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Prefacio

Estimados/as amigos/as vy clientes,
queridos/as empleados/as:

Ya estamos en abril y la pandemia de la Covid
sigue rigiendo nuestras vidas, tanto en el ambito
privado como en multiples areas de negocios.
Seguimos sin poder asistir a ferias para tratar
personalmente con nuestros clientes e interesa-
dos. Los formatos digitales definen nuestras op-
ciones de comunicacion. En 2020 acumulamos
experiencia en este campo y en 2021 continua-
remos por esta via. Nuestra tradicional Open
House, que ya se tuvo que suspender en 2020,
tampoco podrd realizarse en 2021 con el forma-
to acostumbrado. En la actualidad, estamos di-
sefando un concepto hibrido vy, en junio, podre-
mos ofrecerles una plataforma digital y también
visitas a nuestra sede.

Hermle AG cerré el 2020 con unos rotundos re-
sultados de 54 millones EUR, unos ingresos de
296 millones EUR y una entrada de encargos
por valor de 242 millones EUR. Por lo tanto, en
2021 contamos con una base financiera solida
para encarar los desafios venideros.

En cuanto a los productos, en 2020 presenta-
mos soluciones nuevas, como el sistema de ro-
bot RS 05-2 y el sistema de manipulacion HS
flex heavy. En el nimero actual presentamos
nuestro nuevo sistema de robot RS-1 de gran
flexibilidad. Con él, Hermle AG alcanza otro hito
en la ofensiva por la automatizacion. El sistema
de robot RS 1 incorpora largos afios de expe-
riencia en el ambito de la automatizacién econd-
mica de nuestros productos y vuelve a poner el
liston muy alto en materia de automatizacion de
los centros de mecanizado de Hermle gracias a
su gran flexibilidad, dimensiones compactas vy
refinaciones técnicas. En el especial de produc-
tos de nuestra pagina web se muestra de mane-
ra grafica y en formato completamente digital
las amplias opciones gue ofrece.

Planifique con nosotros su fabricacion inteligente
con nuestras maquinas de elevada eficiencia, una
gran cantidad de soluciones de automatizacion
economicas v flexibles y los mddulos digitales co-
rrespondientes. Estamos siempre personalmente
a su disposicion, aqui en nuestra fabrica o en sus
instalaciones. jEstaremos encantados de recibirle!

Atentamente,

Franz-Xaver Bernhard
Junta directiva de Ventas, Investigacion y
Desarrollo

Maxima flexibilidad.

El sistema de robot RS-1 es la célula combinada de gran calidad para la automati-
zacion de palets v piezas. Este nuevo producto de Hermle convence por su maxima
flexibilidad y productividad: el concepto de almacenamiento en estanterias ofrece un
tiempo de autonomia muy prolongado, el cambio de las garras y de dispositivos se
efectlia automaticamente y el extraordinario puesto de preparacion permite preparar
al mismo tiempo palets y portapiezas. Todo ello hace del RS 1 la solucién de automa-
tizacion perfecta para muchas empresas, pero esto no es todo.

Usted decide si desea un sistema de una o dos maquinas. E| RS 1 admite una gran
variabilidad. Puede emplearlo con una maguina o encadenar entre si dos maquinas
para obtener la maxima productividad. Mas adelante, también puede anadir el segun-
do centro de mecanizado o ampliar con un tercer modulo de estanterias, un sistema
de lavado, una maquina de medicion o un sistema de transporte de guiado automati-
co (AGV).
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EL NUEVO SISTEMA DE ROBOT RS 1.
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Producir mas, automaticamente. Manipulacion sencilla.

El tensor de carrera larga y las garras controlados por CN permiten cambiar EI'RS 1 esta plenamente integrado en el entorno de software de Hermle, por

las piezas de manera completamente automatizada. En combinacion con la lo que se maneja con facilidad mediante la pantalla tactil como si fuese una

manutencién individual de piezas gracias a matrices universales de ajuste sola maquina. Casi ya no es necesario efectuar intervenciones manuales.

continuo, el innovador sistema de robot RS 1 incrementa automaticamente Cuando si lo son, puede utilizar sin limitaciones el acceso a las magquinas.

su productividad. Otro punto a su favor en materia de productividad es que 5

también puede utilizar el robot y la maquina de modo auténomo.

