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KoMpAKtbeArbeitungszentruM
C 12 u dynamic mit robotersystem rs 05

dAs zusAtzMAgAzin
das Hermle zusatzmagazin in monolithischer 8-eck-bauweise



sehr geehrte geschäftsfreunde und Kunden,  
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

ein ereignisreiches Jahr liegt nun fast hinter 
uns und wir blicken vorausschauend bereits 
ins Jahr 2015. bei der Hermle Ag  sind wir 
auf einem stabilen Kurs und werden voraus-
sichtlich  wie angekündigt einen umsatz- und 
ergebniszuwachs im oberen einstelligen pro-
zentbereich erzielen.

Mit unserem im Frühjahr begonnen neubau  
der Montagehalle, für die Montage der C 50 
und C 60 bearbeitungszentren und die auto-
matisierten Anlagen der Hermle-Leibinger  
systemtechnik (HLs), liegen wir voll im zeit-
plan. nach der einweihung Anfang dezember 
sollen bereits die ersten Maschinen montiert 
werden und die HLs ihre ersten automatisier-
ten Anlagen aufbauen. parallel werden die 
beiden entwicklungsabteilungen der (HLs) aus 
gosheim und tuttlingen in die mit über 2000 
qm großen büros, schulungsräume und be-
sprechungszimmer einziehen. die gebündelte 
Kompetenz auf einen standort fördert nicht 
nur das „Wir“ gefühl sondern verstärkt die 
integration der HLs in das Hermle-team.

Marktseitig ist die C 12 u dynamic, unser 
kleinstes bearbeitungszentrum, gut ange-
nommen worden und wir konnten das Modell 
unter anderem in den vorgesehenen branchen 
Medizintechnik, Feinwerktechnik und den 
Werkzeug- und Formenbau platzieren.  
Auf einer der erfolgreichsten Messen der  
Hermle Ag, der AMb in stuttgart, haben wir 
die C 12 u dynamic bereits mit dem adap-
tierten robotersystem rs 05 vorgestellt  
(näheres auf seite 2-3 in dieser Ausgabe). 

bereits heute laufen die ersten Vorbereitungen  
für die vom 22.-25. April 2015 stattfindende 
Hausausstellung in gosheim. Hierzu werden  
wir in der nächsten Ausgabe noch detaillierter  
berichten.

in diesem sinne wünsche ich ihnen und ihren 
Familien ein gesegnetes Weihnachtsfest und  
bei bester gesundheit ein gutes sowie erfolg-
reiches Jahr 2015.

Mit freundlichem gruß

ihr Franz-Xaver bernhard 
Vorstand Vertrieb, Forschung & entwicklung

Kompaktbearbeitungszentrum 
C 12 U dynamic

Vorwort

das Kompaktbearbeitungszentrum C 12 u dynamic 
mit dem adaptierten robotersystem rs 05. 
durch die Adaption des kompletten robotersystem rs 05 wird die 
Aufstellfläche um nur 2 m2 vergrößert, bietet dem Anwender aber 
eine enorme wirtschaftliche Aufwertung. 

der kompakte Arbeitsraum der C 12 u 
beim beladen eines Werkstückes mittels  
des robotersystems rs 05

die nun voll automatisierte produktionsanlage kann jetzt rund um die uhr mannarm oder auch mannlos produzieren. 

gerade in branchen wie der Medizintechnik, der Feinwerktechnik und für die elektrodenfertigung  

im Werkzeug- und Formenbau soll die C 12 u mit dem robotersystem rs 05 ihren platz finden.

das gesamte system besteht aus den beiden Hauptmodulen dem bearbeitungszentrum C 12 u und dem robotersystem rs 05. 

das rs 05 wird an die C 12 u links seitlich adaptiert und besteht aus einem palettenspeichermodul für bis zu  

12 Matrizen, welche übereinander, in der Höhe variabel aufgebaut werden. diese Matrizen können mit Werk-

stücken oder z.b. its 50 paletten individuell bestückt werden. der roboter kann je nach greiferausführung 

bis zu 10 kg schwere paletten oder Werkstücke direkt von den Matrizen in den Arbeitsraum der  

