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C 12 U dynamic mit Robotersystem RS 05

DAS ZUSATZMAGAZIN

Das Hermle Zusatzmagazin in monolithischer 8-Eck-Bauweise
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Aus den Branchen: Metall- und Kunststoffverarbeitung,
Messtechnik, optische Systeme und Werkzeugtechnik
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Vorwort

Sehr geehrte Geschaftsfreunde 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 angekindigt einen Umsatz- und
Ergebniszuwachs im oberen einstelligen Pro-
zentbereich erzielen.

Mit unserem im Fruhjahr begonnen Neubau
der Montagehalle, fir 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 Gber 2000
gm groBen Buros, Schulungsraume und Be-
sprechungszimmer einziehen. Die geblndelte
Kompetenz auf einen Standort fordert nicht
nur das ,Wir" Gefuhl sondern verstarkt 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
(naheres auf Seite 2-3 in dieser Ausgabe).

Bereits heute laufen die ersten Vorbereitungen
fur die vom 22.-25. April 2015 stattfindende
Hausausstellung in Gosheim. Hierzu werden
wir in der nachsten Ausgabe noch detaillierter
berichten.

In diesem Sinne wunsche Ich Ihnen und Ihren
Familien ein gesegnetes Weihnachtsfest und
bei bester Gesundheit ein gutes sowie erfolg-
reiches Jahr 2015.

Mit freundlichem Gruf®

R
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Ihr Franz-Xaver Bernhard
Vorstand Vertrieb, Forschung & Entwicklung

Kompaktbearbeit
C 12U dynamic

Das Kompaktbearbeitungszentrum C 12 U dynamic

mit dem adaptierten Robotersystem RS05.

Durch die Adaption des kompletten Robotersystem RS05 wird die
Aufstellflache um nur 2m? vergroRert, bietet dem Anwender aber
eine enorme wirtschaftliche Aufwertung.

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 fiir 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 fur bis zu

12 Matrizen, welche Ubereinander, in der Héhe variabel aufgebaut werden. Diese Matrizen konnen mit Werk-

sticken oder z.B. ITS 50 Paletten individuell besttickt werden. Der Roboter kann je nach Greiferausfiihrung

bis zu 10 kg schwere Paletten oder Werkstlcke direkt von den Matrizen in den Arbeitsraum der )
C 12 U ein-und ausbringen. Hierzu fahrt die C 12 U ihre Y-Achse in Werkzeugwechselposition und g
offnet gleichzeitig die linke Zwischenwand zwischen dem Arbeitsraum und dem Roboter. Der Roboter l i I
zieht die gefUhrte Matrize aus dem Matrizenspeicher : M

und wechselt mittels des Einzel- bzw. Doppelgreifers
die Paletten, oder direkt die Werksttckrohlinge in den
Arbeitsraum. Auf dem NC-Schwenkrundtisch kdnnen
kundenindividuelle Spannmittel adaptiert werden,

um Paletten oder Werksttcke sicher und schnell zu

Spannen.

Die Beladung des Palettenspeichers erfolgt hauptzeit-
parallel von der Rickseite. Hierzu muss nur die Tur
nach oben geschoben werden und die Matrizen auf der
Ablageflache abgelegt und in den Speicher von Hand
eingeschoben werden. Ebenfalls auf der Maschinen-
rlckseite befindet sich die Werkzeugbe- und -entlade-
stelle der C 12 U. Das Standard-Werkzeugmagazin
fasst 36 Werkzeuge. Es kann optional von 36 auf

71 Werkzeugplatze nahezu verdoppelt werden und
das ohne zusatzlichen Platzbedarf. Dies ist gerade im
automatisierten Bearbeitungsprozess von groem Vor-
teil, da hier oft mit Ersatz- und Schwesterwerkzeugen

gearbeitet wird, um einen prozesssicheren Arbeitsab-
lauf aufrechterhalten zu konnen. Ein zusatzliches

19" Bedienpult erleichtert die Eingabe der Werkzeug-
daten in die komfortable Werkzeugverwaltung.

