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2 Interessante Anwendungs-
 beispiele und Fräsverfahren!

1 Sonderschau mit über 50 Ausstellern aus den
 Bereichen Spanntechnik – CAD/CAM – Steuerungen

3 GrünDe unS zu BeSuChen!
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unternehMen.

2 Interessante Anwendungs-
 beispiele und Fräsverfahren!

3 über 30 Maschinen live
 unter Span!

3 GrünDe unS zu BeSuChen! sehr verehrte kunden,  
interessenten, Mitarbeiter und Freunde 
des hauses!

nicht oft und nicht jeder hat die chance, 
ein vorwort für die Firmenzeitung einer 
75 Jahre alten, aber top-fitten Jubilarin mit 
einer durchaus bewegten vergangenheit zu 
schreiben, daher betrachte ich es als ehre, 
die folgenden Zeilen zur 75-jährigen Firmen-
geschichte zu verfassen.

Die spannende Firmengeschichte begann 
mit einer mutigen Firmengründung in einer 
unruhigen Zeit im Jahr 1938. Der gründung 
folgten schwierige kriegsjahre und bald 
ein erneuter tiefschlag mit dem frühen 
unfalltod des Firmengründers. Dank dem 
engagement der geschwister konnte das 
unternehmen fortgeführt und stetig ausge-
baut werden bis zu den turbulenzen anfang 
der 90er Jahre. Diese krise stellte einen ein-
schnitt in der unternehmensgeschichte dar 
und wurde schließlich mit dem aktienerwerb 
durch die heutigen großaktionäre erfolgreich 
überwunden. Damit wurde das Fundament 
für ein solides Wachstum und die heutige 
stabilität und leistungsfähigkeit gelegt. alle 
anteilseigner begleiten das unternehmen 
seither partnerschaftlich und loyal. sie 
verfolgen keine kurzfristige shareholder-
value-strategie, sondern versetzen durch ihr 
nachhaltiges Denken das unternehmen in 
die lage, mittel- und langfristige konzepte 
zu erarbeiten und umzusetzen. 

entscheidend für die erfolgreiche entwick-
lung zum innovativen und weltweit prä-
senten technologieunternehmen war und ist 
das Wissen, können und die leistungsbereit-
schaft unserer Mitarbeiter. genauso wichtig 
sind die treue unserer kunden und deren 
vertrauen in unsere Produkte. Dafür und für 
das Quäntchen glück, das immer auch zum 
erfolg dazu gehört, sind wir sehr dankbar.

Persönlich erfüllt es mich mit stolz und Zu-
friedenheit, seit vielen Jahren an der spitze 
dieses unternehmens stehen zu dürfen und 
mit diesem team zu arbeiten. ein 75-jähriges 
Firmenjubiläum ist nur mit nachhaltigem 

Denken und handeln möglich, und dies leben 
wir in unserer täglichen arbeit. Daher bin 
ich trotz der unsicherheiten unserer Zeit 
zuversichtlich, dass das unternehmen auch 
die nächsten 75 Jahre bestehen wird. auch 
der gründer hatte sich durch die unwägbar-
keiten seiner Zeit nicht entmutigen lassen. 

interessant ist auch ein Blick zurück auf die 
anfänge der hermle-Fräsmaschinen und die 
seitherige entwicklung der Maschinendimen-
sionen. eine hermle h2 (Baujahr 1957) wog 
komplett ausgestattet so viel wie heute ein 
unbearbeiteter Z-schlitten der c60.

Wo stehen wir heute? Das Jahr 2012 war 
eines der erfolgreichsten in der unterneh-
mensgeschichte. Die in den Medien dra-
matisierte krise bildete sich bei hermle in 
rekordzahlen im auftragseingang, umsatz 
und ergebnis ab. auch das Jahr 2013 hat 
vielversprechend begonnen. Die Definition 
von krise ist sicherlich dehnbar, aber so wie 
wir sie bisher erlebt haben, darf sie noch 
recht lange anhalten.

Der höhepunkt unseres Jubiläumsjahrs 
ist wie immer unsere traditionelle haus-
ausstellung. Wir freuen uns auf die vielen 
guten gespräche mit unseren kunden, die 
für uns so wichtig sind, um die richtigen 
entscheidungen für die Zukunft zu treffen. 
selbstverständlich hoffen wir, dass auch 
sie einiges mitnehmen zur gestaltung ihrer 
erfolgreichen Zukunft.