Proximamente, en hermle.de proporcionaremos mas informa-
cion sobre el innovador sistema de robot RS 1. No se lo pierda.




PRODUCTOS.

FABRICACION
CON

VELOCIDAD

SUPERSONICA

MPA 42: el nuevo centro de mecanizado potente y preciso, pero no adquirible. En el ambi-
to de la fabricacién aditiva, Hermle es un proveedor que sabe lo que quieren los fabrican-
tes de matriceria: ciclos cortos y alta calidad de componentes.

Lo que es capaz de conseguir la MPA 42 parece paradojico: al abandonar el espacio de trabajo de la maquina de
mecanizado, las piezas brutas presentan bastante mas masa en lugar de menos. La clave se oculta bajo las siglas
«MPA»: hablamos de un proceso de aplicacion de polvo metalico que Hermle lanzo al mercado hace aproximada-
mente siete afos. Con la nueva generacion de maquinas, el proceso generativo de fabricacion es bastante mas
preciso y rapido. Por lo general, suelen emplearse aceros de trabajo en frio y en caliente con alto contenido en
carbono, asi como el cobre y el Ampcoloy. La pieza central es una boquilla que dispara directamente a la pieza

en bruto metalica sujeta. Para que el polvo alcance la velocidad supersonica y se adhiera al impactar mediante el
efecto de la deformacion, el vapor de agua sobrecalentado y el nitrégeno desempenan un papel tan importante
como el de |la geometria de la boquilla.

La nueva MPA 42 se encuentra en el emplazamiento de Hermle Maschinenbau GmbH (HMG) en Ottobrunn, Ale-
mania. Esta filial de propiedad total de Maschinenfabrik Berthold Hermle AG opera desde 2009 desde sus oficinas
bavaras y se ha convertido entretanto en un proveedor de servicios para la fabricacion aditiva. La fortaleza de
HMG reside en que los especialistas saben perfectamente donde son Utiles las combinaciones de materiales, como
integrar a la perfeccion las perforaciones para refrigerante y elementos funcionales y saben las opciones que exis-
ten para construir moldes de una pieza. «No vendemos maquinas, sino conocimientos», explica el director general
de HMG, Rudolf Derntl.

El equipo de Ottobrunn asesora a los constructores de herramientas para moldeo por inyeccion, toma modelos

3D y optimiza posteriormente las piezas moldeadas por inyeccion con esta herramienta. «Se trata de reducir los
tiempos de ciclo y aumentar la calidad de los componentes, algo dificil de conseguir con el empleo de otras tecno-
logias», destaca Rudolf Derntl. «Con la fabricacion aditiva, incorporamos el cobre, por ejemplo, en las partes de la
herramienta gue no disponen de espacio para perforaciones para refrigerante. Durante el moldeo por inyeccion, el
nucleo de cobre conduce el calor hasta la perforacion para refrigerante mas préxima de forma mucho mas rapida
que el acero.

Los cinco ejes del centro de mecanizado permiten la orientacion casi aleatoria del chorro de polvo con respecto al
componente. Asi, las perforaciones para refrigerante se pueden montar directamente en las superficies curvadas
de una pieza bruta. Una vez aplicado el polvo, el MPA 42 fresa los detalles en el nuevo material, como por ejemplo
nervaduras finas, las llena con el material metalico hidrosoluble y las sella de nuevo con una capa de acero.

A continuacion, se rocian las perforaciones para refrigerante en bafio de agua de calentamiento indirecto. La Unica
limitacion supone el espacio de trabajo del C 42 U.

