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effizienzsteigerung durch  
intelligente steuerung
heidenhAin tnc 640

Mehr PlAnungssicherheit  
und bedienkoMfort
das neue „hermle Automation-control-system“ (hAcs)

erfolgreich eingeführt
generative fertigung mit MPA-technologie



unternehMen.

Das Firmenevent geht in eine neue runDe

„Span(n)end bis zum Schluss“. Auch in diesem Jahr ruft die hermle hausausstellung das fachpublikum 

nach gosheim. über 30 Aussteller aus dem bereich spanntechnik und weitere 20 Aussteller aus dem 

bereich cAd / cAM und steuerungstechnik bieten auf der sonderschau den besuchern einen enormen 

Mehrwert, da sie sich konzentriert und fokussiert über die aktuellen trends und entwicklungen der 

branche informieren können. www.hermle.de – wir halten sie auf dem laufenden.

ein sehr erfolgreiches Jahr 2014 liegt hinter uns 
und wir sind gut, mit dem schwung des alten 
Jahres, ins Jahr 2015 gestartet. die nachfrage 
nach unseren 5-Achs-Maschinen ist nach wie 
vor hoch und das obwohl weltweit einige krisen- 
herde immer wieder für Verunsicherung bei 
unseren Abnehmern sorgen. umso wichtiger ist 
es wachsam zu bleiben um rechtzeitig eventuelle 
Veränderungen erkennen und darauf reagieren 
zu können.

Wie angekündigt, konnte der umsatz im zurück-
liegenden geschäftsjahr im Vergleich zu 2013 
nochmals gesteigert werden. gerade im letzten 
Quartal hat unser gesamtes team gezeigt, zu 
welcher spitzenleistung es fähig ist. so wurde 
nicht nur die fristgerechte Auslieferung der  
Maschinen, sondern daneben auch noch der um-
zug der hermle-leibinger systemtechnik gmbh 
(hls) und der Montage für große Maschinen in 
das gerade fertiggestellte gebäude geschafft. 
damit sind die investitionen in neue Montage- 
und bürogebäude jetzt erfolgreich abgeschlossen.

im laufenden Jahr werden wir weiter in den  
Ausbau des weltweiten servicenetzwerks in- 
vestieren. hochqualifizierte und motivierte  
servicetechniker sowie eine schnelle ersatzteil-
verfügbarkeit sind die grundlegende Vorausset-
zung für einen erfolgreichen weltweiten Vertrieb. 

Aktuell bereiten wir uns intensiv auf die im April 
stattfindende hausausstellung vor. diese Veran-
staltung ist seit Jahren die wichtigste Plattform 
zur Präsentation unserer gesamten Produktpa-
lette sowie der neuheiten im Produktprogramm. 
dieses Jahr stellen wir ihnen die neue generation 
der bekannten c 50, die c 52 u und c 52 u Mt, 
unser neu entwickeltes softwaretool hAcs 
(hermle Automation-control-system), sowie 
den aktuellen stand der bei der hermle Maschi-
nenbau gmbh entwickelten MPA-technologie 
(Metall-Pulver-Auftragsverfahren) vor.

dieses generative fertigungsverfahren, manche 
bezeichnen es 3d-drucktechnik, bietet vielseitige 
einsatzmöglichkeiten in den unterschiedlichsten 
Anwendungen. sprechen sie mit unseren  
spezialisten und lernen so mehr über das MPA-
Verfahren. 
 
Wir laden sie herzlich ein uns anlässlich  
der hausausstellung zu besuchen und  
freuen uns auf interessante gespräche.

Mit freundlichem gruß

ihr franz-Xaver bernhard
Vorstand Vertrieb, forschung und entwicklung

vorwort

zur perfekten herstellung eines Werkstücks müssen viele 

faktoren beachtet werden. Aus diesem grund forscht  

hermle seit vielen Jahren an der Perfektion der bearbeitung 

und optimiert sie fortlaufend. 

eine weiterentwickelte Version der c 50 u / Mt zeigt 

hermle ebenfalls zur hausmesse. das hochdynamische 

bearbeitungszentrum c 52 u / Mt ist konsequent für die 

5-Achs- / 5-seiten-bearbeitung ausgelegt. 

 

Jede Menge features ermöglichen eine hochpräzise und 

wirtschaftliche teilefertigung. die zahlreichen Automations-

lösungen erhöhen das einsatzspektrum zusätzlich um ein 

Vielfaches. 

kombiniert fräsen und drehen in bis zu fünf Achsen. das 

besondere Mt-konzept dieser Maschine macht es möglich! 

selbst bei geschwenktem tisch können alle dreharbeiten 

durchgeführt werden. der tisch ist mit Werkstücken bis zu 

2.000 kg belastbar.

