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Hammerer Aluminium Industries (HAI): Exakte Aluminiumbearbeitung mit
elumatec-Maschinen

Hochwertige Aluminiumprodukte nach Kunden-
wiinschen

»~Zum Unternehmen HAI wollen Sie — ich zei-
ge Thnen mal den Weg“, sagt einer der Si-
cherheitsdienst-Mitarbeiter in der Anmelde-
stelle neben der rot-weiBen Einfahrtschran-
ke und nimmt einen Laserpointer zur Hand.
Der rote Leuchtpunkt wandert iiber eine an
die Wand gehiingte Luftbildaufnahme, die

das mehrere Quadratkilometer grofle Be-
triebsgelinde verkleinert abbildet: ,,Sie fah-
ren hier diese StraBe geradeaus, vor dem
dritten gelben Gebaude nach links, am Was-
serturm vorbeli, iiber den Bahniibergang und
kommen dann zum Verwaltungsgebiude —
oben ist ein Schild mit der Haiflosse d rauf.“

Eine Wegbeschreibung, welche
die Dimensionen des Industrie-
standortes verdeutlicht. Das Ge-
lande in Ranshofen, rund 60 km
nordlich von Salzburg direkt an
der deutsch-osterreichischen Gren-
ze gelegen, gleicht eher einer klei-
nen Stadt als einem Firmengrund-
stiick. Aluminiumverarbeitung hat

an diesem Standort Tradition: Be-

reits seit dem Jahre 1939 wird in
Ranshofen Aluminium erzeugt.
Die Hammerer Aluminium Indus-
trie GmbH (HAI) fihrt diese Tra-
dition auf einer Teilflache des rie-
sigen Areals fort und bietet ihren
Kunden in den drei Bereichen
GieBerei, Profilherstellung und
Profilbearbeitung umfassende Kom-
petenz.

Alles aus einer Hand

Halbzeug produzieren konnen vie-
le Giefereien, im Preiskampf sind
Billiglohnldnder wie z.B. China
kaum kostendeckend zu unterbie-
ten. Ein Rezept gegen die Preisspi-
rale nach unten: Dem Kunden al-
les aus einer Hand anzubieten —
von der Beratung bei der Proto-
typ-Entwicklung tiber die Herstel-

Ein Standort mit Tradition: Bereits seit 1939 wird in Ranshofen Aluminium erzeugt. Die Hammerer Aluminium Industrie
GmbH (HAI) fiihrt diese Tradition auf einer Teilfléiche des riesigen Areals fort und bietet ihren Kunden in den drei Bereichen
GieBerei, Profilherstellung und Profilbearbeitung umfassende Dienstleistungen aus einer Hand.
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lung des geeigneten Halbzeugs,
dem exakten Zuschneiden und Be-
arbeiten der Profile bis hin zum
Versand an die gewlinschte Kun-
denadresse. So ist Wertschopfung
in intelligenten Herstellungspro-
zessen moglich.

HAI geht genau diesen erfolgver-
sprechenden Weg: Mit langjah-
riger Erfahrung, umfassendem
Know-how, moderner Maschinen-
ausstattung und dem flexiblen
Eingehen auf Kundenwiinsche
bietet das Unternehmen seinen
Kunden fertig bearbeitete Alumi-
nium-Komponenten sowie ergin-
zende Dienstleistungen aus einer
Hand.

,Der Kunde kommt mit einer
Grobzeichnung und wir bieten
Losungen, wie dieses Teil effizi-
ent und kostengiinstig hergestellt
werden kann — unsere Vorschlige
beginnen am Anfang der Herstel-
lungskette, wenn geeignete Legie-
rungen ausgesucht werden und
das Profil gepresst wird. Wir stel-
len selbst Speziallegierungen
her,“ erldutert Richard Edels-
brunner, Vertriebsleiter bei HAI

Moderne Maschinen, Erfahrung und Kompetenz, von links: Dr. Frank Eller-
mann, Leitung Processing, Dipl. Ing. Rob van Gils, Geschiftsfithrer der HAI-
Gruppe und Andreas Veselka, Fertigungsleiter bei HAI.

in Ranshofen.