Mit freundlichem gruß

Dietmar hermle

vom 24. bis 27. april 2013ausstellung

ein besonderes Vorwort… 
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ÖffnungszeIten

Mittwoch – Freitag  09.00 – 17.00 uhr
samstag     09.00 – 13.00 uhr

Aussteller:
SPAnnTeChnIK
ALBRECHT PRÄZISION 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
RÖHM GMBH
SCHRENK GMBH
SCHUNK GMBH & CO. KG
SPREITZER GMBH & CO. KG
STARK SPANNSYSTEME GMBH
VISCHER & BOLI GMBH

SOnSTIGe
BLUM-NOVOTEST GMBH 
CARL ZEISS INDUSTRIELLE MESSTECHNIK GMBH
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

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 für interessierte Fach-
besucher geöffnet werden, können sie nicht nur unser gesamtes spektrum an hochinno-
vativen Bearbeitungszentren „in action“ erleben, sondern können sich auch in der sonder-
schau „spanntechnik“ über die neuesten trends informieren.

Über 50 externe aussteller zeigen ihnen die Zukunft im Bereich spannmittel, caD/caM 
und steuerungstechnik.

Das hermle Produktprogramm in all seinen facetten

selbstverständlich sind alle hermle-Produkte (von 3-, 4-, 5-achs-Bearbeitungszentren über 
Fräs- und Dreh-varianten bis hin zu kundenspezifischen ausstattungsmöglichkeiten und 
sonderlösungen) im technologie- und schulungszentrum ausgestellt und mit interessan-
ten Werkstücken aus den unterschiedlichsten Branchen bestückt. oder sie erleben die 
hermle-Maschinen unter Produktionsbedingungen in unserer Fertigung.

Wir freuen uns schon auf ihr kommen und können ihnen versprechen, dass sich ein  
Besuch für sie lohnen wird! anmeldung erbeten mit beigefügtem Fax oder online unter  
www.hermle.de im Bereich hausausstellung.

hIghlIghts
•	 Premiere des neuen hochleistungszentrums C 32

•	 Premiere des neuen Palettenwechslers PW 3000 adaptiert an
 eine c 60 u

• Premiere des neuen softwarepaketes „Dynamic efficiency“

• Über 30 Maschinen teilweise automatisiert in unserem technologie-  
 und schulungszentrum

• hermle expertenforum – unsere anwendungstechnik und  
 schulungsabteilung stehen für alle anwendungsrelevanten Fragen,  
 Maschinensimulationen und technischen neuerungen bei den  
 steuerungen rede und antwort

• Servicekompetenz live – Präsentation und Demonstration unserer  
 servicedienstleistungen

• sonderschau spanntechnik – caD/caM-software mit über 50 nam- 
 haften ausstellern

• Betriebsrundgänge durch eines der produktivsten unternehmen  
 im Werkzeugmaschinenbau

unternehMen.

ausstellunghAuS



exponate
exponate im technologie-  
und schulungszentrum

•	 1	x	B	300
•	 1	x	C	400	basic
•	 1	x	C	20	mit	Robotersystem	RS	05
•	 1	x	C	20	U	mit	Handlingsystem	IH	60
•	 2	x	C	22	U
•	 1	x	C	22	U	mit	Palettenwechsler	PW	150
•	 1	x	C	30	U	mit	Aerosol	Trockenschmierung
•	 4	x	C	30	U
•	 1	x	C	30	U	mit	Robotersystem	RS	2	Kombi
•	 1	x	C	32	U
•	 4	x	C	42	U
•	 2	x	C	42	U	MT	(Mill/Turn)
•	 1	x	C	50	U 
•	 1	x	C	50	U	MT	(Mill/Turn)
•	 1	x	C	60	U	MT	(Mill/Turn)

exponate unter Produktions- 
bedingungen in unserer fertigung

•	 1	x	C	1200	V	(Hochpräzisionsfertigung)
•	 2	x	C	40	U	mit	Robotersystem	RS	3
•	 1	x	C	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

exponate in unserem  
servicezentrum

•	 1	x	C	22	U
•	 1	x	C	42	U

unternehMen.

vom 24. bis 27. april 2013ausstellung
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unternehMen.

