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Premessa

Ci siamo appena lasciati alle spalle un 2014 vissuto
all'insegna del successo e abbiamo iniziato il 2015
con lo stesso slancio che ha caratterizzato I'anno
appena conclusosi. La richiesta nei confronti delle
nostre macchine a 5 assi continua a essere alta e
questo nonostante il fatto che, a livello mondiale,
alcuni focolai di crisi continuino a generare insicu-
rezza nei nostri acquirenti. E percio pill importante
che mai restare vigili in modo da individuare per
tempo eventuali variazioni e reagire di conseguenza.

Come gia annunciato, rispetto al 2013 il fatturato
dell'ultimo anno d'esercizio & stato ancora una
volta incrementato. In particolare nell'ultimo trime-
stre, l'intero nostro team ha dimostrato di essere
in grado di raggiungere prestazioni di prim'ordi-
ne. Infatti, non solo € riuscito a consegnare per
tempo le macchine, ma anche a portare a termine
contemporaneamente il trasloco della Hermle-Lei-
binger Systemtechnik GmbH (HLS) e a realizzare
il montaggio delle grandi macchine nell'edificio
appena ultimato. Ora, quindi, gli investimenti nel
nuovo edificio con lo stabilimento di montaggio e
gli uffici si sono conclusi con successo.

Nel corso dell'anno continueremo a investire
nellampliamento della rete di assistenza mondiale.
Tecnici dell'assistenza altamente qualificati e
motivati nonché una rapida disponibilita dei pezzi
di ricambio sono il presupposto fondamentale per
avere successo nelle vendite a livello mondiale.

Attualmente ci stiamo preparando per l'open hou-
se che si terra ad aprile. Questa manifestazione
rappresenta da anni la piattaforma pit importante
per presentare |'intera nostra gamma di prodotti e
le novita del programma. Quest'anno presentere-
mo la nuova generazione del noto C50, il C52U

e il C52UMT, il nostro nuovo strumento software
HACS (Hermle Automation-Control-System), non-
ché l'ultima versione del processo MPA sviluppato
dalla Hermle Maschinenbau GmbH (processo di
riporto di polvere metallica).

Questo metodo di produzione generativa, che alcu-
ni chiamano tecnica di stampa 3D, offre molteplici
possibilita d'impiego nelle pit diverse applicazioni.
Parlatene con i nostri specialisti e scoprite tutti i
dettagli sul processo MPA.

Siete cordialmente invitati al nostro open house e
non vediamo l'ora di poterci confrontare con
VoI su tanti interessanti argomenti.

Un cordiale saluto

Franz-Xaver Bernhard
Direzione Distribuzione, Ricerca e Sviluppo

HERMLE AG

OPEN HOUSE

GOSHEIM | 22.04. - 25.04.2015

UN NUOVO CICLO PER IL NOSTRO EVENTO AZIENDALE

"Coinvolgente dall'inizio alla fine". Anche quest'anno I'open house organizzato da Hermle portera a
Gosheim un pubblico di professionisti. Oltre 30 espositori provenienti dal settore delle tecnologie di
serraggio e altri 20 espositori del settore CAD/CAM e tecnica di comando offrono ai visitatori, nell'ambi-
to di questa speciale esposizione, un enorme valore aggiunto, poiché permettono loro di concentrarsi e
restare focalizzati sulle ultime tendenze e gli sviluppi del ramo. www.hermle.de - vi teniamo aggiornati.

La nuova generazione -

fresatura e tornitura
migliori-C52U/MT

Per la perfetta realizzazione di un pezzo occorre considerare zione di pezzi estremamente precisa ed economica. Inaltre, le
numerosi fattori. Per questo motivo Hermle ricerca da anni numerose soluzioni di automazione aumentano notevolmente
la perfezione nella lavorazione e si impegna ad ottimizzarla le possibilita di impiego.
continuamente.

Fresatura e tornitura combinate insieme (fino a cinque ass).
In occasione dell'open house Hermle presentera anche la Cio e reso possibile dalla speciale tecnologia MT di questa
versione sviluppata del C52UMT. Il centro di lavorazione alta-  macchinal E possibile eseguire tutte le lavorazioni di tornitura
mente dinamico coerentemente pensato per la lavorazionea 5  anche con la tavola ruotata. La tavola pud sostenere pezzi di
assi / 5 lati. Le svariate funzionalita consentono una produ- fino a 2.000ke.
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IN ESPOSIZIONE

