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gOsHeIM, 09. – 12.04.2014
Vorwort
sehr geehrte geschäftsfreunde und Kunden, 
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

das bewegte 75ste Firmenjahr liegt hinter uns 
und wir sind auf der basis eines hohen  
Auftragsbestands mit Volldampf ins Jahr 2014 
gestartet. Die gute Nachfrage nach Hermle- 
Maschinen hielt zum Jahresende 2013 weiter an. 
und so gilt es nun, mit erhöhter Fertigungskapa-
zität die Aufträge termingerecht abzuarbeiten. 

und dann ist auch noch der Rücktritt des 
bisherigen Vorstandssprechers, Hr. Dietmar 
Hermle zu verkraften. Wer ihn kennt, weiß 
aber, dass er den Übergang gut vorbereitet hat 
und gut heißt hier auch, dass er da sein wird, 
wenn er gebraucht wird. 

Für das Jahr 2014 haben wir uns einiges 
vorgenommen. Auf der diesjährigen Hausaus-
stellung vom 9. bis 12. April werden wir das 
neue 5-Achsen-bearbeitungszentrum C 12 
vorstellen. Mit dieser Neuentwicklung ergänzen 
wir unser Produktprogramm nach unten und 
bieten Ihnen, verehrte Kunden, damit hohe 
Präzision und Dynamik auf kleinstem Raum. 
Neben dem 5-Achsen-bearbeitungszentrum 
C 12 werden wir auch die dazugehörigen 
Automationslösungen präsentieren, sowie die 
gesamte Hermle-Produktfamilie.

Der im Herbst begonnene bau des besucher-
restaurants macht gute Fortschritte und wird 
planmäßig zur Hausausstellung im April  
diesen Jahres fertiggestellt sein. Dieser Neubau 
schafft das nötige umfeld, um unsere besucher 
und schulungsteilnehmer in Hermle-typischer 
Atmosphäre zu betreuen und zu bewirten. 

Mit dem bau einer neuen Montagehalle wird, 
wie bereits angekündigt, begonnen, sobald die 
Witterungsverhältnisse es zulassen. 

somit wird das Jahr 2014 geprägt sein von 
einem starken Investment in die Zukunft 
unseres unternehmens hier am standort gos-
heim. Die erweiterung unserer Produktreihe 
um das 5-Achsen-bearbeitungszentrum C 12 
sowie die dazugehörigen Automationslösungen 
dokumentiert erneut die Innovationskraft 
unseres Hauses. 

Wir laden sie herzlich ein, uns anlässlich der 
Hausausstellung zu besuchen und freuen uns 
auf interessante gespräche.

Haus AussTeLLuNg
Aussteller

Auch in diesem JAhr VerAnstAltet die mAschinenfAbrik  

berthold hermle AG wieder ihre trAditionelle hAus- 

AusstellunG Am stAndort in Gosheim.

Wenn vom 9. bis 12. April 2014 die Tore der Fertigungsschmiede für inte-

ressierte Fachbesucher geöffnet werden, können sie nicht nur unser gesam-

tes spektrum an hochinnovativen bearbeitungszentren „in Action“ erleben, 

sondern sich auch in der sonderschau „Werkzeugtechnik“ über die neuesten 

Trends informieren. Über 50 externe Aussteller zeigen Ihnen die Zukunft  

im bereich Werkzeugtechnik, CAD/CAM und steuerungstechnik.

dAs hermle ProduktProGrAmm in All seinen fAcetten

selbstverständlich sind alle Hermle-Produkte (von 3-, 4-, 5-Achs-bearbei-

tungszentren über Fräs- und Dreh-Varianten bis hin zu kundenspezifischen 

Ausstattungsmöglichkeiten und sonderlösungen) im Technologie- und 

schulungszentrum ausgestellt und mit interessanten Werkstücken aus  

den unterschiedlichsten branchen bestückt. Oder sie erleben die  

Hermle-Maschinen unter Produktionsbedingungen in unserer Fertigung.

