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Pendelconcept
een cyclustijd in de orde van 60 tot
120 minuten meteen enorm in spil-
rendement. Overigens staan de intro-
ductie van een nulpuntsspansysteem
en robots voor zowel product- als pal-
lethandling op het programma om
ook de omspantijd — en dus de spilstil-
stand — op de andere machines terug
te dringen.
De drie-assige bewerkingen op de vlak-
bedmachine had bovendien steeds
meer zijn beperkingen, blijkt uit de
woorden van directeur Driek
Lammers. “Het betekende heel veel
handling en omspannen om het pro-
duct volledig te kunnen bewerken,
met alle kans op fouten en verlies aan
nauwkeurigheid van dien.” De combi-
natie van vlakbed en vijf-assige bewer-
kingen biedt daarbij een grote flexibi-
liteit. Vaak wordt bij Lacom de
voorbewerking uitgevoerd op het lang-
bedgedeelte — waarbij afhankelijk van
hun lengte een of meer producten
tegelijkertijd kunnen worden opge-
spannen — terwijl de nabewerking
plaatsvindt op het vijf-assige station.
Allerlei typen producten kunnen daar-
bij willekeurig door elkaar worden
bewerkt. Volgens Richard Hermans
van Promas in Maasbree, dat de
machines van Hedelius in Nederland
op de markt brengt, maakt het pendel-
concept de machines daarbij nauwe-
lijks duurder dan vergelijkbare machi-
nes met een enkel station. “Je hebt er
voor een vergelijkbaar prijsniveau
gewoon een extra spanplaats bij.”

Complete lijn
De positieve ervaringen met de eerste
RS 100 waren voor Lammers aanlei-
ding om de afgelopen maanden
opnieuw te investeren in een wat klei-
nere RS 80 en het meest recent in een
forse RS 125. “We hebben nu een com-

De nieuwe Hedelius RS

125 bij Lacom, met links

het vijf-assige bewer-

kingsstation en rechts

het langbedgedeelte.

Omdat de spil zijn werk

onafgebroken vervolgt

terwijl op de

naastgelegen  positie

de product wisseling

plaatsvindt wordt een

hoog spilrendement

bereikt 

zorgt dat hoofdspil continu kan werken

Het opschroeven van het spilrende-
ment was voor Lacom Machinefabriek
in Budel een doorslaggevend argu-
ment om medio 2006 een eerste
Hedelius RS 100 aan te schaffen, als
vervanger voor een klassieke bedfrees-
machine. Zodra een product gereed is,

pendelt de spil naar de andere positie
om daar zijn werk te vervolgen aan
een volgend werkstuk, terwijl daar-
naast de productwisseling plaats kan
vinden. Doordat de wisseltijd — bij
Lacom al gauw zo’n 20 minuten —
productief wordt benut scheelt dat op

Het principe van de bewegende kolom die heen en weer pen-
delt tussen twee vaste opspanplaatsen is bij uitstek het ken-
merk van Hedelius-machines. De ene positie is vanouds gere-
serveerd voor een langbed, op de andere kunnen (bij de
nieuwste generatie) vijf-assige bewerkingen worden uitgevoerd
op een draai/kanteltafel. Doordat de spil ongestoord doorwerkt
terwijl op de andere tafel de productwisseling plaatsvindt, kan
het spilrendement soms met meer dan 50 procent omhoog.
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Pendelkonzept
 sorgt dafür, dass die Spindel kontinuierlich arbeiten kann

Die neue Hedelius 

RS 125 bei Lacom, 

links die fünfachsige 

Bearbeitungsstation, 

rechts der Langbett-

teil. Da die Spindel 

ohne Unterbrechung 

arbeitet, während auf 

der nächsten Position 

der Werkstückwech-

sel stattfindet, wird 

die Spindel sehr gut 

ausgenutzt.

Das Prinzip der sich bewegenden Säule, die zwischen zwei 
festen Aufspannplätzen hin- und herpendelt, ist ein hervorragen-
des Merkmal der Hedelius-Maschinen. Die eine Position ist seit 
jeher für ein Langbett vorgesehen, auf den anderen können (bei 
der neuesten Generation) fünfachsige Bearbeitungen auf einem 
Dreh-/Schwenktisch durchgeführt werden.  Indem die Spindel 
ohne Unterbrechung arbeitet, während auf dem anderen Tisch 
der Werkstückwechsel stattf indet, kann die Spindelausnutzung 
mitunter um mehr als 50 Prozent erhöht werden.