MACCHINE ESPOSTE NEL CENTRO TECNOLOGICO

E DI FORMAZIONE

1xC12U

1 x C12U con sistema robotizzato RS05

1xC400U

2xC22U

1 x C22U con cambiatore di pallet PW 150

1 x C32U con sistema handling IH60

4xC32U

1 x C32U con sistema robotizzato RS2 Kombi +
magazzino addizionale singolo

4xC42U

2 x C42UMT (Mill/Turn) + magazzino addizionale singolo

1 x C52UMT (Mill/Turn)

1 x C60UMT (Mill/Turn)

DA NON PERDERE

- Debutto del nuovo centro di lavorazione €52

- Debutto del nuovo sistema di gestione pallet Hermle HACS

- Piudi 30 macchine parzialmente automatizzate nel nostro
centro tecnologico e di formazione

- Forum esperti Hermle - || nostro reparto di tecnica applicativa
e formazione & a vostra disposizione per qualsiasi quesito
inerente le possibili applicazioni, le simulazioni macchine e le
ultime novita tecniche sulle unita di comando

- Conferenze tenute da esperti del settore sui pil svariati argomenti
La Hermle Maschinenbau GmbH sara presente con componenti
realizzati tramite produzione generativa

- Competenza ed assistenza dal vivo - Presentazione e
dimostrazione dei nostri servizi di assistenza

- Esposizione speciale sulle tecnologie di serraggio -
Software CAD/CAM con oltre 50 rinomati espositori

- Visite allo stabilimento attraverso le nostre linee di produzione
e montaggio e il nuovo capannone con il montaggio dei modelli
C52/60 e la societa di automazione affiliata Hermle HLS

HEIDENHAIN TNC640: CON DYNAMIC EFFICIENCY E
DYNAMIC PRECISION PER LE MACCHINE HERMLE

ESPOSITORI

o ———
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MACCHINE ESPOSTE IN CONDIZIONI =
DI PRODUZIONE PRESSO LA NOSTRA LINEA DI
1 x C1200V (produzione a@tﬁ precisio :
1 x C 12U con cambiatore di pallet PW :——::
2 x C40U con sistema robotizz@_—:_
1 x C42UPMT con cambiatore di pallet PW 850
+ magazzino addizionale sin_ -
1 x C50UPMT con cambiatore di pallet PW 2
2 x C60UP con cambiatore di pallet PW'3
+ magazzino addizionale doppio |

{1 TECNOLOGIE DI SERRAGGIO

-~ 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 EURCPE

- PAROTEC AG

- ROHM GMBH

- SCHRENK GMBH

- SCHUNK GMBH & CO. KG

- SPREITZER GMBH & CO. KG

- STARK SPANNSYSTEME GMBH

- VISCHER & BOLLI GMBH

- WOHLHAUPTER GMBH

T—

MACCHINE ESPOSTE NEL NOSTRO CENTRO ASSIS
1xC22U =
1 x C42UMT (Mill /Turn)

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

ORARI DI APERTURA

MERCOLEDI - VENERDI
SABATO

09.00-17.00
09.00 - 13.00

TECNICA DI COMANDO

- DR. JOHANNES HEIDENHAIN GMBH
- SIEMENS AG

ALTRO
- AIRTURBINE SPINDLES

- BENZ GMBH
- BIG KAISER GMBH

.."'llllig

Da quasi quattro decenni le unita di comando TNC di HEIDENHAIN vengono impiegate quo-
tidianamente su macchine fresatrici, centri di lavorazione e foratrici. Nonostante il costante
perfezionamento cui sono stati sottoposti, il loro concetto base di funzionamento e
rimasto tuttavia invariato. Questi principi fondamentali trovano espressione anche
nel TNC 640, il controllo di linea HEIDENHAIN per le lavorazioni di fresatura e
fresatura/tornitura: la programmazione orientata all'officina con supporto

grafico, molti cicli orientati alla pratica e un semplice sistema di coman-
do, caratteristiche che accomunano tutti i comandi HEIDENHAIN.

-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

[ TNC 640 di Heidenhain viene utilizzato ad es. sui modelli
C12,C22,C32,C42,C52 e su tutti i modelli MT della
Hermle AG.

dynamic | dynamic |
efficiency precision




. HEIDENHAIN

Incremento dell'efficienza

grazie all'unita di comando

intelligente

CON UN'UNICA
UNITA DI COMANDO:
HEIDENHAIN TNC 640

Per i modelli C12,C22, C32, C42, C52 e tutti

i modelli MT, il TNC 640 unisce alle funzioni del
consolidato iTNC530 i nuovi pacchetti software
Dynamic Efficiency e Dynamic Precision. Nei
modelli MT sono inoltre integrati cicli di tornitura
speciali, come sgrossatura, finitura, recessitura
per l'esecuzione di gole e filettatura. E possibile
commutare facilmente da fresatura a tornitura.

