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C 400 DYNAMIsCH –  
eXAKT – ZuVeRLÄssIg
iTNC 530 in HsCI Ausführung und neue Tischvarianten

MPA-TeCHNOLOgIe
generative Fertigung hoch komplexer bauteile
speziell für Hermle Kunden

KuNDeNRePORTAgeN
Aus den branchen: Kristallglasfertigung,
Werkzeugtechnik und Zerspanungstechnik

Neues sCHuLuNgsPROgRAMM
Konsequente umsetzung unterschiedlichster
Kursinhalte in ein neues Kurssystem



Die C 400 ist Hermles überarbeitete Version der C 400 
basic – ein dynamisches bearbeitungszentrum, das für 
den einstieg in die 5-Achs-/5-seiten-bearbeitung aus-
gelegt ist. Mit neuen steuereinheiten, erweiterten Pro-
grammfunktionen und umfangreichen Zusatzfeatures 
wird das bedienen jetzt noch leichter.

bewährte kompetenz 

Mit der C 400 setzen wir auf unsere bewährte Kernkompetenz in der 5-Achs-Technologie, 

deren Vorteile beim Tisch mit schneckenantrieb voll genutzt werden. Alle Tische werden 

ausschließlich und komplett am standort gosheim gefertigt.

Das neue und verbesserte bearbeitungszentrum in modifizierter gantrybauweise kann bis zu 

600 kg schwere Werkstücke dynamisch und simultan auf 5 Achsen und 5 seiten bearbeiten. 

Jede Menge Features ermöglichen eine hochpräzise und wirtschaftliche Teilefertigung.  

besonders schwer zerspanbare Werkstoffe lassen sich in Rekordzeit und mit perfekter genau-

igkeit fräsen – jederzeit höchst präzise und mit einer sehr hohen Maschinen-Verfügbarkeit.

Verschiedene NC-schwenkrundtische bieten den idealen einstieg in die 5-Achs-Technologie.

uNTeRNeHMeN. uNTeRNeHMeN.

3-Achs

850 x 700 x 500 mm

max. 2000 kg

Ø 650 x 500 mm

max. 600 kg

störkreis: Ø 1020 mm

5-Achs 

DIe Werkstück-DImensIon
Die c 400 verfügt über:
– den großen schwenkbereich der Werkstücke im Arbeitsraum.
– eine Ausnutzung des kompletten Verfahrbereiches.
– den großen störkreis zwischen den tischwangen.

    
    

    
  h

igh precision

Vorwort
sehr geehrte geschäftsfreunde und Kunden,
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

ein spannendes Jahr, welches das 75ste unserer Firmen- 
geschichte war, liegt hinter uns und wir stellen uns auf ein  
ebenso herausforderndes Jahr 2014 ein. Die unsicherheiten  
sind geblieben und die Zeichen stehen weiterhin auf Vorsicht, 
aber unser hoher Auftragsbestand versetzt uns in die Lage, be-
reits im 1. Quartal 2014 mit erhöhter Kapazität zu produzieren.  
unseren Kunden gilt hierfür ein herzliches Dankeschön für das 
Vertrauen in unsere Produkte!

Auch im kommenden Jahr werden wir mit Innovationen aufwar-
ten. eine neues Maschinenmodell wird auf der Hausausstellung 
vom 9. bis 12. April 2014 ihr Debüt geben und unmittelbar 
danach auch lieferbar sein.

Mit zwei bauprojekten am standort gosheim stellen wir uns auf 
die wachsenden Anforderungen des Marktes ein. Wir haben 
mit dem bau eines besucherrestaurants begonnen, um unseren 
gästen den Aufenthalt bei Hermle so angenehm wie möglich zu 
gestalten. Dieser Anbau an unser Verwaltungsgebäude wird im 
April 2014 in betrieb gehen und im Rahmen der Hausausstel-
lung seine erste bewährungsprobe haben. ebenfalls ab April 
2014 werden wir mit dem bau einer Montagehalle beginnen. 
Die Hermle Leibinger systemtechnik wird nach Fertigstellung 
von Tuttlingen nach gosheim umgesiedelt. Mit der neuen Halle 
verfügen wir über optimale Produktionsbedingungen für  
Automationslösungen, sonderkonstruktionen und die  
Montage unseres größten bearbeitungszentrums, der C60. 