Mit der c 32 schickt hermle einen neuen leistungsträger in der 5-achs-/5-seiten- 
Bearbeitung an den start – hochdynamisch und simultan auf fünf achsen bearbeitet das 
Bearbeitungszentrum bis zu 1000 kg schwere Werkstücke. 

konzipiert für den täglichen einsatz und höchste Präzision, passt sich die c 32 ihrem 
Bediener ergonomisch an – und ermöglicht so besten Bedienkomfort, einfaches 
arbeiten und problemlose Wartung. Zahlreiche ausgereifte Features sorgen für eine 
hochpräzise und wirtschaftliche teilefertigung. selbst schwer zerspanbare Werk-
stoffe fräst die c 32 in rekordzeit und mit perfekter genauigkeit – auch vollautomati-
siert bis hin zum flexiblen Fertigungssystem. 

POTENZIAL ZUR PRODUKTIVITÄTS-STEIGERUNG 
neue Wege beim hauptzeitparallelen rüsten der hochdynamischen Bearbeitungs- 
zentren eröffnen unsere kompakten Palettenwechsler PW 850 und PW 250. Zusätz-
lich adaptierbare speichersysteme ermöglichen weitere Produktivitäts-steigerungen: 
Über einen Palettenspeicher für mannarme/mannlose Maschinenlaufzeiten können  
die Bearbeitungszentren produktionsgerichtet oder kundenindividuell mit unterschied-
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  
leistungsfähigkeit!

Palettenwechsler PW 250

Palettenwechsler PW 850

C	32	feiert	Premiere!



unternehMen.

Verfahrweg X-Y-z:  650 - 650 - 500 mm

Drehzahl:  10000 / 15000 / 18000 / 25000 / 42000 1/min 

eilgänge linear X-Y-z (dynamik):  
 45 (60) - 45 (60) - 40 (60) m/min

Beschleunigung linear X-Y-z (dynamik):  
 6 (10) m/s2

steuerung:  itnC 530 / s 840 D sl

starrer Aufspanntisch:  900 x 665 mm
tischzuladung max.:  1500 kg

nC-schwenkrundtische:
tische mit schnecke:  Ø 320 mm Ø 650 x 540 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 mit torque:  Ø 320 mm Ø 650 x 540 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.:  200 kg 1000 kg
* bei tandemantrieb

teChnIsChe DAten

· 2 Palettenwechsler

· 3 Robotersysteme Rs 05 - 3

· 3 zusatzmagazine

· linearverkettungen

AutomAtIsIeRungstools

DIe WeRkstüCk-DImensIon

3-Achs

650 x 650 x 500 mm

max. 1500 kg

Ø 650 x 500 mm

max. 1000 kg

störkreis: Ø 840 mm

5-Achs 
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tnC-VoRteIle Im üBeRBlICk:

• Höheres Zeitspanvolumen, optimierte Bearbeitungszeit
• Schonen der Maschinenmechanik
• Erhöhen der Werkzeugstandzeit
• Werkzeugüberwachung

HERMLE	präsentiert	erstmals	das	Softwarepaket	 
„dynamic	efficiency“	für	effiziente	Zerspanung	mit	 
HEIDENHAIN-Steuerungen	–	live	auf	der	HERMLE-	 
Hausausstellung	in	Gosheim.	Detaillierte	Informationen	 
erhalten	Sie	beim	HERMLE-Anwendertreff	oder	direkt	am	 
HEIDENHAIN-Messestand.

schwer-Zerspanung ohne acc

schwer-Zerspanung mit acc

unternehMen.

Aktive Ratter-Unterdrückung ACC

Bei der schrupp-Bearbeitung (leistungs-
fräsen) treten große Fräskräfte auf. abhängig 
von Werkzeugdrehzahl, den in der Werk-
zeugmaschine vorhandenen resonanzen 
und dem Zeitspanvolumen (schnittleistung 
beim Fräsen) kann es zum „rattern“ kommen. 
auf der Werkstück-oberfläche führt dieses 
rattern zu unschönen Marken, das Werkzeug 
nutzt sich stark und ungleichmäßig 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 ermöglicht. 

abhängig vom Maschinentyp kann das 
Zeitspanvolumen um bis zu 25% und mehr 
erhöht werden. Zugleich reduziert sich die 
Belastung für die Maschine, die standzeit  
des Werkzeugs wird erhöht.