[l TNC 640 ¢ integrato nel quadro di comando
ergonomico, la cui altezza puo essere adattata
di +/- 100 mm in funzione dell'operatore. Anche
l'inclinazione di fino a 30° dello schermo da 19"
puo essere adattata alle condizioni locali. La
pratica mensola richiudibile offre all'operatore una
superficie d'appoggio aggiuntiva utile per il lavoro
quotidiano.

LAVORAZIONE INTELLIGENTE - DYNAMIC EFFICIENCY

Con il termine Dynamic Efficiency HEIDENHAIN offre delle funzioni TNC innovative, che aiutano l'uten-
te a configurare in modo piu efficiente, ma anche piu sicuro, la truciolatura pesante e la fase di
sgrossatura. Le funzioni software aiutano l'operatore, ma allo stesso tempo

dynamic
rendono pil efficiente il processo di produzione.

efficiency

- ACC - regolatore per ridurre la tendenza alle vibrazioni della macchina.
In questo modo si riduce la sollecitazione della macchina e si incrementa la durata dell'utensile.

- AFC - la regolazione adattiva comanda automaticamente |'avanzamento di traiettoria dell'unita TNC - in
funzione della potenza del mandrino e di altri dati di processo. Vantaggi: ottimizzazione dei tempi di
lavorazione, controllo rottura utensile e riduzione delle sollecitazioni della meccanica della macchina.

- Metodo di fresatura trocoidale - vantaggio: possibilita di lavorare in modo completo e altamente
efficiente qualsiasi tipo di scanalatura, in particolare nella fresatura di materiali ad alta resistenza o
temprati.

LAVORARE IN MODO RAPIDO, AFFIDABILE E CON FEDELTA DI ESECUZIONE DEL PROFILO -
DYNAMIC PRECISION

Sotto il concetto di Dynamic Precision HEIDENHAIN ha racchiuso una serie
di soluzioni per la fresatura in grado di migliorare notevolmente la
precisione dinamica di una macchina utensile.

dynamic
precision

- CTC - compensazione di errori di posizione dovuti a cedimenti della macchina tra lo strumento di
misura e I'unita TCP, con conseguente maggiore precisione nelle fasi di accelerazione.

- AVD - smorzatore attivo di vibrazioni, con conseguente miglior finitura superficiale.

FRESATURA E TORNITURA

2] supporti dati possono essere collegati in modo semplice e
rapido al quadro di comando attraverso l'interfaccia USB-2.0.

1 | tasti sono piacevoli e facili da utilizzare. | diodi luminosi
forniscono informazioni sulle funzioni macchina attivate.

[ ] HE0 B
m s W s + st

—F—]

3 Interfaccia utente: oltre a un aspetto luminoso, colpisce soprattutto la facilita d'uso
| vari settori sono ben separati I'uno dall'altro, e le icone forniscono informazioni sui diversi modi operativi.
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ZIENDA

Maggiore sicurezza di program-
mazione e comfort di comando

con HACS

Il nuovo "Hermle Automation Control System" (HACS) & un siste-
ma per comandare e monitorare le macchine Hermle che sono
state automatizzate attraverso dei cambiatori di pallet. Il sistema
HACS rende piu semplice la pianificazione della produzione com-
preso il calcolo per I'impiego degli utensili.

SISTEMI SUPPORTATI
Handling:

PWi1OO-C12

PWI150-C22

PWe250-C32

PW850-C42

PW2000 -C52
PW3000-C52/C60

Tulti i cambiatori di pallet Hermle
Nessun impianfo RS

Un guadro di comando aggiuntivo orientabile ¢ stato adatta-

to al posto di attrezzaggio del cambiatore di pallet (v. figura).

L'interfaccia semplice e intuitiva, comandabile mediante
"drag &drop", rende pit semplice I'impiego quotidiano in pro-
duzione. Come gia successo per altri sviluppi Hermle, questi
vengono prima testati nell'ambito della nostra produzione
ad asportazione di trucioli in condizioni di produzione fino

a quando non sono pronti per entrare nella produzione di
serie. || sistema HACS verra utilizzato su tutti i cambiatori di
pallet Hermle e, come il precedente sistema PMC, potra es-
sere montato su tutte le unita di comando. Gia ora vengono
consegnati nuovi ordini dotati del sistema HACS.