Das Erhöhen der Spindelausnutzung 
war für die Lacom-Maschinenfabrik 
in Budel ein ausschlaggebendes 
Argument, um Mitte 2006 eine erste 
Hedelius RS 100 als Ersatz für eine 
herkömmliche Bettfräsmaschine 
anzuschaffen. Sobald ein Produkt 
fertiggestellt ist, pendelt die Spindel 

zur anderen Position und setzt dort 
ihre Arbeit am nächsten Werkstück 
fort, während daneben der Werk-
stückwechsel stattfindet. Da die 
Umrüstzeit – bei Lacom leicht ca. 
20 Minuten – produktiv benutzt 
wird, macht das bei einer Zykluszeit 
in der Größenordnung von 60 bis 

120 Minuten sofort eine erheblich 
bessere Spindelausnutzung aus. Im 
Übrigen steht auch die Einführung 
von Nullpunktspannsystem-Robotern 
sowohl für die Werkstück-, als auch 
für die Palettenbehandlung auf dem 
Programm, um auch die Umrüst-
zeiten – und also auch den Spindel-
stillstandzeiten – auf den anderen 
Maschinen zu verringern.
Die dreiachsige Bearbeitung auf den 
Flachbett-Maschinen wies darüber hi-
naus immer mehr Einschränkungen 
auf, wie Direktor Driek Lammers sich 
äußerte. „Dies bedeutete, dass viele 
Handlungen und Umspannarbeiten 
nötig waren, um das Werkstück voll-
ständig bearbeiten zu können, mit 
der damit verbundenen Gefahr von 
Fehlern und größeren Ungenauigkei-
ten.“ Die Kombination von Flachbett 
und fünfachsiger Bearbeitung bietet 
dabei eine große Flexibilität. Häufig 
wird bei Lacom die Vorbearbeitung 
auf dem Langbettteil durchgeführt – 
wobei abhängig von ihrer Länge ein 
oder mehrere Werkstücke aufge-
spannt werden können – während die 
Nachbearbeitung auf der fünfachsi-
gen Station stattfindet. Dabei können 
verschiedenste Werkstücktypen in 
beliebiger Reihenfolge bearbeitet 
werden. Nach Richard Hermans von 
Promas in Maasbree, die die Maschi-
nen von Hedelius in den Niederlan-
den vermarkten, macht das Pendel-
konzept die Maschinen dabei kaum 
teurer als vergleichbare Maschinen 
mit einer einfachen Station. „Für ei-
nen vergleichbaren Preis bekommen 
Sie einfach eine zusätzliche Spann-
station.“

Gesamte Linie
Die positiven Erfahrungen mit der 
ersten RS 100 führten dazu, dass 
Lammers in den vergangenen Mo-
naten erneut in eine etwas kleinere 
RS 80 und kürzlich in eine starke 
RS 125 investierte. „Wir verfügen 
nun über eine komplette Reihe von 
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T i p s  v a n  L a m m e r s  b i j  d e  a a n s c h a f  v a n
n i e u w e  m a c h i n e s :

� Weeg zorgvuldig af of de mogelijkheden van de
machine aansluiten bij de eisen aan productiviteit en
snelheid.

� Kies voor stabiliteit, zowel uit oogpunt van verspa-
nende volumes als kwaliteit.

� Let op de fabriek (cq. de service) die achter de
machine staat.

F o c u s  o p  h e t  g r o t e r e  w e r k

“Onze kracht zit er vooral in dat we een compleet pak-
ket kunnen bieden”, aldus directeur Driek Lammers van
Lacom Machinefabriek. Hij doelt daarmee op de afme-
tingen van de componenten (van Ø 10 mm tot
Ø 100 mm en tot lengtes van 3 m), maar ook op het
feit dat deze geassembleerd kunnen worden tot
inbouwklare en geteste subsamenstellingen. De focus is
daarbij in de loop der jaren steeds meer verschoven
richting het grotere werk, want daarin ziet Lammers de
meeste beloftes voor de toekomst. Het machinepark
— met tal van CNC-draaibanken voor diameters van
10 mm tot 900 mm, bewerkingscentra en draai/frees -
centra, aangevuld met lasapparatuur en –robots — is op
die ontwikkeling afgestemd.
Belangrijke afzetgebieden zijn onder meer de off-shore,
de recyclingindustrie, de kraanbouw en het wegtrans-
port. Lacom — met 35 medewerkers — levert daarbij
rechtstreeks aan OEM’s, voornamelijk Nederlandse
bedrijven die internationaal opereren. Inmiddels wordt
gewerkt aan uitbreiding van het pand met 400 m2 kan-
toor- en 1500 m2 productieruimte. Voor meer informatie
zie www.lacom.nl.
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plete lijn van machines waarop we al
onze producten kunnen maken.” De
RS 125 is de eerste machine van dit
type dat door Hedelius in ons land is
geplaatst.
Om enige indicatie te geven van het
formaat en de mogelijkheden van de
machines: de RS 80 bij Lacom heeft
een bewerkingsbereik van 2300 mm x
800 mm x 600 mm en de RS 125 van
4500 mm x 1250 mm x 770 mm. De
draai/kanteltafel heeft een diameter
van respectievelijk 800 mm en
1000 mm en is geschikt voor werk-
stukken tot 600 kg en 1500 kg (voor
het langbed ligt dat tussen 1500 kg en
2500 kg). De waarden voor de RS 100
liggen daar ruwweg tussenin.
Machines voor het forsere werk dus en
dat past bij uitstek in het straatje van
Lacom, want in dat marktsegment
ziet Lammers de grootste groeimoge-
lijkheden.

