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eNtrePrise.

La nouveLLe édition de L'événement de notre entreprise

« Passionnant jusqu'au bout ». cette année également, la société Hermle invite son public d'initiés à 

participer à ses journées open House à gosheim. Plus de 30 exposants du secteur de la technique de 

serrage, ainsi que 20 exposants supplémentaires des secteurs cao/fao et technique de commande 

apporteront une véritable valeur ajoutée aux visiteurs de cette manifestation spéciale, car ils pourront 

les informer de manière approfondie et précise sur les dernières tendances et évolutions de la branche. 

www.hermle.de – nous vous tenons au courant.

Nous laissons derrière nous une année 2014 
couronnée de succès et commençons cette nou-
velle année 2015 sur le même élan. la demande 
pour nos centres d'usinage 5 axes reste élevée, 
bien que quelques foyers de crise dans le monde 
ne cessent d'apporter des incertitudes chez nos 
clients. il est donc d'autant plus important de 
rester sur la lancée de la croissance, tout en 
identifiant au plus tôt les éventuelles modifica-
tions nécessaires pour y réagir.

comme nous l'avions annoncé, le chiffre d'af-
faires de l'exercice passé est supérieur à celui de 
l'année 2013. au dernier trimestre notamment, 
toute notre équipe a prouvé les performances 
exceptionnelles dont elle était capable. ainsi, 
nous n'avons pas seulement réussi à livrer les 
machines dans les délais, mais également à orga-
niser le déménagement de la société Hermle-lei-
binger systemtechnik gmbH (Hls) et de la partie 
montage des grandes machines dans le tout 
nouveau bâtiment. les investissements effectués 
dans le nouveau bâtiment administratif et de 
montage se sont donc terminés avec succès.

Pour la nouvelle année, nous continuerons  
à investir dans le développement du réseau 
mondial après-vente. des techniciens s.a.V. très 
compétents et motivés, ainsi qu'une disponibilité 
rapide des pièces de rechange constituent en 
effet une condition préalable indispensable à des 
ventes internationales réussies. 

actuellement, nous nous préparons activement 
pour l'open House qui se déroulera en avril. 
depuis plusieurs années, cette manifestation 
représente la plateforme de présentation la 
plus importante de notre éventail de produits, 
ainsi que des nouveautés dans le programme. 
cette année, nous vous présenterons la nouvelle 
génération de centres c 50 connus, les centres 
c 52 u et c 52 u mt, notre nouvel outil logiciel 
Hacs (Hermle automation-control-system), ainsi 
que le dernier état technique du procédé mPa 
(procédé d'application de poudre métallique) 
développé chez Hermle maschinenbau gmbH.

ce procédé de fabrication génératif, que cer-
tains appellent "technique d'impression 3d", 
offre de nombreuses possibilités d'utilisation 
dans les applications les plus variées. adres-
sez-vous à nos spécialistes pour en découvrir 
plus sur le procédé mPa. 
 
Nous vous invitons cordialement à nous rendre 
visite lors de l'open House et nous réjouissons 
par avance des entretiens animés qui nous 
attendent.

cordialement,

Votre dévoué franz-Xaver Bernhard
membre du comité directeur distribution, 
recherche et développement

préface

de nombreux critères entrent en compte pour la fabrication 

parfaite d'une pièce. Par conséquent, Hermle se penche 

depuis de nombreuses années sur la perfection d'usinage en 

optimisant constamment ces critères. 

Hermle présentera également une version plus avancée du 

centre c 52 u mt lors de l'open House. ce centre d'usinage 

hautement dynamique a été conçu de manière cohérente pour  

l'usinage sur 5 axes / 5 faces. de nombreuses fonctionnalités 

permettent une fabrication de pièces extrêmement précise et 

rentable. les solutions d'automation très variées augmentent  

significativement le nombre de possibilités d'utilisation. 

fraisage et tournage combinés sur cinq axes. le concept mt 

particulier de cette machine le rend possible ! tous les tour-

nages peuvent être effectués, même après pivotement de la 

table. la table peut supporter des pièces de jusqu'à 2 000 kg.