C 12 u ein-und ausbringen. Hierzu fährt die C 12 u ihre Y-Achse in Werkzeugwechselposition und 

öffnet gleichzeitig die linke zwischenwand zwischen dem Arbeitsraum und dem roboter. der roboter 

zieht die geführte Matrize aus dem Matrizenspeicher 

und wechselt mittels des einzel- bzw. doppelgreifers 

die paletten, oder direkt die Werkstückrohlinge in den 

Arbeitsraum. Auf dem nC-schwenkrundtisch können 

kundenindividuelle spannmittel adaptiert werden, 

um paletten oder Werkstücke sicher und schnell zu 

spannen.

die beladung des palettenspeichers erfolgt hauptzeit-

parallel von der rückseite. Hierzu muss nur die tür 

nach oben geschoben werden und die Matrizen auf der 

Ablagefläche abgelegt und in den speicher von Hand 

eingeschoben werden. ebenfalls auf der Maschinen-

rückseite befindet sich die Werkzeugbe- und -entlade-

stelle der C 12 u. das standard-Werkzeugmagazin 

fasst 36 Werkzeuge. es kann optional von 36 auf  

71 Werkzeugplätze nahezu verdoppelt werden und 

das ohne zusätzlichen platzbedarf. dies ist gerade im 

automatisierten bearbeitungsprozess von großem Vor-

teil, da hier oft mit ersatz- und schwesterwerkzeugen 

gearbeitet wird, um einen prozesssicheren Arbeitsab-

lauf aufrechterhalten zu können. ein zusätzliches  

19“ bedienpult erleichtert die eingabe der Werkzeug-

daten in die komfortable Werkzeugverwaltung.

unterneHMen.
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unterneHMen.

Kompaktbearbeitungszentrum 
C 12 U dynamic

Verfahrweg X-Y-Z:  350 – 440 – 330 mm

Drehzahl:  12000 / 15000 / 18000 
 30000 / 42000 1 / min 

Eilgänge linear X-Y-Z 
(dynamik): 30 (50) m / min

Beschleunigung X-Y-Z
(dynamik): 4 (8) m / s2 

steuerung:  tnC 640

FaCts C 12 U DYnamIC

nC-sChwEnkrUnDtIsCh
aufspannfläche: Ø 320 mm

schwenkbereich: +/- 115°

abtriebsart Drehachse C: torque

Drehzahl Drehachse C
(dynamik): 40 (80) 1 / min

antriebsart schwenkachse a: mechanisch einseitig

Drehzahl schwenkachse a 
(dynamik): 25 (55) 1 / min

tischbelastung: max. 100 kg

wErkZEUgmagaZIn 
 (in das maschinenbett integriert)

standardringmagazin: 36 werkzeuge

Zusatzmagazin: 35 werkzeuge

FaCts roBotErsYstEm rs 05
roboter: 6-achsen Industrieroboter

transportgewicht: bis 10 kg

greifer: Doppelgreifer für Its 50  
Paletten und werkstücke

Palettenspeicher: fasst bis zu 12 matrizen, welche 
individuell mit Its 50 Paletten 
oder werkstücken ausgelegt
werden können

roboterbedienpanel: für den robotereinrichtbetrieb

Arbeitsraum, die seitliche roboterposition  
mit Matrize beim Wechselvorgang (von oben)

einrichtbetrieb mit dem
roboterbedienmodul

    
    

    
  h

igh precision
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unterneHMen.

Das ZUsatZmagaZin
Zm 92 – Zm 108 – Zm 115 – Zm 135 – Zm 192

das Hermle-zusatzmagazin in monolithischer 
8-eck-bauweise für platzoptimierten Anbau an 
die Hermle bearbeitungszentren C 32 bis C 60.
Mit bis zu 192 Werkzeugplätzen auf einer  
grundfläche von 3 m2.

der grundsockel und der z-Achs-grundträger  
sind in Mineralgussbauweise ausgeführt und 
stabilisieren das Magazin. stellfüße mit integrier-
ten transportrollen erleichtern den Anbau an  
das bearbeitungszentrum.

