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Mit hochqualifizierten Fachkraften und Komplettfertigung komplexer Werkstiicke zum Erfolg

Stossrichtung: 5-Achsen-
Kompletthearbeitung

Mit topmodernen, hochprazisen 5-Achsen-Bearbeitungszentren
ist der Zulieferer Microart in der Lage, den Kunden alternative
und/oder optimierte Bearbeitungs- und Fertigungslosungen

zu offerieren, was denen wiederum grossere konstruktive Frei-
raume bringt und allen Beteiligten zu einer echten Win-Win-
Situation verhilft.

icroart sieht jeden einzel-
nen Auftrag als «Projekt»
an und geht hochprofessi-
onell mit einem durchgangigen Pro-

Anfang an konsequent in 5-Achsen-
Bearbeitungszentren investiert und
hier setzt Microart ausschliesslich auf
die CNC-5-Achsen-Hochleistungs-

V.L.n.r. Hans-Werner Hoppe, Hermle, Dr. Alexander
Artmann, Geschéftsfiihrer, Gerhard Artmann, Ge-
sellschafter, Johann Multerer, Frastechnik, und
Dipl.-Ing. (FH) Michael Kerscher, Technische Lei-
tung, alle Microart KG, vor einem CNC-5-Achsen-
Hochleistungs-Bearbeitungszentrum C 40 U.

Die Technologieabteilung Frasen bei microart KG
im bayerischen Roding mit einem Teil der «in Reih
und Glied>> aufgestellten Hermle-Bearbeitungs-
zentren; links vier Einheiten C 40 U und rechts drei

jektmanagement an die Auftragsab-
wicklung. Da im Hause alle relevan-
ten Zerspan-/Abtragstechnologien wie
Frasen, Drehen, Funkenerosion,
Schleifen sowie ein umfassendes
Qualitatssicherungswesen und auch
weitere Veredelungsschritte wie Fi-
nish, Baugruppen-/Endmontage und

Bearbeitungszentren der Maschinen-
fabrik Berthold Hermle AG. Dazu
sagte Gerhard Artmann: «lch habe
die Hermle-Maschinen von meiner
friheren Tatigkeit her schatzen ge-
lernt, sowohl das 5-Achsen-Konzept
als auch die Maschinentechnik sowie
die Prazision und nicht zuletzt den

Verpackung vorhanden sind, hat man
buchstablich alles selbst im Griff.
Das Hauptaugenmerk liegt auf dem
Segment Frastechnologie, wobei die
B5-Achsen-Bearbeitung im Vorder-
grund steht. Folgerichtig wurde von

hervorragenden Service betreffend.
Da wir uns beim Frasen im High End-
Segment sehen, und weil wir aus
Griinden der Reaktionsfahigkeit und
Flexibilitadt auf die Kombination der
Qualitatsfaktoren Mensch/Maschine

Einheiten C 30 U.

setzen, kamen fir uns irgendwelche
Kompromisse nicht in Frage». Dem
zufolge wurde zum Start ein CNC-

Hochleistungsbearbeitungszentrum C
40 U beschafft und diesem folgten
mit den Jahren insgesamt acht wei-
tere CNC-Bearbeitungszentren in den
Baugrdssen C 30 U (3 Einheiten) und
C 40 U (5 Einheiten) sowie eine B
300, sodass heute insgesamt neun
Bearbeitungszentren von Hermle in-
stalliert sind. Bis auf die B 300 sind
samtliche Bearbeitungszentren als
komplette 5-Achsen-Systeme aufge-
baut und mit NC-Schwenkrund-
tischen mit Durchmesser 630 mm
(bei BAZ's C 30 U) bzw. mit Durch-
messern 420 mm mit Torqueantrieb
oder 800 mm (bei BAZ's C 40 U) aus-
gerlstet.

Alle Maschinen inklusive der B 300
verfigen Uber dieselbe Steuerung
iTNC 530 von Heidenhain sowie ber
grosstenteils identische Ausstattun-
gen und die Werkzeugaufnahme
HSK-A63. Des Weiteren sind bis auf
zwei Maschinen, die ein Werkzeug-

Die Technologieabteilung Frasen bei Microart KG im bayerischen Roding mit einem Teil der
«in Reih und Glied» aufgestellten Hermle-Bearbeitungszentren; links vier Einheiten C 40
U und rechts drei Einheiten C 30 U.
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Zusatzmagazin mit nochmals 87
Platzen aufweisen, alle mit Standard-
Werkzeugmagazinen versehen, was
im Normalfall ausreicht. Hinsichtlich
Motorspindelversionen haben die
meisten Maschinen 18000 U/min
Drehzahl, jedoch gibt es auch eine
10000er Spindel (bei einer C 40 U)
und eine 15000er Spindel bei der B
300.