Ich persönlich habe mich entschieden, meine langjährige 
Tätigkeit als sprecher des Vorstandes mit Wirkung zum 
31. März 2014 zu beenden. Meine Tätigkeit bei Hermle war 
herausfordernd, spannend und erfüllend zugleich und bereitet 
mir bis heute Freude. Daher werde ich mich nicht komplett 
verabschieden, sondern dem unternehmen auch weiterhin eng 
verbunden bleiben. Man wird mich auch künftig regelmäßig im 
unternehmen antreffen, auch wenn ich das Hermle-Team mit 
etwas mehr Abstand begleiten werde. Die Verantwortung für 
das unternehmen bleibt in den bewährten Händen meiner lang-
jährigen Vorstandskollegen günther beck, Franz-Xaver bern-
hard und Alfons betting. Ihnen und der belegschaft wünsche 
ich für die Zukunft weiterhin viel erfolg.
 
Ihnen allen danke ich für die vielen guten Kontakte,  
interessanten gespräche und begegnungen und die langjährige,  
angenehme Zusammenarbeit.

Mit einem herzlichen Dankeschön grüße ich sie,

Ihr Dietmar Hermle 

Verfahrweg X-Y-Z:   850 – 700 – 500 mm

Drehzahl:  15000 / 18000 1/min 

eilgänge linear X-Y-Z: 35 m/min

Beschleunigung linear X-Y-Z: 6 m/s2

steuerung:  itnc 530

technIsche DAten

starrer Aufspanntisch
Aufspannfläche: 1070 x 700 mm
max. tischbelastung: 2000 kg

nc-schwenkrundtisch
Aufspannfläche: Ø 440 mm
max. tischbelastung: 400 kg

nebenspannplatten
Aufspannfläche: 920 x 490 mm

nc-schwenkrundtisch
Aufspannfläche: Ø 650 x 540 mm
max. tischbelastung: 600 kg

Weitere Informationen
www.hermle.de /c400/tischvarianten

AufspAnntIsche

präzision in jeder Dimension

www.hermle.de/c400

40 Jahre 

Manfred Mielke

25 Jahre 
stefan Mauch 

Hermann Ritter 

Holger steger 

gerd Zisterer 

edgar staiger

10 Jahre 
Oliver stengelin 

Tanja Niebel 

Linda bernhard 

Markus braun 

Michele De Luca 

bernd Dreher 

sven engler 

Daniel Feldi 

Matthias Haller 

stefan Hermle 

Ralf Müller 

Richard Ritter 

Kevin simon 

Johannes Weber 

Harald Friz 

Kai bacher 

Lars Hofmann 

Rita Lach 

Wolfgang Zimmerer 

Veronika seifriz 

Peter Tiliz

unsere 
JuBIlAre 2013
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ANWeNDeR.

geFRÄsTe VIeLFALT 
FüR DIe gLAsKuNsT

V.l.n.r.: Christian Vollmer (Leiter Formen- und Werkzeugbau) 
und Coskun Yesiltas (Programmierer und Maschinenbediener 
im Werkzeug- und Formenbau) vor dem 5-Achs-CNC-Hoch-
leistungs-bearbeitungszentrum C 30 u, das mit der, für den 
Formen- und Werkzeugbau bestens geeigneten, steuerung 
Heidenhain iTNC 530 ausgestattet ist.

Zur Herstellung komplexer Modelle, Formen und Werkzeuge sowie zur Textur 
hochwertiger Luxusprodukte aus Kristallglas setzt der französische Kristallglas-
kunst-Hersteller Lalique auf 5-Achs-bearbeitungstechnologie aus Deutschland.

Weiteres Formwerkzeug aus Formenbau-spezialguss zum 
gießen einer exklusiven Kristallglas-skulptur.

Filigran gefrästes Formwerkzeug einer schale mit feinen Details.