>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>

Het vijf-assige bewerkingsstation op een RS-machine van Hedelius, met de draai/kanteltafel in drie verschillende standen bij de bewerking van een complex schoepenrad (foto: Hedelius)

Naast de drie machines die bij Lacom
staan opgesteld, brengt Hedelius ook
nog een kleinere RS 60 op de markt.
Alle typen kunnen nog weer in diverse
uitvoeringen worden geleverd.
Hermans spreekt van “één concept
met allerlei varianten in lengte, ver-
mogen, spil en toerental.” Zo kan het
langbed bijvoorbeeld als optie ook nog
worden uitgerust met een zwenk -
mechanisme waarmee het werkstuk
gedraaid kan worden. Voor een com-
pleet overzicht van mogelijkheden zie
www.promascnc.nl en
www.hedelius.de.

25 procent
Het vermijden van stilstand bij pro-
duct wisselingen is voor Lammers ove-
rigens maar een van de winstpunten
die de machines van Hedelius hebben
gebracht. Ook de gereedschapwissel-
tijd valt aanzienlijk gunstiger uit. Zo

bedraagt de spaan-tot-spaan-tijd slechts
7 s à 9 s, waarmee per gereedschapwis-
seling een tijdwinst wordt geboekt van
bij benadering 1 min. Bij zo’n twintig
gereedschapwisselingen per bewer-
kingscyclus telt dat flink aan.

De wat kleinere maar qua principe identieke RS 80 bij Lacom. Net als de beide grotere machines uitgerust

met een Magnum gereedschappenmagazijn met omstreeks 50 posities (foto: Jan Oonk)
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120 minuten meteen enorm in spil-
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en robots voor zowel product- als pal-
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De drie-assige bewerkingen op de vlak-
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bewerkt. Volgens Richard Hermans
van Promas in Maasbree, dat de
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concept de machines daarbij nauwe-
lijks duurder dan vergelijkbare machi-
nes met een enkel station. “Je hebt er
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gewoon een extra spanplaats bij.”

Complete lijn
De positieve ervaringen met de eerste
RS 100 waren voor Lammers aanlei-
ding om de afgelopen maanden
opnieuw te investeren in een wat klei-
nere RS 80 en het meest recent in een
forse RS 125. “We hebben nu een com-

De nieuwe Hedelius RS

125 bij Lacom, met links

het vijf-assige bewer-

kingsstation en rechts

het langbedgedeelte.

Omdat de spil zijn werk

onafgebroken vervolgt

terwijl op de

naastgelegen  positie

de product wisseling

plaatsvindt wordt een

hoog spilrendement

bereikt 

zorgt dat hoofdspil continu kan werken

Het opschroeven van het spilrende-
ment was voor Lacom Machinefabriek
in Budel een doorslaggevend argu-
ment om medio 2006 een eerste
Hedelius RS 100 aan te schaffen, als
vervanger voor een klassieke bedfrees-
machine. Zodra een product gereed is,

pendelt de spil naar de andere positie
om daar zijn werk te vervolgen aan
een volgend werkstuk, terwijl daar-
naast de productwisseling plaats kan
vinden. Doordat de wisseltijd — bij
Lacom al gauw zo’n 20 minuten —
productief wordt benut scheelt dat op

Het principe van de bewegende kolom die heen en weer pen-
delt tussen twee vaste opspanplaatsen is bij uitstek het ken-
merk van Hedelius-machines. De ene positie is vanouds gere-
serveerd voor een langbed, op de andere kunnen (bij de
nieuwste generatie) vijf-assige bewerkingen worden uitgevoerd
op een draai/kanteltafel. Doordat de spil ongestoord doorwerkt
terwijl op de andere tafel de productwisseling plaatsvindt, kan
het spilrendement soms met meer dan 50 procent omhoog.
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Maschinen, auf denen wir alle un-
sere Produkte fertigen können.“ Die 
RS 125 ist die erste Maschine dieses 
Typs, die von Hedelius in unserem 
Land aufgestellt wurde.

Einige Informationen über die 
breiten Möglichkeiten der Maschi-
nen: Die RS 80 bei Lacom hat einen 
Bearbeitungsbereich von 2300 x 800 
x 600 mm, der der RS 125 beträgt 
4500 x 1250 x 770 mm. Der Dreh-/
Schwenktisch hat einen Durchmes-
ser von 800 bzw. 1000 mm und ist 
für Werkstücke bis 600 bzw. 1500 kg 
geeignet (für das Langbett liegt dieser 
Bereich zwischen 1500 und 2500 kg). 
Die Werte der RS 100 liegen ungefähr 
dazwischen. Es handelt sich also um 
Maschinen für anspruchsvolle Aufga-
ben, die ausgezeichnet in die Straße 
von Lacom passen, denn in diesem 
Marktsegment sieht Lammers die 
größten Wachstumschancen.
Neben den drei Maschinen, die 

bei Lacom aufgestellt sind, bringt 
Hedelius auch noch eine kleinere 
RS 60 auf den Markt. Alle Typen sind 
außerdem in verschiedenen Ausfüh-
rungen lieferbar. Hermans spricht 
von „einem Konzept mit verschiede-
nen Varianten in Länge, Leistungen, 
Spindel und Drehzahl.“ So kann 
beispielsweise das Langbett optional 
noch mit einem Schwenkmechanis-
mus ausgerüstet werden, mit dem 
das Werkstück gedreht werden kann. 
Eine vollständige Übersicht über die 
Möglichkeiten finden Sie unter www.
promascnc.nl und www.hedelius.de.