VANTAGGI DEL SISTEMA HACS

L'operatore ha in ogni momento una panoramica dei
compiti ancora da svolgere. Cio garantisce una produzione
pressoché priva di intoppi. La struttura chiara e semplice
del sistema aiuta a evitare di commettere errori. Inoltre il
sistema HACS non richiede PC con Windows e interfacce
di comando a pagamento. Il sistema HACS & pienamente

Unita di comando:

Heidenhain TNC640 - =—
C12/C22/C32/C42/C52 +tulliim:

Heidenhain iTNC 530 con HSCI -
c22/C60

Siemens §840 Dsl -

integrato nel suo ambiente di lavoro. I software intuitivo
offre, sia sul posto di attrezzaggio che sull'unita di comando
della macchina, tutti i dati rilevanti in un colpo d'occhio:
panoramica del sistema, piani di lavoro, pallet, diagramma di
flusso, compiti e tabella utensili.

Tutti i nuovi pezzi di lavorazione preparati vengono auto-
maticamente accodati nel diagramma di flusso. Attraverso
la definizione degli ordini & possibile influire in qualsiasi
momento sulla priorita e la sequenza di lavorazione. Inoltre,
e possibile riordinare il diagramma di flusso mediante Drag
& Drop.

HACS ALL'OPEN HOUSE 2015

Per l'open house Hermle verra attrezzato con il sistema
HACS un cambiatore di pallet PW 150 e un sistema IH.
Secondo l'attuale tabella di marcia i sistemi IH - a differenze
dei cambiatori di pallet - potranno essere attrezzati con il
sistema HACS solo opzionalmente.

Un'occhiata in un cambiatore di pallet PW 250 con posto di attrezzaggio (sinistra), magazzino a 4 posti (dietro), gruppo di traslazione (davanti)
e zona di lavoro della macchina (destra).

L

[l quadro di comando aggiuntivo - adattato al posto di attrezzaggio del cambiatore di pallet.
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DATI PALLET
1 Numero fisico univoco.
2 Denominazione libera per i modelli.
3 Dimensioni del pallet.
4 Caricamento/salvataggio di modelli.
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TABELLA DI MARCIA (PLAYLIST)

1 Ordine cronologico. Adattamento mediante "drag & drop".
2 Stato dell'utensile.

3 Data di inizio.
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Inserimento di successo:
Produzione generativa con la tecnologie

Da due anni, la Hermle Maschinenbau GmbH (HMG) di Ottobrunn -
una controllata al 100% di Hermle AG - con il processo MPA
(processo di riporto di polvere metallica) offre una tecnologia il cui
potenziale € paragonabile a quello della tecnica di stampa 3D - con la
differenza che si tratta di materiali metallici. La tecnologia ha superato
| primi impieghi con successo (v. breve resoconto qui a lato).

In qualita di fornitore di servizi nel settore della produzione generativa, HMG non solo dispo-
ne di un vasto know-how teorico e numerosi componenti testati in condizioni di produzione
provenienti dai piu svariati settori, ma puo vantare anche una concreta esperienza pratica nella
produzione. Hermle & infatti riuscita a sviluppare e a immettere sul mercato un processo effica-
ce per la produzione generativa di componenti. Lobiettivo & quello di continuare a ottimizzare il
processo e sfruttare tutte le possibilita che esso offre: per tutti i componenti che non possono
essere realizzati (del tutto o in parte) con asportazione di trucioli.

T e v R 1

COME FUNZIONA IL PROCESSO

Con la tecnologia MPA vengono prodotti
componenti in polvere di metallo che possono
essere impiegati in condizioni produttive. La
tecnologia MPA & un processo di spruzzatura
a caldo per polvere metallica. Esso consente
la produzione generativa di componenti di
grande volume caratterizzati da pressoché
qualsiasi geometria interna.

s e = s 1=

RIPORTO E TRUCIOLATURA

IN UN'UNICA MACCHINA

Per il riporto di materiale, mediante un gas
di trasporto le particelle di polvere vengono
fatte accelerare ad elevata velocita e applicate sul substrato attraverso un ugello. L'unita di
applicazione della polvere di metallo € integrata in un centro di lavorazione a 5 assi Hermle. In
questo modo la consolidata tecnica di truciolatura Hermle viene ampliata con le molteplici e
variegate possibilita offerte dalla produzione generativa.

Software Cam interno per la pianificazione, la simulazione
e il monitoraggio dei processi di produzione

APPLICAZIONE DI MATERIALE E TRUCIOLATURA COMBINATE INSIEME
L'integrazione dell'unita di applicazione in un centro di lavorazione a 5 assi Hermle consente
di ottenere processi di produzione ibridi, nei quali l'applicazione di materiale e la truciolatura

vengono combinati in un'unica macchina. Il riporto di materiale avviene a strati nella misura in
cui i profili dei componenti risultano accessihili per la fresatura. Una volta lavorati i profili, si
commuta nuovamente al processo di riporto. In questo modo da due o pit materiali si ottiene
un solido massiccio.

