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Programmiersoftware hilft auch, Kleinstlagerstellen zu vermeiden

Stangenoptimierung bei 
Profilbearbeitungszentren spart täglich Geld 

Effektive Verwertung des teu-

ren Rohmaterials erhöht die 

Wertschöpfung  in  der  Pro-

zesskette.  Bei  der  Bearbei-

tung  von  Aluminiumprofilen 

für Ladebordwände setzt die 

Gerd  Bär  GmbH  das  Soft-

wareprogramm  PUMA-Sys-

tem® an  zwei  EiMa-Profilbe-

arbeitungszentren  auch  zur 

Stangenoptimierung  ein.  So 

lassen  sich  täglich  mehrere 

Hundert Euro sparen. 

„Ein  Aluminiumprofilstab  kostet 

momentan  je  nach  Gewicht  und 

Profilart  bis  zu  150  Euro.  Wenn 

wir an jedem Arbeitstag nur zwei 

Stangen sparen,  könnte  man von 

dem  Geld  am  Monatsende  einen 

schönen  Urlaub  machen“,  veran-

schaulicht  Guido  Egbers,  Metall-

bau-Meister und Leiter der Abtei-

lung  „Mechanische  Fertigung 

Plattformen“  bei  der  Gerd  Bär 

GmbH  in  Heilbronn.  Das  Unter-

nehmen  fertigt  unter  der  Marke 

Bär  Cargolift® eine  breite Vielfalt 

von  so  genannten  Cargoliften  – 

also  Hubladebühnen,  die  an  der 

Rückseite  von  Lastkraftwagen 

montiert werden. Mit diesen Car-

goliften können beim Beladen Ma-

terialien auf das Niveau der Lade-

fläche  angehoben  werden,  beim 

Entladen  werden  die  Lasten  mit 

den  Ladebordwänden  abgesenkt. 

„Wir produzieren täglich rund 60 

Cargolifte“,  weiß  Michael  David, 

Produktionsleiter  bei  Bär  Cargo-

lift. 

Alle Cargolifte sind nach demsel-

ben  Schema  aufgebaut:  Als 

Heckabschluss am LKW dient eine 

Aluminiumplattform,  die  in  Ar-

Das EiMa-Profilbearbeitungszentrum der Baureihe Alpha C arbeitet problemlos 
im 3-Schicht-Betrieb. 

Seit über 25 Jahren entwickelt 

die Gerd Bär GmbH innovative 

Lösungen im Bereich der Hub-

ladebühnen.  Die  Marke  „Bär 

Cargolift“ steht für höchste Fle-

xibilität  und  Einsatzbereit-

schaft  in  jeder  Be-  und Entla-

desituation.  Das  Unternehmen 

fertigt  unterschiedliche  Cargo-

lifte  für  verschiedene  Bran-

chen. Durch zweckmäßige Aus-

stattung und gewichtsoptimier-

te Konstruktion sorgen die Car-

golifte für Effizienz und Sicher-

heit  beim  Verladen.  Kompe-

tente Fachberater stimmen den 

Cargolift  optimal  auf  das  ge-

wünschte  Fahrzeug  und  die 

konkrete  Verladesituation  ab. 

Bär  Cargolift  produziert  am 

Standort  Heilbronn  mit  260 

Mitarbeitern rund 15.000 Car-

golifte jährlich. 

  Gerd Bär GmbH

Pfaffenstraße 7

74078 Heilbronn

Tel: 0 71 31/28 77-0

Fax: 0 71 31/28 77-910

E-mail: baer@baer-cargolift.de

www.baer-cargolift.de

Bär Cargolift 

http://www.baer-cargolift.de/
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beitsposition  parallel  zur  Lade-

kante des Fahrzeugs liegt und mit 

der  Hydraulik  zum  Heben  und 

Senken verbunden wird. Abhängig 

von Kundenwunsch und Fahrzeug 

variieren  die  Plattformen  in  der 

Höhe  –  zwischen  1.410  mm  und 

2.810 mm ist alle 50 mm ein Hö-

henschritt möglich. Die Länge ein-

zelner Profile bestimmt die Höhe 

der Plattform. 