25 Prozent
Das Vermeiden von Stillstand beim 
Werkstückwechsel ist für Lammers 
übrigens nur einer der Vorteile, die 
die Maschinen von Hedelius gebracht 
haben. Auch der Werkzeugwechsel 
geht erheblich schneller. So beträgt 
die Span-zu-Span-Zeit lediglich 7 bis 
9 s, womit pro Werkzeugwechsel 

ein Zeitgewinn von nahezu 1 min 
erreicht wird. Das summiert sich bei 
bis zu zwanzig Werkzeugwechseln 
pro Bearbeitungszyklus schnell.

Die fünfachsige Bearbeitungsstation einer RS-Maschine von Hedelius, mit dem Dreh-/Schwenktisch in drei verschiedenen Stellungen bei der Bearbeitung eines komplexen Flügelrads 

(Bild: Hedelius).

Die etwas kleinere, aber im Prinzip baugleiche RS 80 bei Lacom. Genau wie die beiden größeren Maschinen 

ist auch sie mit einem Magnum-Werkzeugmagazin mit ungefähr 50 Positionen ausgestattet (Bild: Jan Oonk).

T i p p s  v o n  L a m m e r s  f ü r  d i e  A n s c h a f f u n g 
v o n  n e u e n  M a s c h i n e n :

L e g e n  S i e  d e n  F o k u s  a u f  a n s p r u c h s v o l l e 
A u f g a b e n .

Wägen Sie sorgfältig ab, ob die Möglichkeiten 
der Maschine zu Ihren Anforderungen in puncto 
Produktivität und Geschwindigkeit passen.
Setzen Sie auf Stabilität, sowohl hinsichtlich Zer-
spanungsvolumen als auch Qualität.
Achten Sie auf die Fabrik (bzw. den Service), der 
hinter der Maschine steht.

„Unsere Stärke liegt vor allem darin, dass wir ein Kom-
plettpaket anbieten können“, so Direktor Driek Lammers 
von der Lacom Maschinenfabrik. Er spielt damit auf die 
Abmessungen der Komponenten (von Ø 10 - 100 mm und 
bis zu Längen von 3 m) an, aber auch auf die Tatsache, 
dass diese zu einbaufertigen und getesteten Subkompo-
nenten zusammengesetzt werden können. Der Fokus hat 
sich dabei im Laufe der Jahre immer mehr auf größere 
Werkstücke verschoben, denn darin sieht Lammers die 
meisten Zukunftsaussichten. Der Maschinenpark – mit 
einer Vielzahl von CNC-Drehbänken für Durchmesser von 
10 - 900 mm, Bearbeitungszentren und Dreh-/Fräszentren, 
ergänzt um Schweißgeräte und -roboter – ist auf diese 
Entwicklung abgestimmt. Wichtige Absatzgebiete sind un-
ter anderem der Offshore-Bereich, die Recyclingindustrie, 
der Kranbau und der Straßentransport. Lacom – mit seinen 
35 Mitarbeitern – liefert dabei direkt an OEMs, hauptsäch-
lich niederländische Betriebe, die international tätig sind. 
Inzwischen wird an der Erweiterung der Gebäude mit 
400 m2 Büro- und 1500 m2 Produktionsf läche gearbeitet. 
Weitere Informationen f inden Sie unter www.lacom.nl.
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T i p s  v a n  L a m m e r s  b i j  d e  a a n s c h a f  v a n
n i e u w e  m a c h i n e s :

� Weeg zorgvuldig af of de mogelijkheden van de
machine aansluiten bij de eisen aan productiviteit en
snelheid.

� Kies voor stabiliteit, zowel uit oogpunt van verspa-
nende volumes als kwaliteit.

� Let op de fabriek (cq. de service) die achter de
machine staat.