Arbeitsraum des Hermle-bAZ C 30 u mit NC-schwenkrundtisch  
(Ø 630 mm) für die 5-Achs-Komplettbearbeitung anspruchsvoller 
Prototypen, Modelle und Werkzeug-segmente in 3D-Formgebung.

uNTeRNeHMeN.

rene LaLique 

… wurde im Jahr 1860 in Ay in der Champagne geboren und war einer der 

bekanntesten schmuck- und glaskünstler des Art Deco, und vor allem der 

französischen Ausprägung des Jugendstils, des Art Nouveau. 

bis zu seinem Tod im Jahr 1945 entwickelte sich R. Lalique vom Zeichner und 

gestalter von schmuckentwürfen über die Fertigung von schmuckstücken 

bis hin zum unternehmer, in dessen Werkstätten und Fabriken vor allen 

Dingen glas nach den eigenen entwürfen künstlerisch verarbeitet wurde. 

Nach dem 1. Weltkrieg eröffnete er 1921 in Wingen-sur-Moder im elsass 

eine größere Fabrik, die heute das glaskunst-Fabrikationszentrum des  

unternehmens Lalique darstellt und aktuell weltweit etwa 500 Mitarbeiter/

Innen beschäftigt. 

bLeikriStaLLGLaSkunSt VerbinDet traDition unD moDerne

Den extrem hohen Ansprüchen der Kunden sowie den eigenen Ansprü-

chen folgend, finden entwicklung, Konstruktion und Fertigen der  

Modelle, Formen und Werkzeuge im eigenen Haus statt.  

Pro Jahr werden dort etwa 60 neue Formwerkzeuge mit 

höchst unterschiedlichem schwierigkeitsgrad hergestellt. 

Da der Trend zu immer größeren Kristallglas-

Produkten als exklusive einzelteile geht, wurde 

ein bearbeitungszentrum angeschafft, das die 

rationelle Komplettbearbeitung größerer Werk-

zeugsegmente erlaubt. Da sich die konventio-

nelle Werkzeug-Herstellung in mehreren bear-

beitungsschritten sowie in 3-Achs-Technologie 

schließlich zu wenig wirtschaftlich zeigte, ent-

schied man sich zum einstieg in die 5-Achs- 

Technologie.

GroSSer SChritt naCh Vorne mit  

5-aChS-teChnoLoGie

Während der längeren evaluations- und erpro-

bungsphase waren Christian Vollmer und seine 

Kollegen am ende nur von einem Produkt wirk-

lich überzeugt, nämlich vom 5-Achs-CNC-Hochleis-

tungs-bearbeitungszentrum C 30 u von Hermle. 

Die Maschine hat einen vergleichsweise großen Verfahr- und Arbeitsbereich, 

was den Anforderungen des Werkzeug- und Formenbaus von Lalique, in be-

zug auf die Komplettbearbeitung größerer Werkzeugteile, entgegenkommt. 

Ausgerüstet mit dem großen NC-schwenkrundtisch mit 630 mm Durchmes-

ser ergeben sich für die 5-Achs-Komplettbearbeitung ungeahnte Freiräume, 

die hier kreativ genutzt werden. so findet auf dem bAZ C 30 u heute nicht 

nur die Fertigung von Prototypen und Modellen aus Modellbauwerkstoffen 

sowie von Werkzeugen bzw. Werkzeugsegmenten aus spezialguss und 

Werkzeugstahl statt, sondern an gegossenen Kristallglas-Produkten wer-

den z. b. auch filigrane Dekor- und Texturbearbeitungen durchgeführt. 

Damit all diese bearbeitungen in einem Durchgang bzw. in einer bis wenigen 

Aufspannungen komplett vorzunehmen sind, verfügt die Maschine über ein 

Werkzeugmagazin mit absolut ausreichenden 32 Plätzen. Die Werkzeuge 

sind in einer Aufnahme HsK-A63 gespannt und rotieren wahlweise sowie 

nach der Kombination zu bearbeitendes Material/passgenaues Werkzeug/

optimale Parameter mit bis zu 18.000 min-1.

LeiStunGSGereChte StanDarDauSFÜhrunG DeS baz C 30 u

Abschließend äußerte sich Christian Vollmer zum Hermle-bAZ  

C 30 u und dem damit verbundenen Leistungssprung in der Proto-

typen-Modell-Werkzeug-Formen-Fertigung und der Kristallglas-

bearbeitung. „Wir haben einige Tausend Pro-

duktformen-Werkzeuge am Lager, die zumeist 

nur wenige Male zum einsatz kommen, weil es 

sich um unikate oder um hoch exklusive Kleinst-

serien handelt. um die sehr anspruchsvollen 

Wünsche der Kunden aus aller Welt befriedigen 

zu können, ist es für uns von entscheidendem 

Vorteil, durch schruppen und schlichten in aufei-

nander folgenden Prozessen direktes Formfräsen 

durchführen zu können.  