Verschnittoptimiert  arbei-
ten und sparen
Eine  Plattform  besteht  ohne  die 

Elektrik aus rund 30 Einzelteilen. 

Abhängig  vom  Verwendungs-

zweck  variieren  die  Aluminium-

profile  nicht  nur  in  der  Länge, 

sondern  auch  in  der  Dicke.  Die 

verschiedenen Maße der benötig-

ten  Aluminiumprofile  bieten 

großes Einsparpotenzial, wenn ein 

Unternehmen  verschnittoptimiert 

arbeitet.  Werden  die  Längen  un-

koordiniert  abgeschnitten,  so  wie 

sie  gerade  für den nächsten  Auf-

trag  gebraucht  werden,  bleiben 

immer  wieder  große  Reststücke 

übrig.  Zwei  kleine  Reststücke  zu 

der  benötigten  Länge  zusammen 

zu  schweißen,  ist  nicht  möglich, 

weil  sicherheitsrelevante  DIN-

Vorschriften  das  verbieten,  so 

Guido  Egbers.  Alle  Reststücke 

sind Schrott.  „Für Abfälle gibt es 

noch  1,30  Euro  pro  Kilo  beim 

Schrotthändler“,  weiß der Metall-

bau-Meister. 

Warum also  Stangenprofile  teuer 

einkaufen  und  zum  Schrottpreis 

wieder abgeben? Damit die Abfall-

mengen möglichst gering sind und 

die Reststücke möglichst kurz, hat 

sich  die  Gerd  Bär  GmbH  an  die 

Softwarefirma CAMäleon Produk-

tionsautomatisierung  GmbH  aus 

Dettenhausen  bei  Stuttgart  ge-

wandt.  Mit  deren  Softwarepro-

gramm  PUMA-System® werden 

die  beiden Profilbearbeitungszen-

tren der Firma EiMa angesteuert, 

auf denen Bär produziert. 

„Das  PUMA-System® bietet  eine 

Option  zur  Stangenoptimierung“, 

erläutert  Gert  Fischer,  Anwen-

dungsprogrammierer bei CAMäle-

on.  Die  Funktion  „Stangenopti-

mierung“ stellt die an der Maschi-

ne  abzuarbeitenden  Aufträge  so 

zusammen,  dass  nur  der  unver-

meidbare  Verschnitt  anfällt.  Zu-

gunsten dieser  Optimierung wer-

den an der Maschine nicht nach-

einander alle Teile bearbeitet, die 

zu  einem  Auftrag  gehören:  statt-

dessen  werden  aus  einer  Gruppe 

von  Aufträgen  passende  Teile  so 

zusammengestellt, dass die Stange 

optimal belegt – also genutzt wird. 

Von links: Guido Egbers, Metallbau-Meister und Leiter der Abteilung „Mecha-
nische Fertigung Plattformen“ bei der Gerd Bär GmbH; Gert Fischer, Anwen-
dungsprogrammierer  bei  CAMäleon  und Markus  Klenk,  Maschineneinrichter 
bei Bär vor einer der beiden eingekapselten EiMa-Profilbearbeitungszentren. 
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„Bei  der  Stangenoptimierung  be-

rücksichtigen  wir  das  Tagespro-

gramm  der  Profile,  die  wir  auf-

tragsbezogen brauchen“,  erläutert 

Michael David. 