F o c u s  o p  h e t  g r o t e r e  w e r k

“Onze kracht zit er vooral in dat we een compleet pak-
ket kunnen bieden”, aldus directeur Driek Lammers van
Lacom Machinefabriek. Hij doelt daarmee op de afme-
tingen van de componenten (van Ø 10 mm tot
Ø 100 mm en tot lengtes van 3 m), maar ook op het
feit dat deze geassembleerd kunnen worden tot
inbouwklare en geteste subsamenstellingen. De focus is
daarbij in de loop der jaren steeds meer verschoven
richting het grotere werk, want daarin ziet Lammers de
meeste beloftes voor de toekomst. Het machinepark
— met tal van CNC-draaibanken voor diameters van
10 mm tot 900 mm, bewerkingscentra en draai/frees -
centra, aangevuld met lasapparatuur en –robots — is op
die ontwikkeling afgestemd.
Belangrijke afzetgebieden zijn onder meer de off-shore,
de recyclingindustrie, de kraanbouw en het wegtrans-
port. Lacom — met 35 medewerkers — levert daarbij
rechtstreeks aan OEM’s, voornamelijk Nederlandse
bedrijven die internationaal opereren. Inmiddels wordt
gewerkt aan uitbreiding van het pand met 400 m2 kan-
toor- en 1500 m2 productieruimte. Voor meer informatie
zie www.lacom.nl.
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plete lijn van machines waarop we al
onze producten kunnen maken.” De
RS 125 is de eerste machine van dit
type dat door Hedelius in ons land is
geplaatst.
Om enige indicatie te geven van het
formaat en de mogelijkheden van de
machines: de RS 80 bij Lacom heeft
een bewerkingsbereik van 2300 mm x
800 mm x 600 mm en de RS 125 van
4500 mm x 1250 mm x 770 mm. De
draai/kanteltafel heeft een diameter
van respectievelijk 800 mm en
1000 mm en is geschikt voor werk-
stukken tot 600 kg en 1500 kg (voor
het langbed ligt dat tussen 1500 kg en
2500 kg). De waarden voor de RS 100
liggen daar ruwweg tussenin.
Machines voor het forsere werk dus en
dat past bij uitstek in het straatje van
Lacom, want in dat marktsegment
ziet Lammers de grootste groeimoge-
lijkheden.

>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>

Het vijf-assige bewerkingsstation op een RS-machine van Hedelius, met de draai/kanteltafel in drie verschillende standen bij de bewerking van een complex schoepenrad (foto: Hedelius)

Naast de drie machines die bij Lacom
staan opgesteld, brengt Hedelius ook
nog een kleinere RS 60 op de markt.
Alle typen kunnen nog weer in diverse
uitvoeringen worden geleverd.
Hermans spreekt van “één concept
met allerlei varianten in lengte, ver-
mogen, spil en toerental.” Zo kan het
langbed bijvoorbeeld als optie ook nog
worden uitgerust met een zwenk -
mechanisme waarmee het werkstuk
gedraaid kan worden. Voor een com-
pleet overzicht van mogelijkheden zie
www.promascnc.nl en
www.hedelius.de.

25 procent
Het vermijden van stilstand bij pro-
duct wisselingen is voor Lammers ove-
rigens maar een van de winstpunten
die de machines van Hedelius hebben
gebracht. Ook de gereedschapwissel-
tijd valt aanzienlijk gunstiger uit. Zo

bedraagt de spaan-tot-spaan-tijd slechts
7 s à 9 s, waarmee per gereedschapwis-
seling een tijdwinst wordt geboekt van
bij benadering 1 min. Bij zo’n twintig
gereedschapwisselingen per bewer-
kingscyclus telt dat flink aan.

De wat kleinere maar qua principe identieke RS 80 bij Lacom. Net als de beide grotere machines uitgerust

met een Magnum gereedschappenmagazijn met omstreeks 50 posities (foto: Jan Oonk)
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gekozen voor een uiterst robuuste
schouderophanging, zodat ook hier
het maximum aan stabiliteit en nauw-
keurigheid wordt bereikt. De tafel kan
over de volle 360° roteren en kantelen
over een bereik van +10° tot -90°.

Geen schrik
Hermans noemt ook de goede toegan-
kelijkheid van de machines als plus-
punt van Hedelius, iets dat volop
wordt beaamd door Lammers. “Je staat
heel dicht op de tafel, dat werkt veel
beter.” De drie machines bij Lacom
zijn alle voorzien van lasermeetsyste-
men voor controle op lengte en breuk
van de gereedschappen. Ten behoeve
van het toekomstige nulpuntsspan-
systeem zijn de tafels voorzien van de
benodigde hydrauliek.
De Hedelius-machines worden bij
Lacom met name ingezet bij de bewer-
king van grotere producten voor de
off-shore, de recyclingindustrie en het
wegtransport. “Dankzij het sterk ver-
beterde spilrendement hoeven we
geen schrik te hebben voor de concur-
rentie uit het buitenland”, merkt
Lammers op. “We kunnen de prijscon-
currentie volop aan, waarbij we de
klanten als extra een betere leverbe-
trouwbaarheid en kwaliteit bieden.”
Sterker nog: “Dankzij de mogelijkhe-
den van de Hedelius-machines wordt
Lacom aantrekkelijk voor een nieuw
publiek en zijn we in staat om hoog-
waardiger werk binnen halen.” �
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Lammers roemt ook de stabiliteit
van de machine, waardoor hogere voe-
dingssnelheden mogelijk zijn en grote-
re verspanende volumes. Om een indi-
catie te geven: op de RS 80 hoort een
verspanend volume tot 650 cm3/min in
staal RT60 tot de mogelijkheden, op
de RS 125 is dat zelfs 900 cm3/min.
Lammers laat als voorbeeld een forse
draaikrans voor een kraan zien waar-
bij de pure bewerkingstijd (op de 
RS 125) is teruggebracht van 108 min
tot 82 min. Hij schat dat ook bij ande-
re producten de bewerkingscycli in
doorsnee wel met zo’n 25 procent is
ingekort. 

