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Vorwort

Sehr geehrte Geschaftsfreunde und Kunden,
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

das Jahr 2018 zeichnet sich als eines der Besten
in der Firmengeschichte der Hermle AG ab. Der
Auftragseingang steigerte sich im ersten Halbjahr
um 22 %, der Konzernumsatz wuchs um 14 %.
Profitiert hat die Hermle AG von der aulerge-
wohnlichen Branchenkonjunktur und den erfolg-
reichen Produktinnovationen in den Bereichen
Automation, Digitalisierung und dem neuen Bear-
beitungszentrum C 650. Detaillierte Zahlen finden
Sie wie immer auf unserer Homepage.

Auf den wichtigsten Branchenmessen der AMB in
Stuttgart und der IMTS in Chicago, prasentierte
sich Hermle mit einem breiten Querschnitt aller
Maschinenmodelle und verschiedensten Auto-
mationslosungen. Unsere digitalen Bausteine mit
den Bereichen Digital Production, Digital Opera-
tion und Digital Service fanden immer groBeres In-
teresse und wurden in einem Sonderbereich pra-
sentiert. Weitere nationale und internationale
Messen und Workshops wurden in 2018 be-
schickt. Mit unseren beiden Maschinenreihen
PERFORMANCE-LINE und HIGH-PERFORMANCE
-LINE und deren Automatisierung sind wir be-

stens flr zukUnftige Anforderungen aufgestellt.
Der Bereich Digitalisierung wird weiter kontinu-
ierlich ausgebaut.

Hermle investierte rund 1,9 Mio. Euro in zwei
neue Biegemaschinen und eine Laser-Stanzan-
lage im Bereich Blechfertigung, um die stei-
genden Kapazitatsanforderungen bewaltigen zu
konnen. Die BaumaBnahmen in der Spanenden
Fertigung neigen sich nun auch dem Ende zu.
Die letzten AnschlUsse fur die neu installierten
Maschinen sind beendet. Somit kann eines un-
serer Herzstlcke in der Produktion bei Werksbe-
suchen wieder besichtigt werden. Zusatzliche In-
vestitionen, um Hermle hin zur Smart Factory zu
fuhren, wurden im Produktionsbereich getatigt.

Wir laden Sie bereits jetzt recht herzlich zu un-
serer im Fruhjahr 2019 stattfindenden Haus-
ausstellung am Standort Gosheim ein.

In diesem Sinne wunsche ich Thnen und lhren
Familien ein gesegnetes Weihnachtsfest.

Bei bester Gesundheit ein gutes sowie erfolg-
reiches Jahr 2019.

Mit freundlichem Gruf®

lhr Franz-Xaver Bernhard
Vorstand Vertrieb, Forschung und Entwicklung

HERMLE-LEIBINGER
SYSTEMTECHNIK GMBH

20 JAHRE AUTOMATION VOM FEINSTEN

Als im Jahr 1998 die Hermle-Leibinger Systemtechnik GmbH (kurz HLS), inzwischen eine 100-prozentige Hermle Tochter, gegriindet wur-
de, stand die Automationstechnologie von Bearbeitungszentren noch in einem experimentellen Stadium. Anfangs beschaftigte sich die HLS
mit Handling und Zufthrsystemen und der einfachen Automation der Bearbeitungszentren. Relativ schnell erkannte man, wie sinnvoll der
Einsatz von Robotertechnologie und auch die Verkettung mehrerer Bearbeitungszentren zu einem Fertigungssystem ist. Auch erganzende
Technologien wie Reinigen, Messen und Uberwachen wurden schnell in die Turn-Keys integriert. Aber gerade die Robotertechnologie,
aufgesetzt auf eine ausgekltgelte Plattformstrategie, brachte die HLS in immer neuere Aufgabengebiete und Branchen.

Bis heute sind Uber 300 Anlagen an Hermle Bearbeitungszentren installiert, darunter Linearanlagen mit his zu finf Bearbeitungs-

zentren, die mit einem Roboter bedient werden. Produktionsmaschinen von anderen Herstellern wurden ebenfalls in solche komplexen
Anlagen eingebunden.

HS flex

HANDLINGSYSTEM HS FLEX - WEITERE
AUSBAUSTUFEN IM PALETTENHANDLING

Mit einer weiteren Ausbaustufe zum Multipalettensystem, wird das HS flex noch attraktiver. Kombiniert mit dem Hermle Automation-
Control-System (HACS) bietet das HS flex noch mehr Produktivitat und Flexibilitat.

Nach einer sehr erfolgreichen Markteinfihrung im April 2017 hat sich das Handlingsystem HS flex, welches an die Maschinenmodelle
C12,C22,C32,C42 der HIGH-PERFORMANCE-LINE und an die C 250 und C 400 der PERFORMANCE-LINE adaptiert werden kann,
zu einem echten Erfolgsmodell entwickelt. Die Nachfrage ist ungebrochen.

Mit neuen Features speziell im Palettenhandling, wartet das Handlingsystem HS flex an der diesjahrigen Hausausstellung auf. So
konnen nun dank Greiferwechsel auch unterschiedlichste Palettensysteme wie bspw. EROWA MTS und ITS 148 in ein System
integriert werden. Mit dem HS flex ist die Handhabung von Paletten mit einem Transportgewicht von max. 450 kg mdglich, und
das bei Palettenabmessungen von bis zu 500 x 400 mm. Dank neuer Softwarefunktionalitat in HACS ist es nun auch maglich,
Paletten im Einzelfall zu Gberbauen und damit ein noch breiteres Werkstiickspektrum im System zu bevorraten.




RNEHMEN.

RS 2 Kombi

ROBOTERSYSTEM RS 2 KOMBI
MIT INTEGRIERTEM KANBAN-SPEICHER

Aktuell wurde ein Robotersystem RS 2 Kombi mit allen Raffinessen, adaptiert an ein 5-Achsen Bearbeitungszentrum C 32 U dynamic,
speziell fir das Technologie- und Schulungszentrum aufgebaut und installiert.