Weniger Lagerstellen 
Die  Stangenoptimierung  hat  für 

Bär Cargolift weitere Vorteile. Der 

Produktionsleiter:  „Ohne  diese 

Optimierung  würden  Teile  anfal-

len,  die  momentan  gar  nicht  ge-

braucht werden. Wir hätten riesi-

ge  Lagerbestände  und  müssten 

Material  opfern  für  Dinge,  die 

nicht so oft verwendet werden. Im 

Lager  gibt  es  'Renner'  und 'Pen-

ner'.  'Penner'  sind  Teile,  die  nur 

einmal die Woche oder einmal im 

Monat gebraucht werden. Wir ha-

ben momentan noch viele Lager-

stellen  mit  Kleinmengen,  die 

großen Aufwand verursachen. Ziel 

der  Stangenoptimierung ist  auch, 

die  Lagerbevorratung  von  'Pen-

nern' abzuschaffen“. 

Die  Kleinmengen  sind  auch  des-

halb  ungünstig,  weil  es  zeitauf-

wendig ist, nach Teilen zu suchen, 

die  schon  mal  gefertigt  wurden. 

Selbst  wenn  der  Facharbeiter 

weiß,  dass  er  ein  benötigtes  Teil 

schon mal gefertigt hat, muss er es 

wiederfinden.  Und das  Teil  muss 

noch  in  einem  so  guten  Zustand 

sein,  dass  es  verwendet  werden 

kann. 

Täglich sparen 
Für die Programmierung der bei-

den  EiMa-Maschinen  ist  Markus 

Klenk  zuständig.  Der  gelernte 

Konstruktionsmechaniker  ist  an-

gehender  Feinwerkmechaniker-

Meister. „Man kann den Cargolift 

nicht  montieren,  wenn  nur  ein 

einziges  Teil  für  den  Auftrag 

fehlt“, erläutert Klenk vor seinem 

PC, der unweit der EiMa-Maschi-

nen  in  einem  Büroraum  der 

Werkshalle steht. Welche Teile für 

einen  Auftrag  gebraucht  werden, 

erfährt  er  aus  EDV  generierten 

Produktionslisten.  Diese  Listen 

zeigen auch, ob für einen komplet-

ten Auftrag noch ein Bauteil fehlt 

und  deshalb  gefertigt  werden 

muss. 

Neben  Klenk  fasst  Gert  Fischer, 

Anwendungsprogrammierer  der 

CAMäleon  Produktionsautomati-

sierung  GmbH,  seine  Aufgaben-

Bär Cargolift mit Abrollsicherung.

Die bei Bär verarbeiteten Profile unterscheiden sich in der Länge 
und der Dicke – dank des PUMA-System®-Stangenoptimierers 
fällt nur der unvermeidbare Verschnitt an. 

Die  EiMa  Maschinenbau 

GmbH  entwickelt,  fertigt  und 

vertreibt  Bearbeitungszentren. 

Das  Produktionsprogramm 

umfasst Maschinen zur 5-Achs-

Bearbeitung von Stahl,  Alumi-

nium,  Kunststoffen  und  Holz 

sowie  vollautomatische  Ferti-

gungsanlagen  für  Serienteile. 

Das  Spezialunternehmen  stellt 

nach  Kundenwünschen  auch 

Sondermaschinen  her,  um  in-

dividuelle  Ansprüche  bei  der 

Fertigung  von  Teilen  erfüllen 

zu können. 

EiMa Maschinenbau GmbH

  Gutenbergstraße 11

  72636 Frickenhausen

  Tel: 0 70 22/94 62-0

  Fax: 0 70 22/94 62 20

  info@eima-maschinenbau.de

   www.eima-maschinenbau.de

Michael  David,  Produktionsleiter  bei  der  Gerd  Bär 
GmbH, erklärt den Aufbau eines Cargolifts. Das Unter-
nehmen fertigt auch nach Kundenwünschen.

 EiMa Maschinenbau GmbH
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stellung  für  die  Stangenoptimie-

rung bei Bär  zusammen: „Erstens 

muss  der  PUMA-System®-Stan-

genoptimierer die Daten überneh-

men,  aus  denen  die  Profilnum-

mern und Stückzahlen der zu fer-

tigenden  Teile  ersichtlich  sind. 

