Anwenderbeitrag HELLER

Heller Fiinfachszentrum bei Lohnfertiger Lingenhdle im Einsatz

Durchlaufzeit um bis zu 30 Prozent reduziert

Die im Osterreichischen Feldkirch ansdssige Lingenhéle Technologie GmbH liefert anspruchsvolle Achsen,
Wellen und andere Bauteile sowie Baugruppen fiir verschiedenste Bereiche des Maschinen- und
Anlagenbaus. Primdr gehen diese in die deutschsprachigen Regionen Europas. Im Wettbewerb stehen sie
aber weltweit und begegnen diesem durch hohe Flexibilitit, schnelle Reaktionszeiten und einer Kombination
aus mechanischer Bearbeitung und Oberfliéchenbehandlung. Damit dies gelingt, ist unter anderem ein
hochwertiger Maschinenpark unabdingbar. Nicht zuletzt deshalb ergdnzt seit Anfang 2026 das fiinfachsige
Frés-Dreh-Zentrum F 6000 von Heller die mechanische Bearbeitung. So reduziert Lingenhéle die
Durchlaufzeiten diverser Bauteile um bis zu 30 Prozent, steigert die Gesamtproduktivitit der spanenden

Fertigung durchschnittlich um gut 20 Prozent und erweitert sein Bauteilspektrum.

Wie soll Lohnfertigung in einem europaischen Hochlohnland heute noch erfolgreich funktionieren?
Lingenhole Technologie hat mehr als nur eine passende Antwort darauf. Gefragt nach dem
Erfolgsgeheimnis, sagt Geschaftsfiihrer Klaus Lingenhéle: ,Ein Geheimnis ist das eigentlich nicht. Denn all
unsere Kunden wissen, was uns auszeichnet. Wir sind in der Lage, verschiedenste, auch sehr komplexe
Bauteile und Baugruppen komplett zu fertigen und deren Oberflache auf unterschiedliche Weise zu
veredeln. Das Ganze passiert bei uns im Unternehmen, also aus einer Hand. Dementsprechend reagieren

wir bei Bedarf unglaublich flexibel und schnell.”

Als Beispiel dafiir nennt der Ingenieur den Ausfall einer groRen Exzenterwelle bei einem Kunden, der
deshalb nicht weiter produzieren konnte. Die Herstellung dieses anspruchsvollen Bauteils erfordert Dreh-,
Fras- und Schleifarbeiten ebenso wie anschlieRendes Induktionsharten. Das dauert im normalen Ablauf
rund acht Wochen. ,Da es sich hier um einen echten Notfall mit Maschinenstillstand handelte, lieferten wir
schon nach wenigen Tagen aus”, erklart der Firmenchef. Um solche wie auch alle anderen Auftrage mit
einer hundertprozentigen Qualitdtsgewahrleistung erledigen zu kdnnen, beschaftigt Lingenhole fast
ausschlieBlich hochqualifizierte Mitarbeiter, die topmotiviert sind und genau wissen, wie sie mit dem

Highend-Maschinenpark umzugehen haben.

Solche Arbeitskrafte zu bekommen, ist laut Klaus Lingenhodle eine echte Herausforderung. Obwohl

wunderschon in den Bergen und nahe dem Bodensee gelegen, lasst sich qualifiziertes Personal aus dem
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Umland nur schwer gewinnen, denn die Wege zum Arbeitsplatz sind oft weit. Deshalb bildet das
Unternehmen aktuell mit einer Quote von knapp 20 Prozent selbst aus. Produktionsleiter Daniel Bischof
erklart: ,Wer bei uns lernt, weils genau, wie wir Qualitatsstandards zuverlassig erreichen und dass die
Vielseitigkeit in unserem Betrieb zwar eine Herausforderung darstellt, aber auch viel SpaR macht. Das war
und ist bei mir nicht anders.” Im Jahr 2012 hat Bischof selbst als Auszubildender im Maschinenbau bei
Lingenhole angefangen, sich zum Meister weiterqualifiziert, dann die Ausbildung drei Jahre geleitet und
2023 die Verantwortung fir die mechanische Produktion iibernommen. Auch in dieser Position fordert und
fordert er seine Mitarbeiter, die sich permanent auf neue Marktanforderungen einstellen missen. Damit
dies gelingt, sind hochwertige Maschinen und Anlagen mit modernen Automatisierungslésungen

unabdingbar.
Ein Blick in die mechanische Bearbeitung: gro3e Vielfalt und eine neue Technologie