ÖffnungszeIten
MittwocH – Freitag 09.00 – 17.00 uhr

saMstag 09.00 – 13.00 uhr

hIghlIghts
– Premiere des neuen Hochleistungszentrums C 12

– Premiere des neuen Palettenwechslers PW 150 

 mit doppelter Anzahl an Paletten adaptiert an eine C 22 u

– Über 30 Maschinen teilweise automatisiert in unserem  

 Technologie- und schulungszentrum

– Hermle expertenforum – unsere Anwendungstechnik und  

 schulungsabteilung stehen für alle anwendungsrelevanten  

 Fragen, Maschinensimulationen und technischen Neuerungen  

 bei den steuerungen Rede und Antwort

– Fachvorträge unterschiedlichster Themenbereiche

– servicekompetenz live – Präsentation und Demonstration  

 unserer servicedienstleistungen

– sonderschau werkzeugtechnik – CAD/CAM-software mit  

 über 50 namhaften Ausstellern

– Betriebsrundgänge durch unsere Fertigung, Montage und  

 die neu strukturierte blechfertigung

exPonate iM tecHnologie- und  

scHulungszentruM 
– 1 x C 12 u (Premiere) 

– 1 x C 400 

– 1 x C 20 u mit Robotersystem Rs 05 

– 2 x C 22 u 

– 1 x C 22 u mit Palettenwechsler PW 150 (Premiere) 

– 1 x C 32 u mit Handlingsystem IH 60 

– 4 x C 32 u 

– 1 x C 30 u mit Robotersystem Rs 2 Kombi 

– 4 x C 42 u 

– 2 x C 42 u MT (Mill/Turn) 

– 1 x C 50 u 

– 1 x C 50 u MT (Mill/Turn) 

– 1 x C 60 u MT (Mill/Turn)

exPonate unter ProduktionsBedingungen  

in unserer Fertigung 

– 1 x C 1200 V (Hochpräzisionsfertigung) 

– 2 x C 40 u mit Robotersystem Rs 3 

– 1 x C 42 u mit Palettenwechsler PW 850 

– 1 X C 50 u MT mit Palettenwechsler PW 2000 

– 1 X C 60 u mit Palettenwechsler PW 3000

exPonate in unsereM servicezentruM 

– 1 x C 22 u 

– 1 x C 42 u MT (Mill/Turn)

exponAte

Ihr Franz-Xaver bernhard
Vorstand Vertrieb, Forschung & entwicklung

werkzeugtecHnik 
– ALesA Ag 

– bAubLIes Ag 

– beNZ WeRKZeugsYsTeMe 

– bIg KAIseR gMbH 

– bOTeK PRÄZIsIONsbOHRTeCHNIK gMbH 

– eMuge WeRK-RICHARD gLIMPeL 

 gMbH & CO. Kg 

– FRAIsA gMbH 

– gDe-WeRKZeuge gMbH 

– gÜHRINg OHg 

– HAIMeR gMbH 

– HARTMeTALL-WeRKZeugFAbRIK  

 PAuL HORN gMbH 

– HITACHI TOOL e. e. gMbH 

– HOFFMANN gROuP 

– INgeRsOLL WeRKZeuge gMbH 

– IRubA INNOVATIONs gbR 

– IsCAR geRMANY gMbH 

– KeNNAMeTAL DeuTsCHLAND gMbH 

– KOMeT gROuP gMbH 

– LMT TOOL sYsTeMs gMbH / bILZ 

– MAPAL PRÄZIsIONsWeRKZeuge  

 DR. KRess Kg  

– MITsubIsHI MMC HARTMeTALL gMbH 

– POKOLM FRÄsTeCHNIK gMbH & CO. Kg 

– sANDVIK TOOLINg DeuTsCHLAND  

 gMbH COROMANT 

– sCHReNK sPANN- & ZeRsPANTeCHNIK  

 gMbH / seCO TOOLs  

– WALTeR DeuTsCHLAND gMbH 

– WOHLHAuPTeR gMbH

sonstige 
– bLuM-NOVOTesT gMbH  

– CARL ZeIss INDusTRIeLLe Mess- 

 TeCHNIK gMbH 

– e. ZOLLeR gMbH & CO. Kg  

– KeLCH + LINKs gMbH  

– M & H INPROCess MessTeCHNIK gMbH  

– ReNIsHAW gMbH  

– ROTHeR TeCHNOLOgIe gMbH & CO. Kg  

– sTAAb-TeC / RAPIDFORM

soFtware – cad/caM 
– ARTIs-MARPOss gMbH 

– CAMPLeTe sOLuTIONs INC. 