Intelligent bearbeiten – beliebige konturen
im Wirbelfräs-Verfahren herstellen

Beliebige nuten hocheffizient komplett zu 
bearbeiten zeichnet das Wirbelfräsverfahren 
aus. Dabei erfolgt der schrupp-vorgang mit 
kreisförmigen Bewegungen, die zusätz-
lich mit einer linearen vorwärtsbewegung 
überlagert sind. auf diese Weise bleibt der 
umschlingungswinkel des Werkzeugs klein, 
so dass eine hohe schnitttiefe erreicht wird. 
„Wirbelfräsen“ kommt häufig beim Fräsen 
von hochfesten oder gehärteten Werkstoffen 
zum einsatz, um mit großer schnitttiefe  
bearbeiten zu können. Beim einsatz von 
schaftfräsern kann die komplette schneiden-
länge genutzt werden, wodurch ein gleich-
mäßiger schneidenverschleiß und damit im 
rahmen der Werkzeugstandzeit ein höheres 
Zerspanvolumen erreicht wird.

Durch das kreisförmige eintauchen ins 
Material wirken geringe radiale kräfte auf 
das Werkzeug – dies schont die Maschinen-
mechanik und verhindert das auftreten 
von schwingungen. kombiniert man diese 
Fräsmethode optional mit aFc, lässt sich  
eine enorme Zeiteinsparung erzielen.

Die adaptive Vorschubregelung AfC

  
Die adaptive vorschubregelung aFc regelt 
automatisch den Bahnvorschub der tnc – 
abhängig 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 aufmaß oder 
Materialschwankungen (lunker) auf. Durch 
regelung des vorschubs wird die zuvor ein-
gelernte maximale spindelleistung während 
der gesamten Bearbeitungszeit eingehalten. 
Durch vorschuberhöhung in Bearbeitungs-
zonen mit weniger Materialabtrag verkürzt 
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 führt 
vollautomatisch einen Werkzeugwechsel auf 
ein schwesterwerkzeug aus – und vermeidet 
so Folgeschäden nach Fräserbruch oder 
Fräserverschleiß. 

Das reduzieren des vorschubs bei Über-
schreiten der gelernten maximalen spindel-
leistung bis zur referenz-spindelleistung 
schont die Maschinenmechanik, die haupt-
spindel wird gegen Überlastung geschützt.



optimal aufeinander abgestimmt: hermle 5-achs-Bearbeitungszentren und iruba-tannenbaumwerkzeuge, 
kombiniert mit rother-aerosol-trockenschmierung ats und co2 innenkühlung sind der schlüssel zu mehr 
Produktivität und Qualität bei der Bearbeitung von inconel.

inconel-legierungen werden häufig in 
Bereichen mit extrem hoher tempera-
turbelastung eingesetzt. verdichter- und 
turbinenschaufeln oder Brennkammern in 
gasturbinen sind typische einsatzbereiche. 
ebenfalls möglich ist der einsatz in turbola-
dern, chemischen reaktoren und Dampfkes-
seln. in der Formel 1 werden unter anderem 
auspuffkrümmer aus inconel gefertigt.

Die aerosol-trockenschmierung bietet neben 
geringem Platzbedarf und niedrigen anschaf-
fungskosten enorme vorteile gegenüber der 
üblichen nassbearbeitung. 

•  Ölverbrauch im ml-Bereich 
•  Trockene Späne kommen zur Entsorgung 
•  Trockene Werkstücke  
 zur Weiterverarbeitung 
• Erhöhte Schnittgeschwindigkeit  
 und Werkzeugstandzeiten 
• Keine Wandölbildung,  
 keine Öltropfengefahr 
• Geringer Platzbedarf 
• Entsorgungs- und Bereitstellungskosten 
 entfallen 
• Bessere Oberflächengüte 
• Saubere umweltfreundliche Arbeitsplätze 
• Einsparung von Fertigungskosten  
 bis zu 60% 
• Automatische Ölversorgung  
 über nachfüllaggregat 
• Wartungsarm 
• Bedienerfreundlich 
• Einfache Adaption 
• Keine Druckschwankungen am Werkzeug 
• Aerosolschmierung  
 möglich bei ikk < 0,5mm 
• Tieflochbohrungen möglich 
• Geringeres Drehmoment an der Spindel 
• Optionen wie integrierte Auflagenkontrolle  
 oder Durchflussmessung 
• ProfiBus oder ProfiNet Anbindung 

