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Vorwort

Sehr geehrte Geschaftsfreunde und Kunden,
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

mit viel Schwung ist die Hermle AG ins Jahr
2016 gestartet und es liegen bereits einige
erfolgreiche nationale und internationale
Messen hinter uns. So konnten wir uns auf der
NORTEC in Hamburg, der METAV in DUsseldorf
und der Technishow in Utrecht prasentieren
um nur einige Wichtige zu nennen. Im Laufe
des Jahres werden wir an Uber vierzig Messen
teilnehmen und die Hermle Produkte somit in
fast allen Markten prasent sein.

Im Augenblick bereiten wir uns auf die diesjahrige
Hausausstellung vom 20. - 23. April 2016 vor.
Es werden wieder Uber 2000 Besucher aus
dem In- und Ausland erwartet. Ein umfang-
reiches Rahmenprogramm mit Fachvortragen,
interessanten Technologien und komplexen
Bearbeitungen wird die Leistungsfahigkeit der
Hermle Produkte aufzeigen.

Wir freuen uns auch wieder Uber die zahlreichen
Aussteller auf unserer Hausausstellung, die
durch ihre Teilnahme fur einen Mehrwert der
Veranstaltung beitragen und bei unseren
Besuchern immer sehr groen Anklang finden.

Mit der C 250 stellen wir ein neues Maschinen-
modell fir die 3-Achsen sowie 5-Achs-/5-Seiten-
bearbeitung vor. Zusammen mit der sehr
erfolgreichen C 400 bildet die C 250 nun eine
eigene Baureihe. Die neue C 250 ist hochprazise,
schnell, zuverlassig und preiswert - eine echte
Hermle halt.

Selbstverstandlich werden sich auch die Bereiche
Generativ Fertigen, Automatisierungstechnik,
Hermle Service, Hermle Ausbildung und die
neu gegrundete Anwenderschule mit eigenen
Messestanden prasentieren.

Wir laden Sie herzlich ein uns anlasslich der
Hausausstellung zu besuchen und freuen uns
auf interessante Gesprache.

Mit freundlichem Gruf®

lhr Franz-Xaver Bernhard
Vorstand Vertrieb, Forschung und Entwicklung

HERMLE AG

HAUSAUSSTELLUNG

GOSHEIM | 20.04. - 23.04.2016

Hausausstellung 2016 - in der Region der
10 Tausender - dort wo die Schwabische Alb
am hochsten ist!

In der Region der 10 Tausender - dort wo die Alb am hdchsten ist, veranstalten wir vom 20. bis 23. April 2016 unsere traditionelle
Hausausstellung in Gosheim, zu der wieder Giber 2000 nationale und internationale Besucher erwartet werden.

Uber 30 Maschinenmodelle, von der kompakten C 12 bis zur groRen C 62 sind in verschiedensten Konfigurationen in unserem
Technologie- und Schulungszentrum ausgestellt und mit interessanten Bearbeitungen besttckt, welche die Leistungsfahigkeit der
Bearbeitungszentren und Frasmaschinen in verschiedensten Branchen unter Beweis stellen. Auch das neue Bearbeitungszentrum
C 250 wird erstmalig vorgestellt.

Eine Sonderschau mit Gber 50 Ausstellern aus den Bereichen Werkzeugtechnik, CAD/CAM, Software und Steuerungstechnik
bildet das Rahmenprogramm der Veranstaltung.

Betriebsrundgange durch die Fertigung und Montage veranschaulichen den Entstehungsprozess der Hermle Bearbeitungszentren.
Angefangen in der spanenden Fertigung, in der im letzten Jahr mehrere Millionen Euro in neue, Hermle eigene Produktionsmaschinen
investiert wurden, Uber die Montage- und Baugruppenmontagelinien, bis zur Montage der Automationskomponenten wie Paletten-
wechsler und Robotersysteme, welche von der Hermle-Leibinger Systemtechnik GmbH am Standort entwickelt und produziert
werden. Auch der Bereich generative Fertigung unserer Tochtergesellschaft Hermle Maschinenbau GmbH, wird mit seinem
erfahrenen Team mit vor Ort sein und anhand neuester Bauteile die Weiterentwicklung des Hermle MPA-Verfahrens prasentieren.
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HIGHLIGHTS

- Das neue 3-, 4- oder 5-Achsen Bearbeitungszentrum C 250 f(r den Einstieg in die Welt der Bearbeitungszentren
- Die C 60 wird zur €62 - sie komplettiert die Baureihe der zweiten Generation von der C 12 bis zur C 62

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

- Sonderschau Werkzeugtechnik - CAD/CAM, Software und Steuerungstechnik mit iber 50 namhaften Ausstellern
- Hermle Expertenforum - mit verschiedensten Fachvortragen rund um die Zerspanung

- Hermle Anwenderschule mit Tipps und Tricks rund ums Thema Frasen und Drehen

- Die Hermle Maschinenbau GmbH mit generativ gefertigten Bauteilen

- Servicekompetenz live - Prasentation und Demonstration unserer Servicedienstleistungen

- Die Hermle Ausbildung mit eigenem Messestand und Vorstellung des Hermle Ausbhildungskonzeptes

- Betriebsrundginge durch das Unternehmen

Bitte melden Sie sich an unter:

hermle.de/Hausausstellung2016

oder einfach QR-Code scannen

MITTWOCH - FREITAG 09.00 - 17.00 Uhr
SAMSTAG 09.00 - 13.00 Uhr

IMERENIYILL

besser frasen




UNTERNEHMEN.