Hammerer Aluminium Industries
verfiigt iiber umfassende Kompe-
tenz bei der Herstellung und Be-
arbeitung von Aluminiumprofi-
len. HAI-Kunden kénnen so Ent-
wicklungskosten und Entwick-
lungszeit sparen, indem sie dieses
Fachwissen nutzen und sich bera-
ten lassen. Zu den Leistungen von

HALI ist auch in der Lage, besonders diinnwandige Profile zusammenzuschwei-
Ben und so grofle Komponenten aus leichten Profilen zu liefern. Im anspruchs-
vollen Bereich Schienenfahrzeugbau will das Unternehmen wachsen.

Hammerer gehort unter ande-
rem:

- Legierungsberatung

- Profildesign und geometrische
Optimierung

- Auslegung und Dimensionierung
der Bauteile und Komponenten

- Anpassung an Weiterverarbei-
tungsprozesse

- Blick auf die gesamte Prozessket-
te: Von der Auswahl des Vormate-
rials zum GieBen bis hin zum ferti-
gen Profil oder der fertigen Kom-
ponente.

Vier Pressen fiir Halbzeug

HAI ist in die Bereiche Casting
(GieBerei), Extrusion und Proces-
sing gegliedert. Im Bereich Cas-
ting verfiigt Hai iiber zwei moder-
ne GieBereien am Standort Rans-
hofen, Osterreich und Santana,
Rumainien. Rund 160.000 Tonnen
Pressbolzen und Walzbarren wer-
den an diesen Standorten produ-
ziert. Bei Bedarf kann eine Ultra-
schallpriifung mit einer 9-Kopf-
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Uber 5.000 verschiedene Fassaden-Rah
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men fertigte HAI fiir das Hotel Yas Island in Abu Dhabi. Jeder einzelne Rahmen hatte

ein anderes Maf} und musste individuell angepasst werden. Mit seinem umfangreichen Maschinenpark kann Hai auch solche

GroBauftrige ziigig abarbeiten.

Priifanlage durchgefiihrt werden.
Im Bereich Extrusion verarbeitet
Hammerer das Strangguss-Vor-
material zu kundenspezifischen
Profilen. Das Aluminium-Halb-
zeug wird auf vier verschiedenen
Pressen mit 1.600 Tonnen, 2.000
Tonnen, 2.700 Tonnen und 4.000
Tonnen Presskraft hergestellt.
Moglich sind maximale Breiten
bis 410 mm und Metergewichte
bis zu 20 Kilogramm.

Zu rund 59 % wird derzeit fiur die
Baubranche produziert, zu 11 %
fiir den Bereich Automotive und
Schiene. Andere wichtige Bereiche
sind Elektroindustrie und Nutz-
fahrzeuge. Auch fiir den Maschi-
nenbau liefert Hammerer schwie-
rige Teile. In den anspruchsvollen
Branchen Automotive und Schie-

nenfahrzeuge will HAT wachsen.
Kompetenz und Kapazitit bieten
die Voraussetzungen dafiir.

Umfassendes Know-how

HALI ist z.B. in der Lage, crashfa-
hige Profile fiir die Autoindus-
trie herzustellen und entspre-
chend zertifiziert, erlautert Rob
van Gils, Geschéftsfithrer der HAI
Gruppe. Die aufgebauten Maschi-
nen-Kapazititen erlauben es,
grofvolumige Auftriage ziigig ab-
zuarbeiten. Aber auch geringe
Stiickzahlen werden sorgfaltig
ausgefiihrt. ,Wir sind als Proto-
typbauer bekannt, erzdhlt Dr.
Frank Ellermann, Leiter der Ab-
teilung Processing, und betont:

sDazu gehort weit entwickeltes
Know-how". HAI ist in der Lage,

g

besonders diinnwandige Profile
zusammenzuschweifen und so
groBe Komponenten aus leichten
Profilen zu liefern. , Der Fiige- und
Bearbeitungsaufwand bei solchen
Teilen ist oft sehr komplex”, weif3
Ellermann. Mit speziellen 3D-
Messmaschinen konnen die Kom-
ponenten anschlieBend darauthin
gepriift werden, ob sie im gefor-
derten Toleranzbereich liegen.
LWir haben einen sehr hohen
Qualitdtsstandard und Qualitéts-
anspruch®, betont Fertigungsleiter
Andreas Veselka.