Bei dem Robotersystem handelt es sich um ein plattformbasiertes System mit aufgesetzter Kahine und einem 6-achsigen Industrieroboter
mit maximalem Transportgewicht von 240 kg. Die individuell auslegbaren Regalspeicher beheimaten sowoh! Greiferablageplatze (fir
Paletten und Werksttckhandling) als auch, Werkzeugzusatzspeicher (flr groBe/schwere Fras- und Bohrwerkzeuge) oder verschiedenste
Ablageplatze fur Paletten und/oder Werkstlcke auf Matrizen.

Auch ein Kanban Magazin fur kubische und/oder zylindrische Werksttckrohlinge mit Transportband fur Halbfertig- und Fertigteile und eine
Teilerutsche fur N.I.O-Teile wurden integriert. Ein Ristplatz mit zusatzlichem Bedienpult ist ebenfalls adaptiert. Das Robotersystem kann
mit einem Tlrsystem vom Bearbeitungszentrum abgekoppelt werden, so dass der Maschinenbediener direkten Zugang zum Arbeitsraum
des Bearbeitungszentrums hat (Rusten oder Messtatigkeit), wahrend der Roboter parallel weitere Bearbeitungszentren beschickt.

Robotersystem RS 2 Kombi mit Kanban, adaptiert an ein 5-Achsen Bearbeitungs- Robotersystem RS 2 Kombi mit Kanban System
zentrum C 32 U dynamic

-

DIE SPEICHERBELEGUNG:

* 4 unterschiedliche Zusalzgreifer
* 4 x [bis 6 x] Vorrichtungspaletten 400 x 400 x 320 mm (B x T x H)
« 12 Paletten mit Werksticken 400 x 400 x 360 mm (B x T x H)

* 6 Palelten mil Werksticken 400 x 400 x 500 mm (B x T x H]

« 3 Palelten mit Werksticken 400 x 400 x 420 mm (B x T x H)

* Kanban System mit 35 Werkstickschachten fir Rohlinge
(kubisch oder zylindrisch) van 20 x 20 x 20 mm
bis 100 x 100 x 100 mm

* 5 Handwerkzeuge HSK 63 fur ibergroBe Werkzeuge
* 200 x 450 mm Lange und 15 kg

* 4 Teilematrizenpaletten 530 x 630 x 260 mm (B x T x H] fir
12 Werksticke bis 100 x 100 x 100 mm

* 4 Teilematrizenpaletten 530 x 320 x 410 mm (B x T x H)
miljeweils 3 ITS-148 Palelten

Palettenspeicher, Rustplatz (hinten) und Transportband fiir Werkstticke




Was zeichnet Hermle Produkte aus? Wie sind unsere Maschinen genau aufgebaut und welche Baugruppen

gibt es Uberhaupt? Welche Vorteile bieten sie? Und wer profitiert davon? Unsere Clips zeigen es [hnen. Am

besten einfach gleich reinschauen.

Die neuen Produktanimationen setzen die emationalen Highlights unserer Bearbeitungszentren in Szene
und demonstrieren eindrucksvoll deren Vorteile. Klassifiziert in drei sportliche Kategorien laufen unsere
Bearbeitungszentren in einer virtuellen Arena zur Hochform auf. Aber die Animationen sind nicht nur op-
tisch ein Genuss, sie vermitteln anschaulich detaillierte Produktinformationen: Hard Facts - von der Ent-
stehung, Uber die differenzierten Details bis hin zum maximalen Werksttck.

TECHNISCH. OPTISCH. EPISCH.

Unsere ALL-STARS und GIANTS in der HIGH-PERFORMANCE-LINE sowie unsere RISING-STARS in der
PERFORMANCE-LINE zeigen, was ,besser frasen” mit Hermle bedeutet - erstklassige Qualitat. Und so

wie unsere Bearbeitungszentren mit Technik vom Feinsten ausgestattet sind, ist auch die Machart der
Animationen: Visuell brillant die Bildqualitat. Hochdynamisch, innovativ und futuristisch die Animation.
Uberraschend, die Perspektivwechsel - und doch: immer nachvollziehbar. Diese Clips nehmen die Zu-
schauer mit auf die Reise ins Innerste unserer Bearbeitungszentren. Das macht sie zu mehr als nur Erklar-
filmen. Sie sind ein Ausdruck der Leidenschaft, die uns antreibt - ein Ausdruck der Philosophie von
Hermle.

TON AN! FILM AB!

Treten Sie ein in die Welt der emotionalen Produktvisualisierung und Uberzeugen Sie sich selbst unter

DREI FILME, EINE BOTSCHAFT

ALL-STARS in der HIGH-PERFORMANCE-LINEC 12 /C22/C32/C 42

GIANTS in der HIGH-PERFORMANCE-LINE C52/C62

RISING-STARS in der PERFORMANCE-LINE C 250/ C 400/ C 650 (coming soon)






PRODUKTE.

HERMLE
DIGITAL
PRODUCTION

HERMLE
DIGITAL
OPERATION

3 SCHRITTE
IN RICHTUNG s,
INDUSTRIE 4.0 '

DIGITALE BAUSTEINE - DAS SMARTE RUNDUM-PAKET

Der digitale Wandel steht im Fokus vieler Produktionsbetriebe. Hermle unterstltzt Sie auf Ihrem individuellen
Weg Richtung Industrie 4.0 und Smart Factory. Wir bieten Ihnen ein umfassendes Paket an digitalen Bausteinen,
die lhre Effizienz, Prazision und Produktivitat steigern. Mit Digital Production, Digital Operation und Digital
Service stellen Sie Ihre Hermle Bearbeitungszentren auf ein solides Fundament fur die Zukunft.

