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C 32 FEIERT PREMIERE!

Hochdynamische und simultane 5-Achsen-Bearbeitung
von bis zu 1000 kg schweren Werksttcken

DYNAMIC EFFICIENCY

Das HEIDENHAIN-Softwarepaket flr
effiziente Zerspanungsaufgaben
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UNTERNEHMEN.

H AU S AUSSTELLUNG

3 GRUth*“‘ug ZU B

1 Sonderschau mit iiber 50 Ausstellern aus den
Bereichen Spanntechnik - CAD/CAM - Steuerungen

2 Interessante Anwendungs-
beispiele und Frasverfahren!




vom 24. bis 2/. April 2013

E s U c H E N I Ein besonderes Vorwort...
. Sehr verehrte Kunden, Denken und Handeln moglich, und dies leben

Interessenten, Mitarbeiter und Freunde wir in unserer taglichen Arbeit. Daher bin

des Hauses! ich trotz der Unsicherheiten unserer Zeit
zuversichtlich, dass das Unternehmen auch
die nachsten 75 Jahre bestehen wird. Auch

Nicht oft und nicht jeder hat die Chance, der Grinder hatte sich durch die Unwagbar-
ein Vorwort fr die Firmenzeitung einer keiten seiner Zeit nicht entmutigen lassen.
75 Jahre alten, aber top-fitten Jubilarin mit
einer durchaus bewegten Vergangenheit zu Interessant ist auch ein Blick zurlick auf die
schreiben, daher betrachte ich es als Ehre, Anfange der Hermle-Frasmaschinen und die
die folgenden Zeilen zur 75-jahrigen Firmen- seitherige Entwicklung der Maschinendimen-
geschichte zu verfassen. sionen. Eine Hermle H2 (Baujahr 1957) wog
komplett ausgestattet so viel wie heute ein

Die spannende Firmengeschichte begann unbearbeiteter Z-Schlitten der C60.
mit einer mutigen Firmengrindung in einer
unruhigen Zeit im Jahr 1938. Der Grindung Wo stehen wir heute? Das Jahr 2012 war
folgten schwierige Kriegsjahre und bald eines der erfolgreichsten in der Unterneh-
ein erneuter Tiefschlag mit dem frithen mensgeschichte. Die in den Medien dra-
Unfalltod des Firmengrdnders. Dank dem matisierte Krise hildete sich bei Hermle in
Engagement der Geschwister konnte das Rekordzahlen im Auftragseingang, Umsatz
Unternehmen fortgefihrt und stetig ausge- und Ergebnis ab. Auch das Jahr 2013 hat
baut werden his zu den Turbulenzen Anfang vielversprechend begonnen. Die Definition

- der 90er Jahre. Diese Krise stellte einen Ein- von Krise ist sicherlich dehnbar, aber so wie

3 Uber 30 Maschinen Iive schnitt in der Unternehmensgeschichte dar wir sie bisher erlebt haben, darf sie noch

und wurde schlieRlich mit dem Aktienerwerb recht lange anhalten.

unter span! durch die heutigen GroBaktionare erfolgreich
Uberwunden. Damit wurde das Fundament Der Héhepunkt unseres Jubilaumsjahrs
fur ein solides Wachstum und die heutige ist wie immer unsere traditionelle Haus-
Stabilitat und Leistungsfahigkeit gelegt. Alle ausstellung. Wir freuen uns auf die vielen
Anteilseigner begleiten das Unternehmen guten Gesprache mit unseren Kunden, die
seither partnerschaftlich und loyal. Sie fur uns so wichtig sind, um die richtigen
verfolgen keine kurzfristige Shareholder- Entscheidungen flr die Zukunft zu treffen.
Value-Strategie, sondern versetzen durch ihr Selbstverstandlich hoffen wir, dass auch
nachhaltiges Denken das Unternehmen in Sie einiges mitnehmen zur Gestaltung lhrer
die Lage, mittel- und langfristige Konzepte erfolgreichen Zukunft.

zu erarbeiten und umzusetzen.

Entscheidend flr die erfolgreiche Entwick-

lung zum innovativen und weltweit préa- Mit freundlichem Gruf

senten Technologieunternehmen war und ist

das Wissen, Kénnen und die Leistungsbereit-

schaft unserer Mitarbeiter. Genauso wichtig /‘] | e %

sind die Treue unserer Kunden und deren L
Vertrauen in unsere Produkte. Daflr und fir (/ / tw L

das Quantchen Gluck, das immer auch zum )

Erfolg dazu gehort, sind wir sehr dankbar. Dietmar Hermle

Personlich erfillt es mich mit Stolz und Zu-
friedenheit, seit vielen Jahren an der Spitze A
dieses Unternehmens stehen zu dirfen und

mit diesem Team zu arbeiten. Ein 75-jahriges M L E
Firmenjubilaum ist nur mit nachhaltigem R
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-RNERMEN.