Neue Halle mit
elumatec-Maschinen

hohe Qualitatsstandard
wird unter anderem durch Fach-

Dieser

personal und leistungsfihige Ma-

Die neue rund 4.000 gm grofle Halle fiir die Aluminiumprofil-Bearbeitung. Ein grofler Maschinenpark mit elumatec-Stab-
bearbeitungszentren und elumatec-Siéigen erlaubt die genaue und schnelle Bearbeitung von langen und kurzen Teilen.
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systematisch erweitert. ,Unser
Ziel ist es, dass kiinftig die Halfte
der von uns erzeugten Profile auch
bei uns weiter bearbeitet wird®, so
Andreas Veselka. Bei der Bearbei-
tung von Aluminiumprofilen sieht
der Fertigungsleiter einen ,extre-
men Bedarf“. Auf diesen Markt-
trend hat sich HAI umfassend vor-

Exakte Bearbeitung mit leistungsstarken Maschinen. HAI kann auch crashfihige
Profile nach Kundenwiinschen herstellen und bearbeiten.

bereitet: Im Friihjahr 2011 wurde
eine neue 4.000 qm grofe Halle

schinen gesichert. Im Bereich Pro- Frasen, Biegen, Stanzen, Schwei- fiir die Aluminiumweiterverarbei-

cessing hat Hammerer sein Leis- Ben, Entgraten, Trowalisieren, tung gebaut, schon Mitte August

tungsspektrum, das z.B. Sédgen, Reinigen oder Entfetten umfasst, konnte die Einweihung der Abtei-

Hammerer Aluminium Industries GmbH (HAI)

Im Jahr 2007 wurde die Ham-
merer Aluminium Industries
GmbH (HAI) gegriindet. Das
Unternehmen befindet sich
vollstandig im Besitz der Fami-
lie Hammerer und ist vollig un-
abhingig von externen Investo-
ren.

In den drei Produktionsberei-
chen Casting (GieBerei), Extru-
sion (Strangpressen) und Pro-
cessing (mechanische Weiter-
bearbeitung von Profilen: S&-
gen, Bohren, Friasen, Schnei-
den, Stanzen, Biegen, Schwei-
Ben) arbeiten mehr als 500
Mitarbeiter am Standort Rans-
hofen/Osterreich und 105 Be-
schiftige in Ruménien. Konti-
nuierliche Aus- und Weiterbil-
dung tragen wesentlich zum
Erfolg bei.

Die Jahreskapazitdt der Abtei-
lung Casting liegt bei rund
70.000 Tonnen Pressbolzen
und Walzbarren. Mit der Griin-
dung einer zweiten GieBerei im
rumanischen Santana im Jahr
2010 wurde die Jahreskapazitit
auf 160.000 Tonnen mehr als

verdoppelt. Mit der Wiederver-
wertung von Aluminiumschrott
leistet HAI einen Beitrag zum
Umweltschutz. Die Abteilung
Extrusion erzeugt etwa 47.000

partner von HAI. Die Kunden
vielen unter-
schiedlichen Branchen. Das
Unternehmen ist nach ISO/TS
16949 zertifiziert.

kommen aus

Verwaltungsgebiude von Hammerer Aluminium Industries am Traditions-
standort Ranshofen — mit der Haifischflosse auf dem Dach.

Tonnen Strangpressprofile pro
Jahr.

Der Exportanteil betragt 70,5
Prozent. Die Hauptmarkte sind
Deutschland, die Schweiz, Os-
terreich, Ungarn, Tschechien,
Slowenien und Belgien. Drei
Viertel der mehr als 500 Kun-
den sind langjahrige Geschafts-

Hammerer Aluminium Indus-
tries GmbH
Lamprechtshausnerstr. 69
5282 Ranshofen

Osterreich

Tel: 0043/(0) 77 22 89 10

Fax: 0043/(0)77 22 89 14 58
office@hai-aluminium.at
www.haialuminium.at
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Erfolg mit marktgerechten Produkten und Dienstleistungen: Richard Edelsbrun-
ner, Vertriebsleiter bei HAI (links) und Dr. Frank Ellermann, Leiter Processing.

Das SBZ 130 ist fiir die Bearbeitung von Aluminium-, Stahl- und Edelstahlprofi-
len konzipiert. Auch im Pendelbetrieb kann gearbeitet werden.