/ Der kompakte Arbeitsraum der C12U

beim Beladen eines Werkstlickes mittels
v des Robotersystems RS05



UNTERNERMEN.

ungszentrum

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

FACTS C 12 U DYNAMIC

Verfahrweg X-Y-Z: 350 - 440 - 330 mm

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

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

: s 7 Beschleunigung X-Y-Z
[dynamik): 4(8/m/s?

bR Steuerung: TNC 640

NC-SCHWENKRUNDTISCH

Aufspannflache: 0 320 mm
Schwenkbereich: +/- 115°
Abtriebsart Drehachse C: Torque

Drehzahl Drehachse C

(dynamik): 40(80) 1 /min
Antriebsart Schwenkachse A: mechanisch einseilig
Drehzahl Schwenkachse A

(dynamik]: 25 (55] 1/min
Tischbelastung: max. 100 kg

WERKZEUGMAGAZIN

(in das Maschinenbelt integriert]

Standardringmagazin: 36 Werkzeuge
Zusalzmagazin: 35 Werkzeuge

i LY
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FACTS ROBOTERSYSTEM RS 05

Roboter: 6-Achsen Industrieroboter
Transportgewicht: bis 10 kg
Greifer: Doppelgreifer fir ITS 50
Paletten und Werksticke %
Paleltenspeicher: fasst bis zu 12 Matrizen, welche 03

individuell mit ITS 50 Paletten

oder Werksticken ausgelegt

werden kdnnen
Roboferbedienpanel: fUr den Robatereinrichtbelrieb

Einrichtbetrieb mit dem
Roboterbedienmodul




Ausfuhrung flr die C50/MT und C60/MT mit zusatzlichem Bedienfeld

DAS ZUSATZMAGAZIN

/M92-/M108-7ZM115-2ZM135-7ZM 192

Das Hermle-Zusatzmagazin in monolithischer
8-Eck-Bauweise fur platzoptimierten Anbau an
die Hermle Bearbeitungszentren C 32 bis C60.
Mit bis zu 192 Werkzeugplatzen auf einer
Grundflache von 3m?.

Der Grundsockel und der Z-Achs-Grundtrager
sind in Mineralgussbauweise ausgefuhrt und
stabilisieren das Magazin. StellfuBe mit integrier-
ten Transportrollen erleichtern den Anbau an
das Bearbeitungszentrum.

HIGHLIGHTS

- Erhaltich for alle C 32, C 42 - Be-und Enliadestelle mit
C 50 und C 60 Madelle 2 x 2 bzw. 3 x 3 Werkzeugplatze
(Schnittstellenabhangig)
- Nur 3 m? Stellfiache
- Mit zusalzlichem Bedienfeld
- Monolithische 8-Eck-Bauweise beider C 50 und C 60

- StellfiBe mit integrierten
- Grundsockel und Z-Achs-Grund- Transporirollen
lrdger in Mineralgussbauweise
- Zwei Magazine kombinierbar

- Bis zu 192 Werkzeugplslze
[Schniltstellenabhangig)

Ausflihrung flir die C32 und C42/MT.

Maschinenbedienpult kann zur Be- und Entladestelle geschwenkt werden



Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de

im Bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.
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Der mittelstandische CAD-/CAM-, Prototypen- und Zerspantechnik-Dienstleister
Schutz GmbH setzt von Anbeginn auf die Leistungsfahigkeit von Hermle-

CNC-Bearbeitungszentren

Schiitz

Metall-und Kunsatstoffverarbeitung

Wenn sich ein kreativ-kompetenter Know-how
Kopf in seinem beruflichen Umfeld wahlweise
unterfordert oder in seinem Tatendrang einge-
schrankt sieht, bleibt ihm eigentlich nur noch
der Weg in die Selbstandigkeit. Reinhard Schiitz,
Inhaber und besagter kreativ-kompetenter
Know-how Kopf der mittlerweile 20 Fachkraf-
te beschaftigenden Firma, stellte zum Ende

der 90er-Jahre des vergangenen Jahrhunderts
namlich fest, dass er in der Tat buchstablich
feststeckte, sprich: sich nicht mehr so richtig
entfalten konnte. Folgerichtig ging er das Wagnis
ein und grindete einen Betrieb, bei dem sich
alles um CAD-/CAM-Anwendungen, Herstellung
von Prototypen, Bau von Vorrichtungen und
SpritzgieBmuster-Werkzeugen sowie um die
Komplettbearbeitung anspruchsvoller Einzelteile
und Kleinserien drehen sollte.

