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Generative Fertigung mit MPA-Technologie
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UNTERNEHMEN.

Vorwort HERMLE AG
Ein sehr erfolgreiches Jahr 2014 liegt hinter uns H AU SAU SST E L LU N G

und wir sind gut, mit dem Schwung des alten
Jahres, ins Jahr 2015 gestartet. Die Nachfrage

nach unseren 5-Achs-Maschinen ist nach wie G OS H E I M | 2 204 - 2 504 20 1 5
vor hoch und das obwohl weltweit einige Krisen-
herde immer wieder fUr Verunsicherung bei
unseren Abnehmern sorgen. Umso wichtiger ist DAS FIRMENEVENT GEHT IN EINE NEUE RUNDE

es wachsam zu bleiben um rechtzeitig eventuelle
Veranderungen erkennen und darauf reagieren

»Span(n)end bis zum Schluss". Auch in diesem Jahr ruft die Hermle Hausausstellung das Fachpublikum
) nach Gosheim. Uber 30 Aussteller aus dem Bereich Spanntechnik und weitere 20 Aussteller aus dem
zu konnen. Bereich CAD/CAM und Steuerungstechnik bieten auf der Sonderschau den Besuchern einen enormen
Mehrwert, da sie sich konzentriert und fokussiert (iber die aktuellen Trends und Entwicklungen der

Wie angekundigt, konnte der Umsatz im zurUck- , ) ) ) ,
Branche informieren konnen. www.hermle.de - wir halten Sie auf dem Laufenden.

liegenden Geschaftsjahr im Vergleich zu 2013
nochmals gesteigert werden. Gerade im letzten
Quartal hat unser gesamtes Team gezeigt, zu
welcher Spitzenleistung es fahig ist. So wurde = u

nicht nur die fristgerechte Auslieferung der Dle neue Generatlon —
Maschinen, sondern daneben auch noch der Um-
zug der Hermle-Leibinger Systemtechnik GmbH b f - d d h

(HLS) und der Montage fur groRe Maschinen in esser rasen un re en -

das gerade fertiggestellte Gebaude geschafft.
Damit sind die Investitionen in neue Montage- c 52 U MT
und Burogebaude jetzt erfolgreich abgeschlossen.

Im laufenden Jahr werden wir weiter in den

Ausbau des weltweiten Servicenetzwerks in- Zur perfekten Herstellung eines Werkstiicks mUssen viele Jede Menge Features ermdglichen eine hochprézise und
vestieren. Hochqualifizierte und motivierte Faktoren beachtet werden. Aus diesem Grund forscht wirtschaftliche Teilefertigung. Die zahlreichen Automations-

Servicetechniker sowie eine schnelle Ersatzteil- He;mle .SE|.t V|elleanah|renfandder Perfektion der Bearbeitung \I}9S|Lf1ngsn erhéhen das Einsatzspektrum zusatzlich um ein
. o . und optimiert sie fortlaufend. ielfaches.
verflgbarkeit sind die grundlegende Vorausset-
zung flr einen erfolgreichen weltweiten Vertrieb. Eine weiterentwickelte Version der C 50 U / MT zeigt Kombiniert frasen und drehen in bis zu finf Achsen. Das
. . : . o . Hermle ebenfalls zur Hausmesse. Das hochdynamische besondere MT-Konzept dieser Maschine macht es méglich!
Aktuell bereiten wir uns intensiv auf die im April , , o , A ,
; : Bearbeitungszentrum C 52 U/ MT ist konsequent fUr die Selbst bei geschwenktem Tisch kénnen alle Dreharbeiten
stattfindende HausaUSStellung vor. Diese Veran- 5-Achs-/5-Seiten-Bearbeitung ausgelegt. durchgefuhrt werden. Der Tisch ist mit Werksttcken bis zu

staltung ist seit Jahren die wichtigste Plattform 2.000 kg belastbar.
zur Prasentation unserer gesamten Produktpa-
lette sowie der Neuheiten im Produktprogramm.
Dieses Jahr stellen wir Ihnen die neue Generation
der bekannten C50, die C52U und C52 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
Einsatzmaglichkeiten in den unterschiedlichsten
Anwendungen. Sprechen Sie mit unseren
Spezialisten und lernen so mehr Uber das MPA-
Verfahren.