DIE NEUE C 250: DER EINSTIEG IN
DIE 5-ACHS-/5-SEITEN-BEARBEITUNG

Die C 250: ein dynamisches Bearbeitungszentrum, das fur den Einstieg in die
5-Achs-/5-Seiten-Bearbeitung ausgelegt ist. Zahlreiche Features ermoglichen eine
hochprazise und wirtschaftliche Teilefertigung.
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DIE TISCHVARIANTEN

Mit den Tischen wird der Grundstein fir die Prazision, die Genauig-
keit und die Qualitat der bearbeiteten Oberflachen gelegt. Mit den
drehmomentstarken Motoren und dem adaptierten Getriebe, konnen
im 5-Achsbetrieb Lasten von bis zu 300 kg schnell und vor allen
Dingen hochgenau positioniert werden. Mit dem starren Aufspann-
tisch sind Aufspanngewichte von bis zu 1100 kg moglich - ideal

fur die 3-Achs-Bearbeitung von grofen, sperrigen und schweren
Werkstticken.

DIE SPINDELN

Die C 250 ist mit zweiteiligen Spindeln ausgestattet. Dabei sind beide
Spindeln im Servicefall einfach und schnell austauschbar. Mit den
verschiedenen Drehzahlbereichen und Werkzeugaufnahmen sind die
Spindeln flr unterschiedlichste Bearbeitungsaufgaben geeignet.

DAS MAGAZIN

Das Werkzeugmagazin der C 250 umfasst standardmagig bis zu
30 Werkzeuge und ist platzsparend ins Maschinenbett integriert.
Es kann seitlich besttickt werden, wobei das Bedienpult bis zur
Beladestelle geschwenkt werden kann. Dartber hinaus stehen flr
die C 250 die Zusatzmagazine ZM 50 und ZM 88 k mit 50 bzw. 88
Magazinplatzen zur Verfligung.

DIE STEUERUNG

Die C 250 ist mit einer Heidenhain TNC 640 Steuerung ausgestattet.
Die TNC 640 bietet diverse Programmfunktionen, wobei Hermle mit
umfangreichen Zusatzfeatures das Programmieren und Bedienen
erleichtert. Hermle-Setups flr die verschiedensten Frasstrategien
sind bereits im Standard erhaltlich. Zusatzliche Reglerfunktionen
konnen optionell erworben werden. Im Detail sind dies die Cross Talk
Compensation (CTC) zur beschleunigungsabhangigen Kompensation
von Verlagerungen, die Active Vibration Damping (AVD) zur Unter-
drtickung von Schwingungen im Antriebsstrang und die Load Adaptive
Control (LAC) zur lastabhangigen Einstellung der Dynamikwerte flir
die Rundachsen sowie die Adaptive Feed Control (AFC) zur adaptiven
Vorschubregelung und die Active Chatter Control (ACC) zur Ratterun-
terdrlickung.

DIE OPTIONEN

Umfangreiche Optionen erganzen die C 250 bei ihrer taglichen Arbeit.
So stehen Spaneforderer, eine IKZ-Anlage Emulsionsnebelabsaugungen
uvm. zur Verfligung, um nur einige zu nennen.

C 62 U - DlE ZWE'TE GENERAT'ON DER C 60 U (auch als MT-Variante erhaltlich)




-RNEHMEN.

-
L/

“ANWENDER

SCHULE

ALLES DREHT SICH UM CNC

ANWENDER, PROFIS UND EXPERTEN

In der Hermle Anwenderschule treffen sich Profis der Metall- und
Bearbeitungstechnik - und alle, die es werden wollen. In zahl-
reichen spannenden Seminaren, kdnnen Sie fundiertes Wissen
aufbauen, vertiefen und dann im Arbeitsalltag Ihr Know-how vall
ausspielen! Sie werden zum Experten rund um die fachgerechte
Programmierung von Hermle-Bearbeitungszentren mitsamt

der unterschiedlichen Steuerungen. Bei Anwendungsproblemen
werden Sie zielgenau unterst(itzt und erhalten tiefe Einblicke in die
jlngsten Werkzeug- und Spannmitteltechnologien. Nicht irgendwo.
Sondern genau dort, wo die vielleicht besten Maschinen der Welt
entwickelt und gebaut werden. Bei Hermle!

FLEXIBILITAT UBERALL

Unsere erfahrenen und hochqualifizierten Seminarleiter stellen
sich individuell auf Ihre vorhandenen Kenntnisse ein. lhre person-
lichen Winsche und Fragen werden selbstverstandlich berlck-
sichtigt. Ebenso flexibel ist der Ort unserer Anwenderschule: ob
an unserem Stammsitz in Gosheim, in Kassel - oder auf Wunsch
sogar vor Ort in Threm Unternehmen.

EFFIZIENZ AUCH IN DER AUSBILDUNG

In erster Linie sind wir nicht Schulungsanbieter, sondern
Maschinenbauer. Doch natUrlich bezieht sich unser Anspruch
,besser frasen’ auf alles, was wir flr Sie machen und leisten. Mit
unserer neuen Anwenderschule runden wir unser einzigartiges
Angebot aus einer Hand entsprechend ab. Fur ein effizientes
Maschinen-Handling, fur die Vermeidung von Bedienfehlern -
fur perfekt ausgebildete und motivierte Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter!