Verschiedene Dreh- und Dreh-Fras-Zentren, die bis zu sechs Meter lange Achsen und Wellen bearbeiten
kénnen, hat das Vorarlberger Unternehmen schon lange im Einsatz. Auch dreiachsige Fraszentren und
diverse Schleifmaschinen gibt es schon seit Jahrzehnten —in immer moderneren Varianten. Ganzlich neu ist
ein vollautomatisiertes, flinfachsiges Fras-Dreh-Bearbeitungszentrum, das seit Anfang 2026 in den
Lingenhdle Werkhallen steht. Voran gingen eine ausfiihrliche Marktanalyse und zahlreiche Gesprache mit

potenziellen Anbietern. Die Entscheidung fiel letztlich zugunsten einer F 6000 von Heller.

Die Griinde dafir sind vielfaltig, betont Daniel Bischof und hebt sogleich den Heller-Service besonders
hervor: ,Wir arbeiten schon seit der Firmengriindung von Lingenhdle mit Heller zusammen — also weit vor
meiner Zeit — und brauchen den Service tatsachlich nur sehr selten. Wenn aber doch, dann muss es bei uns
schnell gehen, denn sonst kénnen wir unsere Kunden nicht entsprechend bedienen.” Damit dies zuverlassig
funktioniert, hat Heller eine Servicestrategie etabliert, die auf der direkten Kommunikation mit den immer
gleichen Gesprachspartnern basiert. ,Das finde ich unglaublich hilfreich — vor allem, weil wir mit Heller
schon generell einen sehr professionellen Servicepartner an unserer Seite haben, der sich stets schnell um
unsere Anliegen kiimmert. Joachim Schiitz, Kundenbetreuer fiir Osterreich und Schweiz und unser direkter
Ansprechpartner, sorgt letztlich auch immer dafiir, dass wir fiir etwaige Probleme spatestens am nachsten
Tag eine Losung bekommen. Und sollte er mal nicht persénlich erreichbar sein, dann hilft uns ein anderer
kompetenter Kollege weiter. Das herauszuheben ist mir insofern wichtig, weil viele andere Unternehmen
nur noch liber Portale oder unqualifizierte Hotlines kommunizieren.”
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»Wir haben eine eierlegende Wollmilchsau der Zerspanung bekommen*

Doch auch der beste Service ware nicht viel wert, wenn die Maschine nicht das kann, was man von ihr
erwartet. Und die Erwartungen an das neue fiinfachsige Fras-Dreh-Bearbeitungszentrum waren von
Anbeginn hoch. In aller Kiirze: Die Maschine sollte Gbersichtlich bedienbar sein und komplexe Bauteile mit
mehr als einem Meter Kantenlange und 1,5 Tonnen Gewicht in einer Aufspannung fertigen kénnen. Zudem
sind diverse Drehbearbeitungen mit groRen Durchmessern und das Einbringen von Verzahnungen
gewlinscht. Die Moglichkeit der mannlosen 24/7-Produktion wiirde man ebenso zu schatzen wissen.
,Kurzum®, kommentiert Bischof, ,,auch wenn es abgedroschen klingt. Wir wollten die eierlegende
Wollmilchsau der Zerspanung und haben sie bekommen — nicht zuletzt auch dank der guten Beratung und

Zusammenarbeit mit unserem Heller-Gebietsvertriebsleiter Erich Stolz.”