3-Achs-Zentrum SBZ 130: Ein Revolverkopf mit acht Werkzeugen sorgt fiir kur-
ze Werkzeugwechselzeiten. Mit Winkelkopf ist die stirnseitige Bearbeitung der
Profile moglich.

lung Processing II gefeiert wer-
den. Inzwischen laufen die umge-
stellten Maschinen sowie die neu
angeschafften Sidgen und Stabbe-
arbeitungsmaschinen im Drei-
schichtbetrieb. Mit dem neuen
Maschinenpark kann auch die
Lohnbearbeitung fiir externe Fir-
men angeboten werden.

Den GrofBteil der Frasmaschinen
und Sagen im gesamten Maschi-
nenpark hat die elumatec GmbH
aus Miihlacker geliefert. ,,Wir hat-
ten sehr positive Erfahrungen mit
den elumatec-Maschinen®, zeich-
net Geschiftsfiihrer Dipl.-Ing.
Rob van Gils die Investitionsent-
scheidung nach. Auch das eluma-
tec-Maschinenkonzept, Bearbei-
tungen an der ruhenden Profil-
stange durchzufiihren, um das
Profil vor Kratzern und Beschadi-
gungen zu schiitzen, kommt den
Anforderungen bei HAI entgegen.
Andreas Veselka verweist auf
einen schlanken Stehlautsprecher
im Besprechungszimmer, dessen
Gehiuse aus Aluminium in edlem
Design gefertigt ist: ,Ein Kratzer
in der Oberflache und das kommt
als Reklamation zuriick. Auch die
abschlieBende anodisierte Be-
schichtung des Lautsprecherge-
hiuses setzt voraus, dass die
Oberflache in einem Top-Zustand
ist, weif der Fertigungsleiter ma-
terialschonende Bearbeitungswei-
sen zu schitzen.

GroBer Maschinenpark auf
dem Stand der Technik

Damit der SchweiBstaub nicht die
Stabbearbeitungsmaschinen an-
greift, gibt es bei HAI eine eigene
Halle fiir SchweiBarbeiten und
eine andere Halle fiir die Alumi-
niumbearbeitung, in der z.B. ge-
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sigt, gefrdst und gestanzt wird.
Die Ausstattung im Bereich Siagen
und Frisen zeigt exemplarisch
die
von Hammerer in der Alumini-

enorme Leistungsfihigkeit

umbearbeitung. Der Maschinen-
park bei den Friasmaschinen um-
5-Achs-Stabbearbei-
tungszentren elumatec SBZ 151,

fasst zwei

von denen eine mit 16,3 m lan-
gem Maschinenbett ausgeriistet
ist. Weiterhin stehen in der Halle
ein 3-Achs-Stabbearbeitungszen-
trum SBZ 131 sowie zwei 3-Achs-
Zentren SBZ 130 von elumatec.
GroBe Kapazititen lassen sich
auch mit der umfangreichen Aus-
stattung an elumatec-Sigen be-
wiltigen: zwei Doppelgehrungssa-
gen DG 244, von denen eine 16,5
m lang ist, eine Doppelgehrungs-
siage DG 104, ein Sdgeautomat mit
elektronischem Pushersystem SAP
650 sowie drei Sigeautomaten
SAS 142. Eine gute Auftragslage
lastet den groBen Maschinenpark
im Dreischicht-Betrieb aus.

5-Achs-Stabbearbeitungszen-
trum SBZ 151
Das SBZ 151 ermoglicht Sdgen und

Bearbeiten auf derselben
Maschine: zu den Werk-
zeugen gehort ein 500
mm-Sageblatt, das die-
ses Maschinenkonzept
erméglicht. So spart der
Anwender Zeit, weil die
Profile nicht mehr zwi-
schen verschiedenen Ma-
schinen hin und her ge-
tragen werden miissen.
Das 5-Achs-Zentrum er-
schlieBt vielfaltige Ver-
fahrwege und die kom-
plette  6-Seitenbearbei-
tung eines Profilstabes.
Mit dem optional erhalt-
lichen Winkelkopf lasst
sich der Profilstab von
unten bearbeiten.