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

Mit freundlichem GruR

, _
<

lhr Franz-Xaver Bernhard
Vorstand Vertrieb, Forschung und Entwicklung



-RNEHMEN.

EXPONATE

EXPONATE IM TECHNOLOGIE- UND
SCHULUNGSZENTRUM

1x C12U

1x C12U mit Robotersystem RS05
1x C400U

2x C22U

1x C22U mit Palettenwechsler PW 150
1x C32U mit Handlingsystem IH60
4x C32U
1 x C32U mit Robotersystem RS2 Kombi
+ Zusatzmagazin einfach
4x C42U
2 x C42UMT (Mill/Turn) + Zusatzmagazin einfach
1x C52UMT (Mill/Turn)
1x C60UMT (Mill/Turn)

HIGHLIGHTS

- Premiere des neuen Bearbeitungszentrums €52

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

- Hermle Expertenforum - unsere Anwendungstechnik und
Schulungsabteilung stehen flr alle anwendungsrelevanten
Fragen, Maschinensimulationen und technischen Neuerungen
bei den Steuerungen Rede und Antwort

- Fachvortrage unterschiedlichster Themenbereiche
Die Hermle Maschinenbau GmbH wird mit generativ
gefertigten Bauteilen prasent sein

- Servicekompetenz live - Prasentation und Demonstration
unserer Servicedienstleistungen

- Sonderschau Spanntechnik - CAD/CAM-Software mit
Uber 50 namhaften Ausstellern

- Betriebsrundginge durch unsere Fertigung, Montage
und die neue Montagehalle mit der Montage der C52/60
Modelle und der Hermle Automationstochter HLS

- Premiere des neuen Hermle-Palettenverwaltungssystems HACS

HEIDENHAIN TNC640: MIT DYNAMIC EFFICIENCY UND
DYNAMIC PRECISION FUR HERMLE MASCHINEN

TNC-Steuerungen von HEIDENHAIN bewahren sich seit fast vier Jahrzehnten bei der
taglichen Arbeit von Frasmaschinen, Bearbeitungszentren und Bohrmaschinen. Die Steu-
erungen wurden seither kontinuierlich weiterentwickelt und verbessert. Das grund-
legende Bedienkonzept blieb jedoch erhalten. Diese Grundsatze wurden auch bei
der TNC640 umgesetzt, der HEIDENHAIN Bahnsteuerung fiir Fras- und Fras-
Dreh-Bearbeitungen: werkstattorientierte Programmierung mit grafischer
Unterstltzung, viele praxisgerechte Zyklen und ein Bedienkonzept, das

Sie auch von anderen HEIDENHAIN-Steuerungen gewohnt sind.

Die Heidenhain TNC640 kommt u.a. bei den Modellen
C12,C22,C32,C42,C52 und allen MT-Modellen
der Hermle AG zum Einsatz.

dynamic | dynamic |
efficiency precision

EXPONATE UNTER PRODUK'I:IO.N_:S_
BEDINGUNGEN IN UNSERER FERT
1x C1200V (Hochprézisionsfertig
1x C12U mit Palettenwechsler PW-100
2x C40U mit RobotersystemRS3
1x C42UPMT mit Palettenwe

+ Zusatzmagazin einfa -
1x C50UPMT mit Palettenwechsler P
2 x

EXPONATE IN UNSEREM SERV
1x C22U :
1x C42UMT Mill/Turn)

MITTWOCH - FREITAG
SAMSTAG

09.00 - 17.00 Uhr
09.00 - 13.00 Uhr

SPANNEND

BIS ZUM SCHLUSS

AUSSTELLER

SPANNTECHNIK

- ALBRECHT PRAZISION GMBH & CO. KG

- HELMUT DIEBOLD GMBH

- EMUGE FRANKEN

-EROWA AG

- GRESSEL AG

- HAINBUCH GMBH SPANNENDE TECHNIK

-ERWIN HALDER KG

- HEMO WERKZEUGBAU

- HOFFMANN GOPPINGEN QUALITATS-
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

- ROHM 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
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-RNEHMEN.