Das spart Handling-Aufwand und viel Zeit und damit 

Kosten. Wir nutzen das bearbeitungszentrum für alle 

relevanten anfallenden Arbeiten, weil die Ausfüh-

rung und Qualität der Maschine buchstäblich jedem 

unserer einsatzfälle gewachsen sind.“

www.lalique.com

Der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich News/Anwenderberichte nachgelesen werden.

maschinenbau Gmbh

geNeRATIV FeRTIgeN MIT 
DeR MPA-TeCHNOLOgIe

Arbeitsraum des 5-Achsen-bearbeitungszentrums mit integrierter MPA-Technologie bei der  
Herstellung eines Werkzeugeinsatzes,

Fertigung einer Welle mit Kühlkanal aus 1.2344  
(härtbarer Warmarbeitsstahl, H13).

spritzgusswerkzeug aus 1.2344  
(härtbarer Warmarbeitsstahl, H13).

Trillerpfeife aus 1.2344  
(härtbarer Warmarbeitsstahl, H13).

mAterIAlIen –  
metAllpulVer

Ausgangsmaterial für das Auftragsver-
fahren sind metallpulver mit korngrößen 
von 25 bis 75 μm. Innenliegende geo-
metrien und hinterschneidungen können 
mit hilfe eines wasserlöslichen füllma-
terials realisiert werden. nach Abschluss 
des fertigungsprozesses wird es aus 
dem Bauteil herausgewaschen und die 
gewünschten hohlräume entstehen.

Werkstücke

mit dem mpA-Verfahren können tempe-
rierbare Werkzeuge und formeinsätze 
mit innenliegenden kühlkanälen oder 
mit integrierten heizelementen herge-
stellt werden. Auch runde Bauteile mit 
diesen Anforderungen sind möglich.

folgende Werkstoffe können 
verarbeitet werden:
– 1.2344 härtbarer Warmarbeitsstahl (h13)

– 1.4404 rostfreier stahl (316l)

– füllmaterial für Innengeometrien (wasserlöslich)

— kupfer, Bronze, titan . . .

WWW.hermle-generAtIV-fertIgen.De

sAles.hmg@hermle.De

Mit der MPA-Technologie (Metall-Pulver-Auftragsverfahren) startet die  

Hermle Maschinenbau gmbH (HMg) mit sitz in Ottobrunn bei München, 

eine 100%ige Tochtergesellschaft der Maschinenfabrik berthold Hermle 

Ag, ihre Tätigkeit. Als Dienstleister im bereich der generativen Fertigung 

stehen der HMg ein umfangreiches Wissen und viele unter Produktionsbe-

dingungen getestete bauteile aus verschiedensten branchen zur Verfügung.

auFtraGen & zerSpanen in einer maSChine

Mit der MPA-Technologie werden bauteile aus Metallpulver erzeugt, die  

unter Produktionsbedingungen eingesetzt werden können. Die MPA-Tech-

nologie ist ein thermisches spritzverfahren für Metallpulver und ermög-

licht die generative Fertigung von großvolumigen bauteilen mit nahezu 

beliebiger Innengeometrie.

materiaLauFbau & zerSpanunG kombiniert

Die Integration der Auftragseinheit in ein Hermle 5-Achsen-bearbeitungs-

zentrum erlaubt hybride Fertigungsprozesse, bei denen Materialauftrag 

und Zerspanung in einer Maschine kombiniert werden. Für die erstellung 

der Programme mit wechselnden Auftrags- und Zerspanungspfaden wird 

die eigens für den MPA-Prozess entwickelte CAD/CAM-software MPA 

studio verwendet. Die simulation des kompletten Prozessablaufs sowie 

Qualitätssicherungsfunktionen machen die software zu einem flexiblen und 

vielseitigen Werkzeug für die MPA-Technologie.

materiaLanaLySe & quaLitätSkontroLLe

Die Fertigung von bauteilen erfordert für jedes verwendete Metallpulver 

die optimale Abstimmung der Prozessparameter. Die eigenschaften des 

entstehenden gefüges werden in umfangreichen Versuchsreihen mit  

Referenzbauteilen bestimmt. 
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im Jahr 1991