HIGHTECH-,KLASSENZIMMER®

SCHULUNGSRAUME UND AUSSTATTUNG

In Gosheim verfligen wir Uber drei groRzligig ausgestattete
Schulungsraume, in Kassel (iber einen weiteren. Die Teilnehmer-
zahlen sind begrenzt, da sich in kleinen Gruppen Wissen erfah-
rungsgemal viel besser vermitteln lasst. In jedem Fall kénnen
die Teilnehmerinnen und Teilnehmer wahrend der Schulung einen
eigenen, hochmodernen Programmierplatz nutzen. Fir jedes
Seminar steht ein leistungsstarkes Bearbeitungszentrum parat,
von der kompakten C 12 bis zum Universaltalent C 62. Verbaut
ist darin ein breites Spektrum smarter, elektronischer Steuerun-
gen der flihrenden Anbieter Heidenhain und Siemens.

MODULARITAT MACHT SCHULE

KONZEPT UND KOMPETENZ

Die Hermle Anwenderschule basiert auf einem modularen
Prinzip. Unser praxisorientiertes Angebot an Seminaren ist so
konzipiert, dass diese aufeinander aufbauen. Einmal erlerntes
Wissen wird vertieft und anforderungsgerecht ausgebaut. Bei
der Anmeldung fragen wir Ihre Vorkenntnisse ab, um so gezielt
auf lhre BedUrfnisse eingehen zu konnen.

Neben Basic-Seminaren plus Add-ons und Upgrades haben Sie
die Wahl aus diversen weiterfihrenden Schulungen zu vielfalti-
gen, praxisorientierten Themen. Alle gangigen Steuerungen der
Hersteller Heidenhain und Siemens fur Hermle Bearbeitungszentren
werden in unserer Anwenderschule abgedeckt.

Perfekte Unterstutzung beim Programmieren und Bedienen an
fortschrittlichen Programmierplatzen

Zertifiziert durch Heidenhain und Siemens
Didaktische Vorgehensweise mit kleinen Schulungsgruppen

Zeitlich und raumlich flexibel - wochentliche Durchftihrung,
zwei Schulungsorte in Deutschland, auf Wunsch internationale
Individualschulungen direkt bei hnen vor Ort

Lockere, familiare Atmosphare

Work-Life-Balance - Tipps zur Freizeitgestaltung fur die beiden
Schulungsorte, ,Hermle-Abend” mit Unternehmensrundgang bei
Waochenkursen

Wiederkehrende Fachvortrage Uber spezielle Bearbeitungen

Workshops

Produktiver arbeiten, Kosten senken - praktischer Nutzen fir
den Arbeitsalltag

Absolute Produktionssicherheit und Reproduzierbarkeit durch
optimal geschulte Mitarbeiter

Erfolgreicher Wissensaufbau durch fundierte Lerninhalte und
hochqualifizierte Trainer

BASIC-SEMINARE
UPGRADE-SEMINARE
ADVANCED-SEMINARE
SCHWENK-SEMINARE
PLANE-ADVANCED-SEMINARE
MT-SEMINARE




WO HERMLE DRAUFSTEHT,
IST AB WERK MEHR DRIN

So manche Maschine erscheint auf den ersten Blick gunstiger als eine Hermle.
Doch sollte nicht auBer Acht gelassen werden, dass Hermle zusatzliche Features hat,

die anderswo nicht selbstverstandlich sind.

Thema Maschinenausstattung, Reglerfunktionen und Bearbeitungssetups. Bearbeitungszentren bewegen
sich in dem Bestreben, hoch produktiv und wirtschaftlich zu frasen, in einem Spannungsfeld zwischen
Geschwindigkeit, Genauigkeit und Oberflachenglte. Setzen wir auf optimale Geschwindigkeit, leiden
Genauigkeit und Oberflachengute, setzen wir auf optimale Oberflachenglte, leidet die Geschwindigkeit.

Hier gilt es, die optimale Maschinenausstattung und -konstruktion a. zu finden und b. wirtschaftlich
sinnvoll und bedienerfreundlich umzusetzen.

Hermle geht hier zwei Wege: Zum einen Uber den einzigartigen mechanischen Maschinenaufbau in
modifizierter Gantry-Bauweise, zum anderen setzt Hermle auf leistungsfahige und vor allem anpassbare
Steuerungs- und Regelungstechnik! Durch ,adaptive” Einstellung der Antriebsregler wird ein Optimum in
punkto Leistungsfrasen, Oberflachenqualitat, Genauigkeit und Beschleunigung/Ruck erreicht.

Jede Hermle-Maschine der ,2er"-Reihe verflgt ab Werk(!) Gber die Reglerfunktionen aus den Dynamic
Precision und Dynamic Efficiency Paketen von Heidenhain. Im Detail sind dies die Cross Talk Compensati-
on (CTC) zur beschleunigungsabhangigen Kompensation von Verlagerungen, die Active Vibration Damping
(AVD) zur Unterdriickung von Schwingungen im Antriebsstrang und die Load Adaptive Control (LAC) zur
lastabhangigen Einstellung der Dynamikwerte fur die Rundachsen sowie die Adaptive Feed Control (AFC)
zur adaptiven Vorschubregelung und die Active Chatter Control (ACC) zur Ratterunterdriickung.