Warum klein, wenn’s mit
gross auch geht?

Trotz oder gerade wegen der zu erwar-
tenden enormen Teilevielfalt, die vor
allem auch sehr komplexe kleinere
Prazisionsteile beinhaltet, sahen und
sehen sich die gestandenen Prakti-
ker Gerhard Artmann, Michael Ker-
schner, Technischer Leiter, und Jo-
hann Multerer, zustandig fir die Fras-
technik, nicht dazu veranlasst, auch
in entsprechend kleinere BAZ's zu in-
vestieren, was Gerhard Artmann so
erklart: «Auf kleinen Maschinen kann
man auch nur kleine Teile bearbei-
ten, auf grossen dagegen sowohl klei-
nere als auch grossere Teile. Durch
die sehr hohe Dynamik der Hermle-
Bearbeitungszentren werden die un-
produktiven Nebenzeiten auf ein zu
vernachlassigendes Minimum verrin-
gert, erst recht dann, wenn wir Klein-
teile mehrfach aufspannen. Hier
kommt die sehr hohe Genauigkeit der
Hermle-BAZ's zum Tragen, denn sie
sind in allen Bereichen, sprich in al-
len Verfahrwegen sowie auf allen Be-
arbeitungslangen ausserst und vor al-
lem reproduzierbar genau, was bei
oftmals in Einzelteilen oder Kleinse-
rien gefertigten komplexen Werkstu-
cken extrem wichtig ist, weil jeder
Schuss sitzen muss». Mit der Philo-
sophie der fast identischen Ausris-
tung und der Fokussierung auf die
universell-flexibleren Nutzungs- und
Anwendungs-Moglichkeiten grosserer
Maschinen fahrt man bei Microart bis
heute sehr gut. Durch Zusatzausris-
tungen flr einen bedienerarmen Be-
trieb wie IKZ (Innere KihImittelzu-
fihrung), Renishaw-Messtaster,
Werkzeugiiberwachung Blum-Laser-
system und auch die identischen
Steuerungen iTNC 530 besteht die
Moglichkeit der Mehrmaschinen-Be-
dienung, was sich vor allen Dingen in
der 2. und 3. Schicht als vorteilhaft

Eine Auswahl anspruchsvoller Werkstiicke aus verschiedenen Werkstoffen, die bei
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Microart KG in Stiickzahlen von 1 und bis 1000 gefertigt werden.

erweist. Ausserdem kdnnen bei Be-
darf alle Bediener von einer zur an-
deren Maschine «springen», um Kun-
denauftrage nach geanderter Priori-
tatseinstufung termingerecht
abarbeiten zu kdnnen. In diesem Zu-
sammenhang ist auch die klare und
verstandliche Forderung nach einem
schnellen, zuverlassigen, kompeten-
ten Service zu verstehen. Denn wenn
in einem kleineren oder mittleren Be-
trieb eine Maschine ausfallt, ist man
phasenweise blockiert und kann nicht
liefern.

Das andere Geschifts-
modell...

Dem Claim «the art of precision», der
auf treffende Weise die Leistungsfa-
higkeit des Zerspantechnik-Dienst-
leisters Microart KG charakterisiert,
liegt vor allem der sehr hohe An-
spruch «the art of milling» zugrunde.
Dabei handelt es sich aber keines-
wegs nur um Marketing, denn als die
beiden Griinder, Gerhard Artmann,
Gesellschafter, und Dr. Alexander Art-
mann, Geschaftsfihrer, im Jahr 2007
den Sprung in die Selbsténdigkeit
wagten, hatten sie mehr im Sinn, als
fir die potenziellen Kunden «nur»
eine verlangerte Werkbank darzustel-
len. Uberhaupt lasst sich das Tech-
nologie-Unternehmen Microart so gar
nicht in ein Schema pressen, weil