HEIDENHAIN

Effizienzsteigerung durch
intelligente Steuerung

-RASEN UND DREHEN
MIT EINER STEUERUNG:
HEIDENHAIN TNC 640

Die TNC 640 vereint fiir die Modelle C12,C22,C32,  Die TNC640 ist in das ergonomische Bedienpult
C42,C52 und alle MT-Modelle die Funktionen der  integriert, das sich +/- 100 mm in der Hohe an
bewahrten iTNC 530 mit den neuen Softwarepa-  die BedienergroRe anpassen lasst. Auch die bis
keten Dynamic Efficiency und Dynamic Precision. zu 30° Neigung des 19" Bildschirms lasst sich

Bei den MT-Modellen sind zusatzlich spezielle an die ortlichen Gegebenheiten anpassen. Die
Drehzyklen wie Schruppen, Schlichten, Einste- praktische, einschiebbare Ablage bietet dem
chen und Gewindedrehen integriert. Einfaches Bediener eine zusatzliche Ablageflache fur den

Umschalten von Fras- auf Drehbetrieb ist moglich.  téaglichen Einsatz.

INTELLIGENT BEARBEITEN - DYNAMIC EFFICIENCY

Unter dem Begriff Dynamic Efficiency bietet HEIDENHAIN innovative TNC-Funktionen an, die den
Anwender dabei unterstutzen, die Schwerzerspanung und die Schruppbearbeitung effizienter, aber
auch prozesssicherer zu gestalten. Die Software-Funktionen unterstitzen
den Maschinenbediener, machen aber auch den Fertigungsprozess
effizienter.

dynamic
efficiency

- ACC - Reglerfunktion zur Reduzierung des prozessspezifischen Ratterns.
So reduzieren Sie die Belastung fur die Maschine und erhohen die Standzeit des Werkzeugs.

- AFC - Die adaptive Vorschubregelung regelt den Bahnvorschub der TNC automatisch - abhangig
von der jeweiligen Spindelleistung und sonstigen Prozessdaten. Vorteile: das Optimieren der
Bearbeitungszeit, die Werkzeugtberwachung und das Schonen der Maschinenmechanik.

- Wirbelfrasverfahren - Vorteil: Beliebige Nuten hocheffizient komplett bearbeiten,
inshesondere beim Frasen von hochfesten oder geharteten Werkstoffen.

SCHNELL, KONTURTREU UND ZUVERLASSIG BEARBEITEN - DYNAMIC PRECISION
. Unter dem Oberbegriff Dynamic Precision fasst HEIDENHAIN Losungen
dynamic . fur die Frasbearbeitung zusammen, welche die dynamische Genauigkeit
Precision  ciner \Werkzeugmaschine erheblich verbessern konnen.

- CTC - Kompensation von Positionsabweichungen durch Nachgiebigkeiten der Maschine
zwischen Messgerat und TCP, dadurch héhere Genauigkeit bei Beschleunigungsphasen.

- AVD - Aktive Schwingungsdampfung, dadurch verbesserte Oberflachengte.

1 Die Tasten sind angenehm und leicht zu bedienen. Leucht- 2 Speichermedien kannen tiber die USB-2.0-Schnittstelle
dioden informieren Uber aktivierte Maschinenfunktionen. unkompliziert und schnell am Bedienpult angeschlossen werden.

3 Benutzeroberflache: Neben dem hellen Erscheinungsbild steht vor allem die Anwenderfreundlichkeit im Vordergrund.
Unterschiedliche Bereiche sind klar voneinander getrennt, ebenso geben Symbole Aufschluss Gber die verschiedenen Betriebsarten.



Mehr Planungssicherheit und
Bedienkomfort mit HACS

Das neue ,Hermle Automation-Control-System” (HACS) ist ein
System zur Steuerung und Uberwachung von Hermle Maschinen,
welche mit Palettenwechslern automatisiert werden. Mit HACS
geht eine Erleichterung der Produktionsplanung inklusive
Werkzeugeinsatzkalkulation einher.