… von Josef Reisinger († 2007) und Herbert 

Höcherl gegründet, entwickelte sich der 

Technologie-Dienstleister Höcherl & Reisinger 

Zerspanungstechnik gmbH in Walderbach/

bayern vom klassischen 2-Mann Kleinbetrieb 

zum heute 80 beschäftige zählenden  Vorzeige-

betrieb. um die Ansprüche der Kunden jederzeit 

umfassend erfüllen zu können, konzentriert 

sich das unternehmen auf alle relevanten 

Technologien wie Drehen, Fräsen, schleifen und 

erodieren und fertigte präzise Werkstücke von 

Anfang mit einen entsprechend leistungsfähigen 

CNC-Maschinenpark. Herbert Höcherl meinte zur 

langjährigen „echten“ Partnerschaft mit Hermle: 

„Früher war die Region um Cham eine Art Ar-

menhaus, heute ist sie industriell sehr gut entwi-

ckelt. Aus diesem grund gingen wir in bezug auf 

die Leistungsfähigkeit und Präzision sowie die 

technische Verfügbarkeit vor allem beim Fräsen 

keinerlei Kompromisse ein und beschafften uns 

als eine der ersten Maschinen eine universalfräs-

maschine uWF 1001/HTC von Hermle.“

Von uniVerSaLFräSmaSChinen mit 

werkzeuGweChSLer …

später bildeten zwei universalfräsmaschinen so-

wie einige Dreh- und konventionelle Maschinen 

für einige Jahre die grundlage des gut gehenden 

geschäfts. Heute sind in der auf 6.500 m2 ange-

wachsenen Produktionshalle in Walderbach,  

21 Hermle-bearbeitungszentren am Werken,  

davon nicht weniger als 18 einheiten in 

kompletter Technologie-Ausstattung für die 

anspruchsvolle 5-Achs-/5-seiten-simultan-/Kom-

plettbearbeitung. Nicht ohne berechtigten stolz 

führte Herbert Höcherl dazu aus: „Die zuerst 

beschafften Hermle-Maschinen sind heute noch 

im einsatz, was bezeichnend ist für die hohe 

Qualität und Langzeit-genauigkeit. 

Wir haben aktuell jeweils mehrere 5-Achs-

Zentren von Hermle der baureihen C 600 u 

und C 800 u sowie vor allem C 40 u, C 42 u 

und schließlich eine C 50 u MT im einsatz und 

konnten durch Hinzunahme der jeweils neuesten 

Maschinen-generation immer auch unser  

Leistungsspektrum für anspruchsvollste Kom-

plettbearbeitungen nach oben verschieben.“

… zu 5-aChS-CnC-hiGh enD-bearbeitunGS-

zentren mit roboter-automation oDer 

mit inteGrierter DrehteChnoLoGie  

Abschließend sagte Herbert Höcherl zur ge-

lebten Partnerschaft mit Hermle, und dem damit 

untrennbar verbundenen erfolg seines unter-

nehmens: „Mit den erweiterten Leistungen der 

Hermle-Maschinen konnten wir unsere bearbei-

tungs-Kompetenz auch auf immer größere Teile 

ausweiten. Wir sind von der Zuverlässigkeit der 

Maschinen und dem service bis heute höchst 

angetan. 

Da wir mit der steigenden Leistungsfähigkeit 

und dem wachsenden Automatisierungsgrad der 

Maschinen auch mittlere serien wirtschaftlich 

fertigen können, sehen wir unseren schwerpunkt 

heute im Teilefertigungs-spektrum von Proto-

typen, einzelteilen und Kleinserien. Hauptsäch-

lich stellen wir im Dreischicht-betrieb Werk-

stücke aus edelstahl und aus Aluminium her. 

besonders die edelstahlteile-bearbeitung fordert 

die Maschinen und Werkzeuge öfters über  

gebühr, wobei sich hier die Hermle-Maschinen 

über die Jahre ziemlich unbeeindruckt zeigen“.

www.hoecherl-reisinger.dehoFmeiSter S.r.o.

… wurde im Jahr 1990 von Vaclav Hofmeister gegründet und ist 

eine über die grenzen Tschechiens hinaus anerkannte Kompetenz 

für die Fertigung von Präzisionsteilen.