Die Broschtiren finden Sie auch in der Mediathek auf unserer Homepage:
vw.hermle.de/de/media/mediathek/printdokumente

VORTEILE UND FEATUR

Intelligente Auftragsverwallung
Transparente Produklionsprozesse
Smartes Maschinen-Tuning

Papierlose Fertigung

Ausgefeilte Technologiezyklen

Fern- oder praventive Warfung




Mit der neuen Laser-Stanzanlage und zwei neuen Abkantpressen flr den
GroBteil- und Kleinteilbereich ist Hermle in der Blechfertigung up to date

TOPP AUFGESTELLT IN
DER BLECHFERTIGUNG

HERMLE INVESTIERT 1,9 MIO. EURO IN NEUE MASCHINEN

Aller guten Dinge sind drei: Um die steigenden Kapazitatsanforderungen zu meistern, haben wir gleich drei neue
Maschinen in Betrieb genommen. Egal was kommt, damit ist Hermle in Sachen Blechfertigung bestens gerustet.

LASER-STANZANLAGE TRUMATIC 7000

Das Herzstlick unserer jlingsten Investitionen ist die TruMatic 7000. Die Laser-Stanzanlage ersetzt die TruMatic 6000 und ist rund 20 %
effektiver als das Vorgangermodell. Um die laufenden Produktionsprozesse nicht zu stéren, haben wir die Maschine wahrend der Betriebs-
ferien installiert. Lasern, Stanzen, Biegen, Umformen, Entgraten, Senken, Signieren, Kennzeichnen - es gibt fast nichts, was sie nicht kann.
Die schnelle Teileklappe ermdglicht extrem kurze Ausschiebewege, geringe Ausschleuszeiten und Prozesssicherheit fur Laserteile bis 500 x
500 mm. Ihre Aufwdlberkennung stoppt automatisch die Bearbeitung, sobald sich ein Blech aufwélbt. hr Smart Punch Monitoring minimiert
Stempelbruchrisiken, kontrolliert bei Werkzeugwechsel die letzte Stanzung und pruft via Lichtschranke die Lochmitte. Und das sind nur
einige Vorteile mit denen die TruMatic 7000 Uberzeugt.

ABKANTPRESSE TRUBEND 5230

Als Ersatz fur die V 170 ist bereits seit Sommer die neue Abkantpresse bei uns im GroBteilbereich im Einsatz. Sie ist mit zwei Biegehilfen
ausgestattet, die den Bediener beim Biegen von schweren Bauteilen entlasten und bei dinnen Blechen mit groRen Schenkellangen den
Gegenbugeffekt verhindern. Sie zeichnen sich durch eine hohe Tragfahigkeit (100 kg) und einen groBen Winkelbereich bis zu 30° aus.
DarUber hinaus verflgt die neue TruBend Uber einen Tool Indicator, eine hydraulische Werkzeugklemmung sowie einen 6-Achs-Hinteran-
schlag, bei dem alle Achsen unabhangig voneinander verfahrbar sind. Er gewahrleistet bei asymmetrischen Werkstlicken eine stabile
Anschlagposition. Rustzeiten flir Anschlagverstellungen sind nicht erforderlich.

ABKANTPRESSE TRUBEND 7036

Die TruBend 7036 ersetzt die in die Jahre gekommene V 130. Auch sie verflgt Uber einen 6-Achs-Hinteranschlag. Mit ihrem Komfort-
Auflagetisch, der Komfort-FuRauflage sowie der Sitz- und Stehhilfe ist sie besonders ergonomisch, denn sie ermdglicht ermidungsfreies
Arbeiten - auch in sitzender Position. So schnell und effizient wie sie ist, eignet sich die neue Abkantpresse ideal zum Biegen kleiner und
mittlerer Teile in hohen Sttckzahlen.

TECHNISCHE DATEN:

Laser-Stanzanlage TRUMATIC 7000

* Abmessungen: 8.070/9.450/2.328 mm (Bx T x H)
*Stanzen 1.200 1/min

* Max. Blechdicke 8,0 mm Stahlblech

* Max. Werkstickgewichl 280 kg

* Max. Stanzkraft 220 kN (22H

*Max. Laserleistung 3.200 W

* Arbeitsbereich der Maschine
X-Achse 3.050 mm / Y-Achse 1.550 mm

Abkantpresse TRUBEND 5230

* Presskraft 2.300 kN (2301

*Biegelangen 4.250 mm

* Bedienoberflsche Touchpoint TruBend

* Max. Arbeilsgeschwindigkeit 25 mm/s

* Abmessungen: 4.150/2.055/3.200 mm [Bx T x H)

Abkantpresse TRUBEND 7036

* Presskraft 360 kN (361

*Biegelange 1.020 mm

* Bedienoberflache Touch Steuerung

* Max. Arbeilsgeschwindigkeit 25 mm/s

* Abmessungen: 1.805/1.330/2.380 mm (B x T x H)




Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de
im Bereich Media / Anwenderberichte nachgelesen werden.
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E HERMLE

QUALITATIVES WACHSTUM
DURCH TECHNOLOGIE-INVESTMENT™

BFESUSI

Aus Passion fir Prazision

von rechts nach links Willi Gebert, Leiter Administration, Strategie und Finanzen, Rolf Kélin, Verantwortlicher Verkauf und
Qualitatswesen, beide von der Feusi AG, und ganz links Christian Simon, Gebietsverkaufsleiter der Hermle (Schweiz) AG

Mit der Investition in moderne CNC-Bearbeitungszentren der Hermle AG baut die Feusi AG ihre Leistungs-
und Wettbewerbsfahigkeit konsequent aus und ist in der Lage, rund um die Uhr anspruchsvolle Frasteile

5-achsig simultan zu bearbeiten.