– CAMTeK gMbH 

– CeNIT Ag 

– CgTeCH DeuTsCHLAND gMbH 

– CIMCO INTegRATION I/s 

– CONCePTs NReC 

– DeLCAM gMbH 

– JANus eNgINeeRINg gMbH 

– OPeN MIND TeCHNOLOgIes Ag 

– sesCOI gMbH 

– sOLIDCAM gMbH 

– TebIs Ag 

– uNICAM sOFTWARe gMbH /  

 MAsTeR CAM CNC sOFTWARe INC.

steuerungstecHnik 
– DR. JOHANNes HeIDeNHAIN gMbH

– sIeMeNs Ag
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uNTeRNeHMeN. uNTeRNeHMeN.

Verfahrweg x-Y-z:  350 – 440 – 330 mm

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

eilgänge linear x-Y-z: 30 (50) m/min

Beschleunigung linear x-Y-z: 4 (8) m/s2

steuerung:  tnC 640

teChnIsChe DAten

nullpunktspannsysteme /  
palettenspannsysteme

nC-schwenkrundtisch „torque“
Aufspannfläche: Ø 320 mm
schwenkbereich: +/- 115°
Max. tischbelastung: 100 kg
Drehzahl A-Achse: 25 (55) 1/min (dynamik)
Drehzahl C-Achse: 40 (80) 1/min (dynamik)

AufspAnntIsChe

einseitiger Antrieb
– Mechanischer Antrieb am tischgehäuse rechts

– zentrische last auf dem tisch
– Antrieb direkt am tischgehäuse  
 = torsionsarme A-Achse
– direktes, absolutes Messsystem
– gute zugänglichkeit im servicefall
– im Maschinenbett integrierte A-Achse

AntrIeBsteChnIk

Mit der C 12 ergänzt die Hermle Ag ihr Produktprogramm noch weiter nach unten. Den Kunden-Anforderungen 
nach immer weniger Aufstellfläche trägt die Hermle Ag mit ihrem neuen 5-Achsen-bearbeitungszentrum C 12 
Rechnung. Die C 12 komplettiert das Hermle Produktprogramm nach unten, steht den größeren Modellen aber 
in nichts nach. so stehen neben der Kompaktheit auch die Hermle Kernkompetenzen wie Präzision,  
Langlebigkeit und natürlich Dynamik im Fokus. 

AusGeleGt Als reines 5-Achsen-beArbeitunGsZentrum fÜr die  

beArbeitunG kubischer bAuteile bis Zu 100 kG.

Die Verfahrwege von 350–440–330 mm in den X-Y-Z-Achsen, bieten beste Voraussetzungen, 

um 5-seitig/5-achsig simultan bearbeiten zu können – und dies bei eilgängen und beschleuni-

gungen von 30 m/min bei 4 m/s2 und in der Dynamik-Version 50 m/min bei 8 m/s2. Der Clou  

an der C 12 ist aber das Werkzeugmagazin. Das Magazin fasst 71 Werkzeuge in der Doppel- 

ausbaustufe und benötigt keinen cm2 mehr zusätzliche stellfläche als das standardring- 

magazin mit 36 Werkzeugen.

Der Werkstückkubus von Ø 320 mm bei einer Höhe von 265 mm ist nur als Richtwert zu ver-

stehen, da eine detaillierte Werkstückauslegung im einzelfall erfolgen muss. Der NC-schwenk-

rundtisch schwenkt und dreht im Arbeitsraum mit einem Torque Antrieb in der C-Achse und 

einem auf der rechten seite außerhalb des Arbeitsraumes adaptierten Antrieb in der A-Achse. 