HOCHWERTIGES EQUIPMENT FUR
REPRODUZIERBARE QUALITATS-LEISTUNGEN
,Im Betrieb, in dem ich jahrelang gearbeitet habe,
stand eines Tages die Ersatzbeschaffung einer
Frasmaschine an und damals machte Hermle

das Rennen. In der Folgezeit hat sich diese
Entscheidung als absolut richtig erwiesen und
deshalb war fur mich klar, in der eigenen Firma
mit Hermle-Maschinen zu arbeiten. Um das
notwendige Investment stemmen zu konnen,
erwarben wir als erste Maschine eine gebrauchte
Universalfrasmaschine Hermle UWF 1002H und
dieser folgte dann mit einer U630 bald die
nachste Maschine. Mit den beiden Prazisions-
Werkzeugfrasmaschinen, die ja bereits einen
Teilautomatisierungsgrad vorzuweisen hatten,
gingen wir fUr ein paar Jahre in die Vollen, bevor
wir dann im Jahr 1999 mit einem CNC-Bearbei-
tungszentrum CB00V neue Wege beschritten,”

so das Statement von Reinhard Schitz Giber die
Aufbauphasen seines Unternehmens. Mit dem
Bau einer neuen Produktionshalle und weiteren
Investments in Universal-Frasmaschinen sowie
CNC-BAZ's von Hermle (im Jahr 2001 eine

U 1000A und ein C800V) folgte man dem Ruf
der offensichtlich sehr zufriedenen Kunden

nach Kapazitatsausbau, sowohl hinsichtlich der
Bearbeitungs-Kapazitaten selbst als auch der
Zerspanung an groBeren Werkstiicken. Die praxis-
orientierten Fachkrafte im Unternehmen Schiitz
loteten in der Folgezeit mit den vorhandenen
3-und 4- Achsen-Universalfrasmaschinen bzw.
CNC-Bearbeitungszentren und Hilfseinrichtungen
sowie kreativen Spann- und Werkzeuglosungen
die Leistungsfahigkeit der Hermle-Maschinen bis
an die Grenzen des Machbaren aus, bevor sich mit
der Beschaffung eines CNC 5-Achsen-
Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C40U im
Jahr 2003 ganz neue Maglichkeiten eroffneten.

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
C60U fur die GroBteilefertigung geordert.

Dazu fuhrte Reinhard Schiitz aus: ,Mit den dann
sechs 5-Achsen-Bearbeitungszentren haben wir
zumindest fr den Augenblick einen sehr hohen
Stand an 5-Achsen-Bearbeitungskapazitaten so-
wie auch an Fertigungskapazitaten erreicht, der
den Kunden, und nattrlich solchen, die es noch
werden wollen, die Sicherheit gibt, anspruchsvolle
Werksttcke und Losungen zum vereinbarten
Termin zu bekommen. Dabei spielen nattrlich
auch die sehr hohe technische Verflgbarkeit der
Hermle-Maschinen und der ausgesprochen gute

Arbeitsraum der C22 U mit dem NC - Schwenkrundtisch Durchmesser 450 mm und aufgespanntem Maschinenspannstock.

)
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Von links nach rechts Reinhard Schutz, Grinder und Inhaber
der Schiitz GmbH, Franz Baier, Maschinenbediener CNC-BAZ’s
und als ,Mann der 1. Stunde” langjéhriger Mitarbeiter der
Schitz GmbH

und zuverlassige Service eine tragende Rolle.
Uberhaupt hat uns Hermle in all den Jahren sehr
engagiert begleitet und uns sogar einmal quasi
ad hoc eine Maschine zur Verfligung gestellt, als
wir wegen zu geringer Bearbeitungskapazitaten
ziemlich unter Lieferdruck gerieten.”