Nach dem eintritt von Jindrich Hofmeister konzentrierte man sich 

auf die Versorgung der tschechischen metallverarbeitenden  

Industrien mit Zerspanwerkzeugen sowie auf die Zulieferung von  

Präzisionsteilen. 

Heute sind im unternehmen der gebrüder Hofmeister in CZ-Pilsen 

rund 110 Fachkräfte tätig, davon allein etwa 60 in der mecha-

nischen Fertigung, die sich sowohl auf ein breites Handelspro-

gramm an standardwerkzeugen verschiedener Hersteller als  

auch auf die Kompetenz für sonderwerkzeuge stützen. 

Darüber hinaus nutzt das unternehmen seine Werkzeug-

Kompetenz und das Know-how in der Zerspanung bei der 

CNC-Fertigung von Präzisionsteilen für unterschiedliche 

Industrie-segmente.

SynerGieeFFekte erkannt unD konSequent Genutzt

Die Leistungen, die heute breite Anerkennung genießen, sind das 

ergebnis sehr guter Mitarbeiter und eines entsprechend leistungs-

fähigen Maschinenparks. Jindrich Hofmeister macht unmissver-

ständlich deutlich: „Als wir mit dem Werkzeug-Lieferprogramm 

starteten, wollten wir ein rundes Portfolio aufbauen, um alle 

Kundenwünsche erfüllen zu können. 

um die anspruchsvoller werdenden bearbeitungen qualitativ und 

dabei wirtschaftlich durchführen zu können, entschlossen wir uns 

dazu, aufbauend auf standardwerkzeugen bzw. Wendeschneid-

platten bedarfsgerechte sonderwerkzeuge herzustellen.  

Wir setzen u.a. auf Präzisions-Werkzeugmaschinen aus Deutsch-

land, um die sonderwerkzeuge rationell und qualitätsgerecht  

fertigen zu können. Mit zwei 5-Achsen-CNC-bAZ von Hermle 

konnten wir unsere bearbeitungs-Möglichkeiten entscheidend 

ausweiten und gleichzeitig Kapazitäten schaffen, die wir mit der 

Werkzeugfertigung und zerspanungstechnischen Dienstleistungen 

im 2- bis 3-schichtigen betrieb voll ausnutzen.“ 

Mit den Hermle-bearbeitungszentren werden vor allem die 

grund-halter komplexer sonderwerkzeuge in 5-Achs-Technologie 

gefertigt. sie sind deutlich schneller, durchgängig präziser, und vor 

allem auch sehr viel flexibler herzustellen, als dies zuvor der Fall war. 

5-aChS-kompLettbearbeitunG kompLeXer werkzeuGe

Die Kollegen in der Fertigung äußern sich sehr löblich über die 

Leistungsfähigkeit, die hohe Anwendungs- und einsatzflexibilität 

sowie die standfestigkeit und die Langzeitpräzision der beiden 

Hermle-bearbeitungszentren C 20 u und C 40 u. 

Auf dem 5-Achs-CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentrum C 20 

u werden die allermeisten Werkzeug-grundkörper sowie an-

spruchsvolle Kundenwerkstücke gefertigt, während dem größeren 

5-Achs-CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentrum C 40 u u.a. die 

bearbeitung lang auskragender Werkzeughalter sowie spezieller 

Langteile zukommt.

mit zwei baz’S ein Sehr breiteS teiLeSpektrum bewäLtiGen

Abschließend meinte Jindrich Hofmeister: „Mit den bereits im 

standard umfangreichen Werkzeugmagazinen der Hermle-bAZ’s 

können wir mit den personell durchgängig besetzten dreischich-

tigen betrieb nun um den mannarmen einschichtigen betrieb am 

Wochenende erweitern und komplexe Werkzeug- und Teilebear-

beitungen mit längerer Laufzeit und per Mehrmaschinen-bedie-

nung erledigen, wodurch der Durchsatz und die Wirtschaftlichkeit 

der Fertigung steigen und die Kunden noch schneller zu den 

gewünschten sonderwerkzeugen kommen“.

www.hofmeister.cz

ANWeNDeR. ANWeNDeR.