Die neue Generation –  
besser fräsen und drehen –  
C 52 U / MT
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unternehMen.

Aussteller

SPANNTECHNIK 
– Albrecht Präzision gMbh & co. kg 
– helMut diebold gMbh
– eMuge frAnken
– eroWA Ag 
– gressel Ag
– hAinbuch gMbh sPAnnende technik
– erWin hAlder kg 
– heMo WerkzeugbAu
– hoffMAnn göPPingen QuAlitäts- 
 Werkzeuge gMbh & co. kg
– hWr sPAnntechnik gMbh
– innotool AustriA gMbh & co. kg
– georg kesel gMbh & co. kg 
– kohn sPAnnWerkzeuge  
 MechAnische teilefertigung gMbh
– AndreAs MAier gMbh & co. kg 
– nikken deutschlAnd gMbh
– nt tool euroPe
– PArotec Ag
– röhM gMbh
– schrenk gMbh
– schunk gMbh & co. kg
– sPreitzer gMbh & co. kg
– stArk sPAnnsysteMe gMbh
– Vischer & bolli gMbh
– WohlhAuPter gMbh

SOFTWARE – CAD / CAM 
– cAMPlete solutions inc. 
– cAMtek gMbh 
– cenit Ag 
– cg tech deutschlAnd gMbh 
– ciMco A/s 
– concePts nrec 
– delcAM gMbh
– infoboArd euroPe gMbh 
– JAnus engineering gMbh 
– oPen Mind technologies Ag 
– sescoi gMbh 
– solidcAM gMbh 
– tebis Ag 
– unicAM softWAre gMbh 

STEUERUNGSTECHNIK 
– dr. JohAnnes heidenhAin gMbh 
– sieMens Ag

SONSTIGE 
– Airturbine sPindles 
– benz gMbh
– big kAiser gMbh
– bluM-noVotest gMbh 
– frAko PoWer systeMs  
 gMbh & co. kg 
– hAiMer gMbh 
– kelch gMbh
– MiMAtic gMbh 
– M & h inProcess Messtechnik gMbh  
– renishAW gMbh 
– stAAbtec oPtische Messtechnik 
– cArl zeiss industrielle  
 Messtechnik gMbh 
– e. zoller gMbh & co. kg

hIghlIghts

– Premiere des neuen bearbeitungszentrums C 52

– Premiere des neuen hermle-Palettenverwaltungssystems HACS

– 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

- die hermle Maschinenbau gmbh wird mit generativ

 gefertigten Bauteilen präsent sein

– Servicekompetenz live – Präsentation und demonstration 

 unserer servicedienstleistungen

– Sonderschau Spanntechnik – cAd / cAM-software mit  

 über 50 namhaften Ausstellern

– Betriebsrundgänge durch unsere fertigung, Montage  

 und die neue Montagehalle mit der Montage der c 52 / 60  

 Modelle und der hermle Automationstochter hls

ÖffnungszeIten

MITTWOCH – FREITAG 09.00 – 17.00 uhr

SAMSTAG 09.00 – 13.00 uhr

ExPONATE IM TECHNOlOGIE- UND  

SCHUlUNGSzENTRUM 
1 x c 12 u

1 x c 12 u mit robotersystem rs 05

1 x c 400 u

2 x c 22 u

1 x c 22 u mit Palettenwechsler PW 150

1 x c 32 u mit handlingsystem ih 60

4 x c 32 u

1 x c 32 u mit robotersystem rs 2 kombi  

  + zusatzmagazin einfach

4 x c 42 u

2 x c 42 u Mt (Mill / turn) + zusatzmagazin einfach

1 x c 52 u Mt (Mill / turn)

1 x c 60 u Mt (Mill / turn)

ExPONATE UNTER PRODUKTIONS- 

BEDINGUNGEN IN UNSERER FERTIGUNG 
1 x c 1200 V (hochpräzisionsfertigung)