Fiir die stirnseitige Bearbeitung
der Profile konnen diese mit den
Spannern auseinander gezogen
werden. Die 6-Seiten-Bearbeitung
findet am ruhenden Profilstab
statt. Da das Profil nicht gedreht
werden muss, sind Fehler durch
das falsche Drehen des Profils
ausgeschlossen. An der SBZ 151
konnen auch Profile bearbeitet
werden, die langer als das Maschi-

Bearbeiten und Séigen mit derselben Maschine: Auf dem 5-Achs-Zentrum SBZ 151
von elumatec konnen sowohl Langteile wie auch Kleinteile bearbeitet und erstellt
werden. Die Herstellung von Kleinteilen ist ein automatisierter Prozess, der nicht
beaufsichtigt werden muss.

Der umfangreiche Maschinenpark erlaubt es, Be-
arbeitungsprogramme an einer freien Zielmaschi-
ne ziigig abzuarbeiten.

nenbett sind — ein spezieller Ab-
lauf schiebt das Profil nach.
Samtliche

Bohren,

Bearbeitungsoptionen
wie Friasen, Gewinde
schneiden, Sdagen und Klinkungen
erstellen finden am ruhenden Profil
statt — so kann exakt gearbeitet
werden und empfindliche Oberfla-
chen lassen sich vor Kratzern und
sonstigen Schidden bewahren. Als
besonderen wirtschaftlichen Vorteil
bietet das Maschinenkonzept der
SBZ 151 zwei Bearbeitungsmoglich-
keiten: Entweder die Komplettbear-
beitung am Stab mit anschlieBen-
dem Zuschnitt oder die Aufteilung
des Arbeitsbereiches in zwei Zonen
fiir den effizienten Pendelbetrieb.
Die Spanner konnen unabhingig
von den laufenden Bearbeitungen
zeitparallel vorpositioniert werden.
Das schafft hochste Flexibilitat und
bringt hohen Materialdurchsatz.
Zwei Werkzeugmagazine, die direkt
an der verfahrenden Bearbeitungs-
einheit angebracht sind, sorgen fiir
schnelle Werkzeugwechsel und kur-
ze Bearbeitungszeiten.
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Doppelgehrungssige DG 104 von elumatec: Auch hohe und breite Profile konnen
gesigt werden. Die Sdgeaggregate lassen sich universell schwenken und neigen.

SBZ 131: autonome Spanner-
positionierung in der Neben-
zeit

Die Stabbearbeitungszentren der
Baureihe SBZ 131 sind fiir die au-
tomatische und schnelle 3-Ach-
sen-Bearbeitung von Aluminium-,
Kunststoff-, Stahl- und Edelstahl-
profilen konzipiert. Mit ihrem
ebenso robusten wie kompakten
Aufbau kommen die Maschinen
bei den unterschiedlichsten An-
wendungen im Fenster-, Tiiren-
und Fassadenbau sowie in der in-
dustriellen Profilbearbeitung in al-
len Branchen zum Einsatz. Kiir-
zeste Werkzeugwechselzeiten dank
8-fach-Revolverkopf, die Bearbei-
tung an bis zu fiinf Seiten mit Ro-
tationswinkelkopfen, autonome
Spannerpositionierung in der Ne-
benzeit und schnelle Grundposi-
tionierung durch Direktantriebe
machen die Maschinen besonders
effizient.

Dariiber hinaus konnen im Pen-
delbetrieb Tirprofile um bis zu 30
Prozent schneller bearbeitet wer-

den. Mit dem optionalen Sagekopf
lassen sich Kurzteile im Taktmo-
dus als GroBserie fertigen. Fiir
maximale Prizision und ein opti-
males Frasbild sorgen die Bearbei-
tung durch die elektronisch ge-
steuerte Frasspindel mit hohen
Drehmomentreserven und das
oberflichenschonende Prinzip der
Bearbeitung am ruhenden Stab.
Zur serienmafBigen Ausstattung ge-

hort unter anderem die automati-
sche Spannererkennung. Optional
konnen automatisch drehbare 90°
Rotationswinkelkopfe, automati-
sche Profillingenmessung, Takt-
einrichtung und Wasserkiihlung

integriert werden.

Stabbearbeitungszentrum
SBZ 130: kurze Werkzeug-
wechselzeiten

Das SBZ 130 ist ein 3-Achs-Stab-
bearbeitungszentrum, das fiir die
wirtschaftliche Bearbeitung von
Stahl- und Edel-
stahlprofilen konzipiert wurde.