UNTERSTUTZTE SYSTEME
Handling:

PWi1O0-CI12
PWI150-C22
PW250-C32
PWB850-C42

PWZ2000 -C52
PW3000-C52/C60

Alle Hermle Palettenwechsler
Keine RS Anlagen

Ein zusatzliches, schwenkbares Bedienpanel wurde am
Palettenwechsler-Rustplatz adaptiert (siehe Bild). Die
einfach und intuitiv, per ,Drag&Drop"* zu bedienende Bild-
oberflache erleichtert den taglichen 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 Vorgangersystem
PMC, fiir alle Steuerungen einsetzbar. Neubestellungen
werden schon jetzt mit HACS ausgeliefert.

VORTEILE VON HACS

Der Bediener hat jederzeit die fur ihn anstehenden
Aufgaben im Blick. So ist eine méglichst stérungsfreie
Produktion gewahrleistet. 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.

Steuerungen:

Heidenhain TNC640 - —
Cie/Ce22/C32/C42/C52 +alle MT-Mi

Heidenhain iTNC 530 mit HSCI -
c22/C60

Siemens S840 Dsl -

Die intuitiv bedienbare Software bietet sowohl am RUst-
platz, als auch an der Maschinensteuerung alle relevanten
Daten auf einen Blick: Systemubersicht, Arbeitsplane,
Paletten, Ablaufplan, Aufgaben und Werkzeugtabelle.

Alle neu gerUsteten Werkstlcke werden automatisch in
den Ablaufplan eingereiht. Durch die Definition von Auftra-
gen kann jederzeit die Prioritat und damit die Reihenfolge
der Bearbeitung beeinflusst werden. Weiterhin ist es mog-
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 ausgerustet. Nach
jetzigem Planungsstand sollen IH-Systeme - anders als
die Palettenwechsler - jedoch nur optional mit HACS
ausgerlstet werden.

Blick in einen Palettenwechsler PW 250 mit Ristplatz (links), 4-fach Speicher (hinten), der Verfahreinheit (vorne) und des Maschinen-Arbeitsraums (rechts).
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ABLAUFPLAN (PLAYLIST)

1 Chronologischer Ablauf. Anpassung durch Drag & Drop.
2 Werkzeugstatus.

3 Startzeitpunkt.
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Erfolgreich eingefuhrt:
Generative Fertigung mit MPA-Technol

Werkzeug mit eingebetteten Funktions-

Seit nunmehr zwei Jahren bietet die Ottobrunner Hermle Maschinenbau .. o,

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 fur metallische

Werkstoffe. Erste Einsatze hat die Technologie mit Bravour gemeistert

(siehe nebenstehenden Anwenderkurzbericht).

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 Verfliigung, 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 hietenden Mdglichkeiten auszuschop-
fen: Flr alle Bauteile, die nicht oder nur teilweise spanend herzustellen sind.

T e v R 1

FUNKTIONSWEISE DES VERFAHRENS

Mit der MPA-Technologie werden Bauteile
aus Metallpulver erzeugt, die unter Produkti-
onshedingungen eingesetzt werden kénnen.
Die MPA-Technologie ist ein thermisches
Spritzverfahren fir Metallpulver. Es ermog-
licht die generative Fertigung von groBvo-
lumigen Bauteilen mit nahezu beliebiger
Innengeometrie.

s e = s 1=

AUFTRAGEN UND ZERSPANEN

IN EINER MASCHINE

Fir den Materialauftrag werden Pulver-
partikel Uber ein Tragergas auf sehr hohe
Geschwindigkeiten beschleunigt und Gber eine DUse auf das Substrat aufgebracht. Die Auf-
tragseinheit fur das Metallpulver ist in ein Hermle 5-Achsen-Bearbeitungszentrum integriert.
Damit wird die bewahrte Hermle Zerspanungstechnik um die vielféltigen Moglichkeiten der
generativen Fertigung erweitert.