– Erhältlich für alle C 32, C 42
C 50 und C 60 modelle

– nur 3 m2 stellfläche

– monolithische 8-Eck-Bauweise

– grundsockel und Z-achs-grund- 
 träger in mineralgussbauweise

– Bis zu 192 werkzeugplätze
(schnittstellenabhängig)

– Be- und Entladestelle mit
2 x 2 bzw. 3 x 3 werkzeugplätze
(schnittstellenabhängig)

– mit zusätzlichem Bedienfeld
bei der C 50 und C 60

– stellfüße mit integrierten
 transportrollen

– Zwei magazine kombinierbar

hIghlIghts

Ausführung für die C 50 / Mt und C 60 / Mt mit zusätzlichem bedienfeld Ausführung für die C 32 und C 42 / Mt.  

Maschinenbedienpult kann zur be- und entladestelle geschwenkt werden
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dAs HoHe „C“ 
der FräsbeArbeitung

AnWender.der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich news/Anwenderberichte nachgelesen werden.

der mittelständische CAd- / CAM-, prototypen- und zerspantechnik-dienstleister 
schütz gmbH setzt von Anbeginn auf die Leistungsfähigkeit von Hermle- 
CnC-bearbeitungszentren

Von links nach rechts reinhard schütz, gründer und inhaber 
der schütz gmbH, Franz baier, Maschinenbediener CnC-bAz´s 
und als „Mann der 1. stunde“ langjähriger Mitarbeiter der 
schütz gmbH

Wenn sich ein kreativ-kompetenter Know-how 

Kopf in seinem beruflichen umfeld wahlweise 

unterfordert oder in seinem tatendrang einge-

schränkt sieht, bleibt ihm eigentlich nur noch 

der Weg in die selbständigkeit. reinhard schütz, 

inhaber und besagter kreativ-kompetenter 

Know-how Kopf der mittlerweile 20 Fachkräf-

te beschäftigenden Firma, stellte zum ende 

der 90er-Jahre des vergangenen Jahrhunderts 

nämlich fest, dass er in der tat buchstäblich 

feststeckte, sprich: sich nicht mehr so richtig 

entfalten konnte. Folgerichtig ging er das Wagnis 

ein und gründete einen betrieb, bei dem sich 

alles um CAd- / CAM-Anwendungen, Herstellung 

von prototypen, bau von Vorrichtungen und 

spritzgießmuster-Werkzeugen sowie um die 

Komplettbearbeitung anspruchsvoller einzelteile 

und Kleinserien drehen sollte.