Dubbele geleiding
Die stabiliteit van de Hedelius-machi-
nes is onder meer te danken aan de
constructie van de lineaire bewegings-
assen, legt Hermans uit. Zo is in de Y-
richting sprake van een dubbele line-
aire geleiding van de kolom, waarbij
de Y-geleidingen boven in de kolom
liggen. “Op die manier wordt een opti-
maal krachtenspel bereikt met een
minimum aan fricties en afwijkingen.
Daardoor kan het Y-bereik bij de
Hedelius-machines ook hoger liggen
dan bij machines die werken met
kruissledes.” Volgens opgave van
Hedelius behoort zelfs op de RS 125
een plaatsnauwkeurigheid binnen een
tolerantiegebied van ± 3 µm tot de
mogelijkheden.
Bij de draai/kanteltafel is door Hedelius

machine masterclass
S E R I E
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E r v a r i n g e n  v a n  a n d e r e  g e b r u i k e r s

Blokland Metaalbewerking in Hardinxveld-
Giessendam heeft de beschikking over een BC 100, een
C 60 — beide met een combinatie van langbed en vaste
tafel — en een RS 100. Inmiddels is een vierde machine,
een C 60 met een bed van 2 m, in bestelling. Directeur
J.W. Blokland is dan ook bijzonder tevreden over de
machines. “Met name de pendelfunctie werkt erg goed,
daardoor hebben we het spilrendement wel met 50 tot
60 procent op kunnen schroeven”, stelt hij vast. De C-
en BC-machines worden vooral ingezet voor de bewer-
king van grote en lange producten, de RS 100 vooral bij
complexere producten die aan vijf vlakken bewerkt
moeten worden. Dat kan nu in een enkele opspanning.
Bij Horstra Technology heeft men sinds 2004 de
beschikking over een C 80, begin 2007 aangevuld met
een C 60 en een RS 80K (zie ‘Metaal Magazine’ nr.
2/2007, pag. 30-31), om spiluren te maken, maar de
laatste met name ook als opstap naar vijf-assig bewer-
ken. “Als je alleen een vijf-assig bewerkingscentrum
koopt, ben je daar meteen geheel aan overgeleverd”,
zegt directeur Harman Horstra daarover. “Je moet het
proces meteen beheersen en je moet er volledig
emplooi voor hebben. Op de Hedelius kunnen we het
geleidelijk opbouwen.” Horstra is ‘meer dan tevreden’
over de machines van Hedelius en de C 60 draait het
grootste deel van het jaar inmiddels meer dan 20 uren
per dag. Door meerdere producten op te spannen wor-
den bewerkingscycli van zo’n 10 uur aan een stuk
gehaald.
Bij Tuinte Machinefabriek in Hengevelde staat sinds
de herfst van 2004 een RS100K van Hedelius opge-
steld. Destijds aangeschaft vanwege de flexibele moge-
lijkheden en het hoge spilrendement. Op die punten
heeft de machine volgens directeur Martijn Tuinte
geheel aan de verwachtingen voldaan, waarbij hij de
toegankelijkheid als extra pluspunt noemt. “Er zijn op
dat punt geen belemmeringen voor de operator, het is
net of je aan een bureau staat te werken.” Ook over de
service is hij tevreden, mede omdat het voor reserve-
onderdelen maar een uurtje rijden is naar Hedelius in
Meppen (D). Zijn conclusie na drie jaar ervaring met de
RS100K: “Het is gewoon een degelijke en stabiele
machine, niks op aan te merken.” Begin 2007 heeft
Tuinte nog een MC40 (met twee drie-assige stations)
van Hedelius aangeschaft voor het eenvoudiger werk. 

De schouderophanging verleent de draai/kanteltafel bij uitstek een hoge mate van robuustheid (foto:

Hedelius)

M e n i n g e n  o v e r  b i j z o n d e r e  m a c h i n e s

Ervaringen van gebruikers van de zesentwintig bijzon-
dere machines  die eerder in Metaal Magazine zijn
gepubliceerd, zijn terug te vinden in het archief machine
masterclass op de site www.metaalmagazine.nl.
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Jan Oonk