Zu den standardwerten kann auch eine Dynamik-Version gewählt werden. Hier werden die  

A-Achsen-Drehzahlwerte von 25 auf 55 1/min und die C-Achs-Drehzahlwerte von  

40 auf 80 1/min erhöht. Der schwenkbereich von +/- 115° steht bei beiden Varianten uneinge-

schränkt zur Verfügung, so dass auch komplexe Hinterschneidungen ermöglicht werden. 

Auch an Automatisierungslösungen wurde gedacht. so kann die C 12 mit einem Paletten-

wechsler PW 150 oder mit einem Robotersystem Rs 05 adaptiert werden. beide systeme 

stehen in der Anbausituation links neben der Maschine und nutzen den Zugang über die linke 

seitenwange in den Arbeitsraum. Diese systeme werden wir auf der AMb 2014 im Detail 

vorstellen.

die c 12 – kompakt – präzise – dynamisch
www.hermle.de/c12

Der NC-schwenkrundtisch „Torque“ – ideal für die 5-Achs-Technologie.

Die C 12 – kompakt in der Aufstellung, leistungsfähig in der bearbeitung.

DIe WerkstüCk-DIMensIon
– uneingeschränkte kranbeladung von oben bis über die tischmitte
– spindel fährt bei kranbeladung ins Magazin –  
 somit entsteht ein komplett frei zugänglicher Arbeitsraum
– umfangreiche Automationslösungen für ein optimales teilehandling

Ø 320 x 265 mm störkreis: Ø 620 mm

5-Achs max. 100 kg
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„Wir haben uns früher in bezug auf genauigkeit 

und Reproduzierbarkeit buchstäblich herumge-

plagt und verschiedene Maschinen-Hersteller 

in betracht gezogen, bevor wir uns dann nach 

wirklich überzeugenden Fräsversuchen für 

Hermle entschieden. bei uns steht eben nicht 

die komplexe 5-seiten-Komplettbearbeitung im 

Vordergrund, sondern die hochgenaue Komplett-

bearbeitung besagter flächiger Werkstücke.

fÜr die Anwender ein stimmiGes PAket!

Zu den „Pro Hermle-“Hauptgründen von 

Märzhäuser Wetzlar zählten und zählen solche 

Faktoren wie modifizierte gantry-bauweise für 

höchste stabilität und steifigkeit, hohe Präzision 

und absolut hohe Reproduzierbarkeit sowie 

Langzeit-genauigkeit, sehr hohe Zuverlässigkeit, 

Leistungsfähigkeit ab „stange“, das einheitliche 

steuerungs- und bedienkonzept, und nicht 

zuletzt der schnelle, kompetente und mit allen 

relevanten ersatzteilen bestückte service.  

„Für uns als selbstfertiger mit hohem Wert-

schöpfungsanteil eben in der Herstellung der  

Mikropositioniersysteme ist das ein ganz wich-

tiger Wettbewerbs-Faktor, weshalb wir nach wie 

vor auf die Partnerschaft mit Hermle bauen.“

www.marzhauser.com

beim technoloGie-unternehmen  

Märzhäuser Wetzlar gmbH & Co. Kg, steht 

höchste genauigkeit immer im Fokus! Dies bezieht 

sich sowohl auf Mikroskoptische, Messtische, 

steuerungen, bedienelemente und Motorische 

Feinfokussierung als auch auf Komplettsysteme 

wie z.b. automatisierte Handlingsysteme. Die 

grundlagen dafür schufen die gebrüder Heinz und 

Walter Märzhäuser im Jahr 1946, als sie sich mit 

der Herstellung von Präzisionsteilen für die Mikro-

skopie selbständig machten. Den internationalen 

Durchbruch schafften sie 1962 mit der entwick-

lung des ersten und bis heute rund um den erdball 

meistverkauften Mikromanipulators MM 33.  

Der in 2. generation inhabergeführte Hightech-

betrieb beschäftigt heute 170 Fachkräfte.