DIE ,ANDERE"“ ARBEITSPHILOSOPHIE: DEM
PERSONAL RAUM UND ZEIT GEBEN

Doch Reinhard Schutz hat daftr folgende
Erklarung parat: ,Unsere Mitarbeiter sind fir
jeweils ein Projekt komplett verantwortlich und
zwar von der Projektbesprechung bis zum Ablie-
fern der fertigen Teile in dokumentierter Qualitat.
Da wir uns nicht mit alltaglichen CNC-Bearbei-
tungen, sondern mit zumeist hochanspruchsvoller
5-Achs-/5-Seiten-Komplett-/Simultanbearbei-
tung an Einzelwerkstlcke aus unterschiedlichsten
Materialien befassen, sind die Mitarbeiter auch
mehr gefordert. Wenn unsere Kunden aus dem
Automotive-Segment, wie gehabt, im Eiltempo
aufwandige 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 verfligharen Kapa-
zitaten an. Aber mindestens so wichtig ist, dass
die Teilegenauigkeit und die Qualitat stimmen und
hier gibt es absolut keine Kompromisse. Jeder
Schuss muss sitzen und daflir braucht es schon
eine gewisse Konzentration. Wir arbeiten fUr un-
sere Kunden wie flr uns dann rentabel, wenn der
Mitarbeiter alles richtig macht und die Maschine
exakt nach Vorgaben arbeitet. Zuviel Druck ist da
nicht forderlich und am Ende Uberzeugt sowieso
nur die gefertigte Qualitat.

www.cad-schuetz.de
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Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de

im Bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.

AUSGEZEICHNETE
AUFTRAGSFERTIGUNG

Links Martin Bluml, Maschinen-/Anlagenbediener
und rechts Andreas Bauer, Leiter CNC-Frasen vertikal,
beide vom Rohde & Schwarz Werk Teisnach

Das Werk Teisnach setzt als Dienstleistungszentrum fur die mechanische und
elektronische Fertigung im Werksverbund der Rohde & Schwarz GmbH & Co. KG
u.a. auf automatisierte CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren von Hermle

ROHDE&SCHWARZ

,DIE FABRIK DES JAHRES - HERVORRAGENDER
KLEINSERIENFERTIGER 2010*

Darauf folgend ,Die Beste Fabrik 2013" und
heuer den Bayerischen Qualitatspreis - wer sich
mit solchen Auszeichnungen schmUcken 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 Lésungen
immer um elektronische Mess- und Kommuni-
kationstechnik geht und die mechanische
Fertigung nicht unbedingt zum Kerngeschaft
gehort, oder doch?

SPEZIALITAT: KOMPLEXE PRAZISIONSTEILE
AB LOSGROSSE 1

Im Bereich Frasen vertikal, der aktuell 38 Mit-
arbeiter umfasst, hat dies zur Folge, dass wir
konsequent auf Leistungs- und Konkurrenzfa-
higkeit setzen missen, 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, fiir das
man einen entsprechend versierten Partner
suchte. Gefunden wurde dieser in der Maschi-
nenfabrik Berthold Hermle AG.

MANNLOS, PROZESSSICHER UND FLEXIBEL
PRAZISIONSQUALITAT FERTIGEN

Dazu der erfahrene Praktiker Andreas Bauer:
JUnserem erklarten Ziel, die Mannlos-Zeiten
deutlich und nachdrtcklich zu erhoéhen,
entsprachen die Hermle-Konzepte in vollem
Umfang. Perfekten Prasentationen folgten
absolut zufriedenstellende Leistungsnachweise
und in Workshops definierten wir Ausstattungs-
umfange und Schnittstellen.

