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Horst Witte startete seinen be-
ruflichen Werdegang als Be-
triebsleiter bei einem Lohn-

fertiger, der vorwiegend Teile für 
die Luft- und Raumfahrttechnik 
produzierte. Als er sich selbststän-

dig machte, nahm er die guten 
Kontakte zur Branche ebenso mit 
wie seine einzigartige Fähigkeit, 
neue Lösungswege und Bearbei-
tungsmöglichkeiten zu finden und 
diese in zukunftsfähige Produkte 
umzusetzen. 

Eine alte Schmiede in Bleckede, 
zwei Maschinen und ein Landma-
schinenmechaniker aus dem Ort, 
den Witte kurzerhand zum Uni-
versalfräser umschulte, bildeten 
die Startbasis. Zunächst wurden 
kleinere Teile für Flugzeuge und 
Satelliten, Kleinserien, Einzelteile 

und Prototypen gefertigt. Anfra-
gen aus der Automobilindustrie 
für komplette Vorrichtungen und 
der Einstieg ins Projektgeschäft 
folgten. Schnell wurde die Schmie-
de zu klein. Der Umzug in moder-
ne, große Hallen am heutigen 
Unternehmensstandort in Bar-
skamp markierte endgültig die 
breitere Aufstellung des Unterneh-
mens und die Ausweitung der Ge-
schäftsfelder. 

Schon 1973 hatte Horst Witte 
mit dem RKD-Radien- und Kugel-
gelenk sein erstes eigenes Produkt 

Mit 5 Achsen zum breiteren 
Werkstückspektrum
5-ACHS-BEARBEITUNG  Der Entwickler und Hersteller modularer Spann-, 
Positionier- und Messeinrichtungen Witte Barskamp fertigt zum größten 
Teil auf Mazak-Maschinen. Ein Neuzugang ist mit einem Robotersystem 
automatisiert.

Auf einen Blick

Die Witte Barskamp GmbH hat mit der Variaxis i-600 in ein 
5-Achs-Bearbeitungszentrum mit Roboterautomation investiert.

Dadurch haben sich die Bearbeitungskosten teilweise halbiert.

Hinzu kommt eine enorme Zeitersparnis durch das fehlende 
Umspannen.

Andrea Jäger
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Alufix-Meisterbock mit 
Cubingelementen.
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entwickelt und als Gebrauchsmus-
ter schützen lassen. Im gleichen 
Jahr zeigte er auf der EMO in Han-
nover ein erstes eigenes Vakuum-
spannsystem für Werkstücke für 
die Halbleiter-, die Papier- und 
Druckindustrie und den Maschi-
nenbau. Das 1987 entwickelte und 
1988 patentierte modulare Spann-
system Alufix ist heute nicht mehr 
wegzudenken, in der Messtechnik 
und in allen Branchen, in denen 
eine dimensionelle Qualitätsüber-
wachung eine entscheidende Rol-
le spielt, wie in der Automotive-
Industrie, der Luft- und Raum-
fahrt, der Medizintechnik oder im 
Prototypen- und Modellbau. 

Spezialität sind diffizile 
Aluminiumbauteile

Die bei Witte bearbeiteten Teile 
sind größtenteils aus Aluminium, 
einem Material, das aufgrund der 
inhärenten inneren Spannungen 
ein hohes Maß an Expertise ver-
langt. Aluminium ist an sich leicht 
zu bearbeiten, für das Aufspannen 
der oft labilen Werkstücke wie z. 
B. dünnwandige Bleche sind oft 
allerdings besondere Spannmittel 
wie z. B. Vakuumplatten nötig, um 
ein Verziehen der Werkstücke zu 
vermeiden. Der Unternehmens-
bereich Auftragsfertigung ist bis 
heute eine Säule des Unterneh-
mens Witte. Spezialität ist hier die 

Präzisionsbearbeitung großflächi-
ger und diffiziler Aluminium-Bau-
teile für die Luft- und Raumfahrt-
industrie bis hin zu extrem dün-
nen Blechen aus hochfester Alu-
miniumlegierung. 

Am Firmenstandort Barskamp 
steht der Fertigung ein hochmo-
derner Maschinenpark zur Ver-
fügung, unter anderem mehr als 
40 CNC-Bearbeitungszentren und 
CNC-Drehmaschinen, eigenentwi-
ckelte Vakuumspanntechnik für 
Großbauteile sowie klimatisierte 
Messräume mit einer Temperatur-
konstanz von ± 0,5 Grad Celsius. 
23 dieser Maschinen kamen im 
Lauf der Jahre vom Hersteller Ma-
zak, 15 davon stehen noch heute 
täglich in zwei Schichten unter 
Span. 