Gelingt es durch die Heidenhain Reglerfunktionen die Prazision und Effizienz unserer Maschinen Uber das
gewohnte MaR hinaus zu steigern, bieten wir unseren Anwendern aber auch weiterhin die Maglichkeit die
Antriebseinstellung Uber die Hermle Bearbeitungssetups fokussiert auf die jeweilige Zerspanungsaufgabe
hin zu verandern, um prozessorientiert die Produktivitat unserer Maschinen zu erhéhen. Bearbeitungssetups
als Bekenntnis zu Prazision und Produktivitat sind fester Bestandteil jeder Hermle Maschine.




WERKZEUGBAU

VOLKSWAGEN SETZT
AUF MPA-TECHNOLOGIE

STAHLLEICHTBAU DURCH
DIREKTE WARMUMFORMUNG
BEI VOLKSWAGEN

Durch die Warmumformung von Mangan-Bor-Stahlen werden hohere
Festigkeiten der Bauteile mit reduzierter Blechstarke erreicht. Somit
konnen hohere Steifigkeitsanforderungen und damit auch bessere
Sicherheit im Crashfall, bei weniger Gewicht umgesetzt werden. Im
aktuellen Golf konnte das Rohkarossen-Gewicht um 23 Kilogramm
zum Vorgangermodell reduziert werden.

INNOVATION IN DER KUHLUNG

Warmumformung ist ein Prozess, bei dem die Blechplatinen auf ca.
950 Grad Celsius aufgeheizt, umgeformt und dabei innerhalb von
wenigen Sekunden auf <200 Grad Celsius abgekuhlt werden. Das
kontrollierte Abkuhlen zur gleichmaRigen Aushartung des Bauteils
findet im wassergekuhlten Werkzeug statt. Die optimale Kthlung
und damit eine bessere Warmeabfuhr sind groRe Herausforderun-
gen an die Werkzeugtechnik. Bei komplexen Geometrien bietet die
MPA-Technologie gegenlber gebohrten Kihlkanalen Vorteile, indem
eine konturnahe Kuhlung realisiert werden kann. Diese Vorteile ver-
sprechen gute Verbesserungsmaoglichkeiten der Kihlung durch ihre
hervorragende Eignung flir groRvolumige Werkzeugsegmente.

Optimierung der Kuhlkanalgeometrie durch MPA-Technologie

ERSTER PRAXISTEST IM
SERIENBETRIEB

Seit 2012 besteht bei Volkswagen Interesse an der MPA-Technologie
und deren Vorteile. Daraus entstand eine enge Zusammenarbeit und
das Ziel die Technologie in der GroRserie einzusetzen.

Nach mehreren Voruntersuchungen und Auftragserprobungen mit
dem bei Hermle gemeinsam fur dieses Verfahren frei gepriften und
qualifizierten Material 1.2367, konnte bei Volkswagen eine geeignete
Formbacke flr die erste Erprobung gefunden werden. Nach erfolg-
reichem Ersteinsatz wird derzeit ein gesamtes Warmformwerkzeug
mit generativ gefertigten Formbacken in Kooperation aufgebaut und
erprobt.




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

GEFRASTE PRAZISION

SPART AUFWAND UND ENERGIE

Von links nach rechts: Maschinenbediener Christophe Delorme, Werkstattmeister Jean-Marie Geisser, Leiter Mechanische Fertigung im MME, Said Atieh, alle drei vom CERN in Meyrin, und Martin Tschupp, Verkaufsingenieur bei Hermle (Schweiz) AG

Zur Prototypen-Fertigung
und zur Prozessentwicklung
fur die Prazisions-Frasbear-
beitung mechanischer Bau-
teile setzt CERN, Europaische
Organisation fur Kernforschung, u. a. auf ein
5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungs-
zentrum von Hermle

Geht es um die internationale physikalische Grundlagenforschung,
fallt automatisch der Name CERN. Diese ,Europdische Organisation
fur Kernforschung “ ist eine in Meyrin im Schweizer Kanton Genf
angesiedelte GroRforschungseinrichtung mit mehr als 3.200 Beschaf-
tigten. Mit Hilfe sogenannter Teilchenbeschleuniger wird hier der
Aufbau der Materie erforscht. Der derzeit langste und bekannteste
Teilchenbeschleuniger ist der Large Hadron Collider (LHC), der im Jahr
2008 in Betrieb ging.

Nach der ersten intensiven LHC Betriebsphase (2010 - 2013), er-
folgte im Zeitraum von zwei Jahren eine ausflhrliche Instandhaltung.
Im April 2015 konnte die Anlage runderneuert an den ,Re-Start”
gehen.

Bild 2 zeigt den groRzlgigen Arbeitsraum des Bearbeitungszentrums C 42 U mit dem NC-Schwenkrundtisch 800 x 630 mm
Durchmesser (Achsen A und C) zur 5-Achsen-/5-Seiten-Komplett- und Simultanbearbeitung unterschiedlichster Bauteile fir

Teilchenbeschleuniger

EINE DER VORGABEN:
PROZESSFAHIGES PRAZISIONSFRASEN

Said Atieh, Leiter Mechanische Fertigung im Bereich ,Mechanical &
Materials Engineering” im Engineering Department, zu den Aufga-
benstellungen seiner knapp 40 Fachkrafte zahlenden Belegschaft:
,Um die Prozesse im Griff zu haben und damit eine reproduzierbare
Qualitat sicherstellen zu kénnen, entwickeln wir aus der Prototypen-
Fertigung heraus Technologie- und Know-how-hasierte Losungen.
Deshalb setzen wir von Anfang an auf hochste Bearbeitungsprazision
und nutzen daflr die besten am Markt verflgbaren Maschinen, wie
im Fall Prazisionsfrasen CNC-Bearbeitungszentren von Hermle."