Per la creazione dei programmi con percorsi di applicazione e
truciolatura alternati viene impiegato il software CAD/CAM
MPA Studio sviluppato appositamente per il processo
MPA. Esso consente |'analisi a strati necessaria per |'appli-
cazione del materiale e |a lavorazione della geometria del
componente. La simulazione dell'intero flusso di processo
nonché le funzioni di assicurazione della qualita per il con-
trollo dei componenti terminati rendono tale software uno
strumento flessibile e versatile per la tecnologia MPA.

MATERIALI - POLVERE DI METALLO

|l materiale di partenza per il processo di riporto € costi-

tuito da polvere di metallo con granulometria compresa

tra 25 e 75 um. Le geometrie interne e i sottosquadri
possono essere realizzati mediante un materiale di riempi-

mento idrosolubile. Al termine del processo

Impiego di utensili con integrati nuclei in rame. La produzione  di produzione guesto viene eliminato dal
generativa con due materiali consente 'asportazione di calore componente mediante risciacquo, ottenendo

combinata tramite foro per il refrigerante e nuclei in rame. ) }
Materiali: acciaio per lavorazione a caldo 1.2344 e rame puro.  COSI le cavita desiderate.

riscaldatori, termocoppie, tubi

Possono essere lavorati i seguenti materiali:

- 1.2344 acciaio per lavorazione a caldo temprabile

- 1.2367 acciaio per lavorazione a caldo temprabile

- 1.4404 acciaio inossidabhile

- Metalli pesanti (rame puro, bronzo)

- Metalli leggeri (titanio, alluminio)

- Materiale di riempimento per le geometrie interne
(idrosolubile)

PEZZI

Con la procedura MPA ¢ possibile produrre utensili e
inserti di stampo temprabili con canali di raffredda-
mento interni o con elementi riscaldanti integrati. Sono
possibili anche componenti rotondi con questi requisiti.

ANALISI DEL MATERIALE E CONTROLLO QUALITA
La produzione di componenti di alta qualita richiede
per ogni polvere di metallo utilizzata la sintonizzazio-
ne ottimale dei parametri di processo. Le proprieta
della struttura cosi realizzata vengono determinate in
complessi cicli di prova con componenti di riferimento.

Oltre ai provini per prove di trazione e compressione dei
componenti, realizziamo rettifiche per indagini al micro-
scopio ottico. Con un ingrandimento da 1000x si otten-
gono informazioni sulla forza di adesione delle particelle
e degli strati, sulla porosita e su eventuali inclusioni.

FLUSSO DI PRODUZIONE ESEMPLIFICATIVO:
"FORO PER IL REFRIGERANTE"

Le singole fasi del processo sono illustrate a destra sotto "La
tecnologia MPA spiegata in breve"

Utensile con integrati particolari funzionali:

MAGGIORI INFORMAZIONI:
www.hermle-generativ-fertigen.de

FLUSSO DI PRODUZIONE ESEMPLIFICATIVO:
"COMPONENTE A ROTAZIONE"

Le singole fasi del processo sono illustrate a destra sotto "La
tecnologia MPA spiegata in breve".




Per articoli dettagliati & possibile visitare il sito www.hermle.de
consultando la sezione Centro Informazioni / Anwenderberichte [rapporti utenti].

IL PROCESSO:
IN SINTESI

LA TECNOLOGIA MPA SPIEGATA IN BREVE

SEMILAVORATO
- Sotto forma di materiale di partenza

FRESATURA

- Dal semilavorato viene asportato del materiale

- In questa condizione il componente puo essere
anche fornito dal cliente

RIPORTO
- Con materiale portante (idrosolubile)
riempimento del materiale di partenza fresato

FRESATURA DEL MATERIALE PORTANTE PER

CONFERIRGLI LA FORMA DESIDERATA

- Al materiale portante (idrosolubile) viene
conferita la forma desiderata

RIPORTO DI MATERIALE DA COSTRUZIONE
- Riporto di acciaio da utensili sulla superficie

SCIOGLIMENTO DEL MATERIALE PORTANTE
- |l materiale portante (idrosolubile) viene
rimosso dal pezzo

IMPIEGO DI UTENSILI RAFFREDDATI

La configurazione a 5 assi delle macchine Hermle con tecnologia
MPA consente il raffreddamento vicino al profilo sulla superficie
a forma libera di un pezzo grezzo.

Materiale: acciaio per lavorazione a caldo 1.2367.