Zweitens  muss  das  Programm 

eine Ausgabedatei für das PUMA-

System® anlegen,  aus  der  Profil-

nummer,  Profillänge  und die  ge-

wünschte Anzahl für jedes Einzel-

teil hervorgeht.“ 

Fischer  ist  beim  Unternehmen 

CAMäleon einer der Experten für 

das PUMA-System®. Er kann die-

se Software an kundenspezifische 

Bedürfnisse  anpassen.  Der  An-

wendungsprogrammierer hat sich 

schon  eine  Variante  überlegt: 

„Diese  Problemlösung  für  Bär 

Cargolift ist so, dass man alle Teile 

auf  jeder  der  beiden  EiMa-Ma-

schinen  fertigen  kann.“  Ein 

schlichter Satz, der schnell hinge-

schrieben ist – die inhaltliche Um-

setzung  erfordert 

aber  immenses 

Know-how,  maschi-

nentechnisches  Vor-

stellungsvermögen 

und kreative Kombi-

nationsgabe  beim 

Programmierer.  Ist 

das  stangenoptimie-

rende  Programm 

dann erst mal aufge-

spielt, lassen sich bei 

der  Fertigung  Ein-

sparpotenziale  reali-

sieren  –  jeden  Tag 

aufs Neue.

Starke 
Nachfrage 
Die  Produktion  der 

Cargolifte ist für Bär 

eine  Erfolgsstory. 

„Wir  freuen  uns 

über eine große Ak-

zeptanz  im  Markt“,  sagt  Michael 

David.  Um  die  starke  Nachfrage 

befriedigen  zu  können,  in-

vestierte Bär:  Anfang 2004 

wurde  eine  neue  Halle  ge-

baut, ein halbes Jahr später 

produzierte  das  Unterneh-

men im Neubau. 

2007 kaufte Bär die zweite 

EiMa-Profilbearbeitungs-

maschine  und  verdoppelte 

die Plattform-Fertigung. „In 

diese  zweite  EiMA-Maschi-

ne  sind  Erfahrungen  mit 

der  ersten  eingeflossen“, 

freut sich der Produktions-

leiter  über  die  Flexibilität 

des  Herstellers  EiMa,  der 

Kundenwünsche  von  Bär 

umgesetzt hat. 

Ein  Beispiel  dafür  ist  die 

Spannerverstellung. Bei der 

ersten  EiMa-Maschine  wa-

ren  die  Spanner  nur  durch  das 

verfahrbare  Portal  verstellbar  - 

das  wurde geändert,  so dass  sich 

die  Spanner  auf  eigenen  Achsen 

elektrisch versetzen lassen. 

„Das Einfahren  von Programmen 

hat vorher viel Zeit gekostet“,  er-

innert  sich  Michael  David,  „das 

hat  uns  einen  Strich  durch  die 

Maschinenauslastung  gemacht. 

Durch  die   Problematik   „Span-

nerverstellung“  sind  wir  auf  die 

CAMäleon  Produktionsautomati-

sierung GmbH und das Software-

programm  PUMA-System® ge-

kommen. Bei der Vorstellung wur-

den  uns  überzeugend  Beispiele 

aus dem Profilbereich gezeigt. Im 

Ergebnis konnten wir die Einfahr-

zeiten  auf  ein  Minimum reduzie-

ren.  Außerdem  hatten  wir  kaum 

Ausschuss  oder  gar  keinen  Aus-

schuss.“ Mit Hilfe der Software PUMA-System® läuft die 
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung  werkzeugop-
timiert ab.

Ein Greifarm schiebt das Profil zur kraftvollen Säge.
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„Service und Beratung sind exzel-

lent“,  fühlt  sich  Michael  David 

auch  nach  dem  Kauf  bei  der 

CAMäleon  Produktionsautomati-

sierung  GmbH  gut  aufgehoben. 