Die Hermle AG mit ihrem 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbei-
tungszentrum vom Typ C 42 U erwies sich schlussendlich als das mit
Abstand genaueste und stach einen nach dem anderen, der schon im
Vorfeld nach Leistungskriterien auf wenige Wettbewerber in dieser
Klasse reduzierten potenziellen Lieferanten, Gberzeugend aus. ,Die
Ausschreibung zur damals anstehenden Ersatzbeschaffung alterer
Prazisions-Frasmaschinen basierte auf reproduzierbaren Bearbeitungs-
oder Frasgenauigkeiten im Bereich von 2 bis 5 ym und Hermle
bewegte sich hier sogar deutlich und bestandig unter dem kleinsten
Toleranzwert! Das und der Support sowie der bekannt gute Service
haben uns (iberzeugt,” sagt Said Atieh.

GEFORDERT: 2 BIS 5 pm; ERREICHT: 0,5 pm

Bei dem in den CERN-Werkstatten installierten 5-Achsen-CNC-Hoch-
leistungs-Bearbeitungszentrum vom Typ C 42 U handelt es sich um
ein Standard-Bearbeitungszentrum, das
mit einer Hauptspindel fir Drehzahlen
bis 18.000 1/min, der Werkzeugauf-
nahme HSK A 63, dem Werkzeugmagazin
mit 42 Platzen, einem NC-Schwenkrund-
tisch mit Durchmesser 800 x 630 mm,
elektrischer Warmekompensation,
Werkzeugvermessungs- und Werkzeug-
bruchsystem, Messtaster, IKZ-Anlage
mit 40 bar sowie der Heidenhain-
Steuerung iTNC 530 HSCI ausger(stet
ist. Erganzt wurde die Maschine um die
ebenfalls ab Werk erhaltlichen Optionen:
Genauigkeitspaket | fir die Achsen

X, Y und Z, Genauigkeitspaket Il fur

die Achsen A und C sowie 5-Achs-Ab-
nahmeprotokoll fir das Priifwerkstiick

Das beim CERN-Department MME installierte 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbei-
tungszentrum C 42 U dynamic, ausgerustet mit den Genauigkeitspaketen | und Il fur die
hochprazise, reproduzierbar genaue Qualitatsbearbeitung im Bereich von +/-0,5 pm

Wurfel”. Dieser wurde teilweise mit Genauigkeiten von 0,2 um
gefertigt, wabei sich dann eine Bearbeitungs-Genauigkeit von 0,5 um
als dauerhaft reproduzierbar herausstellte.

Entsprechend fallt Said Atiehs Fazit aus: ,Bei dem Hermle-Bearbei-
tungszentrum C 42 U ergeben die Aspekte Konzept, Genauigkeit,
Leistung und reproduzierbare Bearbeitungsprazision eine ideale
Symbiose, die durch den sehr guten Service sogar noch getoppt
wird. Das ist auch insofern sehr wichtig, weil Prototypen oftmals
zeitnah gefertigt werden mdssen und deshalb, wie in einem Produk-
tionsbetrieb auch, hier eine hohe Maschinenverfligharkeit gefordert
ist. AuRerdem ist zu beachten, dass unsere industriellen Partner am
liebsten ebenfalls aufs gleiche Pferd setzen, in dem sie vom MME des
CERN nicht nur das Prozess-Know-how haben méchten, sondern zur
Sicherheit oftmals auch die gleichen Maschinen einsetzen, was allen
Beteiligten echten Nutzen bringt.”

www.cern.ch




5-ACHSEN-FRASKOMPETENZ FUR

DEN HIGHTECH WERKZEUGBAU

Von links nach rechts: Gerhard Zech, Fachbereichsleiter Betriebsmittelbau; Markus Gapp, Leiter Frasereigruppe, beide von Hirschmann Automotive GmbH; Florian Kénig, Vertrieb Osterreich/Siidtirol bei der Maschinenfabrik Berthold Hermle AG; und Andreas Bolter, Leiter Werk-
zeugbau und Anlagenbau von Hirschmann Automotive GmbH, vor dem Flaggschiff C 52 U der Fraserei im Werk A-Rankweil

Mit der Installation von funf 5-Achsen-CNC-
Hochleistungsbearbeitungszentren von
Hermle setzt Hirschmann Automotive seine
Technikinnovationen effizienter denn je in
hochwertige mechatronische Produkte um.

In den sieben Werken der Hirschmann Automotive GmbH aus Rank-
weil in Osterreich, Tschechien, Rumanien (2 Werke), Marokko, China
und demnachst Mexiko, entwickeln und produzieren rund 4.500
Beschaftigte. In Rankweil sind Geschaftsleitung, Administration,
Entwicklung und Produktion von Stecksystemen, Sensorik, Spritz-
gielformen und mechatronische Baugruppen angesiedelt.