ANWeNDeR. ANWeNDeR.

PRÄZIsIONsgeFRÄsTe bAuTeILe 
FÜR MIKROPOsITIONIeRsYsTeMe

Christian Frey, geschäftsführer und kreativer entwickler  
von Kleingas-Turbinen sowie Mini-strahltriebwerken, vor  
dem Flaggschiff für die Turbinenfertigung in eigenregie,  
dem Hermle-bearbeitungszentrum C 30 u.

Vom Modellbaubesessenen zum unternehmer: Wie Christian Frey sein Hobby 
erst zum beruf machte, weiter zum High Tech-unternehmen entwickelt,  
und was die 5-Achsen-CNC-Frästechnologie von Hermle dazu beiträgt.

PRÄZIsIONsFRÄseN  
bRINgT WIRKuNgsgRAD

V.l.n.r.: Dipl.-Ing günter Märzhäuser (geschäftsführer), uwe 
Wagner (Arbeitsvorbereitung) und Rafael Dastig (CNC-Fach-
kraft), alle von Märzhäuser Wetzlar gmbH & Co. Kg, vor dem 
CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentrum C 40 V von Hermle, 
ausgerüstet mit Hauptspindel 10.000 min-1, Werkzeugmagazin 
mit 38 Plätzen, Werkzeugaufnahme sK40, starrem Maschinen-
tisch, und Heidenhain-steuerung iTNC 530.

Vom kompromisslosen streben nach Präzision in Perfektion, oder: Warum März-
häuser Wetzlar für die Produktion seiner hochgenauen Mikropositioniersystem-
bauteile größtenteils auf CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentren von Hermle setzt.

Der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.

Der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.

Vom modellbAuer und sPäteren modellbAumeister 

im herkömmlichen Werkzeug- und Formenbau, über den Modell- 

(Flugzeug) -bau zu Kleingasturbinen und Mini-strahlwerken –  

zur jungen geschichte des unternehmens bF-Turbines gmbH & 

Co. Kg, D-63856 bessenbach, passt die Achtungsbekundung 

„start-up im Raketentempo“ wie die berühmte Faust aufs Auge! 

wAs es dAmit Auf sich hAt,  

erZählt folGender Anwenderbericht.  

Als Christian Frey in seiner eigenschaft als Modellbauer bzw. als 

Modellbaumeister mit der Teilefertigung im besagten Formen- und 

Werkzeugbau befasst war, kam er das erste Mal im offensichtlich 

doch sehr positiven sinne mit den 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-

bearbeitungszentren der Maschinenfabrik berthold Hermle Ag, in 

berührung. szenewechsel: grundsätzlich nicht ungewöhnlich für 

einen Modellbauer ist, dass er sich in seiner Freizeit mit dem Mo-

dellbau der anderen Art, zum beispiel mit bau von Flugzeugmo-

dellen – natürlich von tatsächlich fliegendem gerät – beschäftigt. 

eher ungewöhnlich allerdings ist die Affinität zu entsprechenden 

Flugzeugantrieben, denn der „wahre“ Modellflugzeugbesessene 

legt doch sehr großen Wert auf Authentizität. so ist 

es eben nicht damit getan, ein Flugzeug quasi 

nur herunter zu scalieren, 

sprich im 

 

 