La nouvelle génération –  
mieux fraiser et tourner –  
C 52 U / MT
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PoInts forts

– Première du nouveau centre d'usinage C 52

– Première du nouveau système de gestion de palettes HACS

– Plus de 30 machinesen partie automatisées dans notre centre de  

 technologie et de formation

– Forum d'experts Hermle – notre service des techniques d'application  

 et de formation se tient à votre disposition pour toutes les questions  

 relatives aux applications, les simulations de machines et les  

 innovations techniques en matière d'unités de commande

– Conférences spécialisées sur divers sujets

– la société Hermle maschinenbau gmbH sera présente avec des  

 pièces usinées de manière générative

– La compétence de service en action – présentation et démonstration  

 de nos prestations de service après-vente

– Exposition spéciale sur les techniques de serrage – logiciel  

 cao / fao avec plus de 50 exposants reconnus

– Visites d'entreprise dans la production, le montage  

 et le nouveau hall de montage des modèles c 52 / 60  

 et de la filiale automation de Hermle Hls

heures d'ouverture

DU MErCrEDi AU VEnDrEDi de 9h00 à 17h00

SAMEDi de 9h00 à 13h00

MACHinES ExPoSéES DAnS LE CEnTrE DE TECHnoLogiE 

ET  DE ForMATion 
1 x c 12 u

1 x c 12 u avec système de robot rs 05

1 x c 400 u

2 x c 22 u

1 x c 22 u avec changeur de palettes PW 150

1 x c 32 u avec manipulateur iH 60

4 x c 32 u

1 x c 32 u avec système de robot rs 2 combi +  

    magasin supplémentaire simple

4 x c 42 u

2 x c 42 u mt (mill / turn) + magasin supplémentaire simple

1 x c 52 u mt (mill / turn)

1 x c 60 u mt (mill / turn)

MACHinES ExPoSéES DAnS LES ConDiTionS  

DE ProDUCTion DAnS noTrE HALL DE FAbriCATion 
1 x c 1200 V (usinage haute précision)

1 x c 12 u avec changeur de palettes PW 100

2 x c 40 u avec système de robot rs 3

1 x c 42 uP mt avec changeur de palettes PW 850  

     + magasin supplémentaire simple

1 X c 50 uP mt avec changeur de palettes PW 2000

2 X c 60 uP avec changeur de palettes PW 3000  

     + magasin supplémentaire double

MACHinES ExPoSéES DAnS noTrE CEnTrE APrèS-VEnTE 
1 x c 22 u

1 x c 42 u mt (mill / turn)

MachInes exPosées

HeidenHain tnC 640 : aveC dynamiC effiCienCy et  

dynamiC preCision pour Les maCHines HermLe

les commandes tNc de Heidenhain ont fait leur preuve depuis près de quatre décennies 

pour le travail quotidien sur les fraiseuses, centres d'usinage et tours. depuis leur création, 

ces commandes n'ont cessé d'évoluer et de s'améliorer. le concept de commande fon-

damental n'a toutefois pas changé. ces principes ont également été mis en œuvre 

sur la tNc 640, la commande de contournage HeideNHaiN pour les tâches de 

tournage et de fraisage : une programmation orientée atelier avec assistance 

graphique, de nombreux cycles pratiques et un concept de commande 

que vous connaissez des autres commandes HeideNHaiN.

la commande tNc 640 de Heidenhain est notamment utilisée 

sur les modèles c 12, c 22, c 32, c 42, c 52 et tous les 

modèles mt de la société Hermle ag.

exhIbItors

TECHniQUE DE SErrAgE 
 
– 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

LogiCiELS – CAo / FAo 
 
– 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 

TECHniQUE DE CoMMAnDE 
 
– dr. JoHaNNes HeideNHaiN gmBH 
– siemeNs ag

DiVErS 
 
– 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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eNtrePrise.

fraiser et tourNer aVec 
uNe seule commaNde :  
HeideNHaiN tNc 640

usinage inteLLigent – dynamiC effiCienCy 

sous le terme Dynamic Efficiency, HeideNHaiN propose des fonctions tNc novatrices, qui aident l'utili-

sateur à concevoir ses opérations d'usinage lourd et d'ébauchage de manière plus efficace, avec une  

  sécurité accrue des processus. les fonctions logicielles assistent l'opérateur,  

  tout en rendant le processus d'usinage plus efficace.

– ACC – fonction de régulateur pour la réduction de la tendance de la machine à vibrer.  

 ainsi, vous réduisez les charges sur la machine, tout en accroissant la durée de vie de l'outil.

