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Fiir uns liegt der Fokus auf ver-
kiirzten Bearbeitungszeiten und
gleichzeitig hoher Genauigkeit
bei komplexen Bauteilen.”
Wolfgang Ziemann, Vertriebsleiter
der Handtmann A-Punkt
Automation GmbH

Frisbearbeitungen Maschinen der
Baureihe Integrex e-Ramtec zur
Verfiigung,

Die vertikalen Bearbeitungs-
zentren Vortex mit 5-Achs-Simul-
tansteuerung sind speziell fiir die
Hochleistungsbearbeitung groRer
Werkstiicke mit komplexen Kon-
turen ausgelegt. Die Spindelkon-
struktion mit Schwenkfunktion
und die umkehrspielfreien Lauf-
rollengetriebe sorgen fiir hichste
Positionier- und Bearbeitungs-
genauigkeit auch bei der Schwer-
zerspanung.

Die Maschinen der Baureihe
Integrex e-Ramtec sind zusitzlich
mit einer Ram-Spindel fiir die
Innenbearbeitung bis in grofie
Tiefe ausgestattet. Die Ram-Spin-
del mit ATC Gibernimmt die kon-
tinuierliche Bearbeitung grofer
Werkstiicke - auch bei tief eintau-

chendem Innendrehen und

r \_
L In der GroBteIIebearbeitEg sind Pro-
duktivisét, Zuverldssigkeit, Prozess-
» sicherheit, Prizision, Drehmoment

und Leistungsfihigkeit gefragt.

GroBteilebearbeitung

+Wir helfen unseren Kunden,
zu optimalen Stiickkosten
produzieren zu konnen.”
Manfred Maier, Geschiftsfiihrer
der Gebr. Heller Maschinen-
fabrik GmbH

Innenfrasen. ,Aufgrund der Gro-
Be der Werkstlicke und den damit
verbundenen vergleichsweise
hohen Nebenzeiten beim Auf
und Umspannen”, so Thomas
Ulrich, Niederlassungsleiter der
Pama GmbH, ,gewinnen Palet-
tenwechselsysteme zunehmend
an Bedeutung, auch bei Werk-
stiickgewichten von deutlich

#

mehr als 20 Tonnen.

Verfahrensintegration

Gleichzeitig bekommt das The-
ma Verfahrensintegration einen
zunehmenden Stellenwert. Des-
halb integriert Pama beispiels-
weise Dreh-Frastische mit bis zu
15 t Palettenbelastung und bis
2500 mm Palettendurchmesser
in die Fris-Bearbeitungszent-
ren, um Drehbearbeitungen, die
vor oder nach dem Frisen grofer

Werkstiicke eine weitere Opera-
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.Die Bearbeitung grofier Teile
wird in den Zukunftsbranchen
immer starker nachgefragt.”
Armin Wunderlich, Geschifts-
fiihrer der Matee Maschinen-

bau GmbH
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«Wirwerden auch 2015 wiede
neue Produkte im Bereich der
Einstiegsmaschinen ab 2000
mm Fahrweg vorstellen.”
Anton Miiller, Geschaftsfithrer
SHW Werkzeugmaschinen GmbH

Aalen-Wasseralfingen

tion auf einer Karusselldreh-
maschine erfordert hdtten, in
den Prozess zu integrieren. Ein
deutlicher Trend, so Ulrich wei-
ter, ,wird in Bezug auf die Steu-
erungsanforderungen sichtbar:
Viele Kunden erwarten heute
Uberwachungs- aber auch Aus.
wertungsfunktionen von der
Maschine, die vor Jahren eher
noch die Ausnahme waren.”
Dazu gehoren: Wartungszustand
der Maschine mit allen Zube-
horaggregaten, Online-Trouble-
Shooting, Maschinenzustands-
Fernabfrage, Auftragssteuerung
der Maschine einschlieBlich vor-
und nachgelagerter Prozesse.
Insofern werden die Software-
Anforderungen nicht nur an die
Steuerungs- sondern auch an
die Maschinenhersteller immer
umfangreicher.

Hochste Genauigkeit

Eine ,tiefgreifende Verinderung
bei der Grofteilebearbeitung”
erkennt Christoph Klumpp,
Geschaftsfithrer der Parpas
Deutschland GmbH: ,Wihrend
in der Vergangenheit hdufig
die Machbarkeit einer Bearbei-
tung und die Erzielbarkeit einer
Genauigkeit fiir den Kunden
ausreichten, stellt dieser heute
weitergehende Anforderungen
an die Maschine.” Die erzielba-

Auch in der GroB3-
teilebearbeitung
miissen erzielbare
Genauigkeiten
prozesssicher
abrufbar sein.

Kompakt-Portal-
frasmaschine fiir
grofe Teile und
vielfaltige Bearbei-
tungsaufgaben,
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,GroB und modular ist nur
der Anfang!”

Dr. Georg Hanrath, Leiter
Operations der Starrag Group
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re Genauigkeit soll prozesssicher
abrufbar sein, unabhingig von
den Umgebungsbedingungen.

Ist das Maschinenkonzept
hierzu in der Lage, konnen auch
hochgenaue Arbeiten mannlos
oder zumindest mannarm durch-
gefiihrt werden. Ein dafiir entwi-
ckeltes, patentiertes System
gewihrleistet eine gleichbleiben-
de Genauigkeit der Maschine,
auch bei Verdinderungen der
Umgebungstemperatur und ver-
zichtet dabei komplett auf elekt-
ronische Kompensationen.

Neue Produkte im Bereich der
Einstiegsmaschinen ab 2000 mm
Fahrweg verspricht Anton Miiller,
Geschiftsfithrer SHW Werkzeug-
maschinen GmbH, flir das Jubila-
umsjahr 2015 - SHW wird 650
Jahre alt - aber auch ,einige Neu-
erungen zur EMO 2015 in
Mailand bei unseren mittleren
und groBen Baureihen.”

Technische Anforderungen
Die neue Unispeed 7 ist bereits
als Basismaschine fiir die Grof-
teilbearbeitung ausgelegt. So
lassen sich grofe Werkstiicke
bis sechs Meter Linge schnell
und prizise bearbeiten. Das neu
gestaltete Maschinenbett sorgt
fiir noch mehr Ruhe und Stabi-
litdt. Es besteht aus einem Stiick
und ist mit Polymerbeton gefiillt.
Die Grofe und das Gewicht
von Werkstiicken sind Merkmale,
die zu dhnlichen Anforderungen
an GroBbearbeitungszentren
aller Industriezweige fiihren,
erldutert Dr. Georg Hanrath, Lei-
ter Operations der Starrag Group:
+Wenn es aber um die techni-
schen Anforderungen und die
wirtschaftliche Bearbeitung geht,
ist dies nur der Anfang. Im Fokus
steht die Bearbeitungsaufgabe
des Kunden aus so verschiedenen
Industriezweigen wie Aircraft,
Energy oder Transportation. Hier
kommit es auf die optimal zuge-
schnittene Losung und das spe-
zifische Know-how an: Grof8 und
modular ist nur der Anfang!”
Walter Frick O
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