IN eNgeR PARTNeRsCHAFT 
NACHHALTIg ZuM eRFOLg

V.l.n.r.: Pavel Kozmin (entwicklung, Konstruktion und Qs), Jindrich Hofmeister  
(geschäftsführer und einer der Inhaber), Jiri Nemecek (Maschinenbediener) –  
alle von Hofmeister s.r.o. in CZ-Pilsen. Rechts Pavel Nemecek (sales Manager bei 
Hermle-Tschechien in Prag) für den Kunden Hofmeister zuständig.

Wie der tschechische sonderwerkzeuge-spezialist Hofmeister s.r.o.  
mit Hilfe von Hermle-bAZ`s die Wünsche der Kunden nach speziellen 
Zerspanwerkzeugen wirtschaftlich erfüllt.

bearbeitung eines lang auskragenden sonderwerkzeughalters auf dem Hermle bAZ 
C 40 u mit gegenhalter; der gegenhalter sitzt auf einem schlitten und erlaubt die 
bearbeitung von bis zu 250 mm langen sowie wellenförmigen Teilen.

sONDeRWeRKZeuge 
RATIONeLL FeRTIgeN

Kleine Auswahl an sonder-Fräs-
werkzeugen, die bei Hofmeister 
s.r.o. im Kundenauftrag entwickelt, 
gefertigt und anschließend mit 
standard-Wendeschneidplatten 
komplettiert werden.

V.l.n.r.: Herbert Höcherl (geschäftsführer von Höcherl & 
Reisinger Zerspanungstechnik gmbH) sowie Josef Paulus  
(Fertigungsleiter Fräsen ebenfalls von Höcherl & Reisinger) 
und rechts Manfred Moser (Außendienst-Mitarbeiter der 
Hermle + Partner Vertriebs gmbH), zuständig für den Kunden 
Höcherl & Reisinger, vor der Roboterzelle Rs3 des Flexiblen 
Fertigungs-systems FFs.

Wie sich das Zerspanungstechnik-unternehmen Höcherl & Reisinger mit Hilfe 
von Hermle-bearbeitungszentren zum gefragten Technologie-Dienstleister für 
Präzisionsteile entwickelte.

Links: Roboter beim Handling einer Werkstückpalette; der Roboter entnimmt aus dem Palettenregal eine Palette und setzt sie 
auf dem vorgegebenen Maschinentisch ab; zuvor holt er die Palette mit dem Fertigteil heraus uns setzt diese im Magazin ab; 
außerdem bestückt ist der Roboter für das Paletten-Handling ab und auf den Rüstplatz zuständig.

Rechts: Der „Hermle-Park“ im 6.500 m2 großen Fertigungszentrum von Höcherl & Reisinger im bayerischen Walderbach,  
u.A. mit dem Flexiblen Fertigungs-system (FFs), bestehend aus zwei 5-Achs-CNC-Hochleistungs-bearbeitungszentren  

C 42 u und dem Robotersystem Rs3 mit Werkzeugspeicher.

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.
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– heiDenhain baSiC paLettenweChSLer 150 / 160 / 850

 selbständige bedienung und Programmierung von bearbeitungszentren mit Palettenwechsler

– heiDenhain baSiC pCS4 / rS05

 selbständige bedienung von Roboterzellen

sonDer-semInAre

seMINARe.

– heiDenhain baSiC GrunDLaGen

 selbständige bedienung und Programmierung von CNC-Maschinen in 3 Achsen

– heiDenhain upGraDe

 bedienung und Programmierung neuester Funktionen

– heiDenhain aDD on LaSer werkzeuGVermeSSunG

 selbständiges Vermessen und Kontrollieren von Werkzeugen

– heiDenhain aDD on werkzeuGVerwaLtunG hSCi / tnC640 / tCS

 selbständige bedienung und Programmierung des Werkzeug- und Zusatzmagazins

– heiDenhain baSiC Freie kontur proGrammierunG

 Programmierung von komplexen Konturen an der steuerung

- heiDenhain SChwenken pLane (GrunDLaGen)

– heiDenhain aDVanCeD SChwenken pLane (erweiterunG)

– heiDenhain baSiC SChwenken zykLuS 19

 selbständige bedienung und Programmierung von CNC-Maschinen in 5 Achsen

– heiDenhain baSiC miLLturn

 selbstständige bedienung und Programmierung von MT-Maschinen

– heiDenhain baSiC Cam anwenDer

 sie erlernen Möglichkeiten der iTNC 530 steuerung hinsichtlich der CAM-Programmierung.  