1 x c 12 u mit Palettenwechsler PW 100

2 x c 40 u mit robotersystem rs 3

1 x c 42 uP Mt mit Palettenwechsler PW 850  

  + zusatzmagazin einfach

1 x c 50 uP Mt mit Palettenwechsler PW 2000

2 x c 60 uP mit Palettenwechsler PW 3000  

  + zusatzmagazin doppelt

ExPONATE IN UNSEREM SERvICEzENTRUM 
1 x c 22 u

1 x c 42 u Mt (Mill / turn)

exponAte

heiDenhain tnC 640: mit DynamiC eFFiCienCy unD  

DynamiC PreCision Für hermle masChinen

tnc-steuerungen von heidenhAin bewähren sich seit fast vier Jahrzehnten bei der 

täglichen Arbeit von fräsmaschinen, bearbeitungszentren und bohrmaschinen. die steu-

erungen wurden seither kontinuierlich weiterentwickelt und verbessert. das grund-

legende bedienkonzept blieb jedoch erhalten. diese grundsätze wurden auch bei 

der tnc 640 umgesetzt, der heidenhAin bahnsteuerung für fräs- und fräs-

dreh-bearbeitungen: werkstattorientierte Programmierung mit grafischer 

unterstützung, viele praxisgerechte zyklen und ein bedienkonzept, das 

sie auch von anderen heidenhAin-steuerungen gewohnt sind.

die heidenhain tnc 640 kommt u.a. bei den Modellen  

c 12, c 22, c 32, c 42, c 52 und allen Mt-Modellen  

der hermle Ag zum einsatz.
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unternehMen.

fräsen und drehen 
Mit einer steuerung: 
heidenhAin tnc 640

intelligent bearbeiten – DynamiC eFFiCienCy 

unter dem begriff Dynamic Efficiency bietet heidenhAin innovative tnc-funktionen an, die den 

Anwender dabei unterstützen, die schwerzerspanung und die schruppbearbeitung effizienter, aber  

  auch prozesssicherer zu gestalten. die software-funktionen unterstützen 

  den Maschinenbediener, machen aber auch den fertigungsprozess  

  effizienter.

– ACC – reglerfunktion zur reduzierung des prozessspezifischen ratterns.  

 so reduzieren sie die belastung für die Maschine und erhöhen die standzeit des Werkzeugs.

– AFC – die adaptive Vorschubregelung regelt den bahnvorschub der tnc automatisch – abhängig  

 von der jeweiligen spindelleistung und sonstigen Prozessdaten. Vorteile: das optimieren der  

 bearbeitungszeit, die Werkzeugüberwachung und das schonen der Maschinenmechanik.

– Wirbelfräsverfahren – Vorteil: beliebige nuten hocheffizient komplett bearbeiten,  

 insbesondere beim fräsen von hochfesten oder gehärteten Werkstoffen.

2  speichermedien können über die usb-2.0-schnittstelle  
unkompliziert und schnell am bedienpult angeschlossen werden.

1  die tasten sind angenehm und leicht zu bedienen. leucht- 
dioden informieren über aktivierte Maschinenfunktionen.

3  benutzeroberfläche: neben dem hellen erscheinungsbild steht vor allem die Anwenderfreundlichkeit im Vordergrund.  
unterschiedliche bereiche sind klar voneinander getrennt, ebenso geben symbole Aufschluss über die verschiedenen betriebsarten.

sChnell, konturtreu unD zuverlässig bearbeiten – DynamiC PreCision 

  unter dem oberbegriff Dynamic Precision fasst heidenhAin lösungen  

  für die fräsbearbeitung zusammen, welche die dynamische genauigkeit  

  einer Werkzeugmaschine erheblich verbessern können. 

– CTC – kompensation von Positionsabweichungen durch nachgiebigkeiten der Maschine 

 zwischen Messgerät und tcP, dadurch höhere genauigkeit bei beschleunigungsphasen.

– AvD – Aktive schwingungsdämpfung, dadurch verbesserte oberflächengüte.

effizienzsteigerung durch  
intelligente steuerung

die tnc  640 vereint für die Modelle c 12, c 22, c 32, 

c 42, c 52 und alle Mt-Modelle die funktionen der 

bewährten itnc 530 mit den neuen softwarepa-

keten Dynamic Efficiency und Dynamic Precision. 

bei den Mt-Modellen sind zusätzlich spezielle 

drehzyklen wie schruppen, schlichten, einste-

chen und gewindedrehen integriert. einfaches 

umschalten von fräs- auf drehbetrieb ist möglich.

die tnc 640 ist in das ergonomische bedienpult 

integriert, das sich +/- 100 mm in der höhe an 

die bedienergröße anpassen lässt. Auch die bis 

zu 30° neigung des 19“ bildschirms lässt sich 

an die örtlichen gegebenheiten anpassen. die 

praktische, einschiebbare Ablage bietet dem 

bediener eine zusätzliche Ablagefläche für den 

täglichen einsatz.
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ein zusätzliches, schwenkbares bedienpanel wurde am 