– AFC – le réglage adaptatif de l'avance règle automatiquement l'avance de contournage de la tNc –  

 en fonction de la puissance respective de la broche et des autres données de processus.  

 avantages : optimisation du temps d'usinage, de la surveillance de l'outil et ménagement du  

 mécanisme de la machine.

– Procédé de fraisage trochoïdal – avantage : usinage complet et extrêmement efficace de toutes  

 les rainures, notamment lors du fraisage de matériaux très rigides ou trempés. 

usinage rapide, fidèLe aux Contours et fiabLe – dynamiC preCision 

  sous le terme générique Dynamic Precision, HeideNHaiN englobe les  

  solutions de tâches de fraisage permettant d’améliorer considérablement  

  la précision dynamique d’une machine-outil. 

– CTC – compensation des écarts de position dus à l’élasticité de la machine entre appareil de mesure  

 et tcP, et donc précision accrue pendant les phases d’accélération.

– AVD – amortissement actif des vibrations et donc qualité de surface améliorée.

2 les supports de données se connectent rapidement et simple-
ment  au pupitre de commande à l'aide de l'interface usB 2.0.

1 les touches sont agréables et faciles à manier. des 
diodes lumineuses donnent des informations sur les fonctions 
actives de la machine.

3 interface utilisateur : outre l'apparence claire, les efforts se sont notamment portés sur la convivialité.  
les différentes rubriques sont bien séparées entre elles, et les symboles donnent des informations claires sur les différents modes de service.

performances accrues grâce  
à une commande intelligente

la commande tNc 640 associe, pour les modèles 

c 12, c 22, c 32, c 42, c 52 et tous les modèles mt, 

les fonctions de la commande éprouvée itNc 530 

avec les nouveaux packs logiciels Dynamic Effi-

ciency et Dynamic Precision. en complément, des 

cycles de tournage spéciaux comme l'ébauche, le 

parage, le piquage et le tournage de filetages sont 

intégrés sur les modèles mt. le changement du 

mode fraisage au mode tournage se fait simplement.

la commande tNc 640 est intégrée dans le pupitre 

de commande ergonomique, réglable en hauteur sur 

+/- 100 mm en fonction de la taille de l'opérateur. 

l'inclinaison jusqu'à 30° de l'écran 19" permet égale-

ment de s'adapter à la situation sur place. la dépose 

escamotable pratique offre une surface de range-

ment supplémentaire au quotidien à l'opérateur.
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un tableau de commande pivotant supplémentaire a été 

adapté au poste d'équipement de changeur de palette (voir 

illustration). l'interface graphique conviviale, simple à utili-

ser avec la fonction glisser/déposer facilite les opérations 

au quotidien dans la production. comme pour les autres dé-

veloppements Hermle, ces nouveautés sont d'abord testées 

dans notre propre fabrication d'enlèvement de copeaux dans 

des conditions réelles de production, jusqu'à être prêtes à 

être fabriquées en série. le système Hacs sera utilisé sur 

tous les changeurs de palettes Hermle, et comme son pré-

décesseur, le système Pmc, sera compatible avec toutes les 

unités de commande. les dernières commandes sont déjà 

livrées avec le nouveau système Hacs.

avantages du système HaCs

l'opérateur garde à tout instant une bonne vue d'ensemble des 

tâches lui incombant. ainsi, il est possible de garantir une sé-

curité d'exploitation presque sans failles. la structure claire et 

l'organisation simple du système aident à prévenir les erreurs. 

en outre, le système Hacs peut se passer d'un ordinateur avec 

Windows et d'interfaces de commande payantes. le système 

Hacs est entièrement intégré dans son environnement de 

travail. le logiciel à utilisation intuitive fournit toutes les don-

nées pertinentes en un seul coup d’œil sur le poste d’équipe-

ment, ainsi que sur l’unité de commande de la machine : vue 

d’ensemble du système, gammes de travail, palettes, plans de 

déroulement, tâches et tableau d’outils.

toutes les pièces récemment chargées sont automatiquement 

organisées dans le plan de déroulement. la définition de com-

mandes permet à tout instant d’influencer la priorité et donc la 

séquence d’usinage. il est en outre possible de réorganiser le 

plan de déroulement à l’aide de la fonction glisser/déposer.