Seit April 2026 steht die Heller F 6000 mit dem Ausstattungspaket Pro fiir hohe Dynamik, geringe
Positionstoleranzen und simultane 5-Achs-Bearbeitung bei Lingenhéle. Ausgestattet mit einem
schnelldrehenden Rundtisch (bis zu 700 min), der Power Skiving-Funktion und einem flexiblen
Rundspeicher. Insbesondere die beiden verantwortlichen Maschinenbediener Michael Bestebener und Nico
Brunnflicker sind begeistert. Nach lediglich einer Woche Maschinen- und einem Tag
Automatisierungsschulung waren sie bestens auf den Umgang und die Mdoglichkeiten des innovativen
Fliinfachszentrums vorbereitet. Besonders hilfreich ist hierbei die von Heller angepasste Bedieneroberflache
mit zahlreichen selbsterklarenden Zyklen, wahrend im Hintergrund die moderne Siemens-CNC Sinumerik

One zuverlassig ihren Dienst verrichtet.
Die Heller F 6000 eréffnet ganz neue Moglichkeiten und Geschaftsfelder

Dementsprechend gut ist das Bearbeitungszentrum bereits heute ausgelastet. So manche Bauteile, die
friher allein fur die Frasbearbeitung mehrfach umgespannt werden mussten, lassen sich jetzt in einer
Aufspannung herstellen. AnschlieRende Schleif- und Veredelungsarbeiten kommen zwar haufig noch dazu,
dennoch reduziert sich laut Produktionsleiter Bischof durch den Einsatz der F 6000 die Gesamtdurchlaufzeit
haufig um bis zu 30 Prozent: ,,Anders ausgedriickt, wir kénnen die Produktivitat bei der Produktion so
mancher Bauteile um gut 20 Prozent erhdhen. Nicht zu vergessen, dass sich mit dieser Maschine ganz neue

Moglichkeiten und Geschaftsfelder eroffnen.”
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Heil3t: Bislang konnte Lingenhdle zwar bis zu sechs Meter lange Wellen und Achsen drehen, war im
Durchmesser jedoch auf 820 mm limitiert. Mit der F 6000 haben sie nun nicht nur ein flinfachsiges Fras-
Dreh-Zentrum, sondern zusatzlich eine ,integrierte” Vertikaldrehmaschine, die in der Lage ist, bis zu

1000 mm Durchmesser zu drehen. Dank der Verzahnungsoption Power-Skiving lasst sich zudem nahezu
jede Zahnform anbringen. Ob gerade oder schriage Verzahnung, ob AulRen- oder Innenverzahnung — alles ist
problemlos machbar. Selbst Profilmodifikationen lassen sich laut Erich Stolz, Gebietsverkaufsleiter
Osterreich und Siidtirol, einfach umsetzen: ,,Und die relativ kostengiinstigen Verzahnungswerkzeuge, die
schnellen Bearbeitungs- sowie die kurzen Taktzeiten machen das Verfahren gegenliber spezialisierten

Raum- oder Stofmaschinen zusatzlich attraktiv.”
Kompakter Rundspeicher erméglicht Mischbetrieb mit zwei PalettengréBen

Um Platz zu sparen und dennoch eine grofRe Anzahl und Auswahl an Werksticken fertigen zu kénnen, hat
der Lohnfertiger Lingenhdle sich fiir einen Rundspeicher als Automatisierungslosung entschieden.
Besonders interessant ist hierbei, dass dieser sowohl Paletten mit AbmaRen von 630 x 630 mm als auch mit
800 x 800 mm lagern und verarbeiten kann — sogar im Mischbetrieb. Das erhoht die Flexibilitdat noch weiter,
wie Daniel Bischof betont: ,,Da wir zweischichtig arbeiten, mlissen wir im Moment nur eine Mitarbeiter-
freie Schicht tGberbriicken. Fir die Zukunft ist es aber durchaus wichtig, die Maschine auch iber das
Wochenende produzieren zu lassen. Diese Moglichkeit haben wir jetzt. Dabei kénnen wir uns immer darauf
verlassen, dass die Werkstlicke am Ende auch die bei uns haufig geforderte Mal3haltigkeit von 10 um bis