Palettenwechsler-rüstplatz adaptiert (siehe bild). die 

einfach und intuitiv, per „drag & drop“ zu bedienende bild- 

oberfläche erleichtert den täglichen einsatz in der Pro-

duktion. Wie bereits bei anderen hermle entwicklungen 

werden diese erst in unserer eigenen spanenden fertigung  

unter Produktionsbedingungen getestet und zur serienreife 

gebracht. hAcs wird bei allen hermle Palettenwechslern 

zum einsatz kommen und ist, wie das Vorgängersystem 

PMc, für alle steuerungen einsetzbar. neubestellungen 

werden schon jetzt mit hAcs ausgeliefert.

vorteile von haCs

der bediener hat jederzeit die für ihn anstehenden 

Aufgaben im blick. so ist eine möglichst störungsfreie 

Produktion gewährleistet. die klare struktur und der 

einfache Aufbau des systems helfen, fehler zu vermeiden. 

des Weiteren kommt hAcs ohne Windows-rechner und 

kostenpflichtige steuerungsschnittstellen aus. hAcs ist 

voll in seine Arbeitsumgebung integriert. 

die intuitiv bedienbare software bietet sowohl am rüst-

platz, als auch an der Maschinensteuerung alle relevanten 

daten auf einen blick: systemübersicht, Arbeitspläne, 

Paletten, Ablaufplan, Aufgaben und Werkzeugtabelle.

Alle neu gerüsteten Werkstücke werden automatisch in 

den Ablaufplan eingereiht. durch die definition von Aufträ-

gen kann jederzeit die Priorität und damit die reihenfolge 

der bearbeitung beeinflusst werden. Weiterhin ist es mög-

lich, den Ablaufplan per drag & drop neu zu sortieren.

haCs auF Der hausausstellung 2015

zur hermle hausausstellung wird ein Palettenwechsler 

PW 150 und ein ih-system mit hAcs ausgerüstet. nach 

jetzigem Planungsstand sollen ih-systeme – anders als  

die Palettenwechsler – jedoch nur optional mit hAcs 

ausgerüstet werden.

ABl AUFPl AN (Pl AylIS T)
1 chronologischer Ablauf. Anpassung durch drag  &  drop.
2 Werkzeugstatus.
3 startzeitpunkt.

PAlET TENDATEN
1 eindeutige physikalische nummer.
2 freie bezeichnung für Vorlagen.
3 Palettendimensionen.
4 laden / speichern von Vorlagen.

unternehMen.

das neue „hermle Automation-control-system“ (hAcs) ist ein 
system zur steuerung und überwachung von hermle Maschinen, 
welche mit Palettenwechslern automatisiert werden. Mit hAcs 
geht eine erleichterung der Produktionsplanung inklusive  
Werkzeugeinsatzkalkulation einher.

mehr Planungssicherheit und  
bedienkomfort mit haCs

das zusätzliche bedienpanel – adaptiert am Palettenwechsler-rüstplatz.

blick in einen Palettenwechsler PW 250 mit rüstplatz (links), 4-fach speicher (hinten), der Verfahreinheit (vorne) und des Maschinen-Arbeitsraums (rechts).

unterstützte systeme
handling: 

 pW 100 – C 12
 pW 150 – C 22
 pW 250 – C 32
 pW 850 – C 42
 pW 2000 – C 52
 pW 3000 – C 52 / C 60
 Alle hermle palettenwechsler 
 Keine rs Anlagen

steuerungen: 

 heidenhain tnC 640 –  
 C 12 / C 22 / C 32 / C 42 / C 52 + alle mt-modelle

 heidenhain itnC 530 mit hsCI –  
 C 22 / C 60

 siemens s 840 D sl – 
  C 22 / C 32 / C 42 / C 52 / C 60 + alle mt-modelle
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Als dienstleister in der generativen fertigung stehen der hMg nun nicht mehr nur ein um-

fangreiches, theoretisches Wissen und auch viele unter Produktionsbedingungen getestete 

bauteile aus verschiedensten branchen zur Verfügung, sondern auch konkrete, praktische 

erfahrungen in der fertigung. hermle ist damit gelungen, ein funktionierendes Verfahren zur 

generativen herstellung von bauteilen zu entwickeln und am Markt zu platzieren. ziel ist es, 

das Verfahren immer weiter zu optimieren und die sich bietenden Möglichkeiten auszuschöp-

fen: für alle bauteile, die nicht oder nur teilweise spanend herzustellen sind.