HaCs Lors de L'open House 2015

Pour l'open House 2015, un changeur de palettes PW 150 

et un premier système iH seront équipés du système Hacs. 

selon les dernières prévisions, le système Hacs devrait être 

une option sur les systèmes iH, contrairement aux chan-

geurs de palettes.

PLAn DE DéroULEMEnT (LiSTE DE LECTUrE)
1 déroulement chronologique. ajustement avec la fonction glisser/déposer.
2 état de l'outil.
3 Heure de départ.

DonnéES DE PALETTE
1 Numéro physique univoque.
2 désignation libre des modèles.
3 dimensions de la palette.
4 charger / enregistrer des modèles.

eNtrePrise.

le nouveau "Hermle automation-control-system" (Hacs) est un 
système de commande et de surveillance des machines Hermle 
automatisées avec des changeurs de palettes. grâce au Hacs, 
vous profitez d'une planification plus simple de la production, 
calcul d'intervention des outils compris.

plus de sécurité de planification et 
de confort d'utilisation avec HaCs

le tableau de commande supplémentaire - adapté au poste d'équipement de changeur de palettes.

Vue dans un changeur de palettes PW 250 avec poste d’équipement (gauche), magasin à 4 postes (arrière), unité de déplacement (avant)  
et zone de travail de la machine (droite).

systeMes PrIs en charge
Manipulateur : 

 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
 tous les changeurs de palettes hermle 
 Pas les installations rs

unités de commande : 

 heidenhain tnc 640 –  
 c 12 / c 22 / c 32 / c 42 / c 52 + tous les modeles Mt

 heidenhain itnc 530 avec hscI –  
 c 22 / c 60

 siemens s 840 d sl – 
  c 22 / c 32 / c 42 / c 52 / c 60 + tous les modeles Mt

04
05



1

2

2

3

5

6

3

4

5

en tant que prestataire de solutions dans le domaine de la fabrication générative, Hmg a 

recours non seulement à des connaissances théoriques approfondies et des composants issus 

de branches très diverses, testés dans les conditions de production, mais également à des 

expériences pratiques et concrètes. Hermle a ainsi réussi à développer un procédé opérationnel 

de fabrication générative de composants et à le commercialiser. l'objectif est de continuer à 

optimiser ce procédé et d'utiliser toutes les possibilités qui s'offrent à nous : pour tous les com-

posants que l'on ne peut pas ou que partiellement fabriquer par enlèvement de copeaux.

prinCipe de fonCtionnement du proCédé 

la technologie mPa produit des composants 

à partir de poudre de métal, pouvant être 

utilisés dans des conditions de production. la 

technologie mPa est un procédé d'injection 

thermique pour poudres de métal. elle permet 

la fabrication générative de pièces de gros 

volume avec pratiquement n'importe quelle 

géométrie interne.

appLiCation et enLèvement de Co-

peaux dans une seuLe maCHine 

Pour l'application de matière, des particules 

de poudre sont accélérées à des vitesses très 

élevées au moyen d'un gaz porteur et appliquées sur le substrat à l'aide d'une buse. l'unité 

d'application de la poudre de métal est intégrée dans un centre d'usinage 5 axes Hermle. ainsi, 

la technique d'enlèvement de copeaux éprouvée de la société Hermle se voit ajouter les nom-

breuses possibilités de la fabrication générative.

appLiCation de matière et enLèvement de Copeaux réunis  

l'intégration de l'unité d'application sur un centre d'usinage 5 axes Hermle autorise des pro-

cessus de fabrication hybrides, au cours desquels l'application de matière et l'enlèvement de 

copeaux sont réunis dans une seule machine. l'application de matière a lieu par couches jusqu'à 

ce que les contours respectifs du composant soient accessibles pour les tâches de fraisage. 

après l'usinage des contours, le système rebascule vers le procédé d'application. ainsi, l'on crée 

un corps de volume massif à base de deux ou trois matériaux.

le logiciel de cao/fao mPa studio développé exprès pour 

le processus mPa est utilisé pour créer les programmes 

proposant alternativement les procédés d'application 

et d'usinage. il permet l'analyse par couches et le 

traitement de la géométrie du composant nécessaire à 

la construction de matière. la simulation complète du 

déroulement du processus ainsi que les fonctions d'assu-

rance qualité des composants fabriqués font de ce logiciel 

un outil flexible et polyvalent pour la technologie mPa.

matériaux - poudre de métaL  

le matériau initial pour le procédé d'application est 

constitué de poudres de métal présentant un grain de 25 

à 75 µm. les géométries incurvées et les contre-dépouilles 

peuvent être réalisées à l'aide d'un matériau de remplissage 

soluble à l'eau. à la fin du processus de fa-

brication, ce matériau est expulsé de la pièce 

pour créer les cavités désirées.