20 um und Oberflachengite zwischen R,=0,8 um und R,=0,4 um haben. Denn die Heller F 6000 hélt nach

unserer Erfahrung immer, was sie verspricht.”
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Uber Lingenhéle

Die Lingenhole Technologie GmbH, Feldkirch (A), ist mit knapp 90 Mitarbeitern ein erfolgreicher,
mittelstandischer Lohnfertigungsbetrieb, der mechanische Bearbeitung und Oberflaichenbehandlung aus
einer Hand bietet. Das Unternehmen wurde 1991 von Erich Lingenhdle als Management-Buy-out aus der
Firma Netstal gegriindet. Elf Jahre spater stieg sein Sohn Dipl.-Ing. (FH) Klaus Lingenhdéle in die Firma ein
und leitet es seit 2009 als Geschaftsfiihrer. Prozesssicherheit, Liefertermintreue und Flexibilitat sind
besonders wichtige Faktoren im gesamten Unternehmen, das seit 1995 nach ISO 9001 zertifiziert ist. Dem
aktuellen Fachkraftemangel begegnet Lingenhdle durch eine hohe Ausbildungsquote von rund 20 Prozent

sowie durch einen modernen Maschinenpark mit innovativer Automatisierung.

Bilder
Zu dieser Presseinformation stehen passende digitale Bilder in druckfahiger Auflésung bereit. Diese dirfen

nur zu redaktionellen Zwecken zu diesem Thema genutzt werden.

Quelle: Heller

BO1_HELLER_Lingenhdle

Ein gutes und eingespieltes Team, das sich gegenseitig zu schatzen weill (v.l.n.r.): Joachim Schiitz,
Serviceberater, und Erich Stolz, Gebietsvertriebsleiter bei Heller; Klaus Lingenhole, Geschaftsfiihrer, Mevliit

Kaynarca, Leiter Vertrieb und Einkauf, und Daniel Bischof, Leiter Produktion bei Lingenhdle.
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= Quelle: Heller
B02a,b_HELLER_Lingenhdle

Klaus Lingenhole (rechts), Geschéaftsfiihrer von Lingenhoéle Technologie, und Erich Stolz,
Gebietsvertriebsleiter fiir Osterreich und Siidtirol bei Heller, diskutieren gerne, um zu einem bestméglichen

Ergebnis zu kommen. Mit der Heller F 6000 ist das Anfang 2026 wieder gelungen.

Quelle: Heller
B03a,b_HELLER_Lingenhdle

Die verantwortlichen Maschinenbediener Nico Brunnflicker (links) und Michael Bestebener halten das

flinfachsige Fras-Dreh-Zentrum F 6000 von Heller rund um die Uhr am Laufen. Besonders begeistert sind sie

von der benutzerfreundlichen Bedienung.

P " 3 e = Quelle: Heller
BO4a,b_HELLER_Lingenhdle
Der flexible Heller-Rundspeicher kann sowohl 630 x 630 mm als auch 800 x 800 mm grol3e Paletten lagern

und verarbeiten — sogar im Mischbetrieb. Das macht die gesamte Fertigungsanlage besonders flexibel.
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7% Quelle: Heller

B05a,b_HELLER_Lingenhdle

Dank dem schnell drehenden Rundtisch mutiert das flinfachsige Fras-Dreh-Zentrum Heller F 6000 einfach
zu einer Vertikaldrehmaschine, die Bauteile bis zu 1000 mm Durchmesser bearbeiten kann. Mit der

integrierten Verzahnungsoption Power-Skiving kann Lingenhéle zudem nahezu jede Zahnform anbringen.