«Con las nuevas maquinas, contamos con los ultimos avances y llevamos nuestra tecnologia MPA a un nuevo
nivel de potencia. Se trata de la estrella de nuestra oferta de servicios», resalta del director general. Para él es
importante proyectar todos los procesos en el propio establecimiento (desde el asesoramiento, la optimizacion y la
verificacion de la viabilidad hasta la comprobacion final de la calidad pasando por el analisis del material). «De esta
forma, nos mantenemos agiles y preservamos tanto nuestro conocimiento como el de nuestros clientes.
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Aplicacion de polvo metalico

Tras llenar las perforaciones para
refrigerante con polvo metalico
hidrosoluble, se realiza la siguiente
aplicacion de polvo metalico .

Pulido final

Una vez aplicado el polvo, se pro-
cede al acabado.

Transportadores de polvo

En la parte posterior de la insta-
lacion se encuentran instalados
los transportadores de polvo, que
puede rellenarse comodamente
desde el exterior.

Estacion de calentamiento

A fin de optimizar el uso de la
maquina, los productos semiaca-
bados se someten a una tempera-
tura operativa en una estacion de
calentamiento antes de iniciar el
proceso de fabricacion.

Obtenga mas informacion sobre el nuevo centro de
mecanizado MPA 42 en hermle.de/presse.
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DA ALAS A LOS COMPONENTES DEL MOTOR

Los motores de aeronaves silenciosos v eficientes estan integrados por componentes

de formas complejas de materiales de alta resistencia. Con las variantes Mill-Turn de sus
centros de mecanizado de la gama High Performance, Hermle satisface los requisitos que
plantea la fabricacion compleja de componentes de motores de haz rotosimétrico y la su-
pervision continua de procesos.
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REPORTAJE.

Por «Rotate» se entiende el comando que se proporciona en la cabina al alcanzar una velocidad v, por lo tanto, un impulso suficiente para
vencer la fuerza de la gravedad. Para que esto ocurra, las alas deben presentar un perfil adecuado, un aspecto determinante para generar el
flujo circundante. Este se genera mediante el empuje de los motores, que son tan relevantes para la eficiencia como para la emision de ruido
de una aeronave. Los motores modernos deben generar mas empuje con un menor consumo. Para conseguirlo, se emplean geometrias mas
complejas, presiones mas altas y temperaturas mas criticas. Una mejora de la eficiencia en el motor implica un aumento de la carga del resto
de componentes del motor y, por ende, de los combustibles y los procesos de produccion.

En 2010, la Maschinenfabrik Berthold Hermle AG presenté con el C 42 U MT su primera maquina MT (Mill-Turn). «Esta maquina representa
el impulso inicial para el gran acceso al sector aeronautico», recuerda Martin Wener, jefe de Gestion de cuentas clave en Hermle. Este prevé
la clave del éxito en el concepto de la maquina: «<Somos capaces de voltear el cuerpo que mecanizamos de forma giratoria. Ello nos aporta
una gran ventaja en relacion a los tornos convencionales». La razén, es que el giro simultaneo permite mecanizar tamhién contornos comple-
jos con solo una herramienta que, a su vez, puede ser mas corta y, por tanto, mas rigida. «Nuestros usuarios requieren asi menos herramien-
tas. Como estas se encuentran dentro del surtido estandar, reducen considerablemente sus costes de inversion.

UNA SOLA MAQUINA, DOS PROCEDIMIENTOS

En la actualidad, Hermle ofrece tres maquinas de la linea High-Performance como versiones MT para el torneado simultaneo: los C 42 U,
C52 Uy C62U. Para la supervision del proceso hay sensores integrados que, entre otros valores, registran la presion y el caudal en el cir-
cuito de refrigeracion interno. A continuacion, los datos aqui generados se guardan con el componente. Entre los componentes figuran, entre

otros, los hlisks. El «Blade Integrated Disk» es un componente del motor que reduce considerable-