      

eNtrePrise.

outil avec parties fonctionnelles intégrées : 
éléments chauffants, thermo-couples, 
tuyaux

dérouLement de La fabriCation sur  

L'exempLe "perçage de LubrifiCation"

les différentes étapes du procédé sont visibles à droite sous  
"la technologie mPa expliquée rapidement".

dérouLement de La fabriCation sur  

L'exempLe "Composant rotatif"

les différentes étapes du procédé sont visibles à droite sous  
"la technologie mPa expliquée rapidement".

Lancement réussi :
fabrication générative grâce à la technologie mPa

logiciel fao interne de planification, simulation  
et surveillance des processus de fabrication

insert d'outil avec noyaux en cuivre intégrés. la fabrication 
générative avec deux matériaux permet l'évacuation combinée 
de la chaleur via le perçage de lubrification et les noyaux en 
cuivre. matériaux : acier pour usinage à chaud 1.2344 et 
cuivre pur.

les matériaux suivants peuvent être traités : 

– acier pour usinage à chaud trempable 1.2344 

– acier pour usinage à chaud trempable 1.2367 

– acier inoxydable 1.4404 

– métaux lourds (cuivre pur, bronze) 

– métaux légers (titane, aluminium) 

– matériau de remplissage pour géométries internes  

 (soluble dans l'eau)

pièCes  

le procédé mPa permet de fabriquer des outils et des 

inserts de moule susceptibles d'être tempérés et dotés 

de canaux de refroidissement internes ou d'éléments 

chauffants intégrés. il est également possible de fabri-

quer des pièces rondes répondant à ces exigences.

anaLyse du matériau et ContrôLe quaLité  

la fabrication de pièces de qualité supérieure exige pour 

chaque poudre de métal employée la correspondance 

parfaite des paramètres de processus. les propriétés de 

la structure qui en résultent sont définies au cours de 

nombreuses séries d'essai avec des pièces de référence.

outre des essais de pression et de traction pour les com-

posants, nous fabriquons également des rectifications 

examinées sous le microscope optique. avec une am-

plification de jusqu'à 1000 x, ces analyses permettent 

d'obtenir des informations sur l'adhérence de particules 

et de couche, la porosité et les éventuelles inclusions. 

informations suppLémentaires :

www.hermle-generativ-fertigen.de

depuis près de deux ans, la société Hermle maschinenbau gmbH (Hmg) à  
ottobrunn – une filiale détenue à 100 % par Hermle ag – propose, avec le 
procédé mPa (procédé d'application de poudre métallique), une technologie 
dont le potentiel est comparable à celui de l'impression 3d – en s'appliquant 
toutefois aux matériaux métalliques. cette technologie a passé les premières 
épreuves d'utilisation avec succès (cf. rapport d'utilisation succinct ci-contre).
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utilisateur.le descriptif détaillé du produit peut être consulté sur le site www.hermle.de 

à la rubrique actualités/témoignages d'utilisateurs.

à la PoiNte 
des iNNoVatioNs tecHNiQues

l'illustration montre la complexité de l'insert d'outil dans le système d'outil 
tempéré pour le refroidissement continu lors de la fabrication de capuchons de 
qualité supérieure, intégrés à la fonction (fabriqués par moulage par injection).

capuchon en plastique, 
fabriqués avec des 
inserts d'outil issus du 
procédé mPa.

insert d'outiL refroidi

la configuration 5 axes des machines Hermle avec la technologie mPa 
autorise la mise en place d'un refroidissement proche 
des contours sur la surface de forme libre d'une ébauche. 
matériel : acier pour usinage à chaud 1.2367.