Pendelconcept
een cyclustijd in de orde van 60 tot
120 minuten meteen enorm in spil-
rendement. Overigens staan de intro-
ductie van een nulpuntsspansysteem
en robots voor zowel product- als pal-
lethandling op het programma om
ook de omspantijd — en dus de spilstil-
stand — op de andere machines terug
te dringen.
De drie-assige bewerkingen op de vlak-
bedmachine had bovendien steeds
meer zijn beperkingen, blijkt uit de
woorden van directeur Driek
Lammers. “Het betekende heel veel
handling en omspannen om het pro-
duct volledig te kunnen bewerken,
met alle kans op fouten en verlies aan
nauwkeurigheid van dien.” De combi-
natie van vlakbed en vijf-assige bewer-
kingen biedt daarbij een grote flexibi-
liteit. Vaak wordt bij Lacom de
voorbewerking uitgevoerd op het lang-
bedgedeelte — waarbij afhankelijk van
hun lengte een of meer producten
tegelijkertijd kunnen worden opge-
spannen — terwijl de nabewerking
plaatsvindt op het vijf-assige station.
Allerlei typen producten kunnen daar-
bij willekeurig door elkaar worden
bewerkt. Volgens Richard Hermans
van Promas in Maasbree, dat de
machines van Hedelius in Nederland
op de markt brengt, maakt het pendel-
concept de machines daarbij nauwe-
lijks duurder dan vergelijkbare machi-
nes met een enkel station. “Je hebt er
voor een vergelijkbaar prijsniveau
gewoon een extra spanplaats bij.”

Complete lijn
De positieve ervaringen met de eerste
RS 100 waren voor Lammers aanlei-
ding om de afgelopen maanden
opnieuw te investeren in een wat klei-
nere RS 80 en het meest recent in een
forse RS 125. “We hebben nu een com-

De nieuwe Hedelius RS

125 bij Lacom, met links

het vijf-assige bewer-

kingsstation en rechts

het langbedgedeelte.

Omdat de spil zijn werk

onafgebroken vervolgt

terwijl op de

naastgelegen  positie

de product wisseling

plaatsvindt wordt een

hoog spilrendement

bereikt 

zorgt dat hoofdspil continu kan werken

Het opschroeven van het spilrende-
ment was voor Lacom Machinefabriek
in Budel een doorslaggevend argu-
ment om medio 2006 een eerste
Hedelius RS 100 aan te schaffen, als
vervanger voor een klassieke bedfrees-
machine. Zodra een product gereed is,

pendelt de spil naar de andere positie
om daar zijn werk te vervolgen aan
een volgend werkstuk, terwijl daar-
naast de productwisseling plaats kan
vinden. Doordat de wisseltijd — bij
Lacom al gauw zo’n 20 minuten —
productief wordt benut scheelt dat op

Het principe van de bewegende kolom die heen en weer pen-
delt tussen twee vaste opspanplaatsen is bij uitstek het ken-
merk van Hedelius-machines. De ene positie is vanouds gere-
serveerd voor een langbed, op de andere kunnen (bij de
nieuwste generatie) vijf-assige bewerkingen worden uitgevoerd
op een draai/kanteltafel. Doordat de spil ongestoord doorwerkt
terwijl op de andere tafel de productwisseling plaatsvindt, kan
het spilrendement soms met meer dan 50 procent omhoog.
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Die Schulteraufhängung verleiht dem Dreh-/Schwenktisch eine hervorragende Robustheit 

(Bild: Hedelius).

    Lammers lobt auch die Stabilität 
der Maschine, wodurch höhere Zu-
führgeschwindigkeiten und größere 
Zerspanungsvolumen möglich sind. 
Zur Verdeutlichung: auf der RS 80 
ist ein Zerspanungsvolumen von 
650 cm3/min in RT60-Stahl möglich, 
auf der RS 125 sogar 900 cm3/min. 
Lammers zeigt als Beispiel einen 
starken Drehkranz für einen Kran, 
dessen reine Bearbeitungszeit (auf der 
RS 125) von 108 auf 82 min gesenkt 
werden konnte. Er schätzt, dass auch 
bei anderen Produkten die Bearbei-
tungszyklen durchschnittlich um 
etwa 25 Prozent verkürzt wurden. 

Doppelte Führung
Die Hedelius-Maschinen verdanken 
ihre Stabilität unter anderem der 
Konstruktion der linearen Bewe-
gungsachsen, so Hermans. So ist 
die y-Richtung mit einer doppelten 
linearen Säulenführung ausgestattet, 
wobei die y-Führungen oben in der 
Säule angebracht sind. „Auf diese 
Weise wird ein optimales Kräftespiel 
mit einem Minimum an Reibung und 
Abweichungen erreicht. Dadurch 
kann der y-Bereich bei den Hedelius-
Maschinen auch höher liegen als 
bei Maschinen, die mit Kreuzschlit-
ten arbeiten.“ Nach Angaben von 
Hedelius ist selbst auf der RS 125 
eine Genauigkeit der Platzierung von 
±3 μm möglich.
Für den Dreh-/Schwenktisch hat 
Hedelius eine äußerst robuste Schul-
teraufhängung gewählt, so dass auch 
hier eine maximale Stabilität und 
Genauigkeit erreicht wird. Der Tisch 

kann um volle 360° rotieren und 
um einen Bereich von +10° bis -90° 
schwenken.