Mit dem 5-Achs-Bearbeitungs-
zentrum Variaxis i-600 mit Robo-
terautomation ist im Januar 2021 
die erste vollautomatisierte Ma-
zak-Maschine eingezogen. Voraus-
gegangen war die strategische 
Ausrichtung in Richtung 5-Achs-
Bearbeitung. Die 5-Achs-Bearbei-
tung ermöglicht ein deutlich brei-
teres Werkstückspektrum. Auch 
hochkomplexe Bauteile in nur ei-
ner Aufspannung an fünf Seiten 
zu bearbeiten ist kein Problem, da 
sich das Schneidwerkzeug dem 
Werkstück von jeder beliebigen 
Richtung aus annähern kann. Für 
die Bearbeitung der sechsten Ach-

se holt ein Roboter das Werkstück 
aus der Maschine, dreht es um 
und legt es wieder ein. Das Resul-
tat ist ein fertiges Werkstück mit 
höherer Genauigkeit.

Komplettbearbeitung 
komplexer Werkstücke

Die Maschinen der Variaxis-
Baureihe sind aufgrund der Kom-
bination aus hoher Spindelleis-
tung und enormer Verwindungs-
steifigkeit die idealen Maschinen 
für die Komplettbearbeitung kom-
plexer Werkstücke. Die auf höchs-
te Verwindungssteifigkeit ausge-
legte Gusskonstruktion garantiert 
herausragende Bearbeitungser-
gebnisse ohne Einbußen bei Leis-
tung oder Genauigkeit. Zu verdan-
ken ist dies unter anderem der 
robusten Spindel, die wahlweise 
mit Drehzahl max. 12.000, 18.000 
und 30.000 min-1 verfügbar ist, 
den Linearrollenführungen an 
allen Linearachsen und dem zap-
fengelagerten Tisch mit jeweils 
einem Laufrollengetriebe für A- 
und C-Achse. 

Die Variaxis ist mit der Maza-
trol-Smooth-Steuerungstechnolo-
gie in der Variante Smooth X für 
5-Achs-Bearbeitungen ausgestat-
tet. Mit dieser Steuerung können 
Fertigungs- und Automatisie-
rungssysteme zentral verwaltet 
werden. Die Grundphilosophie ist 
in allen Mazatrol-Steuerungsgene-
rationen gleich. Für den täglichen 
Ablauf bedeutet das schlicht, dass 
alle Mitarbeiter alle Mazak Ma-

Roboterautomatisierte 
5-Achs-Maschine Variaxis 
i-600. Die Abfuhr der 
Aluminiumspäne ist gut 
durchdacht: die Kühlmittel-
anlage wurde größer 
angelegt als üblich. 

Bil
d: 

M
az

ak

Bil
d: 

M
az

ak

Der Roboter holt das Werkstück von der Rohteil-Palette (rechts), legt es für die 5-Seitenbear-
beitung in die Maschine ein, dreht es für die Bearbeitung der 6. Seite und legt es abschlie-
ßend auf der Fertigteil-Palette (links) ab. 
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schinen gleichermaßen bedienen 
können. Die Programmierung er-
folgt bei Witte entweder direkt an 
der Maschine oder mit der Smooth 
CAM RS. Als externes Program-
miersystem kommt unter ande-
rem Solid CAM zum Einsatz. 

Die Smooth X ist nicht nur in-
tuitiv bedienbar und schnell, sie 
enthält zudem viele nützliche Pro-
grammierfunktionen, wie das In-
telligent Pocket Milling. Mit dieser 
Funktion kann 60 Prozent Bear-
beitungszeit gegenüber dem her-
kömmlichen Taschenfräsen mit 
Werkzeugbahnkorrektur einge-
spart werden. Auch bei der Pro-
grammierung in feinsten Inkre-
menten wie beispielsweise bei der 
Bearbeitung mit 5-Achs-Simultan-
steuerung und der Freiformbear-
beitung im Formenbau sind neue 
Funktionen wie die Seamless Cor-
ner Control, die Variable Accelera-
tion Control und die Smooth Ma-
chining Control äußerst nützlich. 