„Bei  Problemen reicht  ein  kurzes 

E-mail an CAMäleon und wir be-

kommen eine  Lösung angeboten, 

die  Abhilfe  schafft.  Programme, 

die  mit  CAMäleon  geschrieben 

werden,  muss  man  nicht  mehr 

korrigieren. Wir haben nur Vortei-

le durch das PUMA-System® und 

sind entsprechend zufrieden.“ Da-

vid  weiß,  wovon  er  spricht.  „Ich 

habe  früher  selbst  mal  program-

miert  und  einen  Programmier-

platz  für  die  Blechbearbeitung 

aufgebaut“,  erzählt  der  Produkti-

onsleiter. 

Sonderanfertigungen 
Die beiden Profilbearbeitungsma-

schinen des Herstellers EiMa, auf 

denen Aluminiumprofile für Lade-

bordwände  bearbeitet  werden, 

sind Sonderanfertigungen für das 

Unternehmen  Gerd  Bär  GmbH. 

„Wir haben uns für die EiMa-Ma-

schinen  entschieden,  weil  wir 

nicht nur leichte Teile bearbeiten 

müssen,  sondern  auch  schwere 

mit einem Gewicht bis zu 90 Kilo-

gramm. Mit  den Maschinen  lässt 

sich das Profil-Programm, das wir 

zu  bearbeiten  haben,  bewältigen. 

Und  wir  können  von  der  Stange 

arbeiten:  Eine  Einzelbearbeitung, 

bei  der  in  einem  extra  Arbeits-

schritt  vorher  gesägt  werden 

muss,  entfällt.  Insgesamt  ist  der 

Rüstaufwand  bei  den  Maschinen 

sehr  gering,“  erläutert  Produkti-

onsleiter  Michael  David  die  Ent-

scheidung  für  die  EiMa-Profilbe-

arbeitungszentren.  Die  erste  Ma-

schine läuft bei Bär seit vier Jah-

ren im 3-Schicht-Betrieb. 

„Außerdem wollten wir die  Ferti-

gung  möglichst  automatisiert  ge-

stalten“, so David weiter. Der Ma-

schinenbediener am Profilbearbei-

tungszentrum  hat  nur  zweimal 

Handarbeit zu verrichten: Einmal 

müssen  die  Verpackungsbänder 

an  den  Aluminiumstangen  ent-

fernt  werden,  wenn  die  Stangen 

vom  Hochregallager  an  die  Ma-

schine übergeben werden. Das ist 

nötig,  weil  die  Stangen  für  den 

LKW-Transport  zu  Verpackungs-

einheiten  verbunden  wurden,  die 

eine direkte Einlagerung im Hoch-

regal  möglich  machen.  Hat  der 
Für die  stirnseitige Bearbeitung werden die  abgesägten Teile  der Profilstange 
auseinander gefahren. Die Programmiersoftware PUMA-System® berechnet au-
tomatisch den benötigten Platzbedarf und Sicherheitsabstände.

Die Funktion Stangenoptimierung reduziert den Verschnitt - so lässt sich an je-
dem Produktionstag  Geld  sparen.  Weniger  Reststücke  bedeutet  auch weniger 
teure Kleinstlagerstellen.

Das EiMa-Bearbeitungszentrum kann 
mit  einem Winkelkopf  die  Unterseite 
des gespannten Profils bearbeiten. 
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Maschinenbediener  das  erledigt, 

muss  er  erst  dann  wieder  Hand 

anlegen, wenn die fertig bearbeite-

ten Teile aus der Maschine kom-

men  und  vom  Transportband  zu 

nehmen sind. „Der Grad der Auto-

matisierung  dieser  Maschinen  ist 

genau das, was wir brauchen,“ ist 

der Produktionsleiter zufrieden. 

Durchdachter 
Produktionsablauf 
Kostenintensive  Handarbeit  hat 

Bär  so  auf  ein  notwendiges  Maß 

beschränkt,  der  Produktionsab-

lauf ist weitgehend automatisiert: 

Per Lkw kommen die Aluminium-

profile auf dem Werksgelände an. 