Aufklärungs-

Drohnen von 

namhaften Defensivtech-

nologie-unternehmen eingesetzt 

werden. Nicht ohne stolz führte 

Christian Frey aus: „Als standardprodukte haben wir aktuell die 

Leistungsversionen b100F mit einer schubkraft von 120 N bei 

125.000 umdrehungen und b300F mit einer schubkraft von  

300 N bei 104.000 umdrehungen im Programm. Das sind schon 

echte Kraftpakete, wobei dies nur möglich wurde, weil wir die 

bauteile kompakt halten und die mechanische bearbeitung aller 

Teile wirklich bis ins Kleinste ausreizen, um gewicht und bauraum 

zu sparen. Außerdem müssen die Teile hochpräzise sein und  

strömungsoptimal, also bezüglich Oberflächen perfekt bearbeitet 

sein, um einen maximalen Wirkungsgrad und weitergehend  

möglichst wenig Kerosinverbrauch zu erzielen. Wir haben bis heute 

auf dem 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentrum C 30 u 

von Hermle die bauteile für über 450 Turbinen gefertigt.“

resÜmee

um die Lieferfähigkeit und die Wirtschaftlichkeit zu gewähr-

leisten, ist eine maximal hohe technische Verfügbarkeit des 

bearbeitungszentrums von Hermle unerlässlich. Nämlich nicht nur 

wegen der bekannten Hermle-Attribute 5-Achsen-Funktionalität, 

Höchstleistung, Langzeit-genauigkeit und hohe bearbeitungs-

qualität, sondern auch wegen dem nachweislich sehr guten und 

kompetenten service sowie der sprichwörtlichen sofort- 

Reaktionsfähigkeit bei störungen.

www.bf-turbines.de

Maßstab zu verkleinern, sondern im Idealfall ist solch ein 

Modellflugzeug auch mit einem „echten“ Motor 

oder strahlantrieb, und nicht mit 

einem sonst üblichen 

elektroantrieb 

ausgerüstet. 

Doch das 

am Markt erhältliche 

Angebot stellte Christian Frey nicht 

wirklich zufrieden. Deshalb ging er ans 

Werk und begann mit der entwicklung von Kleingasturbinen und 

Mini-strahlwerke für Modellflugzeuge. Im Zeitraum von vier Jah-

ren entstand aus der Idee, irgendwann „Feuerdosen“ für absolut 

detailgetreue Modellbau-Jets herzustellen.

An „Gutes“ erinnert mAn sich immer wieder!

Konsequent verabschiedete sich Christian Frey von der „jobbeglei-

tenden“ entwicklung und Fertigung und gründete die bF-Turbines 

gmbH & Co. Kg in enger Zusammenarbeit mit seinem Testpilot/

Flieger Florian Keilwitz. um die entwicklung weiter vorantreiben, 

Optimierungen ohne Zeitverlust umsetzen und die Produktion 

sowie die ersatzteilversorgung unterbrechungsfrei gewährleisten 

zu können, fiel die entscheidung, eine eigene Fertigung aufzubau-

en. Dazu sagte Christian Frey: „Da die Turbinen-Fertigung durch 

spezielle bearbeitungsanforderungen gekennzeichnet ist, und 

weil ich die Leistungsfähigkeit der Hermle-bearbeitungszentren 

aus früheren Tagen gut kannte, war klar, dass wir uns gleich ein 

5-Achsen-bearbeitungszentrum anschaffen.“ Dies geschah im 

Herbst 2011 und seither werden auf der Maschine hochflexibel 

und produktiv sowohl Turbinen- und Triebwerksteile in kleinen  

serien als auch Prototypen und ersatzteile gefertigt.  

Das 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentrum C 30 u 

dynamic, eignet sich ideal für die höchst unterschiedlichen  

bearbeitungen des anspruchsvollen Teilespektrums. 

mittlerweile ist nicht nur der serienstAtus erreicht 

und ein hoher Qualitätsstandard gegeben, sondern auch die 

Zulassung für 10.000 m Flughöhe erteilt. Wie leistungsfähig und 

sowohl praxistauglich als auch langzeit-zuverlässig die bF-Turbi-

nen tatsächlich sind, lässt sich nicht zuletzt daran ablesen, dass 

die Kleingasturbinen und Mini-strahlwerke heute öfters auch in  
eine Auswahl anspruchsvoller, 5-achsig zu bearbeitender Turbinen-bauteile aus  
hochfestem Aluminium, Inconel-Halbzeug und Inconel-Feinguss.

eine Auswahl hochpräziser Aluminium-Komponenten für  
Mikropositioniersysteme von Märzhäuser Wetzlar.