HoCHwertiges eqUipment für  

reproDUZierbare qUalitäts-leistUngen 

„im betrieb, in dem ich jahrelang gearbeitet habe, 

stand eines tages die ersatzbeschaffung einer 

Fräsmaschine an und damals machte Hermle 

das rennen. in der Folgezeit hat sich diese 

entscheidung als absolut richtig erwiesen und 

deshalb war für mich klar, in der eigenen Firma 

mit Hermle-Maschinen zu arbeiten. um das 

notwendige investment stemmen zu können, 

erwarben wir als erste Maschine eine gebrauchte 

universalfräsmaschine Hermle uWF 1002 H und 

dieser folgte dann mit einer u 630 bald die 

nächste Maschine. Mit den beiden präzisions-

Werkzeugfräsmaschinen, die ja bereits einen 

teilautomatisierungsgrad vorzuweisen hatten, 

gingen wir für ein paar Jahre in die Vollen, bevor 

wir dann im Jahr 1999 mit einem CnC-bearbei-

tungszentrum C 600 V neue Wege beschritten,“ 

so das statement von reinhard schütz über die 

Aufbauphasen seines unternehmens. Mit dem 

bau einer neuen produktionshalle und weiteren 

investments in universal-Fräsmaschinen sowie 

CnC-bAz`s von Hermle (im Jahr 2001 eine 

u 1000 A und ein C 800 V) folgte man dem ruf 

der offensichtlich sehr zufriedenen Kunden 

nach Kapazitätsausbau, sowohl hinsichtlich der  

bearbeitungs-Kapazitäten selbst als auch der 

zerspanung an größeren Werkstücken. die praxis- 

orientierten Fachkräfte im unternehmen schütz 

loteten in der Folgezeit mit den vorhandenen 

3- und 4- Achsen-universalfräsmaschinen bzw. 

CnC-bearbeitungszentren und  Hilfseinrichtungen 

sowie kreativen spann- und Werkzeuglösungen 

die Leistungsfähigkeit der Hermle-Maschinen bis 

an die grenzen des Machbaren aus, bevor sich mit 

der beschaffung eines CnC 5-Achsen- 

Hochleistungs-bearbeitungszentrums C 40 u im 

Jahr 2003 ganz neue Möglichkeiten eröffneten.

ein grosser erfolgsfaKtor: aUsbaU Des 

5-aCHsen-bearbeitUngsangebots 

gewappnet mit den erfahrungen der vergange-

nen Aufbaujahre, und konsequent in die zukunft 

schauend, wurde der bereich 5-Achsen- / 5-seiten 

Komplett- / simultanbearbeitung sukzessive aus- 

gebaut. Vor kurzem wurde ein CnC-5-Achsen-

Hochleistungs-bearbeitungszentrum vom typ 

C 60 u für die großteilefertigung geordert. 

dazu führte reinhard schütz aus: „Mit den dann 

sechs 5-Achsen-bearbeitungszentren haben wir 

zumindest für den Augenblick einen sehr hohen 

stand an 5-Achsen-bearbeitungskapazitäten so-

wie auch an Fertigungskapazitäten erreicht, der 

den Kunden, und natürlich solchen, die es noch 

werden wollen, die sicherheit gibt, anspruchsvolle 

Werkstücke und Lösungen zum vereinbarten 

termin zu bekommen. dabei spielen natürlich 

auch die sehr hohe technische Verfügbarkeit der 

Hermle-Maschinen und der ausgesprochen gute 

und zuverlässige service eine tragende rolle. 

Überhaupt hat uns Hermle in all den Jahren sehr 

engagiert begleitet und uns sogar einmal quasi 

ad hoc eine Maschine zur Verfügung gestellt, als 

wir wegen zu geringer bearbeitungskapazitäten 

ziemlich unter Lieferdruck gerieten.“

Die „anDere“ arbeitspHilosopHie: Dem 

personal raUm UnD Zeit geben 

doch reinhard schütz hat dafür folgende 

erklärung parat: „unsere Mitarbeiter sind für 

jeweils ein projekt komplett verantwortlich und 

zwar von der projektbesprechung bis zum Ablie-

fern der fertigen teile in dokumentierter Qualität. 

da wir uns nicht mit alltäglichen CnC-bearbei-

tungen, sondern mit zumeist hochanspruchsvoller 

5-Achs- / 5-seiten-Komplett- / simultanbearbei-

tung an einzelwerkstücke aus unterschiedlichsten 

Materialien befassen, sind die Mitarbeiter auch 

mehr gefordert. Wenn unsere Kunden aus dem 

Automotive-segment, wie gehabt, im eiltempo 

aufwändige prototypen und bauteile anfordern, 

weil bei den neuen Fahrzeuggenerationen 

wichtige Winter- und sommertests anstehen bzw. 

unterbrochen sind, dann kommt es durchaus auf 

schnelligkeit in gestalt von verfügbaren Kapa-

zitäten an. Aber mindestens so wichtig ist, dass 

die teilegenauigkeit und die Qualität stimmen und 

hier gibt es absolut keine Kompromisse. Jeder 

schuss muss sitzen und dafür braucht es schon 

eine gewisse Konzentration. Wir arbeiten für un-

sere Kunden wie für uns dann rentabel, wenn der 

Mitarbeiter alles richtig macht und die Maschine 

exakt nach Vorgaben arbeitet. zuviel druck ist da 

nicht förderlich und am ende überzeugt sowieso 

nur die gefertigte Qualität.

www.cad-schuetz.deArbeitsraum der C 22 u mit dem nC – schwenkrundtisch durchmesser 450 mm und aufgespanntem Maschinenspannstock.
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AnWender.