Hauseigene Cam-Software zur Planung, Simulation
und Uberwachung der Fertigungsprozesse

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 Frasbearbeitung zuganglich sind. Nach der Bearbeitung der Konturen
folgt dann wieder ein Wechsel in das Auftragsverfahren. Auf diese Weise wird ein massiver
Volumenkaérper aus zwei oder mehr Materialien aufgebaut.

Fur die Erstellung der Programme mit wechselnden Auftrags-
und Zerspanungspfaden wird die eigens flir den MPA-
Prozess entwickelte CAD/CAM-Software MPA Studio
verwendet. Sie ermoglicht die fur den Materialaufbau
notwendige schichtweise Analyse und Bearbeitung der
Bauteilgeometrie. Die Simulation des kompletten Prozess-
ablaufs sowie Qualitatssicherungsfunktionen zur Kontrol-
le der gefertigten Bauteile machen die Software zu einem
flexiblen und vielseitigen Werkzeug flr die MPA-Technologie.

MATERIALIEN - METALLPULVER

Ausgangsmaterial fur das Auftragsverfahren sind Metall-

pulver mit KorngroBen von 25 bis 75um. Innenliegende

Geometrien und Hinterschneidungen kénnen mit Hilfe
eines wasserloslichen Flllmaterials realisiert werden. Nach
Abschluss des Fertigungsprozesses wird es
aus dem Bauteil herausgewaschen und die
gewUnschten Hohlrdaume entstehen.

Werkzeugeinsatz mit integrierten Kupferkernen. Die gene-
rative Fertigung mit zwei Materialien ermoglicht die kom
binierte Warmeabfuhr tber Kiihlkanal und Kupferkerne.
Materialien: Warmarbeitsstahl 1.2344 und Reinkupfer.

elemente, Rohre

Folgende Werkstoffe kdnnen verarbeitet werden:
- 1.2344 hartbarer Warmarbeitsstahl

- 1.2367 hartbarer Warmarbeitsstahl

- 1.4404 rostfreier Stahl

- Schwermetalle (Reinkupfer, Bronze)

- Leichtmetalle (Titan, Aluminium)

- Fullmaterial fir Innengeometrien (wasserloslich)

WERKSTUCKE

Mit dem MPA-Verfahren kénnen temperierbare
Werkzeuge und Formeinsatze mit innenliegenden
Klhlkanalen oder mit integrierten Heizelementen
hergestellt werden. Auch runde Bauteile mit diesen
Anforderungen sind moglich.

MATERIALANALYSE UND QUALITATSKONTROLLE
Die Fertigung von Bauteilen hoher Qualitat erfordert
fur jedes verwendete Metallpulver die optimale Ab-

stimmung der Prozessparameter. Die Eigenschaften

des entstehenden Gefliges 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 VergroBerung werden daraus
Informationen Gber Partikel- und Schichthaftung,
Porositat und eventuelle Einschlisse gewonnen.

FERTIGUNGSABLAUF AM
BEISPIEL ,KUHLKANAL®

Die einzelnen Verfahrensschritte kénnen rechts unter
,Die MPA-Technologie in KUrze erklart” nachvollzogen werden

WEITERE INFORMATIONEN:
www.hermle-generativ-fertigen.de

FERTIGUNGSABLAUF AM
BEISPIEL ,ROTATIONSBAUTEIL"

Die einzelnen Verfahrensschritte kénnen rechts unter
,Die MPA-Technologie in Klrze erklart” nachvollzogen werden.




Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de
im Bereich Info-Center/Anwenderberichte nachgelesen werden.