09.00 - 17.00 Uhr
09.00 - 13.00 Uhr

Mittwoch - Freitag
Samstag

HIGHLIGHTS

+ Premiere des neuen Hochleistungszentrums C 32

 Premiere des neuen Palettenwechslers PW 3000 adaptiert an
eineC60 U

+ Premiere des neuen Softwarepaketes ,,Dynamic Efficiency”

« Uber 30 Maschinen teilweise automatisiert in unserem Technologie-
und Schulungszentrum

+ Hermle Expertenforum - unsere Anwendungstechnik und
Schulungsabteilung stehen flr alle anwendungsrelevanten Fragen,
Maschinensimulationen und technischen Neuerungen bei den
Steuerungen Rede und Antwort

+ Servicekompetenz live - Prasentation und Demonstration unserer
Servicedienstleistungen

« Sonderschau Spanntechnik - CAD/CAM-Software mit tiber 50 nam-
haften Ausstellern

« Betriebsrundginge durch eines der produktivsten Unternehmen
im Werkzeugmaschinenbau

Auch in diesem Jahr veranstaltet die Maschinenfabrik Berthold Hermle AG wieder ihre
traditionelle Hausausstellung am Standort in Gosheim.

Wenn vom 24. bis 27. April 2013 die Tore der Fertigungsschmiede flr interessierte Fach-
besucher geoffnet werden, kénnen Sie nicht nur unser gesamtes Spektrum an hochinno-
vativen Bearbeitungszentren ,in Action” erleben, sondern kdnnen sich auch in der Sonder-
schau ,Spanntechnik” Uber die neuesten Trends informieren.

Uber 50 externe Aussteller zeigen Ihnen die Zukunft im Bereich Spannmittel, CAD/CAM
und Steuerungstechnik.

Das Hermle Produkfprogramm in all seinen Faceffen

Selbstverstandlich sind alle Hermle-Produkte (von 3-, 4-, 5-Achs-Bearbeitungszentren (iber
Fras- und Dreh-Varianten bis hin zu kundenspezifischen Ausstattungsmaglichkeiten und
Sonderlésungen) im Technologie- und Schulungszentrum ausgestellt und mit interessan-
ten Werkstlcken aus den unterschiedlichsten Branchen bestlckt. Oder Sie erleben die
Hermle-Maschinen unter Produktionsbedingungen in unserer Fertigung.

Wir freuen uns schon auf |hr Kommen und kénnen Ihnen versprechen, dass sich ein
Besuch fur Sie lohnen wird! Anmeldung erbeten mit beigefligtem Fax oder online unter
www.hermle.de im Bereich Hausausstellung.

HAUS AUSSTELLUNG

Ausstleller: «

SPANNTECHNIK 2 e

ALBRECHT PRAZISION GMBH & CO. KG
ALLMATIC JAKOB

ANDREAS MAIER GMBH & CO. KG
BEST GMBH

BIG KAISER

EMUGE-WERK RICHARD GLIMPEL GMBH & CO. KG
EROWA AG

EUGEN FAHRION GMBH & CO. KG
GRESSEL AG

HAIMER GMBH

HAINBUCH GMBH

HELMUT DIEBOLD GMBH & CO. KG
HEMO WERKZEUGBAU
HOFFMANN GMBH & CO. KG
LENZKES SPANNTECHNIK GMBH
LMT TOOL SYSTEMS GMBH / BILZ
NIKKEN DEUTSCHLAND GMBH
PAROTEC AG

ROHM GMBH

SCHRENK GMBH

SCHUNK GMBH & CO. KG
SPREITZER GMBH & CO. KG
STARK SPANNSYSTEME GMBH
VISCHER & BOLI GMBH

SONSTIGE =9
BLUM-NOVOTEST GMBH e 5
CARL ZEISS INDUSTRIELLE MESSTECHNIK GMBH ey 59
E. ZOLLER GMBH & CO. KG

FCS / PFLEGHAAR

INFOBOARD EUROPE GMBH

IRUBA INNOVATIONS GBR

KELCH + LINKS GMBH

M & H INPROCESS MESSTECHNIK GMBH
RENISHAW GMBH

ROTHER TECHNOLOGIE GMBH & CO. KG
SEGONI AG

STAAB-TEC / RAPIDFORM

SOFTWARE - CAD/CAM
CAMPLETE SOLUTIONS INC.
CAMTEK GMBH

CENIT AG

CGTECH DEUTSCHLAND GMBH
CIMCO INTEGRATION I/S
CONCEPTS NREC

DELCAM GMBH

JANUS ENGINEERING GMBH
OPEN MIND TECHNOLOGIES AG
SESCOI GMBH

SOLIDCAM GMBH

TEBIS AG

UNICAM SOFTWARE GMBH /
MASTER CAM CNC SOFTWARE INC.

STEUERUNGSTECHNIK
DR. JOHANNES HEIDENHAIN GMBH
SIEMENS AG



UNTERNEHMEN.

vom 24. bis 2/. April 2013

Exponale im Technologie-
und Schulungszentrum

« 1xB300
1 x C 400 basic
1 x C 20 mit Robotersystem RS 05
1 x C 20 U mit Handlingsystem IH 60
2xC22U
1 x C 22 U mit Palettenwechsler PW 150
1 x C 30 U mit Aerosol Trockenschmierung
4xC30U
1 x C 30 U mit Robotersystem RS 2 Kombi
1xC32U
4xC42U
2 x C 42 U MT (Mill/Turn)
1xC50U
1 x C 50 U MT (Mill/Turn)
1 x C 60 U MT (Mill/Turn)

Exponalte unter Produklions-

bedingungen in unserer Fertigung

« 1xC 1200 V (Hochprazisionsfertigung)

+ 2 x C 40 U mit Robotersystem RS 3

+ 1xC 42 U mit Palettenwechsler PW 850
1 X C 50 U MT mit Palettenwechsler PW 2000
1 X C 60 U mit Palettenwechsler PW 3000

Exponafe in unserem
Servicezentrum

« 1xC22U
« 1xC42U




UNTERNEHMEN.