Die  maximal  7,80  Meter  lange 

Fracht wird direkt an die Aufnah-

me eines Hochregallagers überge-

ben, das schon innerhalb der Pro-

duktionshalle  steht.  Dieses  Lager 

fördert  die  benötigten  Alumini-

umprofile  vollautomatisch  zum 

Profilbearbeitungszentrum.  Ein 

Greifer führt das Profil in die Ma-

schine  ein,  wo  die  von  der  Soft-

ware  festgelegten  Bearbeitungs-

schritte  erfolgen.  Sonderausstat-

tungen wie das Anti-Kollisionssys-

tem Brankamp an der  EiMa-Ma-

schine  sichern  die  reibungslose 

Produktion: Wenn z.B. der Greifer 

einen  Profilstab verliert  und sich 

die Spindel zur auto-

matischen  Werk-

stückbearbeitung 

darauf  absenkt,  re-

gistrieren  feinfühlige 

Sensoren  Druckkräf-

te an unerwünschten 

Punkten  und  schal-

ten die Maschine un-

verzüglich  ab.  So 

können  teure  Ma-

schinen-Crashs  ver-

mieden werden. 

Der  PUMA-System®-

Stangenoptimierer 

errechnet,  wie  viele 

Teile  pro  Stange  ge-

fertigt  werden.  „Au-

ßerdem  legt  das 

PUMA-System® die 

Arbeitsschritte  werk-

zeugoptimiert  fest.  Arbeitsoptio-

nen, die gleiches Werkzeug erfor-

dern,  werden  hintereinander  ab-

gearbeitet.  Das  spart  wertvolle 

Zeit im Fertigungsprozess“, erläu-

tert Michael David. 

Für  Bearbeitungen  durch  das  5-

Achs-Zentrum  muss  die  Profil-

stange  nicht  gewendet  werden. 

„Wir können die Stange mit einem 

Winkelkopf sogar von unten bear-

beiten“,  zeigt  Markus  Klenk  auf 

ein Senkloch, das an der Profilun-

terseite sitzt.  Nachdem alle Bear-

beitungen  durchgeführt  wurden, 

sägt das Bearbeitungszentrum den 

Profilstab  wie  gewünscht  ausein-

ander und schiebt die Komponen-

ten  aus  der  eingekapselten  Ma-

schine heraus. Anschließend kön-

nen die Teile auftragsbezogen zu-

sammengeschweißt werden. 

Mehrmaschinen-Bedie-
nung 
Die  beiden  EiMas  erlauben  auch 

die  Mehrmaschinen-Bedienung. 

Jedes  Profilbearbeitungszentrum 

hat  an  Werkstücken  aufwändige 

Bearbeitungen durchzuführen, die 

Die Produktion von Cargoliften ist für die Gerd Bär GmbH eine Erfolgsstory. 
Das Unternehmen fertigt eine breite Palette für verschiedene Fahrzeuge.

Die Cargolifte gibt es in unterschiedlichen Ausführun-
gen.  Durch  die  leistungsstarke  Produktion  können 
Kundenwünsche schnell erfüllt werden. 
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schon  mal  15  Minuten  dauern 

können.  Da  mehrere  Profile  auf 

eine Stange passen,  kann die Be-

arbeitung einer  Stange insgesamt 

45 Minuten in Anspruch nehmen. 

Solange  muss  der  Maschinenbe-

diener nicht eingreifen, wenn alles 

wie  geplant  läuft.  „Wir  brauchen 

deshalb  nur  einen  Maschinenbe-

diener  für  zwei  Maschinen“,  ver-

weist  Michael  David  auf  Vorteile 

der  automatisierten  Produktion, 

die dabei mithelfen, Bär-Produkte 

wettbewerbsfähig zu halten. 