großer Arbeitsbereich des bAZ C 40 V mit X-Y-Z = 850–700–500 mm und dem starren Aufspanntisch mit 1.070 x 700 mm  
Aufspannfläche; der Tisch ist universell zu nutzen mit standard- und sonder-spannvorrichtungen; die schlanke bauweise  
der Z-Achse bzw. Frässpindel bringt eine sehr gute Zugänglichkeit zur 5-seitigen Flächen- bearbeitung.

höchste AnsPrÜche An  

GenAuiGkeit und QuAlität

Der geschäftsführer Dipl.-Ing. günter Märzhäu-

ser zu den sehr hohen Ansprüchen der Kunden 

und Anwender von Mikroskopiesystemen:  

„Wir haben alle international namhaften Herstel-

ler von Mikroskopen als erstausrüster-Kunden 

und mit denen machen wir als OeM-geschäft 

etwa 75% unseres umsatzes. Die restlichen 25% 

betreffen kundenspezifische Lösungen bzw. 

Komplettsysteme. sämtliche Produkte werden 

von uns in eigeninitiative sowie in enger Zusam-

menarbeit mit den Kunden bzw. Anwendern ent-

wickelt und konstruiert und dann in eigenregie 

komplett gefertigt. Dies gilt insbesondere für alle 

mechanischen bauteile, die ja elementar für die 

geforderte Präzision und Langzeit-genauigkeit 

sind. Die maximale Fertigungstiefe sehen wir als 

unerlässlich an, um die Präzision der bearbei-

tungen und damit die reproduzierbare Qualität 

sicherstellen zu können. Außerdem verfügen 

wir so über die notwendige Reaktionsfähigkeit 

und Flexibilität zur Individual-Fertigung des sehr 

großen Werkstückspektrums, das aus ca. 6.500 

lebenden bauteilen besteht.“ 

entsprechend hoch sind auch die Ansprüche an 

die Fertigung, in den einschlägigen Technologien 

Fräsen, Drehen und Läppen mit 19 CNC-Präzisi-

ons-Werkzeugmaschinen in dem hochmodernen, 

auf Präzision, Qualität und Leistung getrimmten 

Maschinenpark. Da es sich vielfach um kubische 

oder genauer um eher flache kubische Werk-

stücke handelt, macht Fräsen/bohren/Reiben/

gewindebohren den Löwenanteil der Präzisions-

bearbeitung aus, wobei dem Wort „Präzision“ 

eine besondere bedeutung zukommt: „Wir reden 

hier bei nicht klimatisiertem betrieb von repro-

duzierbarer Positionier-genauigkeit im bereich 

von unter einem µm und von Mikro- 

Höhenunterschieden im bereich von unter 

200 nm in der flächigen Teilebearbeitung.  

Da haben Kompromisse gar keine Chance, 

weshalb wir zum Präzisionsfräsen seit 1999 und 

bis heute konsequent auf mehrere CNC-Hochleis-

tungs-bearbeitungszentren von Hermle setzen“, 

so der betriebsleiter von Märzhäuser Wetzlar, 

Dipl.-betriebswirt Volker Reinhardt. 

in treue fest … in loGischer konseQuenZ 

und Aus kÜhler berechnunG …

Den Anfang machte im Jahr 1999 ein CNC-

bearbeitungszentrum vom Typ C 800 V, dem ein 

Jahr später eine Maschine des Typs C 800 u und 

wieder ein Jahr später ein CNC-bAZ der baureihe 

C 600 V folgte. Ab 2005 ging es mit einem 

CNC-Hochleistungs-bAZ der neuen C-generation, 

nämlich einem C 40 V weiter und dieser folgte 

im Jahr 2012 ein weiteres C 40 V. Wie erwähnt, 

weisen bis auf das CNC-bAZ C 800 u alle ande-

ren Hermle-Maschinen als V-Variante einen star-

rem Aufspanntisch auf, was seine guten gründe 

hat, wie Volker Reinhardt weiter ausführte: 
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Reis Robotics – ein international erfolgreicher  
Hersteller von Automationsanlagen, von denen  
ein großer Teil in der Automotive Industrie  
eingesetzt wird.