Links Martin blüml, Maschinen-/Anlagenbediener  
und rechts Andreas bauer, Leiter CnC-Fräsen vertikal,  
beide vom rohde & schwarz Werk teisnach

das Werk teisnach setzt als dienstleistungszentrum für die mechanische und 
elektronische Fertigung im Werksverbund der rohde & schwarz gmbH & Co. Kg 
u. a. auf automatisierte CnC-Hochleistungs-bearbeitungszentren von Hermle

AusgezeiCHnete 
AuFtrAgsFertigung

der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich news/Anwenderberichte nachgelesen werden.

„Die fabriK Des JaHres – HerVorragenDer 

Kleinserienfertiger 2010“ 

darauf folgend „die beste Fabrik 2013“ und 

heuer den bayerischen Qualitätspreis – wer sich 

mit solchen Auszeichnungen schmücken darf, 

hat im weiten bereich der Fertigungstechnik 

doch wohl einiges mehr aufzuweisen, als etwa 

ein klassischer zulieferer von mechanischen 

bauteilen und baugruppen. zumal es im grunde 

genommen bei von rohde & schwarz gmbH & 

Co. Kg entwickelten produkten und Lösungen 

immer um elektronische Mess- und Kommuni-

kationstechnik geht und die mechanische 

Fertigung nicht unbedingt zum Kerngeschäft 

gehört, oder doch? 

speZialität: Komplexe präZisionsteile 

ab losgrösse 1 

im bereich Fräsen vertikal, der aktuell 38 Mit- 

arbeiter umfasst, hat dies zur Folge, dass wir 

konsequent auf Leistungs- und Konkurrenzfä-

higkeit setzen müssen, was in der praxis weit-

gehend automatisierte 5-Achsen- / 5-seiten-

Komplett- / simultanbearbeitung bedeutet.

“um diesen Anforderungen auf dauer gerecht 

zu werden, wurde im Jahr 2010 ein rationali- 

sierungsprojekt „automatisierte (weitgehend 

mannlose) teilefertigung“ gestartet, für das 

man einen entsprechend versierten partner 

suchte. gefunden wurde dieser in der Maschi-

nenfabrik berthold Hermle Ag.

frontseitiger am palettenwechsler angeordneter, 
von drei seiten und von oben frei zugänglicher paletten-rüstplatz

mannlos, proZesssiCHer UnD flexibel 

präZisionsqUalität fertigen 

dazu der erfahrene praktiker Andreas bauer: 

„unserem erklärten ziel, die Mannlos-zeiten 

deutlich und nachdrücklich zu erhöhen, 

entsprachen die Hermle-Konzepte in vollem 

umfang. perfekten präsentationen folgten 

absolut zufriedenstellende Leistungsnachweise 

und in Workshops definierten wir Ausstattungs- 

umfänge und schnittstellen.

dabei erwies sich als großer Vorteil, dass wir 

Komplettsysteme aus einer Hand erhielten, 

nämlich bestehend im einen Fall aus zwei 

5-Achsen-CnC-Hochleistungs-bearbeitungs- 

zentren vom typ C 30 u und gekoppelt mit 

einem roboter- / und Werkstück-Magazinsy-

stem rs 2  sowie im anderen Fall ein 5-Achsen-

CnC-Hochleistungs-bearbeitungszentrum 

C 42 u mit integriertem 3-fach palettenwech-

selsystem.“

resümee 

nach den erfahrungen mit der Fertigungs- 

anlage der beiden bAz`s C 30 u plus robotersy-

stem rs 2 benötigten wir beim Frässystem mit 

dem bAz C 42 u plus 3-fach palettenwechsler 

nur eine 3-monatige Anlaufphase, um zum 

vergleichsweise hohen nutzungsgrad von über 

95 % zu gelangen. 

www.rohde-schwarz.de
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dAs pLus 
Von oCuLus

AnWender.der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich news/Anwenderberichte nachgelesen werden.

