Profilbearbeitung im Strangpresswerk

Mit bewahrtem Maschinenpark

flexibel fertigen

Programmiersoftware PUMA-System® erlaubt freie Auswahl

der Zielmaschine

Dieser Artikel informiert iiber:
Stabbearbeitungsmaschinen der elumatec GmbH und
Programmiersoftware PUMA-System® der CAMileon Produktionsautomatisierung GmbH
im Einsatz beim Strangpresswerk Neuman Aluminium
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Profilbearbeitung im Strangpresswerk

Programmiersoftware PUMA-System® erlaubt freie Auswahl der Zielmaschine

Mit bewiahrtem Maschinenpark flexibel fertigen

Mit inzwischen 5 Stabbearbeitungszentren
bietet das Strangpresswerk Neuman Alumini-
um im osterreichischen Marktl Kapazitit und
Kompetenz, um Profile schnell und exakt
nach Kundenwiinschen zu bearbeiten. Die

PUMA-System® er-

moglicht es, die Maschinen flexibel zu nut-

Programmiersoftware
zen: Bearbeitungsprogramme konnen an
eine beliebige Zielmaschine geschickt wer-
den.

In den letzten Jahren hat sich
Neuman zum Spezialisten fiir im-
mer kompliziertere Bearbeitungen
entwickelt, entsprechend wurde
der Maschinenpark erweitert. ,,Zu-
erst hatten wir ein 3-Achs-Stabbe-
arbeitungszentrum SBZ 130 von
elumatec”, erinnert sich Roland
Edelbauer, Vorarbeiter in der Pro-
filbearbeitung bei Neuman Alumi-
nium, ,,wir benutzten das SBZ 130
anfangs als Bohrmaschinen-Er-
satz. Mit Winkelkopf war die 3-
Seiten-Bearbeitung von Profilen
moglich, das hat damals ausge-
reicht.“ Im Jahre 2008 stiegen
dann die Anforderungen an die
Bearbeitung. Edelbauer: ,,Wir hat-
bei
Schnitte gemacht werden muss-

ten Teile, denen schrige
ten, also brauchten wir eine 5-
Achs-Maschine”. Da sich das erste
elumatec-Stabbearbeitungszentrum
bewdhrt hatte, investierte Neu-
man in eine 5-Achs-Maschine des-
selben Herstellers, mit der sich
auch komplizierte Bearbeitungen
und Sageschnitte am ruhenden
das
Stabbearbeitungszentrum SBZ 151

Profil ausfithren lassen -

Roland Edelbauer, Vorarbeiter in der Abteilung Profilbearbeitung bei Neuman
Aluminium, am Bedienpult einer SBZ 151. Das Stabbearbeitungszentrum erlaubt
mit Winkelkopf die 6-seitige Profilbearbeitung in einer Aufspannung am ruhen-

den Profil.

wurde gekauft. ,Seitdem kam je-
des Jahr eine Maschine desselben
Typs dazu“, skizziert der Vorarbei-
ter in der Profilbearbeitung, wie
sich der Maschinenpark in den
letzten Jahren ausgeweitet hat.

Bearbeitungen

nach Kundenwiinschen

Im Werk Marktl rund 8o km siid-
westlich von Wien stellt Neuman

Aluminium unter anderem Strang-
pressprofile in unterschiedlichen
Die
Profiloberflichen konnen eloxiert

Aluminiumlegierungen her.

oder beschichtet werden. Zu den
Kernkompetenzen von Neuman
gehoren auch prazise mechani-
sche Bearbeitungen wie Frisen,
Bohren, Sidgen, Stanzen, Entgra-
ten, Biegen, SchweiBen oder Gleit-
schleifen.
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Das inzwischen dreifach einge-
setzte  Stabbearbeitungszentrum
SBZ 151 von elumatec ist eine 5-
Achs-Maschine zur exakten Bear-
beitung von Profilen aus Alumini-
um, Stahl oder Kunststoff. Mit
dem Winkelkopf ist auch die 6-
Seiten-Bearbeitung am ruhenden
Profil moglich. Zur stirnseitigen
Bearbeitung konnen Teile des Pro-
fils mit den Spannern auseinander
gefahren werden. Die Spanner
konnen unabhéngig von den lau-
fenden Bearbeitungen zeitparallel
vorpositioniert ~ werden.  Das
schafft hochste Flexibilitit und
bringt hohen Materialdurchsatz.
Zwei mitfahrende Werkzeugmaga-
zine bieten insgesamt 21 Werk-
zeugplatze und erlauben schnelle
Werkzeugwechsel und kurze Bear-
beitungszyklen.