C 32 felert Premiere!

Mit der C 32 schickt Hermle einen neuen Leistungstrager in der 5-Achs-/5-Seiten-
Bearbeitung an den Start - hochdynamisch und simultan auf funf Achsen bearbeitet das
Bearbeitungszentrum bis zu 1000 kg schwere Werkstucke.

Konzipiert fir den taglichen Einsatz und hdchste Prézision, passt sich die C 32 ihrem
Bediener ergonomisch an - und ermaéglicht so besten Bedienkomfort, einfaches
Arbeiten und problemlose Wartung. Zahlreiche ausgereifte Features sorgen flr eine
hochprazise und wirtschaftliche Teilefertigung. Selbst schwer zerspanbare Werk-
stoffe frast die C 32 in Rekordzeit und mit perfekter Genauigkeit - auch vollautomati-
siert bis hin zum flexiblen Fertigungssystem.

POTENZIAL ZUR PRODUKTIVITATS-STEIGERUNG

Neue Wege beim hauptzeitparallelen Riisten der hochdynamischen Bearbeitungs-
zentren erdffnen unsere kompakten Palettenwechsler PW 850 und PW 250. Zusatz-
lich adaptierbare Speichersysteme erméglichen weitere Produktivitats-Steigerungen:
Uber einen Palettenspeicher fiir mannarme/mannlose Maschinenlaufzeiten kénnen

die Bearbeitungszentren produktionsgerichtet oder kundenindividuell mit unterschied- _A. —
lichsten Teilespektren eingerichtet werden. Durch Verkettung lassen sich mehrere
Bearbeitungszentren optional zum kompletten Fertigungssystem ausbauen.

NEU und live auf der Hermle Hausausstellung 2013:
Erleben Sie die neue C 32 und ihre beeindruckende
Leistungsfahigkeit!

aide si d EEIINnY
o

Palettenwechsler PW 250

Palettenwechsler PW 850



UNTERNEHMEN.

TECHNISCHE DATEN

Verfahrweg X-Y-Z: 650-650-500 mm
Drehzahl: 10000/ 15000 /18000 / 25000/ 42000 1/min

Eilgange linear X-Y-Z [dynamik):
45 (60] - 45 (60] - 40 (60] m/min

Beschleunigung linear X-Y-Z [dynamik):
6(10) m/s?

Steuerung: iTNC 530 /58400 sl

Starrer Aufspannlisch: 900 x 665 mm
Tischzuladung max.: 1500 kg

NC-Schwenkrundlische:

Tische mil Schnecke: 0320 mm 0650 x540 mm
Schwenkbereich: +/-130° +/-130°
Drehzahl A-Achse: 25 1/min 25 1/min
Drehzahl C-Achse: 40 1/min 30 1/min
Tischzuladung max.: 300 kg 600 kg

Tische mif Torque: 0320 mm 0650 x540 mm
Schwenkbereich: +/-130° +/-130°
Drehzahl A-Achse: 25/55* 1/min 25* 1/min
Drehzahl C-Achse: 80 1/min 65 1/min
Tischzuladung max.: 200kg 1000 kg

* bei Tandemantrieb

DIE WERKSTUCK-DIMENSION

max. 1000 kg

Storkreis: @ 840 mm

AUTOMATISIERUNGSTOOLS
2 Paleftenwechsler
3 Robotersysteme RS 05-3
3 Zusatzmagazine

Linearverkeltungen




efficiency

HERMLE prasentiert erstmals das Softwarepaket
,dynamic efficiency" fur effiziente Zerspanung mit
HEIDENHAIN-Steuerungen - live auf der HERMLE-
Hausausstellung in Gosheim. Detaillierte Informationen
erhalten Sie beim HERMLE-Anwendertreff oder direkt am

HEIDENHAIN-Messestand.

Die adaplive Vorschubregelung AFC ~

Die adaptive Vorschubregelung AFC regelt
automatisch den Bahnvorschub der TNC -
abhangig von Spindelleistung und weiteren
Prozessdaten. In einem Lernschritt zeichnet
die TNC die maximal auftretende Spindelleis-
tung auf. Vor der eigentlichen Bearbeitung
werden dann in einer Tabelle die Grenzwerte
definiert, zwischen denen AFC den Vorschub
beeinflusst.

Vor allem bei Gussteilen treten Aufmaf oder
Materialschwankungen (Lunker) auf. Durch
Regelung des Vorschubs wird die zuvor ein-
gelernte maximale Spindelleistung wéhrend
der gesamten Bearbeitungszeit eingehalten.
Durch Vorschuberhéhung in Bearbeitungs-
zonen mit weniger Materialabtrag verklrzt
sich die Bearbeitungszeit.