Dabei erwies sich als groRer Vorteil, dass wir
Komplettsysteme aus einer Hand erhielten,
namlich bestehend im einen Fall aus zwei
5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungs-
zentren vom Typ C30U und gekoppelt mit
einem Roboter-/und Werkstlck-Magazinsy-
stem RS2 sowie im anderen Fall ein 5-Achsen-
CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrum
C42U mit integriertem 3-fach Palettenwech-
selsystem.”

RESUMEE

Nach den Erfahrungen mit der Fertigungs-
anlage der beiden BAZ's C30U plus Robotersy-
stem RS 2 bendtigten wir beim Frassystem mit
dem BAZ C42U plus 3-fach Palettenwechsler
nur eine 3-monatige Anlaufphase, um zum
vergleichsweise hohen Nutzungsgrad von tber
95% zu gelangen.

www.rohde-schwarz.de

frontseitiger am Palettenwechsler angeordneter,
von drei Seiten und von oben frei zuganglicher Paletten-Ristplatz




Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de

im Bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.
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DAS PLUS
VON OCULUS

Von der Idee zum Produkt, oder: Prazisionsteilefertigung und hoher Eigen- Indstriomechanker,beide von Ceulos Optikgerte GbHin
. . ' Wetzlar, vor dem 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungs-
fertigungsgrad als zentrale Elemente des Unternehmenserfolgs im Bereich zentrum €220 von Herme

Optische Systeme sowie Gerate fur Augenarzte und Arbeitsmedizin

,PRAZISION HAT MAN IM GRIFF, WENN traditioneller Feinmechanik und Feinoptik spielen Elek-
D (: U |_U S® MAN SO GUT WIE ALLES SELBST MACHT, tronik und Software bedeutende Rollen.
Uber das notwendige Equipment sowie Uber
qualifiziertes, engagiertes Fachpersonal ver- PRAZISE BAUTEILE EFFIZIENT UND
flgt", so umschreibt Uwe Wambach, Betriebsleiter bei der Oculus Optikgerate GmbH in Wetzlar die DABEI MONTAGEFERTIG BEARBEITEN

Fertigungs- und Qualitatsphilosophie des Herstellers fir Ophthalmologische Gerate. Doch der Reihe Fir die Programmierung und Bedie-

nach. Die Griindung des mittelstandischen Familienunternehmens Oculus Optikgerate GmbH geht nung im Zweischichtbetrieb sind

auf das Jahr 1895 zurdck. insgesamt 15 Fachkrafte

Damals in Berlin ins Leben gerufen, erfolgte spater der Umzug ins ,Optik-Valley” um Wetzlar. verantwortlich. Dazu erklarte der

Hier entwickelte sich Oculus zu einem weltweit tatigen Betrieb, dessen Gerate und Komplett- gelernte Feinwerktechniker Uwe

[6sungen fur Ophthalmologen, Optometristen und Augenoptiker in Uber 80 Landern verkauft Wambach: ,Wir fertigen

werden. In den drei Werken in Wetzlar und im Nachbarort Minchholzhausen sind 265 Mitarbeiter/ mit 5000 und 6000 lebenden und

innen damit beschaftigt, mit wissenschaftlicher Unterstitzung die komplexen mechatronischen ofters wiederkehrenden sowie neuen Opt f”:k:n;m/lﬁ eren
Gerate und Systeme zu entwickeln und nach hochsten Qualitatsvorgaben herzustellen. Neben Bauteile ein sehr breites Werkstlckspek- P Bezugsebenen fiir optische Achsen

5-achsig ¢ m Vollen komplett gefrast in zwei

trum. Dabei liegen die Stuckzahlen chaotisch . o - B
Aufspannungen (rechts die komplette Baugruppe)

zwischen 1 und 4000, zumal wir die Serienteile

nach Bedarf und Kapazitat in Chargengrofen von 25 his 250 fertigen. Folglich mussen 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 mussen, ist nicht zuletzt
am 5-Achsen-Hochleistungs-Bearbeitungszentrum

C22U von Hermle zu sehen, das bei uns mittlerweile so eine Art Benchmark-Funktion Gbernommen
hat, weil wir damit Werkstucke aller Komplexitatsgrade bis auf die Oberflichenbehandlung sozusa-
gen montagefertig bearbeiten kénnen.

