einfachste Weise iiber den Touchscreen, P— e T beim Sagen ausgeklinkt. Somit werden in einem

erfordert keine speziellen Programmierkenntnisse Arbeitsgang der Anschnitt und der Fertigschnitt

und kann vom Maschinenbediener leicht selbst durch- durchgefihrt. e
gefiihrt werden. Es konnen iiber 500 individuelle 4 i ‘ Ein Schiebeschlitten (NC-Stop) positioniert die Werk-

Programme abgelegt werden. 3 - s L stlicke exakt an den programmierten Positionen.

Als Option ist eine Fehlstellenerkennung sowie die Fehistellenerkennung
Optimierung der Langenabarbeitung verfiigbar.

Proﬁlleisten_Bearbeitungszentrum gitenl]\gé)liirgﬂ‘ung von Etiketten- oder Laserdruckern

Mittels Querforderer und Auslauftisch bzw. Auslauf-
band kann die Maschine bis zum vollautomatischen
Betrieb hochgeriistet werden. Die benutzerfreundliche
Steuerung ermdglicht ein problemloses Arbeiten,
manuell oder im Online-Betrieb.

Das Profilleisten-Bearbeitungszentrum GLS
kann mit Stanz-, Frés-, Sdge- oder Bohraggre-
gaten, Etiketten-, Tintenstrahl- oder Laser-
druckern ausgestattet werden.

Mittels Querfdrderer und Auslauftisch bzw. Auslauf-
band kann die Maschine bis zum vollautomatischen Winkelein-
Betrieb hochgeriistet werden. Die Steuerung ermag- stellung
licht manuellen oder Online-Betrieb. B . bis 81°

Als Sonderausfiihrung ist die GLS mit einer Sage-
winkelerweiterung auf +/- 81 Grad méglich.

Fehlstelle mit Stift anzeichnen

AR

Fehlstelle wird ausgekappt

45° Klinkschnitt

in einem
Arbeitsgang

INNOVATIONEN fiir Fenster- und Tiirenhersteller

- =
| - i | ¥ | !
=} ,1

Mehr Uber Stegherr erfahren Sie unter: www.stegherr.net