Lancement réussi :
fabrication générative grâce à la technologie mPa

LA TECHnoLogiE MPA ExPLiQUéE rAPiDEMEnT

1 DEMi-ProDUiT

 – comme matériau de base

2 FrAiSAgE

 – l'enlèvement de copeaux sur le matériau a lieu  
  sous forme de demi-produit
 – la pièce peut également être mise  
  à disposition par le client dans cet état

3 APPLiCATion

 – remplissage du matériau initial fraisé avec  
  un matériau porteur (soluble dans l'eau)

4 MiSE En ForME PAr FrAiSAgE DU MATériAU  

 PorTEUr

 – le matériau porteur (soluble dans l'eau)  
  est mis en forme

5 APPLiCATion DU MATériAU DE ConSTrUCTion

 – application d'acier spécial outils sur  
  la surface

6 DiSSoLUTion DU MATériAU PorTEUr

 – le matériau porteur (soluble dans l'eau) est  
  retiré de la pièce

Le Procédé
en bref

fabrication générative avec la  
technologie mPa en pratique – une 
réussite pour les entreprises nova-
trices en technologie et produit  
Julius Blum gmbH et Hermle ag !

de gauche à droite : Klaus Holzer, contremaître en construction de 
moules et responsable du projet mPa, gerhard gorbach, direction 
construction de moyens de production, Helmut Böhler, chef de 
service et opérateur de machine mathias Huf, tous collaborateurs 
de la société Julius Blum gmbH à l'usine 3 à a-Höchst / Vorarlberg.

la technologie MPA de Hermle est un procédé d'injection  

thermique pour poudre de métal pour la fabrication générative 

de moules et d'outils, ainsi que de composants de machine 

spéciaux. l'unité d'application pour la construction générative 

de la pièce avec différents matériaux est intégrée dans un 

centre d'usinage haute performance 5 axes.

Pour la fabrication complète d'une pièce, l'application de 

matière avec technologie mPa est associée à la technologie 

d'enlèvement de copeaux précise sur 5 axes de la société  

Hermle ag. au cours de cette opération, un agent de rem-

plissage soluble dans l'eau qui peut être éliminé en fin de fabri-

cation permet de réaliser des canaux et des cavités complexes, 

ainsi que des contre-dépouilles. un traitement thermique final 

optimise la structure du matériau et apporte en outre la dureté 

de composant ou de surface souhaitée par le client. 

la technologie mPa de Hermle est offerte aux clients Hermle 

sous forme de prestation de service intégrale, qui contient des 

prestations de conseil, une étude de faisabilité, des examens 

du matériau, l'optimisation de la construction de pièces, la 

fabrication (également avec un demi-produit mis à disposition 

par le client), ainsi que le traitement thermique.

partenariat en respeCtant Les forCes des deux 

entreprises 

"Nous misons toujours sur des technologies et des procédés de 

pointe quand c'est possible et utile et nous nous lançons dans de 

tels projets en suivant une procédure d'évaluation en trois étapes", 

explique gerhard gorbach, directeur de la construction des 

moyens de production de la société Julius Blum gmbH à Höchst. 

ils ont finalement été convaincus par la présentation de la nouvelle 

technologie mPa de fabrication générative de composants pour 

les outils de moulage par injection et sous pression et de moules. 

essais pratiques ConvainCants :  

empreintes d'outiL fabriquées aveC Le proCédé mpa 

en tant que projet de référence, gerhard gorbach, directeur 

de la construction de moyens de production et Klaus Holzer, 

contremaître en construction de moules et responsable du projet 

fabrication générative / mPa, ont choisi une pièce en plastique, 

un "capuchon". "Jusqu'à présent, cela nous coûtait beaucoup 

d'efforts pour fabriquer les outils pour cette pièce en deux parties, 

assemblées ensuite par brasage. en raison des quantités élevées, 

nous devions travailler avec des outils de moulage par injection 

multiple, devant résister à une pression interne de 100 bar et des 

fréquences d'impulsion relativement élevées lors du moulage de 

ces capuchons pas très aisés à fabriquer, ce qui entraînait réguliè-

rement des signes d'usure". 

les responsables 

de la société Julius 

Blum gmbH sont 

véritablement 

séduits par la tech-

nologie mPa de 

la maison Hermle, 

et pas seulement 

en termes de qualité de moulage et de 

refroidissement à contrôle continu, mais 

également en raison des durées de cycle 

plus courtes et donc de l'augmentation de la 

productivité par unité de temps en résultant. 