MIT 5-ACHSEN ZUM ZIEL

Folgerichtig nahm Oculus mit der konsequent vorangetriebenen Beschaffung des 5-Achsen-
CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C22 U ein entsprechendes Investment vor.

Erklarend dazu Uwe Wambach: Das 5-Achsen-Konzept und der Maschinenaufbau haben uns genau-

so Uberzeugt wie Frasversuche, das Spanekonzept und die Optionen zur individuellen Ausristung.

Keine andere Maschine erreichte die gewUlnschte Prazision bezlglich der 5-Seiten-Komplett-

bearbeitung mit reproduzierbar exakten Achsen-Fluchtungen flr die Optik so mihelos wie das
Hermle-BAZ. Wir kdnnen uns wegen der angestrebten montagefertigen Bearbeitung von Einzel-

und Serienteilen absolut kein Vertun erlauben und sind deswegen mit dem Hermle BAZ vom Typ 06

C?22U auf die sichere Seite gegangen. 07

Sehr groRer Arbeitsraum fiir die BAZ-Kompaktklasse und den 320mm NC-Schwenkrundtisch fur die Schwenk-/

Dreh-Positionierung des Werkstticks/der WerkstUcke (zwei Achsen im Werksttck und drei Achsen im Werkzeug)
fur die 5-Achsen-/5-Seiten- Komplettbearbeitung komplexer Optikteile
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Sehr groBer Arbeitshereich eines BAZ C60U mit X = 1.200,
Y =1.300 und Z = 900mm mit dem NC-Schwenkrundtisch
1.350 x 1.100mm, der Werksttckgewichte bis 2.500kg auf-
nimmt und eine dynamische 5-Achsen-/5-Seiten-Komplett-/
Simultanbearbeitung gewahrleistet

(42") MEISSNER

,PRAZISION UND LEISTUNG

FUR DEN WELTMARKT"

- das ist bei der Meissner AG im hessischen
Biedenkopf-Wallau nicht nur irgendein Slogan,
sondern wird nachdr(icklich gelebt. GroRen Anteil
daran hat das in unseren Breiten leider noch nicht
alltagliche Konstrukt der Mitarbeiter-AG, bei der
sich die Aktiengesellschaft mehrheitlich im Besitz
der Mitarbeitenden befindet. Dies markierte den
Beginn einer Erfolgsstory, die bis heute anhalt.

In der Meissner AG sind heute am Standort Bieden-
kopf-Wallau Uber 300 Mitarbeitende beschaftigt
und weitere rund 100 Mitarbeitende sind am
chinesischen Standort in Kunshan tatig. Fokussiert
auf technisch hochstehende Komplettlésungen

in den drei Segmenten GieRerei-Werkzeuge,
Blasformen und Werkzeuge fur Fahrzeug-Ausklei-
dungen, teilt sich das Prozessketten-Leistungs-
spektrum in Produktentwicklung & Engineering,
Rapid Prototyping, Formen- und Werkzeugbau,
Qualitatskontrolle, Einfahren der Werkzeuge und

"I
|G
SCHNELLER ZUM RO

schlieBlich Service auf. Das Gros der Werkzeug-
systeme geht in den Automotive-Sektor und hier
zahlen viele Hersteller und deren Technologie-
Partner bzw. Zulieferer zur Kundschaft.

HERAUSFORDERUNG: GROSSERE
WERKZEUGE RATIONELL FERTIGEN

Der Abteilungsleiter Mechanische Fertigung,
Reinhard Hackler: Wir sehen einen starken Trend
zu gréBeren Formen und Werkzeugen, bedingt
durch die fortschreitenden Bemthungen 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 groReren
Grundeinheiten und groReren Bauteilen bestehen,
was entsprechend groRere Maschinen erforderlich
macht. Daruber hinaus gilt es die Formen und
Werkzeuge gemal der Meissner-ROI-Philosophie
fur die Kunden wirtschaftlich darzustellen, wes-
halb das Investment in groRere CNC-Maschinen
mit der Forcierung der 5-Achsen-Technologie fur
die effiziente Komplettfertigung einhergeht.