ANWeNDeR. Der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.
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terMIne

QuALITÄT eNTsCHeIDeT – WeRK- 
ZeugFeRTIguNg beI ReIs RObOTICs

udo schwind, Fertigungsleitung bei Reis Robotics,  
vor dem steuerpult mit der Heidenhain-steuerung iTNC 530 
HsCI für das bAZ C 42 u mit Palettenwechsler PW 850.

die reis robotics firmenGruPPe, 

gegründet 1957, mit ihrer unternehmenszentrale in Obernburg am Main, 

gehört zu den Marktführern für Automationsanlagen. Die Lösungen 

vereinen gleichermaßen Reis Roboter wie auch Automationskomponenten 

anderer Fabrikate. Das unternehmen konzipiert und liefert komplette 

Automationssysteme als generalunternehmer aus einer Hand und ist heute 

einer der bedeutendsten Integratoren für alle wichtigen Industriebranchen. 

GenAuiGkeit und ZuVerlässiGkeit entscheiden 

udo schwind: „Als Automatisierungs-spezialist legen wir in der eigenen 

Fertigung die Messlatte sehr hoch. so arbeiten wir mit integrierter Daten-

kopplung, um die CAD-Daten aus der Konstruktion direkt in CNC- 

Programme umzusetzen, die dann auf den Hermle Maschinen sofort lauf- 

fähig sind. Dazu setzen wir im Vorfeld auch simulationen ein, um  

störungen oder Werkzeugkollisionen auszuschließen. In Verbindung mit 

entsprechend leistungsfähigen Maschinen erhöht dies die effizienz spürbar, 

minimiert Fehlerpotentiale und reduziert Durchlaufzeiten in der gesamten 

Prozesskette der Fertigung. Die notwendige bearbeitungs-Kapazität 

sichern bei uns u.a. 14 Hermle-bearbeitungszentren.“ 

dAs sPektrum der hermle cnc-beArbeitunGsZentren 

Der einsatz ist so vielfältig wie die bearbeitungsaufgaben, 

weshalb in den Fertigungsstätten CNC-bearbeitungszentren 

der baureihen C 800 V (3x), C 800 u (1x), b 300 (6x),  

C 30 u (1x), C 40 u (2x) und C 42 u (1x) installiert sind. 

Die Maschinen verfügen über eine weitgehend identische 

steuerungs-Ausrüstung (Heidenhain iTNC 530 bzw. HsCI). 

Die unterschiede liegen in den Arbeitsräumen sowie der 

Ausrüstung als 3- bis 5-achsige CNC-bearbeitungszen-

tren sowie NC-schwenkrundtischen mit Durchmessern 

von 630 mm bzw. 800 mm oder auch mit und ohne 

Zusatz-Werkzeugmagazine. Dadurch eröffnen sie im 

Verbund eine maximale Anwendungs-, bearbeitungs- und 

Nutzungs-Flexibilität. 

komPlexe werkZeuGteile AutomAtisch fertiGen 

Damit eben das „späne machen“ sowohl qualitativ als auch 

effizient und damit buchstäblich wirtschaftlich vonstatten 

geht, wurde das vor zwei Jahren angeschaffte und für 

Reis Robotics bis dato größte 5-Achsen-CNC-Hochleistungs-bearbeitungs-

zentrum vom Typ C 42 u mit einem Palettenwechsler PW850 geordert. 

Dieses bearbeitungszentrum ist schon von der basis her auf die Funktion 

als zentrale Komponente eines multifunktional nutzbaren Fertigungssys- 

tems ausgelegt.

fAZit

Wenn man udo schwind nach seinen entscheidungsgründen für die bear-

beitungszentren von Hermle fragt, nennt er spontan seine beiden wich-

tigsten: „genauigkeit und der erstklassige service von Hermle.“ so habe 

er bei einem schaden oder stillstand noch nie länger als einen Tag warten 

müssen, bis die Produktion wieder lief – und das sei bei anderen Anbietern 

durchaus nicht immer der Fall.

www.reisrobotics.de
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