Eine weitere zentrale Funktion nimmt die Abteilung Werkzeug-,
Betriebsmittel- und Anlagenbau ein, die allein im Werk Rankweil
170 Spezialisten zahlt. Von der Idee Uber die Produktentwicklung,
die Prototypen-/Musterteilefertigung, die SpritzgieBwerkzeuge-
Herstellung, bis zum Bau von Montageanlagen und Automaten laufen
hier alle Faden zusammen.

MIT 5-ACHSEN-CNC-HOCHLEISTUNGS-BEARBEITUNGSZENTREN
IN DIE ZUKUNFT

JWir haben uns an der Leistungsfahigkeit externer Werkzeug-Her-
steller zu orientieren und mussen die Nase immer vorne haben” sagt
Andreas Bolter, Leiter Werkzeugbau und Anlagenbau in Rankweil.
Durch die Konzentration auf das Automotive-Premiumsegment mit
kleineren bis mittleren SpritzgieRteile-Stlickzahlen hatte man eine
hohe Varianten- und damit Werkzeug-Vielfalt. ,Da wir mit zwei
Hermle-Bearbeitungszentren vom Typ C 20 U, eines davon ausgerUstet
mit dem Werksttickmagazin- und Handlingsystem IH 60, Uber einen
Zeitraum von mehreren Jahren sehr gute Erfahrungen gemacht haben,
die Performance und vor allem auch den Service betreffend, wahlten wir
Hermle als Partner und starteten auf der Basis von 5-Achsen-CNC-
Bearbeitungszentren ein umfangreiches Investitionsprogramm.”

FUNF AUF EINEN STREICH: FUR WERKSTUCKE
VON 5 x 5x 10 mm BIS 1, 5 TONNEN

Das gab es auch bei Hermle so noch nie: Hirschmann Automotive
orderte im Paket finf topp moderne 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentren der C-Baureihe in den Modellen C 12 U, C 22 U,
C32U,C42Uund C 52U und deckt damit einen weiten Arbeitsbe-
reich zur Bearbeitung von wenige Millimeter kleinen bis hin zu groB-
formatigen und 1,5 Tonnen schweren Werkzeugbauteilen der GroRke
500 x 1.000 mm hochst individuell ab. Da sich die Arbeitsbereiche
der einzelnen MaschinengroRen in den Randzonen jeweils ein gutes
Stick Gberschneiden, besteht die Moglichkeit der hoch flexiblen
Nutzung der Fraskapazitaten fir alle direkt anstehenden oder nach
Prioritaten anzupassenden Bearbeitungen.

Arbeitshereich des 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 52 U mit dem NC-Schwenkrundtisch 1150 x 900 mm fir

GroBteile mit bis zu 2.000 kg Gewicht

Bild zeigt den Arbeitsbereich des 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums
C 32 U mit dem NC-Schwenkrundtisch ftr die 5-Achsen-/5-Seiten-Komplett-/Simultan-
Bearbeitung in einer Aufspannung

NUTZBARE SYNERGIEN FUR HOHE AKZEPTANZ UND MEHR
PRODUKTIVITAT

Alle Maschinen verfligen Uber die neue Heidenhain-Steuerung

TNC 640, NC-Schwenkrundtische, Werkzeugaufnahmen HSK A 63,
Hauptspindeln mit der Drehzahl bis 18.000 1/min, und Uber die
Funktionen ACC (Reglerfunktion zur Reduzierung des prozess-
spezifischen Ratterns) und AFC (adaptive Vorschubregelung des
Bahnvorschubs abhangig von der jeweiligen Spindelleistung und
weiteren Prozessparametern/-daten). Mehrfach pasitiv wirken sich
die Konzept- und Ausristungs-Gleichheit der Hermle Bearbeitungs-
zentren sowie die Erfahrungen in der taglichen Praxis aus. Zumal die
Schulung auf den 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-Bearbeitungszentren
sehr praxisnah und effizient ist und so von Anfang an eine hohe
Akzeptanz gegeben ist. Wir stellen bei unseren hochqualifizierten
Bedienern, bezogen auf die Prozess-Komponenten Maschine-Werk-
zeuge-Bediener, eine hohe Identifizierung und ein starkes Zutrauen
fest, was sich letztendlich auch in maximalem Spanvolumen, sprich:
hoher Produktivitat ausdrickt.

www.hirschmann-automotive.com



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

TECHNOLOGIEBASIERTE

MANUFACTURING-SERVICES

Von links nach rechts: Sietze de Jong, Group Leader Operations bei Prodrive Technologies, in der Mitte Geert Cox, Managing Director Hermle-Nederland B.V. und Chris van Helmond Maschinenbediener von Prodrive Technologies im Werk Son

7PRODRIVE

TECHNOLOGIES

Mit CAD-/CAM-Fertigungsprozessen und
High End-Produktionstechnik wie z. B. dem
hoch automatisierten 5-Achsen-Frasen setzt
Prodrive Technologies bei der Auftragsferti-
gung Mafstabe in Flexibilitat und
Wirtschaftlichkeit

,Ready-to-use Products” oder Auftragsfertigung als Teil- sowie
Komplettlésungen aus einer Hand - damit hat sich der niederlandische
Mittelstandler Prodrive Technologies in kurzer Zeit einen Namen
gemacht und wird heute von Hightechunternehmen aus verschie-
densten Branchen als Partner mit der Entwicklung und Baugruppen-/
Geratefertigung beauftragt. Das mit gut 20 Jahren noch junge Unter-
nehmen ,tickt" ganz offensichtlich anders als die meisten der klassi-
schen Auftragsfertiger und sieht sich als ,Vertical Integrator”, denn in
der heute 750 Beschaftigte zahlenden Prodrive-Gruppe sind so gut
wie alle fur die autarke Fertigung relevanten Technologie-Disziplinen
vertreten. Damit wiederum unterscheidet sich Prodrive Technologies
wesentlich von spezialisierten Dienstleistern, die sich nur auf eine
oder wenige Technologien konzentrieren.