AFC passt permanent die Vorschubge-
schwindigkeit der Spindelleistung an. Wird
ein Werkzeug stumpf, steigt die Spindel-
leistung, die TNC reduziert den Vorschub.
Sobald der eingestellte Mindestvorschub
unterschritten wird, reagiert die TNC mit
NC-Stopp, einer Warnmeldung oder fuhrt
vollautomatisch einen Werkzeugwechsel auf
ein Schwesterwerkzeug aus - und vermeidet
so Folgeschaden nach Fraserbruch oder
Fraserverschleif.

Das Reduzieren des Vorschubs bei Uber-
schreiten der gelernten maximalen Spindel-
leistung bis zur Referenz-Spindelleistung
schont die Maschinenmechanik, die Haupt-
spindel wird gegen Uberlastung geschiitzt.

im Wirbelfrés-Verfahren herstellen

Beliehige Nuten hocheffizient komplett zu
bearbeiten zeichnet das Wirbelfrasverfahren
aus. Dabei erfolgt der Schrupp-Vorgang mit
kreisférmigen Bewegungen, die zusatz-

lich mit einer linearen Vorwartsbewegung
Uberlagert sind. Auf diese Weise bleibt der
Umschlingungswinkel des Werkzeugs klein,
so dass eine hohe Schnitttiefe erreicht wird.
Wirbelfrasen kommt haufig beim Frasen
von hochfesten oder geharteten Werkstoffen
zum Einsatz, um mit groBer Schnitttiefe
bearbeiten zu kénnen. Beim Einsatz von
Schaftfrasern kann die komplette Schneiden-
lange genutzt werden, wodurch ein gleich-
maRiger Schneidenverschleit und damit im
Rahmen der Werkzeugstandzeit ein hoheres
Zerspanvolumen erreicht wird.

Durch das kreisformige Eintauchen ins
Material wirken geringe radiale Kréfte auf
das Werkzeug - dies schont die Maschinen-
mechanik und verhindert das Auftreten
von Schwingungen. Kombiniert man diese
Frasmethode optional mit AFC, lasst sich
eine enorme Zeiteinsparung erzielen.

TNC-VORTEILE IM UBERBLICK:

Intelligent bearbeiten - beliebige Konfure no|

Aktive Ralter-Unterdrickung ACC ~

Bei der Schrupp-Bearbeitung (Leistungs-
frasen) treten groRe Fraskrafte auf. Abhangig
von Werkzeugdrehzahl, den in der Werk-
zeugmaschine vorhandenen Resonanzen

und dem Zeitspanvolumen (Schnittleistung
beim Frasen) kann es zum ,Rattern” kommen.
Auf der Werkstlick-Oberflache fuhrt dieses
Rattern zu unschonen Marken, das Werkzeug
nutzt sich stark und ungleichmagig ab. Im
Extremfall kommt es zum Werkzeugbruch.
Um die Ratter-Neigung einer Maschine zu
mindern, bietet HEIDENHAIN nun mit ACC
(Active Chatter Control) eine Funktion, die
sich bei der Schwer-Zerspanung besonders
positiv auswirkt und deutlich verbesserte
Schnittleistungen ermaéglicht.

Abhéngig vom Maschinentyp kann das
Zeitspanvolumen um bis zu 25% und mehr
erhéht werden. Zugleich reduziert sich die
Belastung flir die Maschine, die Standzeit
des Werkzeugs wird erhéht.

Schwer-Zerspanung mit ACC

* Hiheres Zeitspanvolumen, oplimierte Bearbeifungszeif
* Schonen der Maschinenmechanik
* Erhéhen der Werkzeugstandzeit

» Werkzeugiberwachung
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3 Herstellef' ein Ergebniss.s
- Hochproduktive Inconel Zerspantng

Optimal aufeinander abgestimmt: Hermle 5-Achs-Bearbeitungszentren und Iruba-Tannenbaumwerkzeuge,
kombiniert mit Rother-Aerosol-Trockenschmierung ATS und CO, Innenkihlung sind der SchlUssel zu mehr
Produktivitat und Qualitat bei der Bearbeitung von Inconel.

Rother-Anlage adaptiert an eine C 30 U

FUNKTIONSWEISE
DER AEROSOL-TROCKENSCHMIERUNG

findet in einem Druckbehalter statt, was die Olpartikel noch feiner werden lasst. Der
Ol-Nebel sorgt fiir eine optimale Schmierung direkt am Schnitt und verhindert so die”

Dank dem, in dieser Qualitt noch nie da gewesenen, Aerosols besteht weder in den
Innenkiihlkanalen der Werkzeuge noch in den Drehdurchfiihrungen der Spindeln die
Gefahr von Wandalbildung. Selbst bei hochsten Drehzahlen kann dieses Aerosol nicht==
zerstort werden. Bei der Bearbeitung kann das Aerosol durch den Innenkhlkanal des
Werkzeuges oder durch eine externe Duse direkt dem Schnitt zugeflhrt Werden.__—_
Bei der Inconel Zerspanung wird zur Kiihlung zusatzlich CO, Gber den Innenkuhlkanal
des Werkzeugs zugefuhrt. Somit findet eine optimale Werkzeugkuhlung wahrend

des gesamten Zerspanprozesses statt.