Das Bild zeigt einen Teil des ,Hermle-Boulevard® im Hause Feusi AG mit dem 5-Achsen
Bearbeitungszentrum C 400 U mit Werksttuckmagazin, dem 5-Achsen Bearbeitungs-
zentrum C 22 U mit Palettenwechsler PW 150, und dem 5-Achsen Bearbeitungszen-
trum C 42 U/MT mit Drehfunktion

,Aus Passion flir Prazision* ist das Credo der Schweizer Feusi AG.
Paul Feusi hat das Unternehmen 1956 als Prazisionswerkstatt zur
Fertigung mechanischer Teile gegriindet, seither blieb es seinem
hohen Technologie- und Qualitatsverstandnis treu. Die stete Inves-
tition in moderne Fertigungstechnologien belegt das. Mit mehr als
50 Jahren Erfahrungen ist die Feusi AG ein gefragter Partner fir
die flexible Fertigung von Maschinen- und Apparatebauteilen. ,Um
agil auch die anspruchsvollsten Winsche unserer Kunden erftllen
zu konnen, sind wir auf ein hohes Leistungsvermdgen und auf
maximale technische Verfugbarkeit der Maschinen angewiesen’,
erlautert Willi Gebert, zustandig fir Administration, Strategie und
Finanzen bei der Feusi AG. ,Dies flhrte unter anderem dazu, dass
wir seit 1994 zunachst Universalfrasmaschinen und spater
CNC-Bearbeitungszentren sowie 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren der Hermle AG einsetzen.”

VON DER VORFUHR-MASCHINE ZUM NEUAUFTRAG

Was mit der Universalfrasmaschine vom Typ UWF 300 E begann,
setzte Feusi mit den 5-Achsen-CNC-Bearbeitungszentren C 22 U,
C 42 U/MT sowie C 250 U und C 400 U fort. Mit ihnen bearbeiten
die Schweizer Prazisionsteile ab wenigen Millimetern Kantenlange
bis zu grofen Maschinenbau- und Fahrwerksteilen, die mehrere
Hundert Kilogramm wiegen konnen - vom Prototyp bis zur Mittel-
serie. ,Mit der Prazision, Leistungsfahigkeit und Zuverlassigkeit der
Hermle-Bearbeitungszentren sowie dem Service und Know-how
der Hermle-Fachleute haben wir sehr gute Erfahrungen gemacht®,
sagt Rolf Kalin, der den Verkauf und das Qualitatswesen bei Feusi
verantwortet: ,Als wir unter Termindruck standen, stellte uns
Hermle eine Vorfuhrmaschine vom Typ C 22 U zur Verfugung, so-
dass wir den Kunden termingerecht mit Impeller-Bauteilen in der
geforderten Qualitat beliefern konnten®, nennt er ein Beispiel. ,Dar-
aus entwickelte sich ein Auftrag fur die Komplettbearbeitung gro-
Berer Impeller-Bauteile mit 750 Millimetern Durchmesser, weshalb
wir das 5-Achsen-Bearbeitungszentrum C 42 U/MT beschafften.*

MIT BEDACHT IN LEISTUNG UND AUTOMATION INVESTIEREN

Auch diese Investition zahlte sich aus: Die Option, groRere Bauteile
bearbeiten zu kénnen, zog weitere Auftrage nach sich - sowohl fir
den Schweizer Prazisionsfertiger als auch fur Hermle. Mit dem Ziel
einer 24/7-Fertigung erweiterte Feusi seinen Maschinenpark um das
Hochleistungs-Bearbeitungszentrum C 22 U mit dem 11-fach Palet-
tenwechsler PW 150 fir die automatische 5-Achs-Bearbeitung.

,Wir haben vorausschauend investiert und werden dies auch kinf-
tig tun, ohne jedoch die Wirtschaftlichkeit aus den Augen zu verlie-
ren’, erlautert Willi Gebert. Die Verwirklichung dieser Philosophie
zeigt sich bei der Feusi AG auch hinsichtlich der jungsten Investitio-
nen in Hermle-Bearbeitungszentren. Der Prazisionsfertiger hat
nacheinander jeweils zwei CNC-Bearbeitungszentren der Baureihen
C 250 U und C 400 U gekauft. Dadurch kénnen laut Rolf Kalin be-
stimmte neue WerkstUcke auf der einen C 400 U eingefahren wer-
den, um sie anschlieRend auf der zweiten C 400 U, die zuséatzlich
mit einem Palettenmagazin und einem Zusatzmagazin fir Werk-

zeuge ausgestattet ist, in Serie mannlos zu fertigen. Da es sich
hier wie dort um Hermle-Bearbeitungszentren handelt, die sich
im Aufbau wie im Bedienkonzept und in den Ausstattungen ah-
neln, fallt den Bedienern der Wechsel nicht schwer. Durch die so-
mit erleichterte Mehrfachbedienung ergeben sich weitere Vortei-
le, die schlieBlich den Spindel-Laufzeiten und damit Auslastung
sowie der Wirtschaftlichkeit zugutekommen.

zeigt einen kleinen Auszug aus dem Spektrum anspruchsvoller WerkstUcke, die aus
den Werkstoffen St 52, CroNiMo 34, Rostfrei oder Aluminium gefertigt werden; hier
aufwandige Fahrwerksteile aus St 52

g Bm— s

zeigt den bedienfreundlich angeordneten Ristplatz des Palettenwechslers PW 150

feusi.ag



Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de
im Bereich Media / Anwenderberichte nachgelesen werden.

AUTOMATISIERTE
STEIGERT FERT

BEARBEITUNG
IGUNGS-KAPAZITAT

zeigt den Arbeitsraum des Bearbeitungszentrums C 22 UP mit dem Schwenkrundtisch mit 320 mm Durchmesser
(Achsen A und C) fur die 5-Achsen-Komplett-/Simultanbearbeitung von Werkzeug-Komponenten in einer Aufspannung

Mit seiner Standardisierungs-Strategie und dem Bearbeitungszentrum C 22 UP von Hermle, rationalisierte der Werkzeug-
und Formenbau der WMF Group seine Gesenk- und Werkzeugbau-Fertigung und schuf Freiraume fur Dienstleistungen

fur externe Kunden.

Die WMF Group, die 1853 als Metallwarenfabrik Straub &
Schweizer gegrindet wurde und seit 2016 zum franzésischen
Group SEB-Konzern gehort, steht heute fur beste Koch- und Ess-
kultur. Allein im Stammhaus Geislingen sowie im nahen Werk
Hayingen sind mehr als 2.200 Mitarbeiter mit der Entwicklung
und Produktion von hochwertigem Kochgeschirr und Kochmes-
sern beschaftigt.