INNOVAZIONI TECNICHE
PER LASCIARE UN'IMPRONTA

Produzione generativa con la tecno-
logia MPA nel suo uso pratico - un
successo per gli innovatori tecnolo-
gici e di prodotto: Julius Blum GmbH

ed Hermle AG!

PARTNERSHIP CHE SFRUTTA | PUNTI DI FORZA DI
ENTRAMBE LE PARTI

"Ogni volta che & possibile e che ha senso, puntiamo su tec-
nologie e processi all'avanguardia e seguiamo questi progetti
attraverso un processo di valutazione strutturato in tre fasi’,
spiega Gerhard Gorbach, direttore del reparto costruzione mez-
zi d'esercizio della Julius Blum GmbH ad Hochst. Recentemente
ci ha convinto la presentazione della nuova tecnologia MPA per
la produzione generativa di componenti per stampi a iniezione
e utensili per pressofusione e stampi.

RISULTATI CONVINCENTI NEL TEST PRATICO: CAVITA DEGLI
STAMPI REALIZZATE TRAMITE PROCESSO MPA =
Come progetto di riferimento, Gerhard Gorbach, direzione reparto  ©
costruzione mezzi d'esercizio, e Klaus Holzer, esperto nella costru-
zione di stampi e responsabile del progetto produzione
generativa /MPA, hanno scelto una "cappa di copertura” in plasti-
ca. "Fino a quel momento gli utensili necessari dovevano essere
realizzati in modo molto dispendioso in due pezzi, che venivano
poi assemblati tramite brasatura. Poiché a causa dell'elevato
numero di pezzi lavoriamo con stampi multipli a iniezione che nello
stampaggio a iniezione delle non semplicisisime cappe di copertura
devono sopportare una pressione interna di 100 bar e frequenze
di clock particolarmente alte, si doveva tenere conto dei fenomeni
d'usura
| responsabili della
Julius Blum GmbH
sono rimasti colpi-
ti favorevolmente
dalla tecnologia
MPA della Hermle
sia per quanto
riguardo la qualita
dello stampaggio a iniezione ma anche
per i tempi ciclo pit brevi grazie al raf-
freddamento a controllo permanente, con
conseguente incremento della produttivita
per unita di tempo.

La figuraillustra la complessita dell'impiego di utensili nel sistema a temperatura
regolata per il raffreddamento permanente utilizzato nella realizzazione di cappe di
copertura funzionalmente integrate e di alta qualita (realizzate mediante stampaggio
a iniezione).

Da sinistra a destra: Klaus Holzer, esperto nella costruzione

di stampi e responsabile del progetto MPA, Gerhard Gorbach,
direzione reparto costruzione mezzi d'esercizio, Helmut Bohler, re-
sponsabile reparto fresature e l'operatore Mathias Huf, tutti della
Julius Blum GmbH nello stabilimento 3 di Hochst nel Vorarlberg.

®
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Una volta superato il test Gerhard Gorbach ha affermato:
"Questa tecnologia racchiude una serie di vantaggi non neces-
sariamente evidenti a un primo sguardo. La produzione gene-
rativa resa possibile dalla tecnologia MPA di Hermle racchiude
per l'azienda Blum un potenziale che realizzeremo insieme al
nostro partner Hermle."

www.blum.com

!l-ﬁ -

Cappa di copertura in
plastica, realizzata con
inserti di utensili prodotti
con il processo MPA.

L

La tecnologia MPA di Hermle ¢ un processo di spruzzatura a
caldo per polveri di metallo utilizzato per la produzione gene-
rativa di stampi e utensili, e per la costruzione di componenti
macchina speciali. Lunita di applicazione per la produzione
generativa degli utensili con diversi materiali e integrata in
un centro ad alte prestazioni a 5 assi.

Per la produzione completa di un pezzo, il riporto di materia-
le realizzato con tecnologia MPA viene abbinato alla precisa
tecnologia di truciolatura a 5 assi della Hermle AG. In questo
modo, attraverso un materiale di riempimento idrosolubile
che viene sciacquato via al termine della produzione, & pos-
sibile realizzare canali e complesse cavita o sottosquadri. |l
trattamento termico finale ottimizza la struttura del materia-
le e assicura inoltre la durezza superficiale e del componente
conformemente ai requisiti del cliente.