Funktionsweise Des verFahrens 

Mit der MPA-technologie werden bauteile 

aus Metallpulver erzeugt, die unter Produkti-

onsbedingungen eingesetzt werden können. 

die MPA-technologie ist ein thermisches 

spritzverfahren für Metallpulver. es ermög-

licht die generative fertigung von großvo-

lumigen bauteilen mit nahezu beliebiger 

innengeometrie.

auFtragen unD zersPanen  

in einer masChine 

für den Materialauftrag werden Pulver-

partikel über ein trägergas auf sehr hohe 

geschwindigkeiten beschleunigt und über eine düse auf das substrat aufgebracht. die Auf-

tragseinheit für das Metallpulver ist in ein hermle 5-Achsen-bearbeitungszentrum integriert. 

damit wird die bewährte hermle zerspanungstechnik um die vielfältigen Möglichkeiten der 

generativen fertigung erweitert.

materialauFbau unD zersPanung kombiniert  

die integration der Auftragseinheit in ein hermle 5-Achsen-bearbeitungszentrum erlaubt hy-

bride fertigungsprozesse, bei denen Materialauftrag und zerspanung in einer Maschine kom-

biniert werden. der Materialauftrag erfolgt schichtweise immer so weit, wie die jeweiligen 

bauteilkonturen zur fräsbearbeitung zugänglich sind. nach der bearbeitung der konturen 

folgt dann wieder ein Wechsel in das Auftragsverfahren. Auf diese Weise wird ein massiver 

Volumenkörper aus zwei oder mehr Materialien aufgebaut. 

 

für die erstellung der Programme mit wechselnden Auftrags- 

und zerspanungspfaden wird die eigens für den MPA-

Prozess entwickelte cAd / cAM-software MPA studio 

verwendet. sie ermöglicht die für den Materialaufbau 

notwendige schichtweise Analyse und bearbeitung der 

bauteilgeometrie. die simulation des kompletten Prozess-

ablaufs sowie Qualitätssicherungsfunktionen zur kontrol-

le der gefertigten bauteile machen die software zu einem 

flexiblen und vielseitigen Werkzeug für die MPA-technologie.

materialien – metallPulver  

Ausgangsmaterial für das Auftragsverfahren sind Metall-

pulver mit korngrößen von 25 bis 75 μm. innenliegende 

geometrien und hinterschneidungen können mit hilfe 

eines wasserlöslichen füllmaterials realisiert werden. nach 

Abschluss des fertigungsprozesses wird es 

aus dem bauteil herausgewaschen und die 

gewünschten hohlräume entstehen.

unternehMen.

Werkzeug mit eingebetteten funktions- 
teilen: heizelemente, thermo- 
elemente, rohre

FertigungsablauF am  

beisPiel „kühlkanal“

die einzelnen Verfahrensschritte können rechts unter  
„die MPA-technologie in kürze erklärt“ nachvollzogen werden.

FertigungsablauF am  

beisPiel „rotationsbauteil“

die einzelnen Verfahrensschritte können rechts unter  
„die MPA-technologie in kürze erklärt“ nachvollzogen werden.

seit nunmehr zwei Jahren bietet die ottobrunner hermle Maschinenbau 
gmbh (hMg) – eine 100 %-ige tochter der hermle Ag – mit dem MPA 
(Metall-Pulver-Auftragsverfahren) eine technologie an, deren Potenzial  
mit der 3d-drucktechnik vergleichbar ist – nur eben für metallische  
Werkstoffe. erste einsätze hat die technologie mit bravour gemeistert 
(siehe nebenstehenden Anwenderkurzbericht).

erfolgreich eingeführt:
generative fertigung mit MPA-technologie

hauseigene cam-software zur Planung, simulation  
und überwachung der fertigungsprozesse

Werkzeugeinsatz mit integrierten kupferkernen. die gene-
rative fertigung mit zwei Materialien ermöglicht die kom-
binierte Wärmeabfuhr über kühlkanal und kupferkerne. 
Materialien: Warmarbeitsstahl 1.2344 und reinkupfer.

folgende Werkstoffe können verarbeitet werden: 

– 1.2344 härtbarer Warmarbeitsstahl 

– 1.2367 härtbarer Warmarbeitsstahl 

– 1.4404 rostfreier stahl 

– schwermetalle (reinkupfer, bronze) 

– leichtmetalle (titan, Aluminium) 

– füllmaterial für innengeometrien (wasserlöslich)

werkstüCke  

Mit dem MPA-Verfahren können temperierbare 

Werkzeuge und formeinsätze mit innenliegenden 

kühlkanälen oder mit integrierten heizelementen 

hergestellt werden. Auch runde bauteile mit diesen 

Anforderungen sind möglich.

materialanalyse unD Qualitätskontrolle  

die fertigung von bauteilen hoher Qualität erfordert 

für jedes verwendete Metallpulver die optimale Ab-

stimmung der Prozessparameter. die eigenschaften 

des entstehenden gefüges werden in umfangreichen 

Versuchsreihen mit referenzbauteilen bestimmt.

neben druck- und zugproben der bauteile fertigen 

wir schliffe zur untersuchung im lichtmikroskop an. 

bei bis zu 1000-facher Vergrößerung werden daraus 

informationen über Partikel- und schichthaftung, 

Porosität und eventuelle einschlüsse gewonnen. 

weitere inFormationen:

www.hermle-generativ-fertigen.de
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AnWender.der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich info-center/Anwenderberichte nachgelesen werden.