Flexibel fertigen 
Die beiden EiMas sind für die Be-

arbeitung von Aluminiumprofilen, 

Holz oder Kunststoff geeignet. Ihr 

verfahrbarer  5-Achs  Gabelkopf 

und  die  Spanner,  die  das  Werk-

stück halten, erlauben es,  die bei 

Bär verwendeten Aluminiumprofi-

le mit einer Länge bis 7.800 mm 

zu bearbeiten. 

Beide  Profilbearbeitungszentren 

aus  der  Alpha  C-Baureihe  von 

EiMa sind mit einem identischen 

Werkzeugsatz  bestückt,  so  dass 

flexibel auf zwei Maschinen gefer-

tigt  werden kann. Die Werkzeug-

wechsler  bieten  bis  zu  60 Maga-

zinplätze. 

Bei  der  Hochgeschwindigkeitsbe-

arbeitung arbeitet die Frässpindel 

mit  7,5  kW  bis  24  kW  bei  max. 

26.000 U/min.  Im Unternehmen 

Bär  sind  die  Profilbearbeitungs-

zentren  mit  einer  Komplettein-

hausung aufgestellt, der Ein- und 

Austransport  der  zu  bearbeiten-

den  Werkstücke  erfolgt  automa-

tisch. 

„Bei EiMa gefällt uns auch die Ser-

vicebereitschaft.  Der  Service  ist 

schnell verfügbar – auch, weil der 

Hersteller nicht allzu weit von uns 

entfernt sitzt.  Mit einer Fernwar-

tungssteuerung  kann  EiMa  ma-

schinenrelevante  Daten  ablesen. 

Einmal im Jahr gibt es eine große 

Wartung, so dass die ständige Ein-

satzbereitschaft  der  Maschinen 

gesichert  ist“,  freut  sich der  Pro-

duktionsleiter  über  leistungsstar-

ke und verlässliche Partner im Ar-

beitsalltag. 

Die CAMäleon Produktionsauto-

matisierung  GmbH  liefert  über 

Standardlösungen  hinausgehen-

de spezielle  Software für Profil-

bearbeitungszentren,  mit  denen 

stranggepresstes  Aluminium, 

Stahl, Kunststoff oder Holz bear-

beitet werden kann. 

Zu  den  Softwareprodukten  von 

CAMäleon  gehören  das  PUMA-

System®,  NC-X  und  NC-luX. 

Diese  Softwarelösungen  erleich-

tern schwierige  Programmierar-

beiten  an  mehrachsigen  Profil-

bearbeitungsmaschinen.  Zum 

Teil  sind  die  Programme  sogar 

Grundlage  dafür,  dass  Alumini-

umprofile  überhaupt  erst  bear-

beitet werden können, beispiels-

weise lassen sich auch gebogene 

Aluprofile  präzise  bearbeiten. 

Das erfahrene Team von CAMä-

leon  kann  auch  firmenspezifi-

sche Softwarelösungen anbieten. 

Dabei  profitieren  die  Spezialis-

ten von einer fundierten Ausbil-

dung  zur  Bedienung  von  CNC-

Maschinen und der langjährigen 

Erfahrung, die sich das Team bei 

seiner  internationalen  Tätigkeit 

für  verschiedene  Hersteller  er-

worben hat. 

CAMäleon hilft Endkunden da-

bei,  noch  effektiver  zu  produ-

zieren.  Ein  umfassender  Ser-

vice  rundet  das  Angebotsspek-

trum von CAMäleon ab. 

CAMäleon Produktions-

automatisierung GmbH

Breitwasenring 4

72135 Dettenhausen

Tel: 0 71 57/526 95 90

Fax: 0 71 57/526 95 99

E-mail: info@camaeleon.de

www.puma-system.com

Die Gerd 
Bär GmbH 
produziert 

in Heil-
bronn mit 

modernem 
Maschi-

nenpark.

Clevere Software hilft, wo Standardlösungen nicht ausreichen