Als besonderen wirtschaftlichen
Vorteil bietet das Maschinenkon-
zept der SBZ 151 zwei Bearbei-
tungsmoglichkeiten: Entweder die
Komplettbearbeitung am Stab mit
anschlieBendem Zuschnitt oder
die Aufteilung des Arbeitsberei-

Zum Maschinenpark im Strangpresswerk gehoren S Stabbearbeitungsmaschinen.
Die Programmiersoftware PUMA-System® ermoglicht es, das Bearbeitungspro-
gramm an eine beliebige Zielmaschine zu schicken.

ches in zwei Zonen fiir den effizi-
enten Pendelbetrieb.

Neuman Aluminium fertigt mit
den Stabbearbeitungszentren eine
groBe Produktpalette mit vielfalti-
gen Bearbeitungen. Die Moglich-
keit zur 6-Seiten Bearbeitung von
Profilen, die das Maschinenkon-
zept der SBZ 151 bietet, unter-
stiitzt eine wirtschaftliche Ferti-

gung. Roland Edelbauer: ,Wir

Meues NC-Programm

sind flexibel, weil man Profile
rundum bearbeiten kann“. Auch
die Bearbeitung am ruhenden
Profil in einer Aufspannung
kommt laut Edelbauer den Markt-
anforderungen entgegen, z.B. bei
Mobelherstellern:
Kunden haben hohe Anspriiche in

,Die meisten

Bezug darauf, dass man die Profile
nicht verkratzt.“ Ein Grund fiir die
Anschaffung des SBZ war auch,
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dass auf der Maschine mit dem

500er Sageblatt gearbeitet werden
kann.

Bearbeitungsprogramm erstel-
len, Zielmaschine auswihlen
Neuman Aluminium hat sich vom

Zu den Kompeten-
zen von Neuman
zéhlt die Herstellung
crashfihiger Profile.
Beim Stauchen darf
das Profil nicht auf-
reifien und scharfe
Kanten bilden, weil
sich sonst die Verlet-
zungsgefahr erhoht.

klassischen Profilanbieter zum
System- und Komponentenliefe-
ranten entwickelt. Zu den Kunden
gehoren heute unter anderem Au-
tomobilindustrie,
Mobelindustrie,

sowie Transport- und Logistiksys-

Bauindustrie,
Elektroindustrie

teme. Produktqualitit und Ter-
mintreue gehoren bei Neuman zur
Firmenphilosophie. Neben dem
Maschinenpark hilft
auch eine leistungsfihige Pro-

passenden
grammiersoftware dabei, diese
Ziele umzusetzen. Zur Program-
mierung setzt Neuman Alumini-
um das PUMA-System® der CAMa-
leon Produktionsautomatisierung
GmbH ein. Roland Edelbauer:
,Damit kann ich auswaihlen, an
welcher Maschine ich arbeiten
mochte”.

Die Software erlaubt es, Bearbei-
tungsprogramme an beliebige
Profilbearbeitungsmaschinen aus
dem verfiigbaren Maschinenpark
zu senden. Das konnen Maschinen
unterschiedlicher Hersteller sein
oder verschiedene Modelle dessel-
ben Herstellers — iiber einen ent-
sprechenden Postprozessor wer-

den die Programme an die ausge-

Die Neuman Aluminium Grup-
pe ist ein international erfolg-
reicher Konzern fiir die Ent-
wicklung und Produktion von
Aluminiumteilen. Zur Produkt-
palette gehoren unter anderem
Strangpressprofile und FlieB-
pressteile. Uber 1.000 erfahrene
Mitarbeiter arbeiten in mehre-
ren internationalen Produkti-
onsstatten. Zu den Produkten
gehoren neben Automobil-, Si-
cherheitsteilen und Maschinen-
bauprofilen auch Profile fiir die
Bereiche Mobelbranche, Fassa-
de und Sport.

Neuman Aluminium fertigt am
osterreichischen Standort
Marktl stidostlich von Wien
Standard-
Sonderprofile, die in zahlrei-

hochwertige und

Neuman Aluminium

chen Branchen eingesetzt wer-
den. Das Unternehmen ver-
steht sich als System- und Kom-
ponentenlieferant und entwi-
ckelt gemeinsam mit seinen
Kunden Losungen, die techno-
logisch und wirtschaftlich die
gewiinschten  Anforderungen

optimal erfiillen. Neuman Alu-

minium hat das Wissen, die Ka-

pazitdt und die technische Aus-

stattung, um prézise bearbeitete

und veredelte Aluminiumprofile

in der gewiinschten Zeit und

Menge herzustellen.