GLEICH 5-ACHSIG IN DIE ,VOLLEN" ODER
EINSTIEG AUF HOCHSTEM NIVEAU

Dass man sich dabei nicht scheut, von Null auf Hundert in Hochtech-
nologien zu investieren, verdeutlicht die automatisierte Fertigung von
Mechanik-Bauteilen auf 5-Achsen-Bearbeitungszentren. Lag namlich
der fertigungstechnische Fokus von Prodrive Technologies in den
sehr schnell gewachsenen Werken Eindhoven und Son zunachst auf
der Elektronik und Elektromechanik, so stellte sich mit der Zeit her-
aus, dass vor allem die extern zugelieferte Mechanik zum einen die
eigenen produktionstechnischen Ablaufe einengt und weitergehend
die Lieferfahigkeit gegentber den Endkunden beeintrachtigt. Auf der
Suche nach leistungsfahigem Equipment kam Prodrive Technologies
mit Geert Cox von Hermle Nederland BV. in Kontakt und legte ein auf

die moglichen BauteilgroBen abgestimmtes Anforderungs-Profil vor.
Favorisiert wurden u. a. 5-achsige-Komplett-/Simultan-Bearbeitung,
die bediente Einschicht- sowie die Nachtschicht-Fertigung von Ein-
zelteilen und Kleinserien mit Werkstlicken unterschiedlicher Lauf-/
Bearbeitungszeiten und schlieBlich ein stufenweiser Einstieg mit
der Option zur nachtraglichen Automatisierung. Nach eingehender

Analyse und Beratung entschloss man sich bei Prodrive Technologies,
Lin die Vollen® zu gehen und beschaffte ein 5-Achsen-Hochleistungs-

Bearbeitungszentrum vaon Hermle vom Typ C 42 U mit Werkzeug-
Zusatzmagazin ZM 160.

HERMLE BEARBEITUNGSZENTRUM C 42 U DECKT
WERKSTUCKSPEKTRUM AB

Um neben den bendtigten Kapazita-
ten auch die gewunschte Flexibilitat
sicherstellen zu konnen, investierte
Prodrive Technologies in kurzen
Abstanden in vier weitere nahezu
identisch ausgerUstete 5-Achsen-
Hochleistungs-Bearbeitungszentren
vom Typ C 42 U, sodass sich heute
funf solcher ,Produktivitats-, Qua-
litats- und Flexibilitats-Pusher” im
Einsatz befinden. Aktuell besteht die
neue Frasabteilung bei Prodrive
Technologies aus drei per Roboter-
system RS 2 verketteten Bearbei-
tungszentren C 42 U und zwei als
Stand-alone-Systeme platzierten
Bearbeitungszentren C 42 U.

Die per Robotersystem und Werkstlickmagazin verketteten Bearbei-
tungszentren C 42 U kommen bevorzugt fur die Just-In-Time-orien-
tierte Klein- und Mittelserien-Fertigung ,Rund-um-die Uhr" sowie zur
gemeinsamen Fertigung ganzer Teilefamilien mit hohen Anforderun-
gen an die Passgenauigkeit und Bauteil-Kompatibilitat zum Einsatz.
Alle Bearbeitungszentren C 42 U sind mit Hauptspindeln mit max.
Drehzahl 18.000 min/1, NC-Schwenkrundtisch mit Torqueantrieb und
Durchmesser 440 mm, Werkzeugaufnahme HSK A 63, IKZ-Hoch-
druckkuhlmittelzufuhr 80 bar sowie Nullpunkt-Werkstlckspannsys-
tem ausgerUstet. Zudem weisen die beiden als Stand-alone-Systeme
aufgestellten Bearbeitungszentren C 42 U jeweils Zusatzmagazine
ZM 160 mit weiteren 160 Werkzeugen auf.

VOM START WEG EINE PARTNERSCHAFT AUF AUGENHOHE

AbschlieRend duBerten sich die Verantwortlichen von Prodrive Tech-
nologies sehr zufrieden Uber die Partnerschaft mit Hermle: ,Ausge-
hend von den moglichen Bauteilgrofen wahlten wir hier das Modell
C 42 U, was sich als richtig erwies, weil wir grofe Grundplatten flr
Kuhlbaugruppen genauso prazise fertigen konnen wie Kleinteile mit
wenigen Millimetern Kantenlange. Im Normalfall bewegen sich die
Stickzahlen zwischen 10 und 500, aber 6fters sind auch Prototypen
und Einzelteile, die naturgemaf sehr schnell benétigt werden, zu
fertigen."

www.prodrive-technologies.com

Arbeitsraum des Bearbeitungszentrum C 42 U flr die Komplettbearbeitung sowohl hochpraziser, komplexer

Kuhlkérper-Grundplatten als auch filigraner Prazisionsbauteile flr mechatronische Baugruppen
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PARTNERSCHAFT