La tecnologia MPA di Hermle & a disposizione dei clienti
Hermle esclusivamente come servizio completo e comprende
la consulenza, lo studio di fattibilita, le analisi dei materiali,
I'ottimizzazione della struttura dei pezzi, la produzione

(anche con semilavorati forniti dal cliente) e il trattamento

termico.
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Per articoli dettagliati & possibile visitare il sito www.hermle.de

consultando la sezione Centro Informazioni / Anwenderberichte [rapporti utenti].
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NON E QUESTIONE DI

DIMENSIONI

A sinistra Jan Kusters, amministratore delegato della Kusters
Precision Parts, e a destra Geert Cox, Managing Director di Hermle
Nederland BV, davanti al centro di lavorazione a 5 assi ad alte
prestazioni C50U realizzato come impianto stand-alone e utilizzato
per la produzione di pezzi di grandi dimensioni, come ad es. compo-
nenti integrali in alluminio per aerei.

KUSTERS

EXPEATS

/

"EXPERTS IN PRECISION PARTS" -

DA OLTRE 40 ANNI

Dal banco di lavoro allungato a partner tecnologico
specializzato in ingegneria di produzione: la Kusters
Precision Parts di Oss, nei Paesi Bassi, & diventata
un fornitore di servizi molto ricercato. La Kusters
Precisions Parts offre ai suoi clienti una serie di
tecnologie di produzione, comprendenti i settori
fresatura, tornitura, elettroerosione e rettifica,
integrate con la fase di metrologia e montaggio.

NUOVE DIMENSIONI, OVVERO: COME | PEZZI
GRANDI QUANTO UNA SCATOLA DA SCARPE
SONO UN APPANNAGGIO DEL PASSATO ...

La parte maggiore € quella rappresentata dalla fresa-
tura, letteralmente: in tutte le dimensioni. Infatti, se
in passato la Kusters si concentrava su pezzi che
avevano come dimensione massima le misure di
una "scatola da scarpe" (J.Kusters), oggi misure di ca.
1.000 x 1.100 x 700 mm non costituiscono pitl la
minima sfida. Cio e evidente se si guarda allat-
tuale parco macchine, che negli ultimi 10 anni ha
continuato a essere rinnovato e ampliato. Lo stesso
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DEIPEZZI..

Permanentemente sulla cresta dell'onda grazie al know-how
maturato in materia di lavorazione a 5 assi, macchine-settori
di lavorazione che si integrano fra loro e grado di automa-
zione adattato in funzione della dura concorrenza.

vale per il grado di automazione nella produzione

di serie di pezzi singoli e pezzi di piccole e medie
dimensioni. Questo perché Jan Kusters & sempre
stato consapevole del fatto che ai suoi clienti deve
offrire sia le tecnologie piu allavanguardia ma anche
i prezzi pit convenienti: "l nostri clienti richiedono da
noi una precisione riproducibile, consegne in tempi
rapidi e puntuali, soluzioni creative ma soprattutto
economiche. | requisiti sono cresciuti enormemente,
non da ultimo per effetto dellenorme integrazio-

ne funzionale nella meccatronica, che determina
pezzi molto pill complessi e integrati funzional-
mente, che devono presentare un elevato grado

di complessita e precisione in termini di pochi .

OBIETTIVO DICHIARATO: PRODUZIONE CON
FUNZIONAMENTO A TRE TURNI COMANDATO E
SENZA MANODOPERA IN 168 ORE A SETTIMANA
Novita nel parco macchine della Kusters Precision
Parts: due centri di lavorazione Hermle per pezzi

di grandi dimensioni del tipo C50U / C50UP e un
C22UP per pezzi di piccole e medie dimensioni.
Mentre il C50U e stato concepito come impianto
stand-alone per la lavorazione universale/flessibile e

['ampia zona di lavoro (1.000 x 1.100 x 700 mm, X-Y-Z) del centro di lavorazione a 5 assi C 50 UP e della tavola roto-basculante CN di
700 mm di diametro per pallet di 800 x 800 mm in grado di ospitare pezzi con un peso di fino a 2.000 kg.

comandata di pezzi di grandi dimensioni, il secondo
C50UP é stato attrezzato con un cambiatore di
pallet per un funzionamento a basso uso di mano-
dopera. Lo stesso avviene per il piccolo centro di
lavorazione a 5 assi C22 UP, che dispone di un cam-
biatore di pallet del tipo PW 150 con 11 posti pallet.

|l C22 UP, nonostante le sue dimensioni compatte, of-
fre una zona di lavoro ampia di 450 x 600 x 330 mm
(X-Y-2), e nel magazzino utensili integrato dispone

di 65 utensili mentre nel magazzino addizio-

nale di altri 87 utensili e presenta una tavola
roto-basculante di 320 mm di diametro. | centri

di lavorazione a 5 assi C50U e C50UP offrono

aree di lavoro da 1.000 x 1.100 x 700 mm (X-Y-Z),
nel magazzino utensili approvvigionano fino a

60 utensili mentre nel magazzino addizionale
rispettivamente altri 41 utensili e sono equi-
paggiati con tavole roto-basculanti del diametro

di 700 mm per pallet di 800 x 800 mm.