3 hersteller, ein ergebnis  
– hochproduktive inconel Zerspanung  

aussteller.

rother-anlage adaptiert an eine c 30 u

funktIonsWeIse  
DeR AeRosol-tRoCkensChmIeRung

Bei der Aerosol-Trockenschmierung wird eine sehr geringe Menge mineralölfreien Öls 
in einem transportgas (luft) in feinste Partikel zerstäubt. Der Zerstäubungsvorgang 
findet in einem Druckbehälter statt, was die Ölpartikel noch feiner werden lässt. Der 
Öl-Nebel sorgt für eine optimale Schmierung direkt am Schnitt und verhindert so die 
entstehung von reibungswärme. Über den span wird die restliche Wärme abgeführt. 
Dank dem, in dieser Qualität noch nie da gewesenen, aerosols besteht weder in den 
innenkühlkanälen der Werkzeuge noch in den Drehdurchführungen der spindeln die 
gefahr von Wandölbildung. selbst bei höchsten Drehzahlen kann dieses aerosol nicht 
zerstört werden. Bei der Bearbeitung kann das aerosol durch den innenkühlkanal des 
Werkzeuges oder durch eine externe Düse direkt dem schnitt zugeführt werden.  
Bei der inconel Zerspanung wird zur kühlung zusätzlich co

2 über den innenkühlkanal 
des Werkzeugs zugeführt. somit findet eine optimale Werkzeugkühlung während  
des gesamten Zerspanprozesses statt.
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lorem ipsum dolor sit amet, consectetuer 
adipiscing elit.   aenean commodo ligula eget 
dolor. 

anWenDer.

von FliegenDen sPänen  
Zu „FliegenDen Bauteilen“
auf eine qualitätsorientierte und wirtschaftliche Produktion „fliegender  
Bauteile“ für die giganten der lüfte setzt Deharde – das 5-achsen-cnc-hoch-
leistungsbearbeitungszentrum c 60 u von hermle macht´s möglich.

als „nordische kombination der anderen art“ lässt sich das Portfolio der Deharde Maschinenbau helmut 
hoffmann gmbh aus dem friesischen varel am besten beschreiben. obwohl die geschäftsbereiche anlagen-
bau, Flugphysik (Windkanalmodelle), luft- und raumfahrt, Werkzeugbau und automotive anscheinend nicht 
viel gemeinsam haben, eint sie doch eins: höchste genauigkeit in reproduzierbarer Qualität. Damit und mit 
konsequentem investment in neueste technologien ist man in Friesland sehr gut unterwegs. spätestens seit 
der Übernahme 1968 durch helmut hoffmann nimmt Deharde kurs auf Dienst- und technologieleistungen 
mit schwerpunkt Zerspanungstechnik für die norddeutsche Flugzeug- und raumfahrtindustrie. 

PräZisionsZersPanung iM grossen stil
Mit seinen „großen teilen“ nimmt Deharde eine sonderstellung ein, was zunächst deutsche, dann europäische 
und schließlich kunden aus aller Welt anzog. entsprechend musste in Maschinen, hallen, Qs und natürlich 
Fachpersonal investiert werden. Markus stocker, leiter der Zerspanung, führt dazu aus: „um besser auf die  
globalisierte Produktion reagieren zu können, haben wir unser geschäftsmodell angepasst und uns einerseits  
breiter, andererseits fokussierter aufgestellt – z.B. weg von der klassischen Zerspanung und hin zur Fertigung 
komplexer teile in höchster Präzision. Folgerichtig musste das equipment angepasst werden, wobei wir bei 
der neubeschaffung keinerlei kompromisse eingingen.“ konkret bedeutet das: Deharde setzte auf 5-achsen-
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 Werkstücken bis 2500 kg gewicht. Der erfolg stellte 
sich umgehend ein, weitere kapazitäten mussten her, Deharde orderte in kurzen abständen 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 höchster Qualität überzeugt. „in kombination mit der sehr hohen und absolut 
reproduzierbaren Positions- und Wiederholgenauigkeit erreichen wir extreme genauigkeiten und können  
die teile in gleichbleibender Bestqualität fertigen. Während wir früher z.B. Modellbauteile mit zwei bis drei 
hundertstel aufmaß anfrästen und dann auf das endmaß nacharbeiten mussten, fräsen wir das heute in 
einem Prozess mit hoher Präzision und oberflächenqualität lieferfertig“, sagt Markus stocker. konkretes  
Beispiel? ein 1000 mm langes Flügelteil, das über die gesamte länge bzw. kontur eine genauigkeit von 
(gefrästen!) 0,01 mm aufweist.