Inconel-Legierungen werden haufig in
Bereichen mit extrem hoher Tempera-
turbelastung eingesetzt. Verdichter- und
Turbinenschaufeln oder Brennkammern in
Gasturbinen sind typische Einsatzbereiche.
Ebenfalls méglich ist der Einsatz in Turbola-
dern, chemischen Reaktoren und Dampfkes-
seln. In der Formel 1 werden unter anderem
Auspuffkrimmer aus Inconel gefertigt.

Die Aerosol-Trockenschmierung bietet neben
geringem Platzbedarf und niedrigen Anschaf-
fungskosten enorme Vorteile gegenUtber der
Ublichen Nasshearbeitung.

Olverbrauch im ml-Bereich

Trockene Spane kommen zur Entsorgung
Trockene Werkstlicke

zur Weiterverarbeitung

Erhohte Schnittgeschwindigkeit

und Werkzeugstandzeiten

Keine Wandolbildung,

keine Oltropfengefahr

Geringer Platzbedarf

Entsorgungs- und Bereitstellungskosten
entfallen

Bessere Oberflachenglte

Saubere umweltfreundliche Arbeitsplatze
Einsparung von Fertigungskosten

bis zu 60%

Automatische Olversorgung

Uber Nachflllaggregat

Wartungsarm

Bedienerfreundlich

Einfache Adaption

Keine Druckschwankungen am Werkzeug
Aerosolschmierung

moglich bei Ikk < 0,5mm
Tieflochbohrungen maoglich

Geringeres Drehmoment an der Spindel
Optionen wie integrierte Auflagenkontrolle
oder Durchflussmessung

ProfiBus oder ProfiNet Anbindung

ATS" ...

TROCKENSCHMIERUNG

ROTHER

TECHNOLOGIE

09
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/ON FLIEGENDEN SPANEN
7U FLIEGENDEN BAUT
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Markus Stocker, Leiter der Zerspanung (i), mit einem

Auf eine qualitatsorientierte und wirtschaftliche Produktion ,fliegender aus Vollduminom achsi gfrasten ntegrabautel, und

Bernd Bredekorn, CNC-Fraser sowie Programmierer/Bediener

Bauteile” fur die Giganten der LUfte setzt Deharde - das 5-Achsen-CNC-Hoch-  dresou eeotece
leistungsbearbeitungszentrum C 60 U von Hermle macht’s maglich.

Als ,nordische Komhination der anderen Art" lasst sich das Portfolio der Deharde Maschinenbau Helmut
Hoffmann GmbH aus dem friesischen Varel am besten beschreiben. Obwohl die Geschaftsbereiche Anlagen-
bau, Flugphysik (Windkanalmodelle), Luft- und Raumfahrt, Werkzeugbau und Automotive anscheinend nicht
viel gemeinsam haben, eint sie doch eins: hochste Genauigkeit in reproduzierbarer Qualitat. Damit und mit
konsequentem Investment in neueste Technologien ist man in Friesland sehr gut unterwegs. Spatestens seit
der Ubernahme 1968 durch Helmut Hoffmann nimmt Deharde Kurs auf Dienst- und Technologieleistungen
mit Schwerpunkt Zerspanungstechnik flr die norddeutsche Flugzeug- und Raumfahrtindustrie.

PRAZISIONSZERSPANUNG IM GROSSEN STIL

Mit seinen ,groBen Teilen” nimmt Deharde eine Sonderstellung ein, was zunachst deutsche, dann europaische
und schlieBlich Kunden aus aller Welt anzog. Entsprechend musste in Maschinen, Hallen, QS und natdrlich
Fachpersonal investiert werden. Markus Stocker, Leiter der Zerspanung, fUhrt dazu aus: ,Um besser auf die
globalisierte Produktion reagieren zu kdnnen, haben wir unser Geschaftsmodell angepasst und uns einerseits
breiter, andererseits fokussierter aufgestellt - z.B. weg von der klassischen Zerspanung und hin zur Fertigung X
komplexer Teile in hbch§ter Prézision. Fglgerithig mus“ste das Equipment angepasst werden, wobei wir bei 2?;3:5;2;‘;’“;\%?51VZ%”OZ:VT‘ 3%3?2?0?51lg?cclezl)St;Sgsgiib\f\}:sfzznmtgzzzfnﬁl?n;J Ei?d:r?rzzl:sr?;?rﬁz
der Neubeschaffung keinerlei Kompromisse eingingen.” Konkret bedeutet das: Deharde setzte auf 5-Achsen- iTNC 530.

CNC-Hochleistungsbearbeitungszentren der C-Baureihe von Hermle, um die anspruchsvolle Bearbeitung hoch-
wertiger Flugzeug- und Automotive-Komponenten zu realisieren. Den Anfang machte 2011 das High-End-
BAZ C 60 U, Hermles Flaggschiff zur Bearbeitung von Werkstlicken bis 2500 kg Gewicht. Der Erfolg stellte
sich umgehend ein, weitere Kapazitaten mussten her, Deharde orderte in kurzen Abstanden ein C 42 U,

ein C 22 U und eine weitere C 60 U. Vom Management bis zum Maschinenbediener sind alle von der beste-
chenden Performance und hochster Qualitat Uberzeugt. ,In Kombination mit der sehr hohen und absolut
reproduzierbaren Positions- und Wiederholgenauigkeit erreichen wir extreme Genauigkeiten und konnen

die Teile in gleichbleibender Bestqualitat fertigen. Wahrend wir friher z.B. Modellbauteile mit zwei bis drei
Hundertstel AufmaR anfrasten und dann auf das Endmal nacharbeiten mussten, frasen wir das heute in
einem Prozess mit hoher Prazision und Oberflichenqualitat lieferfertig”, sagt Markus Stocker. Konkretes
Beispiel? Ein 1000 mm langes Flligelteil, das (iber die gesamte Lange bzw. Kontur eine Genauigkeit von
(gefrasten!) 0,01 mm aufweist.