Das Strangpresswerk in Marktl
ging 1991 in Betrieb und ist seit
1998 ein selbststindiges Unter-
nehmen. Im Strangpresswerk
werden neben handelsiiblichen

Profilen und Spezialprofilen auch

bearbeitete Komponenten ange-
boten. Weiterverarbeitungsschritte
wie Sagen, Frasen, Bohren, Stan-
zen, Schweilen usw. bietet Neu-
man Aluminium an. Auf Kunden-
wunsch sind die Profile in elo-
xierter bzw. pulverbeschichteter
Ausfiithrung zu haben. Das Un-
ternehmen setzt auch Sonder-
wiinsche von Kunden um.

Neuman Aluminium
Strangpresswerk GmbH
WerkstraBe 1

A-3182 Marktl im Traisental
Osterreich

Tel: 0043/(0)27 62/500-0
Fax: 0043/(0)27 62/500-470
Mail: aluminium@neuman.at
www.neuman.at
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Die Kombination elumatec-Stabbearbeitungszentrum und Programmiersoftware
PUMA-System® hat sich bei Neuman bewiihrt. Ein 3-Achs-Zentrum SBZ 130 und
drei 5-Achs-Maschinen SBZ 151 werden mittlerweile zur prizisen Bearbeitung

der Profile eingesetzt.

suchte Zielmaschine angepasst.
Wird eine Maschine zum Beispiel
gerade gewartet oder ist aus einem
anderen Grund nicht verfiigbar, so
kann das Bearbeitungsprogramm
an die nichste einsatzbereite Pro-
filbearbeitungsmaschine geschickt
werden. Bei Neuman gehort noch
eine 3-Achs-Maschine von Chiron,
auf der Kleinteile gefertigt wer-
den, zum Maschinenpark. Die
Moglichkeit,
gramme gegebenenfalls auf eine

Bearbeitungspro-

andere Zielmaschine zu schicken,
unterstiitzt die reibungslose, kon-
tinuierliche Produktion: z.B. pro-
duziert Neuman von manchen
Werkstiicken 5.000 Stiick pro Wo-
che.

Programmiersystem mit
integrierten Optimierungen
slch bekomme die zu program-
mierenden Teile als 2 D- oder 3 D-
Modell“, erldutert Bernhard Mo-
ser, Programmierer bei Neuman,
den Datenfluss in der Abteilung
Profilbearbeitung. Mit dem Pro-
grammiersystem PUMA-System®

sind die Teile ,schnell zu pro-
grammieren®, findet Moser. Der
Neuman-Mitarbeiter hat bei CAMa-

leon eine Schulung besucht und
sich schnell in das Programmier-
system eingearbeitet. ,,Das PUMA-
System® ist kompatibel zur vorge-
lagerten Konstruktionssoftware
— bei uns ist das Catia — und kom-
patibel zur Software der Profilbe-
arbeitungsmaschinen“, weifl Ro-
land Edelbauer die Kompatibilitat
der Programmiersoftware PUMA-
System® mit den firmenintern
verwendeten Produktionsmitteln
zu schitzen.

Das PUMA-System® (Powerful
Userfriendly Milling Application)
iibernimmt Daten aus marktiibli-
chen Konstruktionsprogrammen,
optimiert die gewlinschten Profil-
bearbeitungen und steuert danach
Dabei
optimiert das Programmiersystem

Bearbeitungszentren an.

Anpassungsfahige Software

Die CAMileon Produktionsau-
tomatisierung GmbH aus Det-
tenhausen bei Stuttgart liefert
iiber Standardlosungen hinaus-
gehende spezielle Software fiir
Profilbearbeitungszentren. Die-
se Softwarel6sungen erleichtern
schwierige Programmierarbei-
ten an mehrachsigen Profilbear-
beitungsmaschinen. Das erfah-
rene Team von CAMaéleon kann
auch firmenspezifische Software-
l6sungen anbieten. Dabei profi-
tieren die Spezialisten von einer
fundierten Ausbildung zur Be-
dienung von CNC-Maschinen
und der langjahrigen Erfahrung,
die sich das Team bei seiner in-
ternationalen Tatigkeit fiir ver-
schiedene Hersteller erworben
hat. CAMileon hilft Endkunden
dabei, effektiver zu produzieren.
Ein umfassender Service rundet