DAS VERFAHREN
IM UBERBLICK

MIT TECHNISCHEN
MINNOVATIONEN AKZENTE SETZEN

DIE MPA-TECHNOLOGIE IN KURZE ERKLART

HALBZEUG
- als Ausgangsmaterial

FRASEN

- Material wird aus Halbzeug abgetragen

- das Bauteil kann in diesem Zustand auch
vom Kunde bereitgestellt werden

' ' ' V.I.n.r.: Klaus Holzer, Meister im Formenbau und verantwortlich
Generatlves Fertlgen mlt der fur das MPA-Projekt, Gerhard Gorbach, Leitung Betriebs-
AUFTRAGEN . ' . ' mittelbau, Helmut Bohler, Abteilungsmeister Frasen und der
™ \ . M PA—TeChnC)lOgle |m Pra)ﬂselnsatz - Maschinenbediener Mathias Huf, alle von der Julius Blum GmbH
- gefrastes Ausgangsmaterial mit , - , , i Werk 3 in A-Héchst/Vorarlbere.
(wasserloslichem) Tragermaterial fillen eln E r]co | g fu r d e Tec h NO | Og |e-

)
TRAGERMATERIAL IN FORM FRASEN und Produkt-Innovatoren ﬁblum
- das (wasserlosliche) Tragermaterial JU“US B|Um GmbH Und Hermle AG'

wird in Form gebracht

BAUMATERIAL AUFTRAGEN PARTNERSCHAFT IM BEWUSSTSEIN BEIDER STARKEN Nach erfolgreichem Test meinte Gerhard Gorbach: ,Diese Tech-
- Auftragen von Werkzeugstahl auf JWir setzen, wann immer moglich und sinnvoll, auf neueste nologie birgt eine ganze Reihe von Vorteilen, die nicht unbedingt
die Flache Technologien und Verfahren und gehen solche Projekte mit auf den ersten Blick sichtbar sind. Das generative Fertigen in
einem dreistufigen Evaluationsvorgehen an’, so Gerhard Gestalt der MPA-Technologie von Hermle hirgt flir das Unterneh-
TRAGERMATERIAL LOSEN Gorbach, Leiter Betriebsmittelbau der Julius Blum GmbH men Blum noch viel Potenzial, das wir gemeinsam mit unserem
- das (wasserlésliche) Tragermaterial wird in Hachst. Letztlich Giberzeugte die Vorstellung der neuen Partner Hermle realisieren werden.”
vom WerkstUlck entfernt MPA-Technologie zur generativen Fertigung von Komponen-

ten fur SpritzgieR- sowie Druckgusswerkzeuge und Formen. www.blum.com

UBERZEUGEND IM PRAXISTEST: _-n.q = M
MPA-GEFERTIGTE WERKZEUGNESTER ——

. ) j ) ““—‘ h :
GEKUHLTER WERKZEUGEINSATZ Als Referenzprojekt wahlten Gerhard Gorbach, Leitung
Betriebsmittelbau und Klaus Holzer, Meister im Formenbau
Die 5-Achs-Konfiguration der Hermle Maschinen mit 2y f ; ; ; o Abdeckkappe aus Kunststof,
und zustandig flr das Projekt Generative Fertigung/MPA, 3 hergestellt mit Werkzeug-
MPA-Technologie erlaubt den Aufbau einer konturnahen ) ] . ) ferti |
Kihlung auf der Freiformoberflache eines Rohlings. ein Kunststoffteil ,Abdeckkappe”. ,Bis dato mussten wir einsdtzen gefertigt mit dem

MPA-Verfahren.

Material: Warmarbeitsstahl 1.2367. Werkzeuge dafiir sehr aufwandig aus zwei Teilen herstellen,

die dann durch Zusammenléten gefligt wurden. Da wir hier
wegen der hohen Stlickzahlen mit Mehrfach-SpritzgieBwerk-