Nach wie vor werden viele dieser Produkte durch Ur- und Umfor-
men von Blechrohlingen hergestellt. Die dafir notwendigen
Werkzeuge fertigt die WMF Group im hauseigenen Werkzeugbau
in Geislingen zum groBten Teil selbst. ,Wir verwenden allein fir
etwa 30 verschiedene Messermodelle zwischen 100 und 150
Gesenk-Werkzeuge, die jeweils aus einem Ober- und einem Un-
terwerkzeug aus gehartetem Warmarbeitsstahl bestehen’, er-
klart Hans Bruhl, Meister Teilefertigung und Werkzeugbau bei
WMF. Fir eine reproduzierbar hohe Messerqualitat bearbeiten
die Formenbauer diese nach rund 3.000 Huben nach. Dabei wer-
den etwa 0,5 Millimeter Material konturgenau abgefrast, was bei
den Gesenken bis zu 15 Mal moglich ist. ,Friher haben wir alle
diese Fras- und Nachsetzarbeiten auf einer HSC-Frasmaschine
durchgeflhrt. Diese konnte aber nur jeweils zwei Gesenke auf-
nehmen, die dann sukzessive und in mehreren Aufspannungen
aufwendig bearbeitet werden mussten. Als nun die Messer-Pro-

. e ]
Die WMF Group steht wie kein zweites Unternehmen flir héchste Kochkultur und elegan-
teste Klichenwerkzeuge. Herzsttick im Gesenk- und Werkzeugbau des Metallwarenher
stellers ist das Bearbeitungszentrum C 22 UP von Hermle

duktion in Hayingen erhéht und entsprechend mehr Gesenke be-
notigt wurden, gab es Kapazitats-Engpasse®, beschreibt Brihl
die Ausgangssituation.

GEFORDERT: BESTE OBERFLACHEN IN KURZESTER ZEIT

Aus der Evaluation, die Versuchsreihen zur Konturtreue, Prézision
und Oberflachenqualitat ebenso beinhaltete wie die Vorgabe einer
deutlich reduzierten Bearbeitungszeit beim Nachsetzen, ging
schlieBlich das 5-Achsen-Bearbeitungszentrum C 22 UP von Hermle
als Sieger hervor. Ein zusammen mit Hermle entwickelter Bearbei-
tungsprozess flhrte zu auBerordentlichen Ergebnissen: Es wurde
nicht nur die gewunschte reproduzierbar exakte Konturtreue und
Oberflachenqualitat erreicht, sondern auch die Bearbeitungszeit
deutlich reduziert. Dank der Ausrlstung des Bearbeitungszentrums
C 22 UP mit dem 11-fach Palettenwechsler PW 150 ist es jetzt
aulerdem maglich, die Nacharbeiten an den Gesenken mannlos
auszuflhren, sprich auch nachts und Uber das Wochenende. Damit
stehen nun zusitzliche Kapazitaten fur die Bearbeitung von inter-
nen und externen Auftragen zur Verflgung.

BEWIESEN: DOPPELT SO SCHNELL

Dass der Werkzeug- und Formenbau der WMF Group in neue
Produktivitats-Dimensionen vorstoRen konnte, ist zum einen auf
die Standardisierung der Gesenke zurlckzufihren. Zum anderen
tragen ein selbst entwickeltes Paletten- beziehungsweise Werk-
stlick-Spannsystem mit vierfacher Verschraubung direkt auf der
Palette sowie die Automatisierung durch den Palettenwechsler
PW 150 zur deutlich effizienteren Bearbeitung bei. Axel Spadinger,
Head of Tool Engineering & Making bei der WMF Group GmbH, re-
stmiert: ,Wir konnten beim Nachsetzen der Gesenk-Paare die Be-
arbeitungszeit um 50 Prozent und mehr reduzieren. Da wir diese
zumeist in Nacht- und Wochenendarbeit ausfiihren, kénnen wir
das Bearbeitungszentrum C 22 UP demnach am Tag sehr flexibel
fur alle anfallenden Bearbeitungen nutzen. Verbunden mit unse-
rem Know-how im Werkzeug- und Formenbau sind wir damit in
der Lage, auch externe Kunden termingerecht zu bedienen.”

von links nach rechts Axel Spadinger, Head of Tool Engineering & Making, Hans Bruhl,
Meister Teilefertigung und Werkzeugbau, und Glinter Schulz, Maschinen-Bediener, alle
vom Werkzeug- und Formenbau der WMF Group GmbH in Geislingen/Steige

zeigt den Palettenwechsler PW 150 zum Bearbeitungszentrum C 22 UP; im Vorder-
grund ist der (drehbare) Rustplatz zur Beschickung der Paletten/Werksttckaufnahmen
mit Werkstucken bzw. zur Entnahme der Fertigteile zu sehen

wmf.com




Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de
im Bereich Media / Anwenderberichte nachgelesen werden.

HOCHAUTOMATISIERTE _
PRAZISIONSTEILE-FERTIGUNG

Kappler

zeigt den Roboter beim handling einer Palette mit Mehrfach-Spannsystem

fir 20 gleiche Werkstlcke

Mit einer flexiblen Fertigungszelle von Hermle, die aus drei 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren C 42 U und einem Roboter-
system RS 2-L mit Doppel-Magazin fur 180 Werkstuckpaletten und 200 Zusatzwerkzeuge besteht, stost der Prazisionstechnik-Spezialist
Kappler GmbH & Co. KG in neue Produktivitats-Dimensionen vor.

von links nach rechts Dipl.-Ing. (FH) Rainer Gottschling, Geschaftsfthrer, Sven Faas,
Planung/Programmierung/Anlagen-Betreuung, und Alexander Roeth, Technischer Be-
triebsleiter, alle von Kappler GmbH & Co. KG, vor der Flexiblen Fertigungszelle