das Angebotsspektrum von CAMa-

leon ab. Uber eine Hotline sind
kompetente Fachleute erreich-
bar, die bei Fragen gerne weiter-
helfen. Mit dem Fernwartungs-
programm ,Netviewer“ konnen
die CAMaleon-Supporter Kun-
den auf der ganzen Welt sofort
unterstiitzen. Dabei schaltet sich
der Servicetechniker — falls der
Kunde zustimmt — iibers Inter-
net auf den PC am Program-
mierplatz auf. Er kann dann die
Maus bedienen, als wenn er
selbst vor dem Rechner sitzen
wiirde.

CAMaileon Produktions-
automatisierung GmbH
Breitwasenring 4

D-72135 Dettenhausen

Tel.: 0049/(0) 71 57/526 95 90

Fax: 0049/(0) 71 57/526 95 99
E-mail: info@camaeleon.de

www.camaeleon.de
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den Fertigungsablauf in vielfalti-
ger Weise — unter anderem durch
Wegeoptimierung, Werkzeugopti-
mierung, Friasbahnoptimierung,
Optimierung des Spannermanage-
ments und Stangenoptimierung.
So kann die Teilefertigung beson-
ders schnell und wirtschaftlich ab-
solviert werden.

Bei der Wegeoptimierung wahlt
das Softwaresystem die Reihenfol-
ge der Bearbeitungsschritte so,
dass sich die groBte Zeitersparnis
und die kiirzeste Fertigungszeit
ergibt. Falls gewlinscht, kann der
Programmierer oder Maschinen-
bediener die von der Software vor-
geschlagene Reihenfolge der Bear-
beitungsschritte nach  seinen
Wiinschen verdndern. Die Werk-
zeugoptimierung vermeidet zeitin-
tensive Werkzeugwechsel, wo im-
mer es moglich ist.

Durch die Friasbahnoptimierung
sorgt das PUMA-System® fiir opti-
male Arbeitsergebnisse. Beim Fra-
sen von z.B. Rechtecktaschen oder
beim Ausrdumen von Freiformen
berechnet die Software alle Frés-

bahnen so, dass das Werkzeug

Das SBZ 151 bietet einerseits die Moglichkeit zur Langteilbearbeitung, anderer-
seits kann auch im Pendelbetrieb gearbeitet werden. Zwei mitfahrende Werk-
zeugmagazine sorgen fiir kurze Bearbeitungszyklen.

nicht zu viel und nicht zu wenig
Material abtragen muss. Im Soft-
ware-Programm steckt viel Fach-
wissen, die CAMileon-Spezialis-
ten beschiftigen sich bereits seit
iiber 25 Jahren mit der Program-
mierung von Bearbeitungszentren.

Zeitoptimierte Abliufe

Auch komplizierte Bearbeitungen
wie schrige Bohrungen in geboge-
nen Teilen lassen sich im PUMA-

elumatec ist ein groBer Herstel-
ler von Maschinen fiir die maB-
genaue Aluminium-, Stahl- und
Kunststoffprofilbearbeitung.

Zum Produktangebot gehoren
anderem Stabbearbei-
Sagen,

unter
Frasen,

An-
und Mess-Systeme,

tungszentren,
Eckverbindungspressen,
schlag-
Schweifmaschinen, Verputzma-
schinen, Biegeanlagen, Werk-
zeuge und die Fertigungspla-
nung. Das 1928 gegriindete Fa-
milienunternehmen mit Haupt-

elumatec GmbH

sitz im schwébischen Miihlacker
bietet einen weltweiten Service.
elumatec hat Niederlassungen
und Vertretungen in iiber 40
Liandern.

elumatec GmbH

Pinacher Str. 61

D-75417 Miihlacker
Deutschland

Tel: 0049/(0) 70 41/140
Fax: 0049/(0) 70 41/14 28 0
E-mail: mail@elumatec.de
www.elumatec.com

System® einfach programmieren.
Der Bediener braucht sich keine
Gedanken
Winkel einzustellen sind — das be-

zu machen, welche

rechnet alles das System. Zu den
zeitoptimierten Programmablau-
fen gehort, dass bei Mehrkammer-
profilen nur dann im Arbeitsgang
gefahren wird, wenn Material aus-
zurdumen ist — zwischen den
Kammerwinden bewegt sich das
Werkzeug im Eilgang. Die so er-
zielten minimalen Zeiteinsparun-
gen addieren sich gerade bei grof3-
volumigen Auftrigen zu giganti-
schen Summen.