Von der idee zum produkt, oder: präzisionsteilefertigung und hoher eigen- 
fertigungsgrad als zentrale elemente des unternehmenserfolgs im bereich  
optische systeme sowie geräte für Augenärzte und Arbeitsmedizin

Links uwe Wambach, betriebsleiter, und rechts Andreas theis, 
industriemechaniker, beide von oculus optikgeräte gmbH in 
Wetzlar, vor dem 5-Achsen-CnC-Hochleistungs-bearbeitungs-
zentrum C 22 u von Hermle

„präZision Hat man im griff, wenn  

man so gUt wie alles selbst maCHt,  

über das notwendige equipment sowie über 

qualifiziertes, engagiertes Fachpersonal ver-

fügt“, so umschreibt uwe Wambach, betriebsleiter bei der oculus optikgeräte gmbH in Wetzlar die 

Fertigungs- und Qualitätsphilosophie des Herstellers für ophthalmologische geräte. doch der reihe 

nach. die gründung des mittelständischen Familienunternehmens oculus optikgeräte gmbH geht 

auf das Jahr 1895 zurück. 

damals in berlin ins Leben gerufen, erfolgte später der umzug ins „optik-Valley“ um Wetzlar. 

Hier entwickelte sich oculus zu einem weltweit tätigen betrieb, dessen geräte und Komplett- 

lösungen für ophthalmologen, optometristen und Augenoptiker in über 80 Ländern verkauft  

werden. in den drei Werken in Wetzlar und im nachbarort Münchholzhausen sind 265 Mitarbeiter /  

innen damit beschäftigt, mit wissenschaftlicher unterstützung die komplexen mechatronischen 

geräte und systeme zu entwickeln und nach höchsten Qualitätsvorgaben herzustellen. neben  

traditioneller Feinmechanik und Feinoptik spielen elek-

tronik und software bedeutende rollen. 

präZise baUteile effiZient UnD  

Dabei montagefertig bearbeiten 

Für die programmierung und bedie-

nung im zweischichtbetrieb sind 

insgesamt 15 Fachkräfte 

verantwortlich. dazu erklärte der 

gelernte Feinwerktechniker uwe 

Wambach: „Wir fertigen 

mit 5000 und 6000 lebenden und 

öfters wiederkehrenden sowie neuen 

bauteile ein sehr breites Werkstückspek-

trum. dabei liegen die stückzahlen chaotisch 

zwischen 1 und 4000, zumal wir die serienteile 

nach bedarf und Kapazität in Chargengrößen von 25 bis 250 fertigen. Folglich müssen die Maschi-

nen zum einen sehr flexibel zu nutzen sein und zum anderen haben wir sehr hohe Anforderungen 

an die Form-, Winkel- und bezugsebenen- (Lage der optischen Achsen) genauigkeit. dass sich hohe 

bearbeitungsgenauigkeit und hohe effizienz keineswegs im Wege stehen müssen, ist nicht zuletzt 

am 5-Achsen-Hochleistungs-bearbeitungszentrum  

C 22 u von Hermle zu sehen, das bei uns mittlerweile so eine Art benchmark-Funktion übernommen 

hat, weil wir damit Werkstücke aller Komplexitätsgrade bis auf die oberflächenbehandlung sozusa-

gen montagefertig bearbeiten können.

mit 5-aCHsen ZUm Ziel 

Folgerichtig nahm oculus mit der konsequent vorangetriebenen beschaffung des 5-Achsen- 

CnC-Hochleistungs-bearbeitungszentrums C 22 u ein entsprechendes investment vor. 

erklärend dazu uwe Wambach: das 5-Achsen-Konzept und der Maschinenaufbau haben uns genau-

so überzeugt wie Fräsversuche, das spänekonzept und die optionen zur individuellen Ausrüstung. 