Die Umschreibung ,Lohnfertiger im Maschinen- und Werkzeugbau®
wird dem tatsachlichen Leistungsspektrum der Kappler GmbH &
Co. KG nicht gerecht. Denn der Prazisionstechnik-Dienstleister be-
herrscht die 3-, 4- und 5-achsige Komplettbearbeitung flir Bauteile
aller Dimensionen ab nur wenigen Millimetern bis zu 3.000 Milli-
metern in X-Lange. Entwickelt hat sich das alles aus einem 1934
gegrundeten Betrieb, der Formen und Werkzeuge fur die Schuh-
fabrikation herstellte. Firmengrinder Friedrich Kappler stieg in die
Lohnfertigung ein und erweiterte sein Portfolio um Werkzeuge fur
die Produktion von Brillengestellen. Ab den 80er-Jahren fokussierte
sich der Dienstleister zudem auf die Lohnfertigung von Komponenten
und Baugruppen fur Bestlckungs- und Automatisierungsanlagen und
bearbeitet ab Ende der 90er-Jahre zudem hoherwertigere Optik-
Bauteile fur die Halbleiterindustrie sowie Teile fir die Luft- und
Raumfahrt. Dabei spielt die Simultanbearbeitung eine tragende
Rolle. Hier ist Kappler sowohl flr die Einzelteil- und Prototypenbe-
arbeitung als auch fur die auftrags- und stlickzahlflexible Chargen-
fertigung bestens ausgerustet.

PROZESS-AUTOMATISIERUNG AUF HOCHSTEM NIVEAU

Zu dem umfangreichen Maschinenpark zahlen acht 5-Ach-
sen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren der Hermle AG: vier
Bearbeitungszentren der Baureihe C 30 U und weitere vier vom
Typ C 42 U. Von diesen wird eine als Stand-alone-Einheit genutzt.
Die anderen drei sind mittels Robotersystem RS 2-L und einem
Doppel-Magazin far 180 Werkstlck-Paletten sowie 200 Zusatz-
werkzeuge zu einer vollintegrierten flexiblen Fertigungszelle ver-
bunden. Inklusive der bereits mit Werkzeug-Zusatzmagazinen
ausgerusteten Bearbeitungszentren stehen im Gesamtsystem so-
mit 800 Werkzeuge zur Verfigung. Im Magazin fur die Werk-
stlickpaletten befinden sich Paletten, auf denen Spannmittel fir
eines oder auch mehrere Werkstlcke aufgespannt sind. Je nach
Bearbeitungszeiten der einzelnen Werkstlcke - zwischen 15 Mi-
nuten und acht Stunden - arbeitet die flexible Fertigungszelle
Uber eine oder mehrere Schichten hinweg ihren Arbeitsvorrat
autark ab. Da die Beschickung mit Rohteilen und die Entnahme
fertiger Teile hauptzeitparallel durchgefiihrt wird, ist ein Betrieb
rund um die Uhr moglich.

RUND UM DIE UHR p-GENAUES PRAZISIONSFRASEN

JIn der Prazisionsfertigung kommen Hermles steifes Gantry-Ma-
schinenkonzept sowie die Kinematik mit drei Achsen im Werkzeug
und zwei im Werkstutck voll zum Tragen. Zusammen mit der elekt-
rischen Warmekompensation und Sperrluft fir die MaRstabe so-
wie einer zusatzlichen Schaltschrankklhlung erreichen wir eine
sehr hohe Genauigkeit im Bereich von 3 bis 4 um®, erklart Alexan-
der Roeth, Technischer Betriebsleiter bei Kappler. ,Neben der ho-
hen Genauigkeit sprechen Ausfihrung und Ausristung der Ma-
schinen, die gute Zuganglichkeit und einfache Bedienung sowie
schnelle Werkzeugwechsel und damit minimale Nebenzeiten ein-
deutig fur Hermle." Ein weiteres Feature hilft zusatzlich dabei, die
hohe Genauigkeit einzuhalten: Zum Uberpriifen und Kalibrieren
der Positionier-Funktionen nutzt Kappler regelmafig das Herm-
le-Testprogramm Kugelfrasen. ,Mit der 5-Achsen-Technologie so-
wie dem hohen Automatisierungsgrad sind wir in der Lage, die

Bauteile in einer bis zwei Aufspannungen in der gewlinschten und
vor allem reproduzierbaren Prazision wirtschaftlich herzustellen.
Damit konnen wir unseren Kunden hocheffiziente High End-Ferti-
gungstechnik fir ihre funktionsintegrierten Bauteile bieten”, stellt
Rainer Gottschling abschlieBend fest.

zeigt die perspektivische Draufsicht auf die Flexible Fertigungszelle mit dem Magazin-
Bereich flir Werkstuick-Paletten (links und hinten), rechts im Teilbereich das Magazin
fur die 200 Werkzeuge, rechts vorne auch die Anbindung eines Bearbeitungszentrums
C 42 U und mittig der Roboter, der als multifunktionales System sowohl fiir das Handling
der Werkstuck-Paletten als auch der Wechselwerkzeuge zustandig ist

zeigt den Arbeitsraum eines 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 42 U
mit Schwenkrundtisch Durchmesser 800 x 630 mm und auf einer Palette aufgespannter
Spannvorrichtung zur 5-achsigen Bearbeitung eines Werkstlcks

kappler-cnc.de
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SPEEDLINE-LIEFERSERVICE VO
ROHMATERIAL BIS ZUM FERH

MARKS"®
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zeigt links den Bediener/Betreuer des Hermle Bearbeitungszentrums Herrn Engler, in der Mitte Lothar Marks, Grinder und Geschaftsfthrer,
und rechts sein Sohn André Marks, Geschaftsfuhrer, alle von der Marks GmbH in Eisenberg/Thuringen

Die Marks GmbH, Lohnfertiger und Fachlieferant fur den Maschinen- und Werkzeugbau, nimmt mit ihrem Dienstleistungsangebot
deutschlandweit eine Sonderstellung ein. Dieses umfasst Rohmaterialien, Prazisionsflachstahle, Norm-P-Platten und 3-achsig
vorgefraste oder auf Hermle-Bearbeitungszentren 5-achsig fertig bearbeitete Aktivteile einschlieBlich aller Tieflochbohrarbeiten.