ausgeZeichnete Fräs-Qualität
in kürzester Zeit baute Deharde sein erstes 5-achsen-cnc-hochleistungsbearbeitungszentrum zu vier 
einheiten auf, um in der genauigkeitsfertigung von anspruchsvollen Werkstücken die Benchmark zu setzen. 
ausgehend von zigtausenden „fliegenden Bauteilen“ aus aluminium, titan, inconel, stahl und keramik, einer 
steigenden anzahl an automotive-komponenten und Fräswerkstücken für 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“. 

gesamtansicht eines von zwei 5-achsen-cnc-hochleistungsbearbeitungszentren c 60 u von hermle mit einem 
arbeitsbereich von 1.200 x 1.300 x 900 mm (X, y, Z), 70-Plätze-Werkzeugmagazin und heidenhain-steuerung  
itnc 530.

Die „hermle-straße“ 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 dafür gebauten „5-achsen-halle“.

Markus stocker, leiter der Zerspanung (li.), mit einem  
aus vollaluminium 5-achsig gefrästen integralbauteil, und 
Bernd Bredekorn, cnc-Fräser sowie Programmierer/Bediener 
der c 60 u, beide Deharde.

www.deharde.deWeitere informationen unter: www.hermle.de



exemplarisch zeigt der reutlinger Mittelständler trissler & kielkopf den Wandel im baden-würt-
tembergischen Maschinenbau. als Johannes trissler 1921 mit dem Bau von strickmaschinen 
begann, konnte er nicht ahnen, dass diese Branche 70 Jahre später so nicht mehr existieren 
würde. viele Jahre liefen die geschäfte prächtig – auch nach der spezialisierung auf Flachstrick-
maschinen. als sich das strick- und textilmaschinengeschäft stark zu verändern begann, wandte 
sich trissler & kielkopf dem Zuliefergeschäft 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 längst in anderen 
industrie- und Maschinenbaubereichen etabliert. Wenig spä-
ter stand die unternehmensnachfolge an, der seit langem 
verantwortliche Mitarbeiter Peter Dorau und seine Frau 
christel übernahmen das ruder. um weiter wettbewerbs-
fähig zu sein, leiteten sie umgehend strukturelle verände-
rungen ein.

InTellIGenTeS InVeSTMenT
„Die teilefertigung war stark auf konventionelle Dreh-, Bohr-, 
Fräs- und schleifmaschinen ausgerichtet. Zwar starteten wir 
1991 mit der universalfräsmaschine uWF 900 von hermle 
ins 3-achsen-Fräsen, arbeiteten ansonsten aber mit vorhan-
denen Maschinen“, führt geschäftsführer Peter Dorau aus. 
Das ging gut, bis sich das geschäft immer stürmischer ent-
wickelte und man händeringend nach Fachkräften suchte. 
Dorau weiter: „Wir kamen zum schluss, schnellstmöglich hö-
her automatisierte cnc-Bearbeitungszentren zu kaufen, um 
bei gleichem Personalstand die auftragseingänge terminge-
recht zu bewältigen.“ 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 (2006, 2008, 2010). christel Dorau, Dipl.-ing. (Fh) und 
technischer Betriebswirt, über das investment in hermle-
Maschinen: „Die Maschinenzuverlässigkeit und die Bearbei-
tungsgenauigkeit sind nachweislich sehr hoch. Wir können 
die Präzisionsteile in bester reproduzierbarer Qualität und 
termingetreu liefern. vor allem aber sind wir vom reaktions-
schnellen service mit dem schnellen Zugriff auf ersatzteile 
angetan.“