Keine andere Maschine erreichte die gewünschte präzision bezüglich der 5-seiten-Komplett- 

bearbeitung mit reproduzierbar exakten Achsen-Fluchtungen für die optik so mühelos wie das 

Hermle-bAz. Wir können uns wegen der angestrebten montagefertigen bearbeitung von einzel- 

und serienteilen absolut kein Vertun erlauben und sind deswegen mit dem Hermle bAz vom typ 

C 22 u auf die sichere seite gegangen.

sehr großer Arbeitsraum für die bAz-Kompaktklasse und den 320 mm nC-schwenkrundtisch für die schwenk- /  
dreh-positionierung des Werkstücks / der Werkstücke (zwei Achsen im Werkstück und drei Achsen im Werkzeug)
für die 5-Achsen- / 5-seiten- Komplettbearbeitung komplexer optikteile

         ein komplexer 
 optikträger mit mehreren 
            bezugsebenen für optische Achsen, 
5-achsig aus dem Vollen komplett gefräst in zwei 
Aufspannungen (rechts die komplette baugruppe)
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AnWender.

5-ACHsig  
sCHneLLer zuM roi

der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich news/Anwenderberichte nachgelesen werden.

„präZision UnD leistUng  

für Den weltmarKt“ 

– das ist bei der Meissner Ag im hessischen 

biedenkopf-Wallau nicht nur irgendein slogan, 

sondern wird nachdrücklich gelebt. großen Anteil 

daran hat das in unseren breiten leider noch nicht 

alltägliche Konstrukt der Mitarbeiter-Ag, bei der 

sich die Aktiengesellschaft mehrheitlich im besitz 

der Mitarbeitenden befindet. dies markierte den 

beginn einer erfolgsstory, die bis heute anhält. 

in der Meissner Ag sind heute am standort bieden-

kopf-Wallau über 300 Mitarbeitende beschäftigt 

und weitere rund 100 Mitarbeitende sind am 

chinesischen standort in Kunshan tätig. Fokussiert 

auf technisch hochstehende Komplettlösungen 

in den drei segmenten gießerei-Werkzeuge, 

blasformen und Werkzeuge für Fahrzeug-Ausklei-

dungen, teilt sich das prozessketten-Leistungs-

spektrum in produktentwicklung & engineering, 

rapid prototyping, Formen- und Werkzeugbau, 

Qualitätskontrolle, einfahren der Werkzeuge und 

schließlich service auf. das gros der Werkzeug-

systeme geht in den Automotive-sektor und hier 

zählen viele Hersteller und deren technologie-

partner bzw. zulieferer zur Kundschaft.

HeraUsforDerUng: grössere  

werKZeUge rationell fertigen  

der Abteilungsleiter Mechanische Fertigung, 

reinhard Hackler: Wir sehen einen starken trend 

zu größeren Formen und Werkzeugen, bedingt 

durch die fortschreitenden bemühungen zu mehr 

Material- und energieeffizienz und zunehmender 

Funktionsintegration bzw. Leistungsdichte von 

Automotive-baugruppen.“ 

in der praxis wirkt sich dies dahingehend aus, 

dass die Formen und Werkzeuge aus größeren 

grundeinheiten und größeren bauteilen bestehen, 

was entsprechend größere Maschinen erforderlich 

macht. darüber hinaus gilt es die Formen und 

Werkzeuge gemäß der Meissner-roi-philosophie 

für die Kunden wirtschaftlich darzustellen, wes-

halb das investment in größere CnC-Maschinen 

mit der Forcierung der 5-Achsen-technologie für 

die effiziente Komplettfertigung einhergeht. 