MaBgenau in einer einzigen
Aufspannung arbeiten

Generell erlaubt die Software PU-
MA-System®, Teile in nur einer
Aufspannung zu bearbeiten. Mit
verfahrbaren Spannern werden
Teile einer Stange auseinander ge-
zogen, wenn stirnseitige Bearbei-
tungen erforderlich sind. Beim
Spannermanagement  optimiert
die Software PUMA-System® die
Fertigung so, dass Spanner ein
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Profil moglichst nicht an Stellen
halten,
miissen. Uberhaupt sollen die

die bearbeitet werden

Spannelemente moglichst nicht
verfahren werden, um Zeit zu spa-
ren und hohe Genauigkeit zu er-
zielen. Auch Sigeschnitte lassen
sich mit dem PUMA-System® ein-
fach und iibersichtlich program-
mieren.

Simulation

Das PUMA-System® der CAMile-
on Produktionsautomatisierung
GmbH simuliert Fertigungsablau-
fe, bevor sie am Profilbearbei-
stattfinden. So

Maschinenbediener

tungszentrum
der
rechtzeitig eingreifen -

kann
bevor
Schaden entsteht. Die Frassimula-
tion kann sich der Maschinenbe-
diener sogar in zwei Fenstern am
PC zeigen lassen, so dass er gleich-
zeitig die Vorder- und die Riick-
seite des bearbeiteten Teiles sehen
kann. ,In der Simulation kann
man Probleme friihzeitig erken-
nen, man hat bei Bearbeitungen
oft nicht den Sicherheitsabstand,
den man wiinscht®, schitzt Roland
Edelbauer diese Moglichkeit des

Otto Schatko, Abteilungsleiter im Strangpresswerk, hat ein Hochwasserschutz-
System ganz aus Aluminium entwickelt. Waagerechte sogenannte Dammbalken
werden zwischen Haltestindern eingeschoben, ein Niederhalter verhindert, dass

die Balken aufschwimmen.

PUMA-Systems®. Da die Pro-
grammiersoftware Fertigungsab-
laufe in Echtzeit simuliert, hat die
Arbeitsvorbereitung auch einen
Anhaltspunkt, wie lange die ge-
plante Stabbearbeitung dauert.

Bewiihrte Kombination

Die Kombination elumatec-Stab-
bearbeitungszentrum wund Pro-
grammiersoftware PUMA-System®

Hochwasserschutz-System von Neuman Aluminium im Einsatz. Fiir unter-
schiedliche Einsatzzwecke gibt es ein breites Angebot.

hat sich bei Neuman bewihrt.
Dank entsprechender Zertifizie-
rungen fertigt das Osterreichische
Unternehmen Qualitétsteile fiir
die Autoindustrie. Neuman Alu-
minium gehort zu den Spezialis-
ten, die crashfahige Profile her-
stellen konnen und verfiigt iiber
Langzeiterfahrung bei Sicherheits-
teilen. Roland Edelbauer zeigt ein
versuchsweise gestauchtes Profil,
an dem Fachleute testen konnen,
wie viel Energie absorbiert wird.
Gewollt ist, dass das zusammen-
gedriickte Profil nicht aufreifit, da-
mit keine scharfen, verletzungsge-
fahrlichen Kanten entstehen kon-
nen. ,Crashfihige Profile kann
betont
Edelbauer die Kompetenz, die sich

nicht jeder herstellen®,

Neuman Aluminium in diesem
Bereich erarbeitet hat.

Mobiles Hochwasserschutz-
System aus Aluminium

Zur Produktpalette von Neuman
Aluminium gehort auch ein Hoch-
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wasserschutz-System aus Alumi-
nium. ,Im Jahre 1997 wurde das
Betriebsgeldnde iiberschwemmt®,
erinnert sich Diplom-Ingenieur
Otto Schatko, Abteilungsleiter im
Strangpresswerk. Nach diesem
Jahrhunderthochwasser  entwi-
ckelte Schatko fiir Neuman Alumi-
nium ein eigenes mobiles Hoch-
wasser-Schutzsystem. Zu diesem
System gehoren senkrechte Befes-
tigungsprofile, in die sogenannte
Dammbalken eingeschoben wer-
austauschbare
Moosgummidichtungen dichten
diese Alu-Profile ab. Durch ein

Nut- und Federsysten gewinnen

den. Spezielle,

die Dammbalken zusitzlich an
Stabilitit und werden von oben
mit einem Spannstiick fixiert. Mit
steigender Wasserhohe fiillen sich
die Dammbalken und erhéhen so
die Stabilitit der Wand noch wei-
ter. Die Lange der Dammbalken
lasst sich individuell anpassen, be-
reits vorhande Schutzmauern
konnen erhoht werden.