Mit technischen  
innoVAtionen Akzente setzen

die Abbildung verdeutlicht die komplexität des Werkzeugeinsatzes im tempe-
rierten Werkzeugsystem zur kontinuierlichen kühlung bei der herstellung der funk-
tionsintegrierten, hochwertigen (durch spritzgießen gefertigten) Abdeckkappen.

Abdeckkappe aus kunststoff, 
hergestellt mit Werkzeug-
einsätzen gefertigt mit dem 
MPA-Verfahren.

gekühlter werkzeugeinsatz

die 5-Achs-konfiguration der hermle Maschinen mit  
MPA-technologie erlaubt den Aufbau einer konturnahen  
kühlung auf der freiformoberfläche eines rohlings. 
Material: Warmarbeitsstahl 1.2367.

erfolgreich eingeführt:
generative fertigung mit MPA-technologie

DIE MPA-TECHNOlOGIE IN KÜRzE ERKläRT

1 HAlBzEUG

 – als Ausgangsmaterial

2 FRäSEN

 – Material wird aus halbzeug abgetragen
 – das bauteil kann in diesem zustand auch  
  vom kunde bereitgestellt werden

3 AUFTRAGEN

 – gefrästes Ausgangsmaterial mit  
  (wasserlöslichem) trägermaterial füllen

4 TRäGERMATERIAl IN FORM FRäSEN

 – das (wasserlösliche) trägermaterial  
  wird in form gebracht

5 BAUMATERIAl AUFTRAGEN

 – Auftragen von Werkzeugstahl auf  
  die fläche

6 TRäGERMATERIAl löSEN

 – das (wasserlösliche) trägermaterial wird 
  vom Werkstück entfernt

DAs VerfAhren
Im überblICK

generatives fertigen mit der  
MPA-technologie im Praxiseinsatz – 
ein erfolg für die technologie-  
und Produkt-innovatoren  
Julius blum gmbh und hermle Ag!

V.l.n.r.: klaus holzer, Meister im formenbau und verantwortlich 
für das MPA-Projekt, gerhard gorbach, leitung betriebs-
mittelbau, helmut böhler, Abteilungsmeister fräsen und der 
Maschinenbediener Mathias huf, alle von der Julius blum gmbh 
im Werk 3 in A-höchst / Vorarlberg.

die Hermle MPA-Technologie ist ein thermisches spritz-

verfahren für Metallpulver zur generativen fertigung  

von formen- und Werkzeugbau, sowie speziellen Maschi-

nenbauteilen. die Auftragseinheit für den generativen 

Werkstückaufbau mit unterschiedlichen Materialien ist  

in ein 5-Achsen-hochleistungszentrum integriert.

zur komplettherstellung eines Werkstücks wird der 

Materialauftrag mittels MPA-technologie mit der präzisen 

5-Achsen-zerspantechnologie von hermle Ag kombiniert. 

dabei ist es möglich, durch wasserlöslichen füllstoff, 

der zum fertigungsende herauszuspülen ist, kanäle und 

komplexe hohlräume sowie hinterschnitte zu realisieren. 

eine abschließende Wärmebehandlung optimiert das 

Materialgefüge und sorgt überdies für die bauteil-  

bzw. oberflächenhärte nach kundenwunsch. 

die hermle MPA-technologie steht hermle-kunden  

exklusiv als komplett-dienstleistung zur Verfügung  

und beinhaltet beratung, Machbarkeitsprüfung, Werk-

stoff-untersuchungen, optimierung der teile-konstruk-

tion, fertigung (auch mit vom kunden bereitgestelltem 

halbzeug) sowie die Wärmebehandlung.

PartnersChaFt im bewusstsein beiDer stärken 

„Wir setzen, wann immer möglich und sinnvoll, auf neueste 

technologien und Verfahren und gehen solche Projekte mit 

einem dreistufigen evaluationsvorgehen an“, so gerhard  

gorbach, leiter betriebsmittelbau der Julius blum gmbh  

in höchst. letztlich überzeugte die Vorstellung der neuen 

MPA-technologie zur generativen fertigung von komponen-

ten für spritzgieß- sowie druckgusswerkzeuge und formen. 