Keine Angst
Hermans nennt auch die gute 
Zugänglichkeit der Maschinen als 
weiteren Pluspunkt von Hedelius, 
eine Aussage, die Lammers voll 
unterstützt. „Man steht sehr dicht am 
Tisch, da lässt es sich viel besser arbei-
ten.“ Die drei Maschinen bei Lacom 
sind alle mit Lasermesssystemen für 
die Längenkontrolle und den Bruch 
von Werkzeugen ausgestattet. Für das 
zukünftige Nullpunktspannsystem 
sind die Tische mit der nötigen Hyd-
raulik ausgestattet.
Die Hedelius-Maschinen werden bei 
Lacom vor allem für die Bearbeitung 
von großen Produkten aus dem 
Offshore-Bereich, der Recyclingin-
dustrie und dem Straßentransport 
eingesetzt. Lammers: „Dank der stark 
verbesserten Spindelausnutzung 
brauchen wir vor der ausländischen 
Konkurrenz keine Angst zu haben. 
Wir können den Preiskampf voll 
aufnehmen, wobei wir den Kunden 
als Extra eine höhere Lieferzuverläs-
sigkeit und Qualität liefern.“ Mehr 
noch: „Dank der Möglichkeiten der 
Hedelius-Maschinen wird Lacom 
attraktiv für neue Kunden, und wir 
sind in der Lage höherwertige Arbeit 
hereinzuholen.“ 

E r f a h r u n g e n  a n d e r e r  A n w e n d e r

Blokland Metallbearbeitung in Hardinxveld-Giessen-
dam verfügt über eine BC 100, eine C 60 – beide mit 
einer Kombination von Langbett und festem Tisch – 
sowie eine RS 100. Inzwischen ist eine vierte Maschine, 
eine C 60 mit einem Bett von 2 m, bestellt. „Besonders 
die Pendelfunktion funktioniert sehr gut, dadurch haben 
wir die Spindelausnutzung um 50 bis 60 Prozent erhöhen 
können“, stellt er fest. Die C- und BC-Maschinen werden 
vor allem für die Bearbeitung von großen und langen 
Produkten eingesetzt, die RS 100 vor allem bei komple-
xen Produkten, die an fünf Flächen bearbeitet werden 
müssen. Dies kann nun in einer einzigen Aufspannung 
geschehen.
Bei Horstra Technology gibt es seit 2004 eine C 80, An-
fang 2007 ergänzt um eine C 60 und eine RS 80K (siehe 
„Metaal Magazine“ Nr 2/2007, S. 30-31), um Spindelstun-
den zu absolvieren, Letztere jedoch besonders auch um 
den Schritt zur fünfachsigen Bearbeitung zu vollziehen. 
„Wenn ausschließlich ein fünfachsiges Bearbeitungszen-
trum angeschafft wird, ist man ihr sofort ausgeliefert“, 
so Direktor Harman Horstra. „Man muss den Prozess 
beherrschen, und ausreichende Verwendung für eine sol-
che Maschine haben. Auf der Hedelius können wir einen 
allmählichen Übergang vollziehen.“ Horstra ist „mehr als 
zufrieden“ mit den Maschinen von Hedelius, und die C 60 
dreht den größten Teil des Jahres inzwischen mehr als 20 
Stunden pro Tag. Durch das Aufspannen mehrerer Pro-
dukte werden Bearbeitungszyklen von etwa 10 Stunden 
pro Stück erreicht.
Bei der Maschinenfabrik Tuinte in Hengevelde steht 
seit Herbst 2004 eine RS 100K von Hedelius. Sie wurde 
damals auf Grund der f lexibleren Möglichkeiten und der 
guten Spindelausnutzung angeschafft. Die Maschine 
hat die diesbezüglich an sie gestellten Erwartungen laut 
Direktor Martijn Tuinte voll erfüllt, wobei er die Zugäng-
lichkeit als zusätzlichen Pluspunkt nennt.  „Es gibt hier für 
den Bediener keine Behinderungen, es ist gerade so, als 
ob man an einem Schreibtisch arbeitet.“ Auch mit dem 
Service ist er zufrieden, zumal es Ersatzteile bei Hedelius 
im nur eine Stunde entfernten Meppen (D) gibt. Seine 
Folgerung nach dreijähriger Erfahrung mit der RS 100K: 
„Sie ist einfach eine solide und stabile Maschine, da gibt 
es nichts.“ Anfang 2007 hat Tuinte für einfachere Arbeiten 
noch eine MC 40 (mit zwei dreiachsigen Stationen) von 
Hedelius angeschafft. 

M e i n u n g e n  ü b e r  b e s o n d e r e  M a s c h i n e n

Erfahrungen von Anwendern der sechsundzwanzig beson-
deren Maschinen, die früher im Metaal Magazine publiziert 
wurden, können im Archiv Machinemasterclass unter 
www.metaalmagazine.nl“ aufgerufen werden.
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