Aluminium-,

Alle Arbeitsginge wie Frisen,
Bohren oder Gewindeschneiden
finden am ruhenden Profilstab
statt. So wird die Profiloberfliche
bestmoglich geschont. Der mitfah-
rende Revolverkopf sorgt fiir sehr
kurze Werkzeugwechselzeiten und
damit fiir optimale Bearbeitungs-
zyklen. Winkelkopfe erlauben die
stirnseitige Bearbeitung der Profi-
le. Zwei getrennte Bearbeitungs-
zonen erméglichen es, auf der Ma-
schine auch im Pendelbetrieb zu
arbeiten.

SAP 650: Siigeautomat mit elektronischem Pushersystem und automatischem
Eintransport aus dem Vorlegemagazin. So lisst sich unterbrechungsfrei arbeiten.



Zum schnellen und exakten Siagen
von langen Profilen setzt HAI die
Doppelgehrungssidge DG 244 von
elumatec ein. Diese Maschine
funktioniert nach dem bewihrten
elumatec-Prinzip ,,Sdgen von un-
ten“: das ermoglicht frei zugéangli-
che Auflagentische. Die Sageblit-
ter haben einen Durchmesser von
550 mm — dieser grofe Sageblatt-
durchmesser bietet die notige
Schnittkapazitat fiir alle Schnitt-
varianten.

Mit der DG 244 konnen AuBen-
maBzuschnitte in allen Winkelein-
stellungen durchgefiihrt werden:
Dadurch erspart sich der Maschi-
nenbediener neue Lingenberech-
nungen bei unterschiedlichen Pro-
filhohen. Auch hohe und breite
Profile lassen sich auf der DG 244
sdgen, weil die Sdgeaggregate uni-
versell schwenk- und neigbar sind.
AuBerdem konnen alle Arten von
Schifterschnitten ausgefiihrt wer-
den. So lassen sich viele Profile
ohne Beilagen schneiden. Vorteile
bietet die DG 244 auch bei Son-
derwinkeln, weil in allen Schnitt-
varianten exakte AuBenmaBzu-
schnitte méglich sind.
Doppelgehrungssiagen wie die DG
244 konnen mit der Programmier-
software eluCad angesteuert wer-
den. eluCad gibt die Linge und
den Schnittwinkel aus. Optional
ist ein Programm zur Stangenopti-
mierung erhiltlich: Es sorgt dafiir,
dass moglichst wenig oder mog-
lichst kurze Abfallstiicke {ibrig
bleiben.

Der Siageautomat SAP 650 erlaubt
das elektronisch gesteuerte Sigen

Auf dieser Doppelgehrungssiige DG 244 von elumatec konnen rund 16 m lange
Profile geséigt werden. Alle Arten von Schifterschnitten sind moglich.

mit elektronischem Pushersystem.
Diese effiziente Arbeitsweise un-
terstiitzt eine industrielle Serien-
fertigung. Beim SAP 650 kénnen
Alu-Profile unterschiedlicher Lin-
gen gesiagt werden. Die Maschine
hat ein Vorlege-Magazin fiir fiinf
Profilstibe, der Eintransport in
den Pusherbereich ist automati-
siert. Die Vorschublédnge lisst sich
automatisch einstellen, der Aus-
transport geschieht iiber eine Rol-
lenbahn.

Der Siageautomat SAS 142 bietet
einen groBen Schnittbereich auch
bei breiten Profilen. Sein Profilan-
hebesystem an der Auflage- und
Ablageflache ermdoglicht einen ober-
flichenschonenden Materialvor-
schub. Optional

schnitte bis 45° durch das Neigen

sind Schrag-

des Sageaggregates moglich. Der
SAS 142 ist mit einer 2-Achs-
Steuerung fiir Sagevorschub und
Taktvorschub
bietet eine bedienerfreundliche

ausgeriistet und

Displayanzeige.