überzeugenD im Praxistest:  

mPa-geFertigte werkzeugnester 

Als referenzprojekt wählten gerhard gorbach, leitung 

betriebsmittelbau und klaus holzer, Meister im formenbau 

und zuständig für das Projekt generative fertigung / MPA, 

ein kunststoffteil „Abdeckkappe“. „bis dato mussten wir 

Werkzeuge dafür sehr aufwändig aus zwei teilen herstellen, 

die dann durch zusammenlöten gefügt wurden. da wir hier 

wegen der hohen stückzahlen mit Mehrfach-spritzgießwerk-

zeugen arbeiten, die beim spritzen der nicht ganz einfachen 

Abdeckkappen einen innendruck von 1000 bar und ziemlich 

hohe taktfrequenzen aushalten müssen, kam es immer wieder 

zu Verschleißerscheinungen.“

nicht nur bezüglich der spritzgießqualität und wegen der 

kontinuierlich-kontrollierten kühlung auch kürzeren zyklus-

zeiten und damit 

verbundener 

steigerung der 

Produktivität 

pro zeiteinheit, 

ist man bei den 

Verantwortlichen 

der Julius blum 

gmbh von der MPA-technologie aus 

dem hause hermle sehr angetan. 

nach erfolgreichem test meinte gerhard gorbach: „diese tech-

nologie birgt eine ganze reihe von Vorteilen, die nicht unbedingt 

auf den ersten blick sichtbar sind. das generative fertigen in 

gestalt der MPA-technologie von hermle birgt für das unterneh-

men blum noch viel Potenzial, das wir gemeinsam mit unserem 

Partner hermle realisieren werden.“

www.blum.com
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DeutsChlanD

  hermle + Partner Vertriebs gmbh 
  gosheim, deutschland 
  www.hermle.de

  hermle-leibinger systemtechnik gmbh 
  gosheim, deutschland 
  www.hermle.de

  hermle Maschinenbau gmbh 
  ottobrunn, deutschland 
  www.hermle-generativ-fertigen.de

  hermle Vorführzentrum kassel-lohfelden 
  awt.kassel@hermle.de 
  www.hermle.de

belgien 

  hermle belgien 
  www.hermle-nederland.nl 

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. 
  Jd horst, niederlande 
  www.hermle-nederland.nl

ÖsterreiCh 

  hermle österreich 
  niederlassung Vöcklabruck, österreich 
  www.hermle-austria.at

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

mtms brüssel / belgien 
25.03.2015 – 27.03.2015

meCsPe Parma / italien  
26.03.2015 – 28.03.2015

Cimt beijing / China  
20.04.2015 – 25.04.2015

hausausstellung 

gosheim / DeutsChlanD 
22.04.2015 – 25.04.2015

moulDing exPo 

stuttgart / DeutsChlanD  
05.05.2015 – 08.05.2015

metalloobrabotka   

moskau / russlanD  
25.05.2015 – 29.05.2015

maChtool Posen / Polen  
09.06.2015 – 12.06.2015

raPiD teCh erFurt / DeutsChlanD 
10.06.2015 – 11.06.2015

hauPtversammlung 

gosheim / DeutsChlanD 
08.07.2015
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AnWender. der ausführliche Artikel kann unter www.hermle.de 

im bereich info-center/Anwenderberichte nachgelesen werden.

(k) eine frAge der  
teilediMensionen …

Mit 5-Achsen-bearbeitungs-know-how, sich  
ergänzenden Maschinen-Arbeitsbereichen sowie 
angepasstem Automatisierungsgrad im scharfen 
Wettbewerb dauerhaft in der erfolgsspur.

links Jan kusters, geschäftsführer von kusters Precision Parts 
und rechts geert cox, Managing director von hermle nederland 
b.V., vor dem als stand-Alone-Anlage betriebenen 5-Achsen-
hochleistungs-bearbeitungszentrum c 50 u zur fertigung von 
großteilen wie z.b. dem flugzeug-integralbauteil aus Aluminium.