AUSGEZEICHNETE FRAS-QUALITAT

In kurzester Zeit baute Deharde sein erstes 5-Achsen-CNC-Hochleistungsbearbeitungszentrum zu vier
Einheiten auf, um in der Genauigkeitsfertigung von anspruchsvollen Werkstiicken die Benchmark zu setzen.
Ausgehend von zigtausenden ,fliegenden Bauteilen” aus Aluminium, Titan, Inconel, Stahl und Keramik, einer
steigenden Anzahl an Automotive-Komponenten und Fraswerksttcken fir den Anlagenbau erarbeitet sich

Technologien-Integrator Deharde echte Synergieeffekte. Das sehen auch die Kunden so. Und das belegt auch
die 2009 erfolgte Auszeichnung seitens Boeing zum , Lieferanten des Jahres". Deha"be
MASCHINENBAU
P Weitere Informationen unter; www.hermle.de www.deharde.de

Die ,Hermle-StraBe" bei Deharde mit drei von vier Hermle-BAZs - vorne C 22 U, in der Mitte C 42 U, hinten eine
C 60 U in der extra daflir gebauten ,5-Achsen-Halle".



360°-SERVICE
FUR PRAZISIONSTELLE

.

Mit durchdachtem Einstieg in neue Geschaftsfelder und konsequentem

Christel Dorau, Dipl-Ing. (FH) und Technischer Betriebswirt
(Ii), und Peter Dorau, Geschaftsfiihrer Trissler & Kielkopf (re),
mit einer Auswahl anspruchsvoller Prazisionsteile.

Investment in neue Technologien vollzog Trissler & Kielkopf den Wandel vom
Strickmaschinenhersteller zum Lieferanten montagefertiger Prazisionsteile.

Exemplarisch zeigt der Reutlinger Mittelstandler Trissler & Kielkopf den Wandel im baden-wdirt-
tembergischen Maschinenbau. Als Johannes Trissler 1921 mit dem Bau von Strickmaschinen
begann, konnte er nicht ahnen, dass diese Branche 70 Jahre spater so nicht mehr existieren
wlrde. Viele Jahre liefen die Geschafte prachtig - auch nach der Spezialisierung auf Flachstrick-
maschinen. Als sich das Strick- und Textilmaschinengeschaft stark zu verandern begann, wandte
sich Trissler & Kielkopf dem Zuliefergeschaft und dem allgemeinen Maschinenbau zu - Anfang der
80er Jahre fertigte man in Reutlingen die letzte Strickma-
schine. Als die Textilmaschinenindustrie 1990 europaweit
am Boden lag, hatten sich die Reutlinger langst in anderen
Industrie- und Maschinenbaubereichen etabliert. Wenig spa-
ter stand die Unternehmensnachfolge an, der seit Langem
verantwortliche Mitarbeiter Peter Dorau und seine Frau
Christel Gbernahmen das Ruder. Um weiter wettbewerbs-
fahig zu sein, leiteten sie umgehend strukturelle Verande-
rungen ein.

INTELLIGENTES INVESTMENT

,Die Teilefertigung war stark auf konventionelle Dreh-, Bohr-,
Fras- und Schleifmaschinen ausgerichtet. Zwar starteten wir
1991 mit der Universalfrasmaschine UWF 900 von Hermle
ins 3-Achsen-Frasen, arbeiteten ansonsten aber mit vorhan-
denen Maschinen®, flihrt Geschaftsfihrer Peter Dorau aus.
Das ging gut, bis sich das Geschaft immer stirmischer ent-
wickelte und man handeringend nach Fachkraften suchte.
Dorau weiter: ,Wir kamen zum Schluss, schnellstméglich ho-
her automatisierte CNC-Bearbeitungszentren zu kaufen, um
bei gleichem Personalstand die Auftragseingange terminge-
recht zu bewaltigen." Nach sehr guten Erfahrungen mit der
UWF 900 baute Trissler & Kielkopf seinen Maschinenpark
konsequent mit 5-Achsen-CNC-Bearbeitungszentren von
Hermle aus: C 800 U (1999), C 800 V (2000) und drei C 40
U (20086, 2008, 2010). Christel Dorau, Dipl.-Ing. (FH) und
Technischer Betriebswirt, (iber das Investment in Hermle-
Maschinen: ,Die Maschinenzuverlassigkeit und die Bearbei-
tungsgenauigkeit sind nachweislich sehr hoch. Wir kdnnen
die Prazisionsteile in bester reproduzierbarer Qualitat und
termingetreu liefern. Vor allem aber sind wir vom reaktions-
schnellen Service mit dem schnellen Zugriff auf Ersatzteile
angetan.”

weiteren, links vom RS2 aufgestellten C 40 U.