LOSUNG: HOCH AUTOMATISIERTES KONTUR-,
SIMULTAN- UND KOMPLETTFRASEN

Dazu sagte Reinhard Hackler: ,Nach kurzer Evalua-

tion war fur uns klar, dass wir die neuen Grofteile-
Bearbeitungszentren vom Typ C60U von Hermle
einsetzen, weil uns diese fir die angedachten

Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de

im Bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.
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Links Reinhard Hackler, Abteilungsleiter Mechanische Fertigung,
und rechts Lukas Garthe, Zerspanungsmechaniker, vor ,seinem”
5-Achsen-CNC-Hochleistungs- Bearbeitungszentrum

C60U mit Heidenhain Steuerung

Als international fUhrender Komplettdienst-
leister im Formen- und Werkzeugbau setzt
die mittelstandische Meissner AG fUr den
,Return on Investment” ihrer Kundschaft u.a.
auf drei 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren C60U von Hermle.

Komplett- und Simultanbearbeitungen als ideal
erschien. Wir nutzen die mittlerweile drei Stiick
C60U bevorzugt zum Konturieren und Simultan-
frasen 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.

RESUMEE ODER:

MEHR ALS NUR ERFULLTE 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 C60U von Hermle haben wir absolute Treffer
gelandet und sehen alle unsere Erwartungen mehr
als erfUllt an. Vor allem sind wir mit der 5-Achsen-
Simultanbearbeitung in der Lage, bestimmte Dreh-
oder auch Senkerodierarbeiten kompensieren zu
konnen und damit wegfallen zu lassen, womit wir
natrlich Handlings- und Umspannaufwand und
schlieBlich Durchlaufzeit einsparen.

SchlieBlich sind die Genauigkeit sowie die Ober-
flachenglte und damit die Qualitat der komplett
gefrasten Grundelemente und Bauteile flr die
Werkzeuge so hoch, dass sich die Nacharbeit
tatsachlich auf ein Minimum reduziert.

WWW.meissner.eu

TERMINE

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

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 Vorflhrzentrum Kassel-Lohfelden
awt kassel@hermle.de
www.hermle.de

BELGIEN

E N Hermle Belgien

@ HERMLE www.hermle-nederland.nl
R

BULGARIEN

BN . Hermle Southeast Europe

Sofia, Bulgarien
www.hermle.bg

Hermle China

E .ri R Shanghai Representative Office
!vf ks und Beijing Representative Office

www.hermle.de

DANEMARK - FINNLAND - NORWEGEN

B Hermle Nordic

@ HERMLE Niederlassung Arslev, Danemark
4 www.hermle-nordic.dk
ITALIEN

E N Hermle Italia S.r.l.

@ HERMLE Rodano, Italien

R 4 www.hermle-italia.it

Hermle Nederland B.V.

E U

@ HERMLE JD Horst, Niederlande
W i www.hermle-nederland.nl
OSTERREICH

E_ Y Hermle Osterreich

& HERMLE Niederlassung Vocklabruck, Osterreich
R 4 www.hermle.de

POLEN

E _ Hermle Polska

# HERMLE Niederlassung Warschau, Polen
£ www.hermle.pl

RUSSLAND

E N Hermle Vostok 000

Moskau, Russland

L " g
& HERMLE
000 Boctox www.hermle-vostok.ru

SCHWEIZ

Hermle (Schweiz) AG
Neuhausen am Rheinfall, Schweiz

& HERMLE
Echweig A www.hermle-schweiz.ch

Hermle WWE AG
Baar / Zug, Schweiz
www.hermle-vostok.ru

TSCHECHISCHE REPUBLIK

Hermle Ceska Republika
Organizacni slozka.
Niederlassung Prag, Tschechische
Republik

www.hermle.cz

& HERMLE
o el

USA

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

& HERMLE

‘Machine Company
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