eInSTIeG In DIe rOBOTerWelT
auch nach dreizehn Jahren läuft die c 800 u noch wie am ersten tag. Dennoch treibt trissler & 
kielkopf den automatisierungsgrad weiter nach oben und achtet sehr genau auf die kompatibilität 
der hermle-BaZs, die größtenteils identisch ausgerüstet sind – die c 40 u jüngeren Datums kom-
biniert mit vollautomatischem Werkstückmagazin- 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 
Werkstück-Management ist für trissler & kielkopf ideal, was 
Peter Dorau bestätigt: „Wir haben stückzahlen ab 1 und bis 
20000, aufgeteilt in chargen, zu bewältigen. Das gros be-
trifft anspruchsvolle einzel- und kleinserienteile aus stahl, 
Werkzeugstahl, rostfreien stählen, aluminium und kunst-
stoff. Mit den hermle-BaZs c 800 u und besonders den c 
40 u sind wir in der lage, Präzisionswerkstücke ab 3 mm 
und bis zur vollen nutzung der arbeitsbereiche der c 40 u 
bzw. der Dreh- und schwenkmöglichkeit der nc-rundtische 
komplett zu bearbeiten.“

KeIn leerlAuF
Dank Werkstückmagazin und Werkstück-/Palettenhandling 
via rs2 läuft alles vollautomatisch und autark ab, so dass 
die Mitarbeiter während der auftragsabarbeitung andere 
aufgaben erledigen können. Für 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 langjährigen 
Partners hermle. eine hervorragende Basis für leistungs-
angebote, die sich deutlich von denen der verlängerten 
Werkbank abheben.

360°-service  
FÜr PräZisionsteile

anWenDer.

christel Dorau, Dipl.-ing. (Fh) und technischer Betriebswirt 
(li.), und Peter Dorau, geschäftsführer trissler & kielkopf (re.), 
mit einer auswahl anspruchsvoller Präzisionsteile.

Flexibles Fertigungssystem als integrierte einheit mit einer bereits aktiven c 40 u (re.) und dem 
Werkstückmagazin- und handlingsystem rs2 (li.); vorbereitet zur anstehenden integration einer 
weiteren, links vom rs2 aufgestellten c 40 u.

nc-schwenktisch mit integriertem rundtisch 420 mm (dadurch Beibehaltung des Z-achsen-
Wegs) und aufgebauter kompakter Palettenaufnahme.

Mit durchdachtem einstieg in neue geschäftsfelder und konsequentem  
investment in neue technologien vollzog trissler & kielkopf den Wandel vom 
strickmaschinenhersteller zum lieferanten montagefertiger Präzisionsteile. 

Weitere informationen unter: www.hermle.de
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cnc-5-achsen-hochleistungs-Bearbeitungszentren plus roboter-
beschickung aus und in Werkstückmagazinen sind die „Money-
Maker“ unter den Flexiblen Fertigungs systemen (FFs).

Die MaWatec ag aus selzach macht 90% 
ihres geschäfts im schweizer Markt – da 
muss man schon „ein bisschen mehr drauf-
haben“, als Dreh- und Frästeile fertigen zu 
können. Dazu MaWatec-geschäftsführer 
Dominik lehmann: „unser schwerpunkt liegt 
eindeutig auf komplexeren teilen, die wir aus 
so gut wie allen zerspanbaren Werkstoffen 
herstellen können. ob stahl, aluminium oder 
sonderwerkstoffe wie titan, inconel und 
Peek – wir sorgen für die Materialbeschaf-
fung, die anwendung geeigneter verfahren 
und halten neben dem know-how auch die 
maschinellen und personellen kapazitäten 
parat.“ 

WENN ZERSPANTECHNIKER  
EVALUIEREN …
neuen technologien ist MaWatec stets auf 
der spur, deshalb stieg man schon vor über 
zehn Jahren in die 5-achsen-Bearbeitung 
ein – ein team um Produktionsleiter roland 
stauffenegger untersuchte Maschinenkon-
zepte über ein Jahr auf ihre leistungsfähig-
keit. klarer Favorit am ende: die c-Baureihe 
von hermle. „Das gesamtkonzept des 
cnc-5-achsen-hochleistungs-Bearbeitungs-
zentrums c 30 u überzeugte uns in jeder 
hinsicht. sei es die konstruktion mit den drei 
achsen im Werkzeug und den zwei achsen 
im Werkstück, die integrierte Bauweise des 
nc-schwenkrundtischs, die enorme stabilität 
und steifigkeit, die sehr gute Zugänglichkeit 
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 über 

nacht stillsteht. also wurde in enger abstim-
mung mit hermle aufgerüstet, schnittstellen 
definiert und das Werkstück-handling auto-
matisiert. Durch neue kunden und aufträge 
folgte auf die erste c 30 u ende 2007 c 30 u 
nr. 2, im herbst 2008 nr. 3. 