zeugen arbeiten, die beim Spritzen der nicht ganz einfachen Die Hermle MPA-Technologie ist ein thermisches Spritz-
Abdeckkappen einen Innendruck von 1000 bar und ziemlich verfahren flr Metallpulver zur generativen Fertigung
hohe Taktfrequenzen aushalten mussen, kam es immer wieder von Formen- und Werkzeugbau, sowie speziellen Maschi-
zu VerschleiBerscheinungen.” nenbauteilen. Die Auftragseinheit flir den generativen
Werkstlickaufbau mit unterschiedlichen Materialien ist
Nicht nur bezlglich der SpritzgieBqualitat und wegen der in ein 5-Achsen-Hochleistungszentrum integriert.
kontinuierlich-kontrollierten Kiihlung auch kurzeren Zyklus-
zeiten und damit Zur Komplettherstellung eines Werkstticks wird der
verbundener Materialauftrag mittels MPA-Technologie mit der prazisen
Steigerung der 5-Achsen-Zerspantechnologie von Hermle AG kombiniert.
Produktivitat Dabei ist es moglich, durch wasserldslichen Fllstoff,
pro Zeiteinheit, der zum Fertigungsende herauszuspulen ist, Kanale und
ist man bei den komplexe Hohlrdume sowie Hinterschnitte zu realisieren.
&a . Verantwortlichen Eine abschlieBende Warmebehandlung optimiert das
o %f der Julius Blum Materialgeflige und sorgt tberdies fur die Bauteil-
H__ / GmbH von der MPA-Technologie aus bzw. Oberflachenharte nach Kundenwunsch.

dem Hause Hermle sehr angetan.

Die Hermle MPA-Technologie steht Hermle-Kunden
exklusiv als Komplett-Dienstleistung zur Verfigung
und beinhaltet Beratung, Machbarkeitsprufung, Werk-
stoff-Untersuchungen, Optimierung der Teile-Konstruk-
tion, Fertigung (auch mit vom Kunden bereitgestelltem

Die Abbildung verdeutlicht die Komplexitat des Werkzeugeinsatzes im tempe-
rierten Werkzeugsystem zur kontinuierlichen Kuhlung bei der Herstellung der funk- R - i
tionsintegrierten, hochwertigen (durch SpritzgieRen gefertigten) Abdeckkappen. Halbzeug] sowie die Warmebehandlung.
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KJEINE FRAGE DER
TEILEDIMENSIONEN ...

Links Jan Kusters, Geschaftsfuhrer 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 C50U zur Fertigung von
GroBteilen wie z.B. dem Flugzeug-Integralbauteil aus Aluminium.

KUSTERS

EXPEATS

/

.EXPERTS IN PRECISION PARTS" -

SEIT UBER 40 JAHREN

Von der verlangerten Werkbank zum fertigungs-
technischen Technologie-Partner: Kusters Precision
Parts im niederlandischen Oss hat sich zu einem
gefragten Dienstleister entwickelt. Kusters Pre-
cision Parts bietet den Kunden ein Spektrum an
Fertigungstechnologien, das die Disziplinen Frasen,
Drehen, Funkenerodieren sowie Schleifen umfasst
und durch Messtechnik und Montage erganzt wird.

NEUE DIMENSIONEN ODER: WERKSTUCKE

IN ,SCHUHBOXGROSSE" WAR GESTERN ...

Den wesentlichen Part nimmt die Frasbearbei-
tung in buchstablich allen Dimensionen ein, denn
wahrend sich Kusters friher auf Werkstlicke bis
maximal ,SchuhkartongroRe” (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 bezlglich des Automatisie-

1|
F?,,
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)3

Der ausfuhrliche Artikel kann unter www.hermle.de
im Bereich Info-Center/Anwenderberichte nachgelesen werden.

Mit 5-Achsen-Bearbeitungs-Know-how, sich
erganzenden Maschinen-Arbeitsbereichen sowie
angepasstem Automatisierungsgrad im scharfen
Wettbewerb dauerhaft in der Erfolgsspur.

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 glnstige
Preise offerieren muss: ,Unsere Kunden fordern
von uns reproduzierbare Prazision, schnelle und
termingetreue Lieferungen, kreative und vor allem
wirtschaftliche Losungen. Die Anspriche sind
stark gestiegen, nicht zuletzt durch die enorme
Funktionsintegration in der Mechatronik, was zu
viel komplexeren und funktionsintegrierten Werk-
stucken fuhrt, die hohe Komplexitatsgrade sowie
Genauigkeiten im p-Bereich aufweisen mussen.