Personal sparen und lange 
Lieferzeiten meiden

Dass die Variaxis i-600 automa-
tisiert werden sollte stand von 
Beginn an außer Zweifel. Eine 
automatisierte Bearbeitung spart 
nicht nur sowieso schon knappes 
Personal, sondern ist insgesamt 
wirtschaftlicher und hilft, lange 
Lieferzeiten zu vermeiden. „Wir 
wussten, dass unser Teilespekt-
rum sich für eine automatisierte 
Fertigung eignet.“ erläutert Jens 

Düffert. „Lediglich die Art der 
Automatisierung war noch zu klä-
ren.“ Zur Debatte standen alterna-
tiv eine Automatisierung durch 
Palettenwechsler oder ein Robo-
tersystem. Die Entscheidung für 
den Roboter fiel un-
ter anderem aus 
Platzgründen. Mit 
einem Paletten-
wechsler wäre au-
ßerdem der oben 
beschriebene Wech-
sel zur 6. Seite kom-
plizierter gewesen. 
Und die Erfahrung 
in der Praxis? „Die 
Bearbeitungskosten 
haben sich teilweise halbiert“ be-
richtet Andreas Witte. „Dazu 
kommt eine enorme Zeitersparnis 
durch das fehlende Umspannen.“ 
Und er fügt hinzu: „Durch den 
automatischen Betrieb sind wir 
flexibler, weil mannarme Spät-, 
Nacht- und Wochenendschichten 
möglich sind.“ 

Im Unternehmen Witte ist die 
automatisierte Variaxis i-600 nicht 
die einzige kluge Lösung aus dem 
Hause Mazak. Das horizontale Be-
arbeitungszentrum FF 5000/40 
wurde konzipiert für die optimier-
te Großserienfertigung in der Au-
tomobilindustrie und bietet hier 
eine aus dem Mazak-Standardpro-
gramm generierte Sonderlösung 
für die Kopfbearbeitung von Qua-
derstangen mit Längen bis 5000 
Millimeter. Die Voraussetzung und 
Besonderheit der Maschine ist der 

feststehende Tisch, der Verfahr-
weg der Z-Achse kommt aus der 
Spindel. Die Spanntechnik für die 
Maschine wurde von Witte-Ferti-
gungsleiter Thomas Freer konzi-
piert. Die unterstützende Beratung 
kam wie bei allen Maschinenin-
vestitionen, die Witte tätigt, vom 
Team der Mager & Wedemayer 
Werkzeugmaschinen GmbH.   

Für die Zukunft plant man bei 
Witte ein verstärktes Angebot im 
Bereich Mess- und Qualitätssiche-
rung. Jüngste Neuentwicklungen 
sind ferngesteuerte bzw. autark 
manövrierende Flurförderfahr-
zeuge, die als Zuführ- und Positio-
nierlösungen bei integrierten oder 
nachgeschalteten messtechni-
schen Qualitätsprüfungen auch in 
automatisierten Prozessen eine 
hohe Präzision und Wirtschaft-
lichkeit sicherstellen. 

Mit diesen fahrerlosen Trans-
portsystemen auf Basis der Alu-

Strukturplatten von 
Witte in Sandwich-
bauweise lassen sich 
Systeme in der Auto-
matisierungskette 
verbinden, Organi-
sationslücken schlie-
ßen und Prozesse 
beschleunigen. 

Bei Witte legt man 
Wert auf zukunfts-
orientierte Nachhal-

tigkeit. Dazu gehört z. B. beim Alu-
fix-Baukastensystem die uneinge-
schränkte Wiederverwendbarkeit 
(Retooling) sowie intern neben 
dem Einsatz energieeffizienter Ge-
räte und Maschinen vor allem das 
konsequente Recycling der Metall-
abfälle. Aluminium kann ohne 
Qualitätsverlust komplett wieder-
verwertet werden. Dabei werden 
nur 5 Prozent der Energie ver-
braucht, die für die Neugewin-
nung erforderlich ist. Vom Land 
Niedersachsen wurde die Witte 
Barskamp GmbH & Co. KG dafür 
schon 2010 als „Ökoprofit-Betrieb“ 
ausgezeichnet.	 MM

Durch den 
automati-

schen Betrieb 
an Flexibili-

tät gewinnen.
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V. l.: Andreas Witte und 
Jens Düffert, zwei der drei 
Witte-Geschäftsführer und 
der stellvertretende Ferti-
gungsleiter Thorsten 
Sievers.

Andrea Jäger ist freie Autorin. Weitere 
Informationen: Yamazaki Mazak 
Deutschland GmbH, Sabrina Röckle, 
Leiterin Kommunikation, Tel. +49 7161 
675-235, sroeckle@mazak.de