„exPerts in PreCision Parts“ –  

seit über 40 jahren 

Von der verlängerten Werkbank zum fertigungs-

technischen technologie-Partner: kusters Precision 

Parts im niederländischen oss hat sich zu einem 

gefragten dienstleister entwickelt. kusters Pre-

cision Parts bietet den kunden ein spektrum an 

fertigungstechnologien, das die disziplinen fräsen, 

drehen, funkenerodieren sowie schleifen umfasst 

und durch Messtechnik und Montage ergänzt wird.

neue Dimensionen oDer: werkstüCke  

in „sChuhboxgrÖsse“ war gestern … 

den wesentlichen Part nimmt die fräsbearbei-

tung in buchstäblich allen dimensionen ein, denn 

während sich kusters früher auf Werkstücke bis 

maximal „schuhkartongröße“ ( J.kusters) konzen-

trierte, stellen heute teiledimensionen bis ca.  

1.000 x 1.100 x 700 mm keine besondere heraus-

forderung dar. sichtbar wird dies am aktuellen 

Maschinenpark, der in den vergangenen 10 Jahren 

nicht nur immer wieder erneuert und ausgebaut 

wurde. selbiges gilt bezüglich des Automatisie-

rungsgrades in der einzelteil-, klein- und Mittel-

serienfertigung. denn Jan kusters war und ist 

sehr wohl bewusst, dass er seinen kunden sowohl 

die neuesten technologien als auch günstige 

Preise offerieren muss: „unsere kunden fordern 

von uns reproduzierbare Präzision, schnelle und 

termingetreue lieferungen, kreative und vor allem 

wirtschaftliche lösungen. die Ansprüche sind 

stark gestiegen, nicht zuletzt durch die enorme 

funktionsintegration in der Mechatronik, was zu 

viel komplexeren und funktionsintegrierten Werk-

stücken führt, die hohe komplexitätsgrade sowie 

genauigkeiten im µ-bereich aufweisen müssen.

erklärtes ziel: im beDienten unD  

mannlosen DreisChiChtbetrieb an  

168 stunDen Pro woChe ProDuzieren  

neu im Maschinenpark von kusters Precision 

Parts: zwei großteile-bearbeitungszentren von 

hermle vom typ c 50 u bzw. c 50 uP sowie eine 

c 22 uP für kleine und mittlere Werkstückgrößen. 

Während die c 50 u als stand-alone-Anlage für die 

universell-flexible und bediente bearbeitung von 

großformatigen Werkstücken ausgelegt ist, ist die 

der große Arbeitsbereich (1.000 x 1.100 x 700 mm, X-y-z) des 5-Achsen-bAz`s c 50 uP und der nc-schwenkrundtisch mit  
700 mm durchmesser für Paletten 800 x 800 mm zur Aufnahme von Werkstücken mit einem gewicht bis 2.000 kg.

zweite c 50 uP für den mannarmen betrieb mit 

einem Palettenwechsler ausgerüstet. das ist auch 

beim kleineren 5-Achsen-bearbeitungszentrum 

c 22 uP der fall, das über einen Palettenwechsler 

vom typ PW 150 mit 11 Palettenplätzen verfügt. 

die c 22 uP bietet bei kompakten Abmes-

sungen einen großzügigen Arbeitsbereich von 

450 x 600 x 330 mm (X-y-z), hält im integrierten 

Werkzeugmagazin 65 sowie im zusatzmagazin 

weitere 87 Werkzeuge parat und weist einen 

schwenkrundtisch mit 320 mm durchmes-

ser auf. die 5-Achsen-bearbeitungszentren 

c 50 u bzw. c 50 uP bieten Arbeitsbereiche von 

1.000 x 1.100 x 700 mm (X-y-z), bevorraten im 

Werkzeugmagazin bis zu 60 und im zusatzma-

gazin nochmals je 41 Werkzeuge und sind mit 

schwenkrundtischen des durchmessers 700 mm 

für Paletten 800 x 800 mm ausgestattet. 

Damit DeCkt kusters PreCision Parts nun 

werkstüCkgrÖssen ab wenigen millime-

tern bis hin zu Fast einem 1 m³ ab.  

Jan kusters sieht sich in seinem strategiewechsel 

absolut bestätigt: „Während wir früher vor allem 

in der Prototypen- und einzelteilfertigung stark 

waren, sind wir das heute dank des gewachsenen 

Automatisierungsgrades in der 5-Achsen-bearbei-

tung und beim Werkstück-handling auch in der 

klein- und Mittelserienfertigung. Mit den hermle-

Maschinen sind wir in der lage, fast alles nach 

kundenwunsch zu bearbeiten und substituieren ein 

ums andere Mal auch herkömmliche technologien, 

in dem z.b. das 5-Achsen-fräsen das funkenero-

dieren oder das hartfräsen das koordinatenschlei-

fen ersetzt, wodurch sich weitere kostenoptimie-

rungen ergeben.“ 

 

www.kustersexperts.nl
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