lösUng: HoCH aUtomatisiertes KontUr-, 

simUltan- UnD Komplettfräsen 

dazu sagte reinhard Hackler: „nach kurzer evalua-

tion war für uns klar, dass wir die neuen großteile-

bearbeitungszentren vom typ C 60 u von Hermle 

einsetzen, weil uns diese für die angedachten 

Komplett- und simultanbearbeitungen als ideal 

erschien. Wir nutzen die mittlerweile drei stück 

C 60 u bevorzugt zum Konturieren und simultan-

fräsen mit hohem Automatisierungsgrad und neh-

men auf grund der nachgewiesenen performance 

sukzessive eins ums andere komplexe Werkzeug 

oder bauteil auf diese 5-Achsen-bAz`s.

resümee oDer:  

meHr als nUr erfüllte erwartUngen 

Wir stellen pro Jahr  ca. 600 Komplettwerkzeuge 

her und haben in der mechanischen Fertigung im-

mer um die 15 projekte parallel am Laufen. Mit den 

5-Achsen-CnC- Hochleistungs-bearbeitungszen-

tren C 60 u von Hermle haben wir absolute treffer 

gelandet und sehen alle unsere erwartungen mehr 

als erfüllt an. Vor allem sind wir mit der 5-Achsen-

simultanbearbeitung in der Lage, bestimmte dreh- 

oder auch senkerodierarbeiten kompensieren zu 

können und damit wegfallen zu lassen, womit wir 

natürlich Handlings- und umspannaufwand und 

schließlich durchlaufzeit einsparen. 

schließlich sind die genauigkeit sowie die ober-

flächengüte und damit die Qualität der komplett 

gefrästen grundelemente und bauteile für die 

Werkzeuge so hoch, dass sich die nacharbeit 

tatsächlich auf ein Minimum reduziert.   

www.meissner.eu

Als international führender Komplettdienst- 
leister im Formen- und Werkzeugbau setzt 

die mittelständische Meissner Ag für den  
„return on investment“ ihrer Kundschaft u. a. 

auf drei 5-Achsen-CnC-Hochleistungs- 
bearbeitungszentren C 60 u von Hermle.

sehr großer Arbeitsbereich eines bAz C 60 u mit X = 1.200, 
Y = 1.300 und z = 900 mm mit dem nC-schwenkrundtisch 
1.350 x 1.100 mm, der Werkstückgewichte bis 2.500 kg auf-
nimmt und eine dynamische 5-Achsen- / 5-seiten-Komplett- /  
simultanbearbeitung gewährleistet

Links reinhard Hackler, Abteilungsleiter Mechanische Fertigung, 
und rechts Lukas garthe, zerspanungsmechaniker, vor „seinem“ 
5-Achsen-CnC-Hochleistungs- bearbeitungszentrum 
C 60 u mit Heidenhain steuerung
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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-generativ-fertigen.de

  Hermle Vorführzentrum Kassel-Lohfelden 
  awt.kassel@hermle.de 
  www.hermle.de

belgien 

  Hermle belgien 
  www.hermle-nederland.nl 

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. 
  Jd Horst, niederlande 
  www.hermle-nederland.nl

österreiCH 

  Hermle Österreich 
  niederlassung Vöcklabruck, 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

inteC leipZig / DeUtsCHlanD 
24.02.2015 – 27.02.2015

meCspe parma / italien 
26.03.2015 – 28.03.2015

Cimt beiJing / CHina 
20.04.2015 – 25.04.2015

HaUsaUstellUng  

gosHeim / DeUtsCHlanD  
22.04.2015 – 25.04.2015

moUlDingexpo  

stUttgart / DeUtsCHlanD 
05.05.2015 – 08.05.2015

maCH-teCH bUDapest / Ungarn 
12.05.2015 – 15.05.2015

metalloobrabotKa 

mosKaU / rUsslanD 
25.05.2015 – 29.05.2015

maCHtool posen / polen 
09.06.2015 – 12.06.2015

HaUptVersammlUng  

gosHeim / DeUtsCHlanD 
08.07.2015 

tErmInE
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