Quelle: Heller

BO6a,b_HELLER_Lingenhdle

Zwei, die sich gut verstehen: Daniel Bischof (rechts), Produktionsleiter bei Lingenhdle, und Joachim Schiitz,
Heller-Kundenbetreuer fiir Osterreich und Schweiz. Laut dem Produktionsleiter war die Heller-
Servicestrategie ein wichtiger Entscheidungsgrund fir den Kauf der Heller F 6000. Diese basiert namlich auf

der direkten Kommunikation mit dem immer gleichen Gesprachspartner.
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Quelle: Heller

BO7a,b_HELLER_Lingenhdle
Das exzentrische Drehen von Wellen, die zwischen zwei und sechs Meter lang sind, ist ein
Hauptbetatigungsfeld von Lingenhdle. Darliber hinaus werden h&ufig verschiedenste Fras- und

Schleifbearbeitungen sowie Oberflachenveredelungen an den Bauteilen vorgenommen.

A

~ Quelle: Heller

B08a,b HELLER_Lingenhdle

Um hochste Qualitat gewahrleisten zu kénnen, Gberprift Lingenhdle seine komplexen Bauteile regelmaRig

in einem klimatisierten Messraum.
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Quelle: Heller

B09a,b HELLER_Lingenhdle
V.l.n.r.: Geschéftsfiihrer Klaus Lingenhdle, Produktionsleiter Daniel Bischof und Maschinenbediener Nico

Brunnflicker ziehen ein positives Fazit tiber zwei Bauteile, die auf dem flinfachsigen Fras-Dreh-Zentrum

Heller F 6000 bearbeitet wurden.

Quelle: Heller

B10_HELLER_Lingenhdle

Die nachste Lingenhodle-Generation steht bereit: Vater Klaus Lingenhéle (Mitte) freut sich, dass seine
beiden S6hne Leon (links) und Jonas Lingenhéle mit dem Start in eine technische Berufsausbildung ins

Familienunternehmen einsteigen.
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Uber HELLER

HELLER wurde im Jahr 1894 in Nirtingen als kleiner Handwerksbetrieb gegriindet. Heute entwickelt und
produziert die global agierende Unternehmensgruppe mit rund 2000 Mitarbeitenden modernste CNC-
Werkzeugmaschinen sowie komplette Fertigungssysteme fiir die Metallverarbeitung in zahlreichen
Branchen. Zum Produktprogramm zdhlen flexibel konfigurierbare 4- und 5-Achs-Bearbeitungszentren und
dynamische Fras-Dreh-Bearbeitungszentren ebenso wie Sonder- und Projektmaschinen fir die
hochproduktive Serienfertigung. Erganzt wird das Leistungsportfolio von HELLER um ein modulares

Dienstleistungsangebot und erweiterte Losungen zur Digitalisierung und Automatisierung der Produktion.

Vier Produktionsstatten in Europa, Asien, Nord- und Stidamerika gewahrleisten die zuverlassige Belieferung
aller Kunden. Dariiber hinaus ist die weltweit agierende Unternehmensgruppe in allen wichtigen Markten

mit eigenen Vertriebs- und Serviceniederlassungen sowie qualifizierten Servicepartnern vertreten.

Pressekontakt

Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH

Marcus Kurringer

Leiter Marketing

Gebriider-Heller-StraRe 15, 72622 Nirtingen, Deutschland
Telefon: +49 7022 77-5683

marcus.kurringer@heller.biz; www.heller.biz

Flr Presseanfragen und Bildmaterial steht lhnen unsere Agentur gerne zur Verfligung:

k+k-PR GmbH, Agentur fiir Presse und Offentlichkeitsarbeit
Peter und Wolfgang Klingauf

Von-Rad-Str. 5 f, 86157 Augsburg, Deutschland

Tel.: 08 21 /52 46 93; Fax: 08 21 / 22 93 96 92

info@kk-pr.de; www.kk-pr.de

Bitte lassen Sie uns bei Veroffentlichung ein Belegexemplar zukommen. Vielen Dank.
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