Flexibles Fertigungssystem als integrierte Einheit mit einer bereits aktiven C 40 U (re) und dem
Werkstiickmagazin- und Handlingsystem RS2 (li.); vorbereitet zur anstehenden Integration einer

EINSTIEG IN DIE ROBOTERWELT

Auch nach dreizehn Jahren lauft die C 800 U noch wie am ersten Tag. Dennoch treibt Trissler &
Kielkopf den Automatisierungsgrad weiter nach oben und achtet sehr genau auf die Kompatibilitat
der Hermle-BAZs, die groBtenteils identisch ausgerustet sind - die C 40 U jlingeren Datums kom-
biniert mit vollautomatischem Werkstlickmagazin- und Beschickungssystem. Die 2008 instal-
lierte C 40 U ging mit RS2-Robotersystem in Betrieb, seither kann rund um die Uhr hochflexibel
produziert werden. Der Mix aus Hochleistungs-5-Achsen-
Komplettbearbeitung und integriertem vollautomatischem
Werkstlick-Management ist fir Trissler & Kielkopf ideal, was
Peter Dorau bestatigt: ,Wir haben Stickzahlen ab 1 und bis
20000, aufgeteilt in Chargen, zu bewadltigen. Das Gros be-
trifft anspruchsvolle Einzel- und Kleinserienteile aus Stahl,
Werkzeugstahl, rostfreien Stahlen, Aluminium und Kunst-
stoff. Mit den Hermle-BAZs C 800 U und besonders den C
40 U sind wir in der Lage, Prazisionswerkstlcke ab 3 mm
und bis zur vollen Nutzung der Arbeitsbereiche der C 40 U
bzw. der Dreh- und Schwenkmoglichkeit der NC-Rundtische
komplett zu bearbeiten.

KEIN LEERLAUF

Dank Werkstlickmagazin und Werkstlick-/Palettenhandling
via RS2 lauft alles vollautomatisch und autark ab, so dass
die Mitarbeiter wahrend der Auftragsabarbeitung andere
Aufgaben erledigen konnen. Fir ein KMU wie Trissler &
Kielkopf ist das lebensnotwendig, Leerlauf darf es keinen
geben. Peter und Christel Dorau setzen deshalb auf das
fertigungstechnische Know-how ihrer elf hochqualifizierten
Mitarbeiter und die 5-Achsen-Kompetenz des langjahrigen
Partners Hermle. Eine hervorragende Basis fur Leistungs-
angebote, die sich deutlich von denen der verlangerten
Werkbank abheben.

P Weitere Informationen unter: www.hermle.de

Trissler & Kielkopf GmbH

NC-Schwenktisch mit integriertem Rundtisch 420 mm (dadurch Beibehaltung des Z-Achsen-
Wegs) und aufgebauter kompakter Palettenaufnahme.
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FORMEL FUR FFS

CNC-5-Achsen-Hochleistungs-Bearbeitungszentren plus Roboter-
beschickung aus und in Werksttickmagazinen sind die ,Money-
Maker” unter den Flexiblen Fertigungs Systemen (FFS).

—

Die MAWAtec AG aus Selzach macht 90%
ihres Geschafts im Schweizer Markt - da
muss man schon ,ein bisschen mehr drauf-
haben”, als Dreh- und Frasteile fertigen zu
konnen. Dazu MAWAtec-Geschaftsflhrer
Dominik Lehmann: ,Unser Schwerpunkt liegt
eindeutig auf komplexeren Teilen, die wir aus
so gut wie allen zerspanbaren Werkstoffen
herstellen konnen. Ob Stahl, Aluminium oder
Sonderwerkstoffe wie Titan, Inconel und
PEEK - wir sorgen flr die Materialbeschaf-
fung, die Anwendung geeigneter Verfahren
und halten neben dem Know-how auch die
maschinellen und personellen Kapazitaten
parat.”

WENN ZERSPANTECHNIKER

EVALUIEREN ...

Neuen Technologien ist MAWAtec stets auf
der Spur, deshalb stieg man schon vor Uber
zehn Jahren in die 5-Achsen-Bearbeitung

ein - ein Team um Produktionsleiter Roland
Stauffenegger untersuchte Maschinenkon-
zepte Uber ein Jahr auf ihre Leistungsfahig-
keit. Klarer Favorit am Ende: die C-Baureihe
von Hermle. ,Das Gesamtkonzept des
CNC-5-Achsen-Hochleistungs-Bearbeitungs-
zentrums C 30 U Uberzeugte uns in jeder
Hinsicht. Sei es die Konstruktion mit den drei
Achsen im Werkzeug und den zwei Achsen
im Werkstdck, die integrierte Bauweise des
NC-Schwenkrundtischs, die enorme Stabilitat
und Steifigkeit, die sehr gute Zuganglichkeit
von vorne wie von oben, die Spindelleis-
tungen, die Steuerung - und der bekannt
gute Service”, so Roland Stauffenegger. Nach
Installation der ersten C 30 U stellte sich
bald die Frage, warum die Maschine Uber

P Weitere Informationen unter; www.hermle.de

Nacht stillsteht. Also wurde in enger Abstim-
mung mit Hermle aufger(stet, Schnittstellen
definiert und das Werksttck-Handling auto-
matisiert. Durch neue Kunden und Auftrage
folgte auf die erste C 30 U Ende 2007 C30 U
Nr. 2, im Herbst 2008 Nr. 3.