Die Aluminiumbearbeitung mit
leistungsfiahigen Maschinen wird

durch eine vielseitige Program-
miersoftware unterstiitzt. Bei den
5-Achs-Maschinen setzt HAI das
PUMA-System® ein. ,Mit PUMA
sind wir sehr flexibel und konnen
alle Einsatzfille abdecken. Damit
gelingt die Prozessoptimierung
und wir kénnen Bearbeitungspro-
gramme auf unterschiedliche Ma-
schinen schicken®, sagt Dr. Frank
Ellermann, Leiter der Abteilung
Processing. Das PUMA-System®
(Powerful Userfriendly Milling
Application) optimiert den Ferti-
gungsablauf in vielfaltiger Weise.
Dazu gehoren unter anderem We-
geoptimierung, Werkzeugoptimie-
rung, Frasbahnoptimierung, Opti-
mierung des Spannermanagements
und Stangenoptimierung. So kann
die Teilefertigung besonders schnell
und wirtschaftlich absolviert wer-
den.

Bei der Wegeoptimierung wahlt
das Softwaresystem die Reihenfol-
ge der Bearbeitungsschritte so,
dass sich die groBte Zeitersparnis
und die kiirzeste Fertigungszeit
ergibt. Falls gewiinscht, kann der
Maschinenbediener die von der
Software vorgeschlagene Reihen-
folge der Bearbeitungsschritte
nach seinen Wiinschen verandern.
Die Werkzeugoptimierung ver-
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meidet zeitintensive Werkzeug-
wechsel, wo immer 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 Fras-
bahnen so, dass das Werkzeug
nicht zu viel und nicht zu wenig
Material abtragen muss.

Maf3genau in einer einzigen
Aufspannung arbeiten

Auch komplizierte Bearbeitungen
wie schrige Bohrungen in geboge-
nen Teilen lassen sich im PUMA-
System® einfach programmieren.
Die Software erzeugt eine virtuelle
Flache, auf der sich mit einer
Null-Punkt-Verschiebung und ei-
ner Drehung um den Null-Punkt
iibersichtlich arbeiten lidsst. Der
Bediener braucht sich keine Ge-
danken zu machen, welche Winkel
einzustellen sind — das macht alles
das System.

Zum Leistungsspektrum des PU-
MA-Systems® gehort das Span-
nermanagement. Generell erlaubt
die Software, 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
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 Siageschnitte lassen
sich mit dem PUMA-System® ein-
fach und ibersichtlich program-
mieren.

Passt sich vorgeschalteter
Software und nachgeschalte-
ten Maschinen an

Im PUMA-System® konnen die
Daten von Werkstiicken entweder
iiber eine Schnittstelle aus Kon-
struktionssystemen iibernommen
oder vom Maschinenbediener mit
einem einfachen Dialog selbst er-
zeugt werden. Aus der Profilda-
tenbank lassen sich Standardfor-
men auswihlen. Anhand des Pro-

Sidgeautomat SAS 142 fiir variable Massenzuschnitte. Profilabhiingige Parameter
z.B. in Bezug auf Sdgevorschub und Taktvorschub kénnen hinterlegt werden.

filquerschnitts und der eingegebe-
nen Bauteillinge erzeugt die Soft-
ware dann das dreidimensionale
Profil, das am PC in alle Richtun-
gen gedreht werden kann. Uber
einfache Dialoge lassen sich Stan-
dardbearbeitungen wie Kreista-
schen, Rechtecktaschen, Langlo-
cher, Bohrungen, Klinkungen und
Sageschnitte programmieren. Auch
die Daten fiir Freiformen kann der
Bediener einfach generieren.

Das fertig beschriebene Teil lasst
sich drehen und wenden, um die
Einlegelage in das Bearbeitungs-
zentrum anzupassen. Dabei wer-
den die Bearbeitungen neu be-
rechnet: Was vorher vorne am
Bauteil war, wird dann eventuell
mit dem Winkelkopf von unten
bearbeitet. Mit dem PUMA-Sys-
tem® lassen sich auch Teile pro-
grammieren, die linger als die
Maschine sind. Ein spezieller Ab-
lauf schiebt das Teil dann nach.

Simulation zeigt Fertigungs-
ablaufe in Echtzeit
Das PUMA-System® der CAMAi-
leon 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. Da die Programmiersoftware
Fertigungsablaufe in Echtzeit si-
muliert, bietet die Simulation
auch einen Anhaltspunkt dafiir,
wie lange die geplante Stabbear-
beitung voraussichtlich dauert.