NACHRüST-AUTOMATION  
AUS EINER HAND
Die jüngste c 30 u mit 189 Werkzeugplät-
zen und vergrößertem Wechselmagazin 
verfügte über alle optionen, um jederzeit 
auf robotergestütztes Werkstück-handling 
aufzurüsten. 18 Monate später war es so 
weit – und hermle spielte seine erfahrung in 
automatisierungslösungen mit einem rs2-
robotersystem aus. MaWatec setzt hier auf 
eine eigene Palettenkonstruktion speziell für 
das handling und die Positionierung von sä-
gerauen oder lasergeschnittenen rohteilen. 
„Wir bearbeiten bzw. handhaben im system 
zu 95% gesägte 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 bis hin zu größeren teilen 
der max. abmessungen 55 x 450 x 160 mm 
(Dicke x Breite x höhe) mit vergleichsweise 
einfachen aufnahmen sehr flexibel aufzu-
nehmen“, erklärt MaWatec-geschäftsführer 
Dominik lehmann. 

Je nach vorrat an Werkstücken kann so an 
sieben tagen die Woche jeweils 24 stunden 
produziert werden – abzüglich Zeiten für 
Wartung, service und umrüstung. unterm 
strich sorgen hermle-Maschinen bei MaWa-
tec für höchste Zuverlässigkeit, leistungs-
fähigkeit und Bearbeitungsgenauigkeit!

anWenDer.

team MaWatec: Dominik lehmann, geschäftsführer (li.), 
Daniel gaberell, cnc-techniker (Mitte), roland stauffenegger, 
leiter Produktion, vor c 30 u mit rs2 von hermle. 

robotersystem rs2 mit einem teil der schwerlastregale zur 
aufnahme von Paletten mit unterschiedlichen aufnahmehö-
hen; links unten: die rückseitige Öffnung des Rüstplatzes.

Der rüstplatz des rs2 zum hauptzeitparallelen Be- und 
entladen von Paletten – hier MaWatec-eigene Paletten zur 
Mehrfachaufnahme von sägerauen oder gelaserten rohteilen.

Deutschland 

  hermle + Partner vertriebs gmbh  
  gosheim, Deutschland   
  www.hermle-partner-vertrieb.de

  hermle-leibinger systemtechnik gmbh 
  tuttlingen, Deutschland  
  www.hermle.de 

  hermle Maschinenbau gmbh  
  ottobrunn, Deutschland  
  www.hermle.de

  hermle vorführzentrum kassel-lohfelden 
  awt.kassel@hermle.de   
  www.hermle.de

Belgien 

  hermle Belgien   
  halen, Belgien 
  www.hermle.de

Bulgarien 

  hermle southeast europe  
  sofia, Bulgarien 
  www.hermle.bg

china 

  hermle china 
  shanghai representative office   
  und Beijing representative office   
  www.hermle.de

Dänemark - Finnland - norwegen 

  hermle nordic  
  niederlassung Årslev, Dänemark  
  www.hermle-nordic.dk

italien 

  hermle italia s.r.l.  
  rodano, italien    
  www.hermle-italia.it

niederlande 

  hermle nederland B.v.  
  venlo-Blerick, niederlande  
  www.hermle-nederland.nl

Österreich 

  Hermle Österreich   
  Niederlassung Vöklabruck, Österreich 
  www.hermle.de

Polen 

  hermle Polska 
  niederlassung Warschau, Polen   
  www.hermle.pl

russland

  hermle vostok ooo 
  Moskau, russland 
  www.hermle-vostok.ru

schweiz 

  hermle (schweiz) ag  
  neuhausen am rheinfall, schweiz  
   www.hermle-schweiz.ch

  hermle WWe ag  
  Baar / Zug, schweiz   
  www.hermle-vostok.ru

tschechische republik 

  hermle Česká republika  
  organizacni slozka.  
  niederlassung Prag, tschechische   
  republik 
  www.hermle.cz

usa 

  hermle Machine co. llc  
  Franklin / Wi, usa    
  www.hermlemachine.com
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ForMel FÜr FFs

Weitere informationen unter: www.hermle.de