Von rechts nach links: Dipl.-Ing. (FH) Maschinenbau Herbert Kaut, Geschéftsflihrer; Jirgen Sauter, Inhaber; Werkzeugmachermeister, verantwortlicher Leiter des Formenbaus und seit 2015
Co-Geschéftsfuhrer sowie Maschinenbediener und Programmierer Dieter Lies; Fertigungsleiter Arthur Stroppel und Kurt Loffler, ebenfalls Maschinenbediener und Programmierer

Seit der Grundung im Jahr 1974
setzt der SpritzgieBwerkzeuge-
und Kunststofftechnik-Spezialist
Kaut auf Frasmaschinen und
CNC-Bearbeitungszentren der
Hermle AG

Von Anfang an legte Herbert Kaut hohe MaRstabe
an sich und seine qualifizierten Mitarbeiter und
Mitarbeiterinnen sowie die betriebliche Ausrus-
tung. Darin und vor allem in der Konzentration auf
anspruchsvolle Technologien und Teile sah er die
Chance, sich vom Wettbewerbsumfeld abzuhe-
ben. Jirgen Sauter, Werkzeugmachermeister und
langjahriger Leiter des Formenbaus, zur Unterneh-
mens-Philosophie: ,Wir sind auf Technologieflh-
rerschaft ausgerichtet und setzen dafur auf hoch
qualifiziertes Personal, einen modernen Maschinen-
park und gut ausgestattete Arbeitsplatze. Von

der Ildeenfindung Uber die Konstruktion und den
Werkzeugbau bis hin zur Serienproduktion und
dem Service hilden wir die relevante Prozesskette
geschlossen und mit hochwertigem Equipment ab.”

VOM BOHREN UND FRASEN DER 70ER-JAHRE...

Seit 40 Jahren pflegen Herbert Kaut und Hermle
eine enge Geschaftsbeziehung. Bereits kurz nach
dem Start beschaffte sich Herbert Kaut im Jahr
1975 eine Hermle Universalfrasmaschine vom Typ
UWF 800. Vorlaufiger Schlusspunkt der Entwick-
lung: das in 2012 erworbene 5-Achsen-CNC-Hoch-
leistungs-Bearbeitungszentrum C 42 U. Herbert

Kaut: ,In all den Jahren erhielten wir tatkraftige
Unterstiitzung, was zu Beginn des CNC-Zeitalters
und vor allem der 5-Achsen-Technologie besonders
wichtig war. Der Faktor Vertrauen in die gelieferte
Technik spielt fir die Umsetzung aller top moder-
nen Bearbeitungs-Technologien mit ihrer hohen
Komplexitat eine groRe Rolle und ist Bestandteil
unseres Unternehmenserfolgs. So gesehen hat
Hermle, bezlglich Geschaftsentwicklung Uber die
besagten 40 Jahre, an unserem Erfolg einen nicht
unerheblichen Anteil, weshalb wir auch kinftig
auf die Innovations- und Leistungsfahigkeit dieses
Partners bauen.”

..ZUR HEUTIGEN 5-ACHSEN-/5-SEITEN-
KOMPLETT-/SIMULTAN-BEARBEITUNG

Kaut nutzt bis auf zwei mittlerweile verkaufte
Bearbeitungszentren noch alle Maschinen flr
unterschiedlichste Bearbeitungen im Werkzeug-
und Formenbau. Die Maschinen wurden bis dato
lediglich gewartet und sind ansonsten taglich
im Einsatz. ,Wir arbeiten je nach Bedarf ein- bis
mehrschichtig und sind auf die Zuverlassigkeit
der Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
angewiesen. Der Service von Hermle ist hier als
vorhildlich zu bezeichnen und hat uns in all den
Jahren niemals im Stich gelassen bzw. immer
bedarfsgerecht sprich zeitnah geholfen. Des

Weiteren haben wir auch immer
von der Innovationskraft seitens
Hermle profitiert, wie am Beispiel
des 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-
Bearbeitungszentrums C 42 U
unschwer abzulesen ist”* sagt
Jrgen Sauter.

C 42 U MIT ZM 160 =
5-ACHSEN-BEARBEITUNG
PLUS RATIO-EFFEKTE

Diese Maschine ist mit einem
Zusatzmagazin ZM 160 mit 160
Werkzeugen ausgestattet, so
dass dem Bediener inklusive des
Maschinen-Magazins insgesamt
202 Werkzeuge zur Verfligung stehen. Aber nicht
nur die Bediener an der Maschine profitieren da-
von, sondern auch die Konstrukteure und Program-
mierer der Formen und SpritzgieRwerkzeuge. Die
grole Werkzeug-Auswahl erlaubt zum einen eine
gewisse Standardisierung in der Formplatten- und
Teile-Konstruktion und hilft Werkzeugkosten zu
sparen. Zum anderen ist durch die groRe Auswahl
die komplette Schrupp- und Schlichtbearbeitung
in einer Aufspannung mdglich, wodurch Wech-
sel- und Richtzeiten einzusparen sind und die
Bearbeitung auch Uber Nacht erfolgen kann.

www.kaut.info

Bild zeigt einen Formeinsatz aus 1.2767/56HRC, bei dem nach
dem 5-Achs-Simultanfrasen mit sehr kleinen Frasern (DO,6) nur
noch wenige Elektroden zum Erodieren notwendig waren
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