Zum Portfolio der im thiringischen Eisenberg beheimateten Marks
GmbH gehdren unter anderem Werkzeug- und Niro-Stahle, Alumi-
nium und Buntmetalle, Zuschnitte, vorgefraste oder auch mit
Eckenradien versehene Rohteile sowie allseitig gefraste und mit
kompletter Seitenbearbeitung versehene CNC-gefertigte Aktiv-
teile. Firmengrunder Lothar Marks erkannte sehr frih: Die Kunden
bendtigen oft besondere Materialien oder Zuschnitte in sehr klei-
nen Mengen. Marks unterst(tzt sie dabei und Gbernimmt die kom-
plette Vor- und Fertigbearbeitung nach Zeichnung und CAD-Daten.

EIN PRAXISGERECHTES DIENSTLEISTUNGS-KONZEPT

Wir sagen Rohmaterialien nach Kundenwunsch zurecht und haben
kurze Lieferzeiten’, beschreibt Lothar Marks. Die Reststlicke lassen
sich am Folgetag auf der Homepage mit Angaben zu Abmessungen,
Mengen und Preisen offen einsehen. Kunden erhalten die Lieferung
innerhalb von 24 Stunden. Als weitere Dienstleistungen bietet das
Unternehmen Hochdruckwasserstrahlschneiden, Vorfrasen und die
komplette 3D-Bearbeitung von Werkstlicken an. ,Mit unserem
schnellen und zuverlassigen Service kénnen auch unsere Kunden
ihre immer klrzeren Terminvorgaben einhalten®, beschreibt Marks.
Dazu greift der Lohnfertiger auf einen leistungsfahigen Maschinen-
park zurlck. Dieser besteht aus mehreren Sageautomaten, GroB-
teile-Frasmaschinen sowie zwei CNC-Bearbeitungszentren vom
Typ C 1200 V der Hermle AG fur die 3-achsige Bearbeitung von
Formplatten, Formrahmen und Form-Aktivteilen. Dazu kommen
zwei 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren - ebenfalls
von Hermle - der Baureihen C 60 U und C 42 UP. Auf der C 42 UP
bearbeitet Marks hochautomatisiert an bis zu 23 Stunden pro Tag
komplexere Werkstlcke mittlerer Groke und Gewicht.

INTEGRIERTE ANARBEITUNG VOM SAGEN BIS
ZUR 3D-KOMPLETTFERTIGUNG

Die Mitarbeiter konnen mit der C 60 U bei Verfahrwegen von
X-Y-Z = 1.200-1.300-900 mm sowie einer Tischbelastung bis 2.500
kg Bauteile hochprazise und inklusive Tieflochbohren komplett bear-
beiten. Sie ist mit dem NC-Schwenkrundtisch mit 1.350 x 1.100 mm

¥ /

Durchmesser ausgestattet und verfligt Uber die StandardausrUs-
tung mit einem 70-teiligen Werkzeugmagazin sowie der Werkstick-
aufnahme HSK-A 63. Die Hauptspindel hat eine Drehzahl von
18.000 Umdrehungen in der Minute, eine Hochdruck-KihImittelan-
lage mit 80 bar, zudem bietet die Anlage elektrische Warmekompen-
sation, Sperrluft fur die GlasmaBstabe, Werkzeug-Vermessung und
-Bruchtberwachung, Messtaster und eine Heidenhain-Steuerung
iTNC 530 HSCI.

,Um unseren Ansprichen nach umfassender Lieferfahigkeit und ho-

links Das Palettenwechselsystem des hochflexibel einsetzbaren 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 42 UP fur die ,Rund-um-die-Uhr"-Komplettfertigung von Form-
platten, Formaufbauten und Aktivteilen aus dem Werkzeug- und Maschinenbau rechts das 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrum C 60 U fur GroRteile.

her Termintreue gerecht werden zu konnen, sind wir auf eine maxi-
male Leistungsfahigkeit und Verflgbarkeit des Maschinenparks an-

gewiesen’, sagt Lothar Marks. ,Als wir 2006 durch Kundenkontakte

und auf einer Fachmesse mit Hermle zusammenkamen, war das der
Beginn einer fruchtbaren und vertrauensvollen Zusammenarbeit.”
Wie sicher sich die vier Bearbeitungszentren nutzen lassen, zeigt
sich daran, dass fur die Bedienung und Betreuung pro Schicht ledig-
lich zwei Fachkrafte im Einsatz sind.

marks-gmbh.de
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TEILE 5-ACHSIG

™,
£

(N
n-Tee

&

FRASEN

Das Hermle-Fertigungszentrum bei u-Tec GmbH in Chemnitz, bestehend aus einem 5-Achsen-Bearbeitungszentrum

C 42 UP und einem PW 850 Palettenwechsler mit frontseitigem Ristplatz

Das Dienstleistungs-Unternehmen p-Tec GmbH setzt fir die automatisierte 5-Achsen-Prazisionsfertigung
von Werkzeug-, Formen- und Maschinenbauteilen sowie kompletten SpritzgieBwerkzeugen auf Hoch-

leistungs-Bearbeitungszentren von Hermle.

Schnellstmogliches Time to Market ist heutzutage entscheidend fur Erfolg
und Wettbewerbsfahigkeit. Den daraus resultierenden Termindruck splren
insbesondere Werkzeug- und Formenbauer. Werkzeuge werden immer kom-
plexer und mlssen dennoch bis zum Marktstart kurzfristig geandert und
optimiert werden. Heribert Quast und Michael Klink sahen darin die Chance,
als Dienstleister potenzielle Kunden der Segmente Werkzeugbau, Elektroden-
fertigung, Prototypen- und Prazisionsfertigung sowie Hersteller von Kunst-
stoffteilen zu unterstttzen und grindeten 1997 in Chemnitz die p-Tec GmbH.