Hochwasser ist gerade in den Al-
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Experte bei der spanenden Bearbeitung von Aluminium und Partner bei der
Entwicklung von innovativen Losungen: Das Strangpresswerk von Neuman

Aluminium im osterreichischen Marktl.

pen ein Naturereignis und lasst
sich nicht verhindern. Moderner
Hochwasserschutz wie das Alumi-
nium-System kann aber dabei hel-
fen, katastrophale Folgeschdden
zu vermeiden. Dass Jahrhundert-
fluten sich durchaus friiher als in
100 Jahren wiederholen konnen,
musste z.B. ein Urlauber im Ma-
deraner Tal erfahren. 1987 stellte
er sein Fahrzeug an der Talstation

Neuman unterstiitzt seine Kunden von der Profilentwicklung bis zum Verpacken
der fertig bearbeiteten Profile. In Marktl gibt es ein Strangpresswerk und ein
Fliepresswerk. Mit grofflem Know-how stellt Neuman Aluminium dort Profile
nach Kundenwiinschen her.

der Golzernbahn in Bristen ab und
brach zu einer Wanderung auf.
Kurz darauf walzte sich eine Jahr-
hundertflut durchs Tal und ver-
wiistete auch den Parkplatz — der
Wagen hatte nur noch Schrott-
wert. Erst im Jahre 2005, knapp
20 Jahre spiter, wagte sich der
Urlauber wieder zu einer Wande-
rung in das wunderschone Tal zu-
riick. Und hatte erneut Pech: Nach
sintflutartigen Regenfillen stieg
der Kistelenbach erneut iiber die
Ufer, tiberschwemmte den Park-
platz an der Talstation und hinter-
lieB dem Gast zum zweiten Mal
ein schrottreifes Auto.

Profile nach
Kundenwiinschen

Das Hochwasserschutzsystem ist
nur ein Beispiel aus der breiten
Produktpalette von Neuman Alu-
minium. In Marktl verarbeiten 3
Pressen rund 30.000 Tonnen Alu-
minium zu Aluminiumprofilen ge-
mifB den Anforderungen der Kun-
den. Von einem Leitstand aus
wird die Produktion der Profile
iiberwacht. Im Hochregallager ne-
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benan stapeln sich mittlerweile
rund 8.000 verschiedene Press-
werkzeuge. ,Und téglich werden
es mehr”, weil Otto Schatko.

Profile
nach Kundenwiinschen. Zu den

Neuman entwickelt die

Entwicklungsstufen gehoren Pro-
bepressung und Erstbemusterung.
Entspricht alles den Vorgaben des
Kunden, lauft die Serienprodukti-
on an. Die stranggepressten Profi-
le werden als 6 m-Stangen auf den
Stabbearbeitungszentren, die im
3-Schichtbetrieb laufen, weiter be-
arbeitet. Der groBe Maschinen-
park erlaubt es, Profile mit dhnli-
chen Abmessungen auf derselben
Maschine zu bearbeiten — so orga-
nisiert Neuman kurze Riistzeiten.
Fertig bearbeitete und eventuell
oberflaichenbehandelte Profile kann
Neuman auch verpacken, wenn
der Kunde es wiinscht.

Neuman Aluminium hat die elu-
matec-Stabbearbeitungszentren
mit Spaneforderern und Messtas-
tern ausgeriistet. Die Messwerte
des Messtasters konnen an das

PUMA-System® iibergeben wer-

den, das Programmiersystem kon-

.
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In einem Hochregallager zeugen inzwischen iiber 8.000 Presswerkzeuge von der
Vielzahl der gepressten Profile. Kontinuierlich kommen neue Formen hinzu.

trolliert dann mit entsprechenden
Programmen Ist- und Sollwert.
Falls erforderlich kann so die Lage
von Bearbeitungen korrigiert wer-
den. Messen mit dem Messtaster
bringt Wissen, kostet aber Zeit. Da

kann es komfortabler sein, Profile
mit zu groBen Toleranzen gleich
wieder einzuschmelzen — als Un-
ternehmen mit eigener Profilher-
stellung hat Neuman diesen Vor-
teil.