ERKLARTES ZIEL: IM BEDIENTEN UND
MANNLOSEN DREISCHICHTBETRIEB AN

168 STUNDEN PRO WOCHE PRODUZIEREN

Neu im Maschinenpark von Kusters Precision
Parts: zwei GroBteile-Bearbeitungszentren von
Hermle vom Typ C50U bzw. C50UP sowie eine
C22UP fur kleine und mittlere WerkstlckgroRen.
Wahrend die C50U als Stand-alone-Anlage fir die
universell-flexible und bediente Bearbeitung von
groformatigen Werkstlcken ausgelegt ist, ist die

Der groRe Arbeitshereich (1.000 x 1.100 x 700 mm, X-Y-Z) des 5-Achsen-BAZ's C50UP und der NC-Schwenkrundtisch mit
700 mm Durchmesser fur Paletten 800 x 800 mm zur Aufnahme von Werkstlicken mit einem Gewicht bis 2.000 kg.

zweite C50UP flr den mannarmen Betrieb mit
einem Palettenwechsler ausgerUstet. Das ist auch
beim kleineren 5-Achsen-Bearbeitungszentrum
C22UP der Fall, das Uber einen Palettenwechsler
vom Typ PW 150 mit 11 Palettenplatzen verflgt.

Die C22UP bietet bei kompakten Abmes-
sungen einen grozlgigen Arbeitsbereich von
450 x 600 x 330 mm (X-Y-Z), halt 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
C50U bzw. C50UP bieten Arbeitshereiche 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
fur Paletten 800 x 800 mm ausgestattet.

DAMIT DECKT KUSTERS PRECISION PARTS NUN
WERKSTUCKGROSSEN AB WENIGEN MILLIME-
TERN BIS HIN ZU FAST EINEM 1 m* AB.

Jan Kusters sieht sich in seinem Strategiewechsel
absolut bestatigt: ,Wahrend wir fruher 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 Werksttck-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 herkémmliche Technologien,
in dem z.B. das 5-Achsen-Frasen das Funkenero-
dieren oder das Hartfrasen das Koordinatenschlei-
fen ersetzt, wodurch sich weitere Kostenoptimie-
rungen ergeben.”

www.kustersexperts.nl

TERMINE

MTMS BRUSSEL/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

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

Vorfihrzentrum Kassel-Lohfelden
kassel@hermle.de

a r u.n-yv/uﬁL

be vw.hermle.de
BELGIEN
E_ Hermle Belgien
4 HERMLE www.hermle-nederland.nl

Belgias

BULGARIEN
R __ Hermle Southeast Europe
a Hﬂ Sofia, Bulgarien
E ! www.hermle.bg
CHINA
Hermle China
E

Shanghai Representative Office
und Beijing Representative Office
www.hermle.de

a4 HAERMLE
fra—

DANEMARK - FINNLAND - NORWEGEN
E a3

4 HERKMLE
Nord

Hermle Nordic
Niederlassung Arslev, Danemark
www.hermle-nordic.dk

ITALIEN
E Hermle Italia Sr.l.
, Italien

i HERKMLE Rod
et www.hermle-italia.it

NIEDERLANDE

BN Hermle Nederland B.V.

§ HERMLE JD Horst, Niederlande
R JEEE www.hermle-nederland.nl
OSTERREICH

Hermle Osterreich
Niederlassung Vocklabruck, Osterreich
www.hermle-austria.at

Hermle Polska
Niederlassung Warschau, Polen
www.hermle.pl

RUSSLAND

E

i HERMLE

v.hermle-vostok.ru
SCHWEIZ
BN Hermle (Schweiz) AG
@ HERMLE Neuhausen am Rheinfall, Schweiz
o WWV
oy Hermle WWE AG

Baar / Zug, Schweiz

4 HERMLE
WWEA www.hermle-vostok.ru

TSCHECHISCHE REPUBLIK

Hermle Ceské Republika

E o

i HE Organiz ozka.
Niederlassung Prag, Tschechische
Republik
www.hermle.cz

USA

BN Hermle Machine Co. LLC

§ HERMLE Franklin/WI, USA

Conp: www.hermlemachine.com
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