BEARBEITUNGSZENTRUM UND AUTOMATION AUS EINER HAND

Nach einem holprigen Start ist die py-Tec GmbH heute gut etabliert. Im
Normalfall fertigen rund 30 Fachkrafte im Zweischichtbetrieb Einzelteile,
Prototypen, Muster und Kleinserien. Diese Vielfalt erfordert je nach Bear-
beitungsschritt und Laufzeiten o6fters Rustvorgange und Programmwech-
sel. Um diese Ablaufe in den Griff zu bekommen, setzt p-Tec zum einen
auf das Produktplanungs- und Managementsystem Segoni-PPMS, und
zum anderen auf einen vergleichsweise hohen Automatisierungsgrad
durch Werkstlick-Handling mittels Roboter und Palettenwechsler.

,Wir sahen die Notwendigkeit, zur maximalen Nutzung unserer Kapazitaten,
noch starker in die automatisierte 5-Achsen-Bearbeitung einzusteigen und
suchten uns daflr einen Partner, der beides aus einer Hand liefert - das
Bearbeitungszentrum und die Automation®, erklart Heribert Quast, der
Technik und Fertigung verantwortet. ,Im Vergleich mit anderen Herstellern
Uberzeugte uns Hermle bei allen unseren Aufgabenstellungen mit seinem
fundierten Fertigungswissen.”

LEISTUNG, PRAZISION UND 5-ACHSEN-KNOW-HOW

Nach einer intensiven Analyse des aktuellen und kiinftigen Teilespektrums
und Bedarfs fiel die Entscheidung zugunsten eines 5-Achsen-CNC-Hoch-
leistungs-Bearbeitungszentrums vom Typ C 42 UP mit Palettenwechsler
PW 850. Diese Maschine bietet alle Voraussetzungen fir die universell-
flexible 5-Achsen-Simultanbearbeitung in einer oder nur wenigen Auf-
spannungen - von der Schrupp- und Schlichtbearbeitung bis zum Hartfrasen
und Finishen nach der Oberflachenbehandlung. Um diese Bearbeitungen
sachgerecht und maschinen- sowie werkzeugschonend im bedienten Zwei-
schichtbetrieb plus in unbemannter dritter Schicht ausfihren zu kénnen, or-

derten die Verantwortlichen zusatzliche Reglerfunktionen sowie Bearbei-
tungs-Setups. Mit ihnen kann p-Tec die Maschinendynamik entsprechend
den Anforderungen an Genauigkeit, Oberflachenglite und Bearbeitungsge-
schwindigkeit ebenso anpassen wie das Maschinenverhalten an die jeweili-
ge Zerspanungsaufgabe.

Die Kombination des Maschinenkonzepts mit drei Achsen im Werkzeug
(X,Y, Z) und zwei Achsen im Werksttick (C, A) mit der hohen Genauigkeit
und Zuverlassigkeit ermoglicht die hochgenaue, reproduzierbare Bear-
beitungsqualitat. Das sichert dem Dienstleister hochste Performance fiir
die anspruchsvolle Kundschaft.

oben zeigt den groBen Arbeitsbereich des C 42 UP mit Verfahrwegen von X-Y-Z = 800-800-
550 mm und dem Schwenkrundtisch mit Durchmesser 800 x 630 mm zum Aufspannen von
Wechselpaletten, in diesem Fall besttckt mit einer Universal-Rasterplatte zur Aufnahme un-
terschiedlicher Werksttck-Spannvorrichtungen unten von links nach rechts Heribert Quast,
geschaftsfiihrender Gesellschafter, Matthias Taubert, Fertigungsleiter und Nico Richter, Ma-
schinen-Bediener des 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 42 UP, alle von
u-Tec GmbH im sachsischen Chemnitz

my-tec.de

TERMINE

INTEC, LEIPZIG
05.-08.02.2019

EXPO, MONTERREY, MEXIKO
05.-07.02.2019

TECMA, MEXIKO CITY, MEXIKO
05.-08.03.2019

MTMS, BRUSSEL, BELGIEN
27.-29.03.2019

MECSPE, PARMA, ITALIEN
28.-30.03.2019

METALWORKING, MINSK, WEISSRUSSLAND
09.-12.04.2019

CIMT, BEIJING, CHINA
15.-20.04.2019

MACHEXPO, ASTANA, KASACHSTAN
25.-26.04.2019
HAUSAUSSTELLUNG, GOSHEIM
08.-11.05.2019

DEUTSCHLAND

Hermle + Partner Vertriebs GmbH
Gosheim, Deutschland
www.hermle.de

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

Hermle Maschinenbau GmbH
Ottobrunn, Deutschland
www.hermle-generativ-fertigen.de

B N Hermle Vorflihrzentrum Kassel-Lohfelden
4 HERMLE awt.kassel@hermle.de
4 www.hermle.de

BELGIEN

o Hermle Belgien

@ HERMLE www.hermle-nederland.nl

Belgiau

BULGARIEN
-y Hermle Southeast Europe
d HERMLE Sofia, Bulgarien
Southeast Europe _ www.hermle.bg
CHINA
Hermle China
E

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

4 HERMLE

China

DANEMARK - FINNLAND - NORWEGEN

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

ITALIEN
B _ N e Italia Sr.l.
# HERMLE Italien

[T — hermle-italia.it

NIEDERLANDE

E_ N Hermle Nederland B.V.

@ HERMLE Horst, Niederlande

R JEEEa www.hermle-nederland.nl
OSTERREICH

BN Hermle Osterreich

Niederlassung Vocklabruck, Osterreich

4 HAERMLE
Ostereic www.hermle-austria.at

POLEN

BN Hermle Polska
@ HERMLE Niederlassung Warschau, Polen
[ — www.hermle.pl

RUSSLAND

E

4 HERMLE

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

SCHWEIZ

Hermle (Schweiz) AG
Neuhausen am Rheinfall, Schweiz
www.hermle-schweiz.ch

Hermle WWE AG
Neuhausen am Rheinfall, Schweiz

4 HERMLE
www.hermle-vostok.ru
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vww.hermle.cz
USA
™y Hermle Machine Co. LLC
§ HERMLE Franklin/WI, USA
W e Conny www.hermlemachine.com
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