NACHRUST-AUTOMATION

AUS EINER HAND

Die jingste C 30 U mit 189 Werkzeugplat-
zen und vergroBertem Wechselmagazin
verfligte Uber alle Optionen, um jederzeit
auf robotergestltztes Werkstick-Handling
aufzurusten. 18 Monate spater war es so
weit - und Hermle spielte seine Erfahrung in
Automatisierungslosungen mit einem RS2-
Robotersystem aus. MAWAtec setzt hier auf
eine eigene Palettenkonstruktion speziell flr
das Handling und die Positionierung von sa-
gerauen oder lasergeschnittenen Rohteilen.
Wir bearbeiten bzw. handhaben im System
zu 95% gesagte oder gelaserte und nicht
entgratete Rohteile. Mit unseren Universal-
paletten sind wir in der Lage, kleine Teile mit
4,5 x 23 x 19 mm his hin zu gréBeren Teilen
der max. Abmessungen 55 x 450 x 160 mm
(Dicke x Breite x Hohe) mit vergleichsweise
einfachen Aufnahmen sehr flexibel aufzu-
nehmen”, erklart MAWAtec-Geschaftsfuhrer
Dominik Lehmann.

Je nach Vorrat an Werkstlcken kann so an
sieben Tagen die Woche jeweils 24 Stunden
produziert werden - abzlglich Zeiten fur
Wartung, Service und Umristung. Unterm
Strich sorgen Hermle-Maschinen bei MAWA-
tec flr hochste Zuverlassigkeit, Leistungs-
fahigkeit und Bearbeitungsgenauigkeit!

- PRODUKTIVITA

=l

Team MAWAtec: Dominik Lehmann, Geschaftsfiihrer (1i.),
Daniel Gaberell, CNC-Techniker (Mitte), Roland Stauffenegger,
Leiter Produktion, vor C 30 U mit RS2 von Hermle.

Rohotersystem RS2 mit einem Teil der Schwerlastregale zur

Aufnahme von Paletten mit unterschiedlichen Aufnahmeho-
hen; links unten: die rlickseitige Offnung des Riistplatzes.

Der Rustplatz des RS2 zum hauptzeitparallelen Be- und
Entladen von Paletten - hier MAWAtec-eigene Paletten zur
Mehrfachaufnahme von sagerauen oder gelaserten Rohteilen.

MaWatec

Zerspanungstechnik und Baugruppenmontage

www.mawatec.ch

TERMINE

Metalloobrabotka Minsk/WeiRrussland
09.-13.04.2013 =

CIMT Beijing/China
22.-27.04.2013

Hausausstellung Gosheim/Deutschland
24.-2704.2013

——

Intertech Dornbirn/Osterreich —
15.-17.05.2013

Metalloobrabotka Moskau/Russland
27-31.05.2013

Machtool Posen/Polen
04.-07.06.2013

Weitere Hermle-Messebeteiligungen finden Sie
unter www.hermle.de

e —

Deutschland

Hermle + Partner Vertriebs GmbH
IED M E

@ HERMLE Gosheim, Deutschland
Yo www.hermle-partner-vertrieb.de

Hermle-Leibinger Systemtechnik GmbH
Tuttlingen, Deutschland
www.hermle.de

Hermle Maschinenbau GmbH
f HERMLE Ottobrunn, Deutschland
Waschinenbau GmbH www.hermle.de

Hermle Vorfihrzentrum Kassel-Lohfelden
sel@hermle.de

www.hermle.de
Belgien
.y Hermle Belgien
@ HERMLE Halen, Belgien
R 4 www.hermle.de
Bulgarien
E . Hermle Southeast Europe

Sofia, Bulgarien

& HERMLE
2 www.hermle.bg

China

Hermle China

Shanghai Representative Office
und Beijing Representative Office
www.hermle.de

i HERMLE

Danemark - Finnland - Norwegen

Hermle Nordic
Niederlassung Arslev, Danemark
www.hermle-nordic.dk

@ HERMLE

[talien

Hermle Italia S.r.l.
Rodano, Italien

I ] Y E
@ HERMLE
dese www.hermle-italia.it

Niederlande

Hermle Nederland B.V.
@ HERMLE Venlo-Blerick, Niederlande
Nederland BV www.hermle-nederland.nl

Osterreich

Hermle Osterreich
f HERMLE Niederlassung Voklabruck, Osterreich
e www.hermle.de

Polen

E_ % Hermle Polska

@ HERMLE Niederlassung Warschau, Polen
Plle www.hermle.pl

Russland

~

- L‘II-I(I'II-I-

Hermle Vostok 000
Moskau, Russland
www.hermle-vostok.ru

Schweiz

E

- - Hermle (Schweiz) AG
& HERMLE

Neuhausen am Rheinfall, Schweiz
www.hermle-schweiz.ch

E Hermle WWE AG
a ERMLE Baar / Zug, Schweiz
WWEAS www.hermle-vostok.ru

Tschechische Republik

Hermle Ceska Republika
Organizacni slozka.

R

N E
# Niederlassung Prag, Tschechische

I
- Tk
Ceska Repub

Republik
www.hermle.cz

Hermle Machine Co. LLC
Franklin/WI, USA
www.hermlemachine.com
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