 Zudem erhalten sie Anregungen hinsichtlich der Postprozessausgabe im CAM-system.

– SiemenS baSiC ShopmiLL pL (powerLine)

– SiemenS baSiC Din iSo pL

– SiemenS baSiC ShopmiLL SL operate (SoLutionLine)

– SiemenS baSiC Din iSo SL operate

 selbständige bedienung und Programmierung von CNC-Maschinen in 3 Achsen

– SiemenS aDD on LaSer werkzeuGVermeSSunG

 selbständiges Vermessen und Kontrollieren von Werkzeugen

– SiemenS aDD on werkzeuGVerwaLtunG tDi / tCS

 selbständige bedienung und Programmierung des Werkzeugmagazins

– SiemenS baSiC SChwenken

 selbständige bedienung und Programmierung von CNC-Maschinen in 5 Achsen

– SiemenS baSiC miLLturn

 selbstständige bedienung und Programmierung von MT-Maschinen

stAnDArD-semInAre

Das ausführliche schulungsangebot kann unter www.hermle.de 

im bereich Dienstleistungen/schulungen eingesehen werden.

Auf wirtschaftliche Art und Weise zeigen wir Ihnen, wie sie mit unseren Produkten  
das beste ergebnis erzielen. unser schulungsteam freut sich auf Ihre Teilnahme!

Frau heLGa nann

Frau SuSanne DreSen

Telefon: 07426 95-6179

Telefax: 07426 95-6184

www.hermle.de/dienstleistungen

AWT-schulungen@hermle.de
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AnsprechpArtner

DeutSChLanD

  Hermle + Partner Vertriebs gmbH 
  gosheim, Deutschland 
  www.hermle-partner-vertrieb.de

  Hermle-Leibinger systemtechnik gmbH 
  Tuttlingen, Deutschland 
  www.hermle.de

  Hermle Maschinenbau gmbH 
  Ottobrunn, Deutschland 
  www.hermle.de

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

beLGien 

  Hermle belgien 
  Halen, belgien 
  www.hermle.de

buLGarien 

  Hermle southeast europe 
  sofia, bulgarien 
  www.hermle.bg

China 

  Hermle China 
  shanghai Representative Office   
  und beijing Representative Office 
  www.hermle.de

Dänemark - FinnLanD - norweGen 

  Hermle Nordic 
  Niederlassung Årslev, Dänemark 
  www.hermle-nordic.dk

itaLien 

  Hermle Italia s.r.l. 
  Rodano, Italien 
  www.hermle-italia.it

nieDerLanDe 

  Hermle Nederland b.V. 
  Venlo-blerick, Niederlande  
  www.hermle-nederland.nl

ÖSterreiCh 

  Hermle Österreich 
  Niederlassung Vöklabruck, Österreich 
  www.hermle.de

poLen 

  Hermle Polska 
  Niederlassung Warschau, Polen 
  www.hermle.pl

ruSSLanD

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

SChweiz 

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

  Hermle WWe Ag 
  baar / Zug, schweiz 
  www.hermle-vostok.ru

tSCheChiSChe repubLik 

  Hermle Česká Republika 
  Organizacni slozka.  
  Niederlassung Prag, Tschechische 
  Republik 
  www.hermle.cz

uSa 

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

PRAXIsNAH sCHuLeN

Alle seminare können sowohl in gosheim als auch in unserem Vorführzentrum  
in kassel-lohfelden gebucht werden.

euromoLD FrankFurt/DeutSChLanD 
03.12.2013 – 06.12.2013

norteC hamburG/DeutSChLanD 
21.01.2014 – 24.01.2014

metaV DÜSSeLDorF/DeutSChLanD 
11.03.2014 – 15.03.2014

teChniShow utreCht/nieDerLanDe 
11.03.2014 – 14.03.2014

meCSpe-euroStampi parma/itaLien 
27.03.2014 – 29.03.2014

VerktoGmnyaStiker oDenSe/Dänemark 
01.04.2014 – 04.04.2014

hauSauSSteLLunG GoSheim/DeutSChLanD 
09.04.2014 – 12.04.2014

intertooL wien/ÖSterreiCh 
06.05.2014 – 09.05.2014

hauptVerSammLunG  

GoSheim/DeutSChLanD 

02.07.2014

termIne
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