Gerhard Artmann eigentlich schon im
Ruhestand war und sein Sohn Alex-
ander als Strategieberater etabliert
ist, bevor sie sich zum Aufbau eben
eines Zerspantechnik-Dienstleisters
entschlossen. Dabei gingen beide
ausserst zielstrebig vor, sowohl die
Kunden-Stossrichtung als auch die
personelle und die maschinelle Aus-
stattung des Newcomers betreffend.
Zwar erst im Jahr 2007 gegriindet,
konnte man sofort auf die Erfahrun-
gen in der zerspanenden Metallbear-
beitung von Gber 100 Mannjahren
zurlickgreifen und hatte aus den fri-
heren Tatigkeiten auch genligend An-
satzpunkte fir erste Auftrage. Aus
dieser Basis heraus, und damit ei-
gentlich auch in der umgekehrten
Reihenfolge bezliglich einer klassi-
schen Unternehmensgriindung, er-
folgte zuerst die Gewinnung der rich-
tigen Mitarbeiter, sowie Investments
in Gebdude und Maschinenpark, um
optimale betriebliche Ablaufe zu
schaffen, bevor man sich dann sozu-
sagen operativ ans Werk machte. Die
Kombination aus langjahriger Praxis
des Seniors, als Geschéaftsfuhrer ei-
nes Kunststoffe verarbeitenden Be-
triebs mit grosser Werkzeug- und For-
menbauabteilung sowie das Know
how und die Kenntnisse des Juniors
aus dem Bereich der Unternehmens-
beratung, sollte sich am Ende als
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Der Arbeitsraum eines CNC-5-Achsen-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 40 U mit
NC-Schwenkrundtisch Durchmesser 800 mm; aufgespannt ist ein komplexes Alu-Werk-
stiick, das in zwei Spannungen komplett bearbeitet wird.

Der Arbeitsraum eines CNC-5-Achsen-Hochleistungs-Bearbeitungszentrums C 30 U mit

NC-Schwenkrundtisch 630 mm Durchmesser; aufgespannt ist eine Wechselplatte mit Son-
derspannvorrichtung zur 5-Achsen-Komplettbearbeitung eines Stahlteils.

ideal erweisen. Denn heute beschaf-
tigt Microart KG bereits 42 hochqua-
lifizierte Mitarbeiter, was ausgehend
von drei Mitarbeitern im Jahr 2007
doch als rasante Entwicklung anzu-
sehen ist.

Vertrauen in Menschen
und Maschinen

Vom Start weg zum Erfolg. Trotz der
konjunkturellen Einbriiche im Jahr
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2009 hat die Microart an der Wachs-
tumsstrategie festgehalten und wei-
ter in Personal und Maschinen inves-
tiert — die Microart ist ein startup Vor-
zeigebetrieb. Andererseits wurde und
wird hier auch der Beweis erbracht,
dass man auch oder erst recht heute
dann Erfolg haben kann, wenn man
sich ganz bewusst abseits des Main-
stream bewegt. Abschliessend aus-
serte sich Dr. Alexander Artmann wie

folgt: «Wir glauben an Képfe! und ha-
ben klare Strukturen geschaffen. Das
Investment in Menschen und Maschi-
nen ist strikt darauf abgestimmt, in
Form, Prazision und Komplexitat an-
spruchsvollere Werkstlicke aus allen
zerspanbaren Materialien zu fertigen,
und zwar ab Stlckzahl eins und bis
etwa 1000er Serien. Dafiir setzen wir
voll auf Hochtechnologie und sind
von Beginn an mit 5-Achsen-Hoch-
leistungs-Bearbeitungszentren ge-
startet. Damit konnten wir sofort
technische sowie wirtschaftliche Ant-
worten auf héherwertige Anfragen un-
serer Kunden geben. Dies war ein we-
sentlicher Schlissel zum Erfolg. Die
Kunden konnten schnell und nach-
haltig von Service, Qualitat und Lie-
fertermintreue tberzeugt werden und
bleiben uns langfristig treu. Umge-
kehrt haben wir natiirlich Hermle als
Maschinenlieferant vertraut und se-
hen uns hier in jeder Hinsicht besta-
tigt. Zumal man bei Maschinensto-
rungen auch abends anrufen kann
und sofort einen kompetenten Ge-
sprachspartner hat, der Probleme 16-
sen hilft, sodass spater weitergear-
beitet werden kann. Nicht zuletzt
sind wir mit den topmodernen, hoch-
prézisen 5-Achsen-Bearbeitungszen-
tren in der Lage, den Kunden alter-
native und/oder optimierte Bearbei-
tungs- und Fertigungslésungen zu
offerieren, was denen wiederum gros-
sere konstruktive Freirdume bringt
und allen Beteiligten zu einer echten
Win-Win-Situation verhilft». (mg)

Infos

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG
D-78559 Gosheim

+49 7426/95-0

info@hermle.de

www.hermle.de

microart KG

D-93426 Roding
+49.9461.91133.0
info@microart-roding.de
www.microart-roding.de
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