après la réussite du test, gerhard gorbach disait : "cette techno-

logie recèle toute une série d'avantages qui ne sont pas obligatoi-

rement perceptibles au premier regard. la fabrication générative 

sous la forme de la technologie mPa de Hermle a encore beaucoup 

de potentiels à dévoiler à la société Blum, que nous mettrons en 

œuvre en collaboration avec notre partenaire Hermle".

www.blum.com
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aLLemagne

  Hermle + Partner Vertriebs gmbH 
  gosheim, allemagne 
  www.hermle.de

  Hermle-leibinger systemtechnik gmbH 
  gosheim, allemagne 
  www.hermle.de

  Hermle maschinenbau gmbH 
  ottobrunn, allemagne 
  www.hermle-generativ-fertigen.de

  centre de démonstration Hermle  
  Kassel-lohfelden awt.kassel@hermle.de 
  www.hermle.de

beLgique 

  Hermle Belgique 
  www.hermle-nederland.nl 

buLgarie 

  Hermle southeast europe 
  sofia, Bulgarie 
  www.hermle.bg

CHine 

  Hermle chine 
  Bureau de représentation de shanghai  
  Bureau de représentation de Pékin  
  www.hermle.de

danemark - finLande - norvège 

  Hermle Nordic 
  filiale d'Årslev, danemark 
  www.hermle-nordic.dk

itaLie 

  Hermle italia s.r.l. 
  rodano, italie 
  www.hermle-italia.it

pays-bas 

  Hermle Nederland B.V. 
  Jd Horst, Pays-Bas 
  www.hermle-nederland.nl

autriCHe 

  Hermle autriche 
  filiale de Vöcklabruck, autriche 
  www.hermle-austria.at

poLogne 
  Hermle Polska  
  filiale de Varsovie, Pologne  
  www.hermle.pl

russie

  Hermle Vostok ooo 
  moscou, russie 
  www.hermle-vostok.ru

suisse 

  Hermle (schweiz) ag  
  Neuhausen am rheinfall, suisse 
  www.hermle-schweiz.ch

  Hermle WWe ag  
  Baar / zoug, suisse 
  www.hermle-vostok.ru

répubLique tCHèque 

  Hermle Česká republika 
  organizacni slozka.  
  filiale de Prague, république tchèque 
  www.hermle.cz

états-unis 

  Hermle machine co. llc 
  franklin / Wi, états-unis 
  www.hermlemachine.com

mtms bruxeLLes / beLgique 
25/03/2015 – 27/03/2015

meCspe parme / itaLie  
26/03/2015 – 28/03/2015

Cimt pékin / CHine  
20/04/2015 – 25/04/2015

open House  

gosHeim / aLLemagne 
22/04/2015 – 25/04/2015

mouLding expo 

stuttgart / aLLemagne  
05/05/2015 – 08/05/2015

metaLLoobrabotka mosCou / russie  
25/05/2015 – 29/05/2015

maCHtooL poznan / poLogne  
09/06/2015 – 12/06/2015

rapid teCH erfurt / aLLemagne 
10/06/2015 – 11/06/2015

assembLée généraLe 

gosHeim / aLLemagne 
08/07/2015

caLendrIer

utilisateur. le descriptif détaillé du produit peut être consulté sur le site www.hermle.de 

à la rubrique actualités/témoignages d'utilisateurs.

Pas uNe QuestioN de  
dimeNsioN de Pièce …

avec le savoir-faire en usinage 5 axes, des zones  
de travail machine complémentaires, ainsi qu'un degré 
d'automatisation adapté, toujours sur la voie de la réus-
site dans un environnement fortement concurrentiel.

à gauche Jan Kusters, directeur de Kusters Precision Parts et à 
droite geert cox, managing director de Hermle Nederland B.V., de-
vant le centre d'usinage haute performance 5 axes, utilisé comme 
installation autonome, c 50 u pour la fabrication de grandes pièces, 
comme par ex. la pièce intégrale avionique en aluminium.