IN QUESTO MODO LA KUSTERS PRECISION
PARTS PUO GESTIRE PEZZI A PARTIRE DA
POCHI MILLIMETRI DI DIMENSIONE FINO A
PEZZI DI QUASI 1m?’.

|l cambio di strategia di Jan Kusters ha trovato assoluta
conferma: "Mentre in passato il nostro punto di forza
era soprattutto la produzione di prototipi e pezzi
singoli, oggi grazie al maggior grado di automazione
nella lavorazione a 5 assi e nella gestione degli uten-
sili siamo diventati forti anche per quanto riguarda
la produzione di serie di pezzi di piccole e medie
dimensioni. Con le macchine Hermle siamo in grado
di lavorare quasi tutto secondo i desideri dei clienti

e sostituiamo continuamente anche tecnologie
tradizionali, ad es. la fresatura a 5 assi che rimpiazza
l'elettroerosione, la fresatura ad indurimento o la
rettifica a coordinate, al fine di ottenere un'ulteriore
ottimizzazione dei costi."

www.kustersexperts.nl

APPUNTAMENTI

MTMS BRUXELLES/BELGIO
25.03.2015 - 27.03.2015
MECSPE PARMA/ITALIA
26.03.2015 - 28.03.2015

CIMT PECHINO/CINA
20.04.2015 - 25.04.2015
OPEN HOUSE
GOSHEIM/GERMANIA
22.04.2015 - 25.04.2015
MOULDING EXPO

STOCCARDA /GERMANIA
05.05.2015 - 08.05.2015
METALLOOBRABOTKA MOSCA /RUSSIA
25.05.2015 - 29.05.2015
MACHTOOL POZNAN /POLONIA
09.06.2015 - 12.06.2015
RAPID TECH ERFURT/GERMANIA
10.06.2015 - 11.06.2015
ASSEMBLEA GENERALE
GOSHEIM/GERMANIA
08.07.2015

GERMANIA

Hermle + Partner Vertriebs GmbH
Gosheim, Germania
www.hermle.de

Hermle-Leibinger Systemtechnik GmbH
Gosheim, Germania
www.hermle.de

Hermle Maschinenbau GmbH
Ottobrunn, Germania
www.hermle-generativ-fertigen.de

rappresentanza Hermle di
I-Lohfelden

el@hermle.de
www.hermle.de
BELGIO
K Hermle Belgien

4 HERMLE www.hermle-nederland.nl

Belgiaue

BULGARIA
N Hermle Southeast Europe
i HEKMLE Sofia, Bulgaria
soutbet furope www.hermle.bg
CINA
-y Hermle China

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

a4 HAERMLE
fra—

DANIMARCA - FINLANDIA - NORVEGIA

Eay

a4 HERKMLE

Hermle Nordic
Filiale di Arslev, Danimarca
www.hermle-nordic.dk

ITALIA

E N Hermle Italia Sr.l.

d HNERMLE Rodano, ltalia
el S www.hermle-italia.it

PAESI BASSI

BN Hermle Nederland B.V.

§ HERMLE JD Horst, Paesi Bassi
Nederand BV www.hermle-nederland.nl

AUSTRIA

BN Hermle Osterreich

§ HERMLE Filiale di Vocklabruck, Austria
Sstorech www.hermle-austria.at

POLONIA

E_ N Hermle Polska

a HAERMLE Filiale di Varsavia, Polonia
e www.hermle.pl

RUSSIA

- Hermle Vostok 000

Mosca, Russia

i HERMLE
000 www.hermle-vostok.ru

SVIZZERA

- Hermle (Schweiz) AG

d HERMLE Neuhausen am Rheinfall, Svizzera
(Schweia] ¥ www.hermle-schweiz.ch

E Hermle WWE AG

Baar / Zug, Svizzera

4 HERMLE
WWER www.hermle-vostok.ru

REPUBBLICA CECA

Hermle Ceské Republika

. Organizacni slozka

a4  HERMLE Filiale di Praga, Repubblica ceca
Seskd Republila www.hermle.cz

STATI UNITI

E N Hermle Machine Co. LLC

Franklin/WI, USA

4 HERMLE
C www.hermlemachine.com

‘Machine Company

Colofone

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
Industriestrale 8- 12 - D-78559 Gosheim
Tel. +49 (0)7426 95-0

Fax +49 (0)7426 95-6110
info@hermle.de - www.hermle.de
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