"experts in preCision parts" –  

depuis pLus de 40 ans 

de l'atelier externe au partenaire technologique 

en techniques de fabrication : Kusters Precision 

Parts d'oss aux Pays-Bas s'est développé pour de-

venir un prestataire de service demandé. Kusters 

Precisions Parts propose un large éventail de 

technologies de fabrication à ses clients, qui re-

groupent les disciplines du fraisage, du tournage, 

de l'électroérosion et de la rectification, complé-

tées par la technique de mesure et le montage.

nouveLLes dimensions ou : Les pièCes  

de La taiLLe d'une "boîte de CHaussures" 

appartiennent au passé … 

la plus grande part des activités se concentre 

manifestement sur les tâches de fraisage, car, 

alors que Kusters se limitait autrefois aux pièces 

d'une taille maximale d'une "boîte de chaussures" 

(J.Kusters), des dimensions de pièces de jusqu'à 

1 000 x 1 100 x 700 mm ne représentent plus un 

défi aujourd'hui. cette situation est perceptible au 

niveau du parc de machines, qui n'a pas cessé d'être 

renouvelé et développé au cours des 10 dernières 

années. la même chose s'applique au degré d'au-

tomatisation utilisé pour la fabrication de pièces 

uniques, de petites séries et séries moyennes. car 

Jan Kusters était et reste conscient du fait qu'il 

doit offrir à ses clients les technologies de pointe 

associées aux prix les plus compétitifs : "les clients 

exigent de nous une précision reproductible, des 

livraisons rapides et dans les délais, des solutions 

créatives et surtout économiques. les demandes 

sont de plus en plus exigeantes, en particulier en 

raison de l'intégration fonctionnelle énorme réalisée 

dans le domaine de la mécatronique, qui conduit à 

des pièces bien plus complexes et intégrées, devant 

présenter un degré de complexité élevé, ainsi que 

des précisions de l'ordre du µ.

objeCtif visé : produire en trois équipes 

en mode aveC opérateur et sans opéra-

teur pendant 168 Heures par semaine  

Nouveau dans le parc de machines de Kusters Pre-

cision Parts : deux centres d'usinage pour grandes 

pièces de Hermle des types c 50 u ou c 50 uP, ainsi 

qu'un centre c 22 uP pour les pièces de petite et 

moyenne taille. alors que le centre c 50 u est conçu 

la grande zone de travail (1 000 x 1 100 x 700 mm, X-y-z) du centre d'usinage 5 axes c 50 uP et la table circulaire pivotante avec  
un diamètre de 700 mm pour des palettes de 800 x 800 mm pour la fixation de pièces avec un poids jusqu'à 2 000 kg.

en tant qu'installation autonome pour l'usinage uni-

versel flexible et avec opérateur de grandes pièces, 

le second c 50 uP est quant à lui équipé pour fonc-

tionner sans opérateur avec un changeur de palettes. 

c'est également le cas du plus petit centre d'usinage 

5 axes c 22 uP, doté d'un changeur de palettes de 

type PW 150 avec 11 postes. 

malgré un encombrement réduit, le c 22 uP propose 

une zone de travail spacieuse de 450 x 600 x 330 mm 

(X-y-z), met à disposition 65 outils dans le magasin 

d'outils intégré, plus 87 autres outils dans le magasin 

supplémentaire et présente une table circulaire 

pivotante d'un diamètre de 320 mm. les centres 

d'usinage 5 axes c 50 u ou c 50 uP sont dotés de 

zones de travail de 1 000 x 1 100 x 700 mm (X-y-z), 

d'une capacité de jusqu'à 60 outils dans le magasin 

d'outils et 41 outils en complément dans le magasin 

supplémentaire et sont équipés d'une table circulaire 

pivotante d'un diamètre de 700 mm pour des 

palettes 800 x 800 mm. 

ainsi, kusters preCision Couvre un Large 

speCtre de dimensions de pièCe, depuis 

queLques miLLimètres seuLement jusqu'à 

presque 1 m³.  

le changement de stratégie s'avère payant pour Jan 

Kusters : "alors qu'auparavant, nous étions avant 

tout compétents dans la fabrication de prototypes 

et de pièces uniques, nous couvrons désormais 

également la fabrication de petites et moyennes 

séries grâce au degré d'automatisation accru dans 

l'usinage 5 axes et pour la manipulation des pièces. 

avec les machines Hermle, nous sommes en mesure 

d'usiner presque toutes les demandes du client et 

parvenons même à nous substituer à des tech-

nologies conventionnelles, lorsque le fraisage sur 

5 axes remplace l'électroérosion ou le fraisage dur la 

rectification des coordonnées, nous permettant ainsi 

d'optimiser les coûts".

www.kustersexperts.nl

08