«COMO EL DESGASTE DURANTE EL MECANIZADO DE men.te el monltaje y el peso: en lugar dg montar aspas.individue.lles (blades) en un dislco, se fresan
MATERIALES CON UN ARRANQUE DE Vl RUTA DIFICIL ES perfiles a partir de una Unica pieza. El tiempo de mecanizado asciende a 20 horas. En él, el reto con-

siste en que las aspas largas no pueden oscilar durante el mecanizado. A esto se suma el desgaste

MUY ELEVADO, EL CAMBIO DE HERRAMIENTA AUTO- de las herramientas: «Aqui, los usugrios se beneﬁ;ian de nuestra automatizgcién d.e, herramientas.
MATICO SUELE MEJORAR LA EFICIENCIA» D Como el desgaste durante el mecanizado de materiales con un arranque de viruta dificil es muy ele-

vado, el cambio de herramienta automatico suele mejorar la eficiencia», explica Wener. Al final, los
fabricantes de motores obtienen un blisk por valor de 100 000 euros y que, exceptuando el acabado para compactar la superficie, se en-
cuentra listo para el montaje. El resultado del mecanizado no es lo Unico que convence, sino también la precision a largo plazo. «Una serie de
motores se produce a lo largo de un periodo prolongado de hasta 20 afios», explica Martin Wener. «Los fabricantes esperan de nuestras ma-
quinas una precision vy fiabilidad duraderas hasta el Ultimo componente. Esto es exactamente lo que les ofrecemos».

HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 42 U MT HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 52 U MT HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 62 U MT

arriba Hermle apuesta por la lubricacion en seco de aerosol en el mecanizado  arriba Vista del C 42 U MT dynamic: al mecanizar el contorno interior de  arriba Mecanizado seguro de formas c Ina conexion de com-

del titanio, como en esta pieza estructura una carcasa de motor se aplica el torneado trocoidal. bustible aun C 32 U dynamic tras el prc

Obtenga mas informacion sobre la tecnologia Mill-Turn
en hermle.de/presse.

izquierda Geometrias complejas y componentes grandes como este maodulo de ventilador: el C 62 U MT dynamic es capaz de afrontar ambos retos.
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AJESIN RETORNO
A LA ORBITA

i i
isaraerospace.

de izquierda a derecha: Josef Fleischmann, jefe de operaciones, Tim Leidenberger, técnico de fabricacion, Christian Wenzl,
jefe de produccion (todos de Isar Aerospace GmbH), con Robert Obermeier (HPV Hermle Vertriebs GmbH)

Isar Aerospace desarrolla cohetes cuya misién es poner en oOrbita satélites forma econdmica. Los prototipos para el accionamiento
y los subcomponentes se producen en el centro de mecanizado de cinco ejes C 42 U de Hermle: la maquina polivalente perfecta
para el inicio de la produccion de esta empresa emergente de Munich.

«Podemos transportar varios satélites con un solo cohete y situar-
los en la drbita correspondiente», explica Josef Fleischmann, jefe de
operaciones de Isar Aerospace Technologies GmbH. El lanzador
lleva el nombre de «Spectrum» y mide 27 metros de largo con un
diametro de dos metros. Cuatro quintas partes del mismo corres-
ponden a los depdsitos de combustible y oxigeno vy el resto, a la
carga util y la tecnologia. Nueve motores transportaran el cohete
en el futuro con varios satélites a bordo hasta la orbita terrestre
baja (LEO por sus siglas en inglés). Un décimo motor , asentado en
dos niveles, es capaz de encenderse varias veces y permite asi po-
sicionar de forma exacta los satélites en la LEO. Cuando fundaron
Isar Aerospace Technologies GmbH en 2018, la visién de Josef
Fleischmann, Daniel Metzler y Markus Brandl era ofrecer como
servicio a los fabricantes de satélites el posicionamiento rentable

de los mismos en la drbita terrestre.

PERMISO DE FABRICACION

Maschinenfabrik Berthold Hermle AG acompafia a la empresa
desde el primer momento. «Para poder iniciar la produccion, necesi-
tamos contar con una maquina multitalento que ofrezca calidad y
que se sea productiva y fiable», comenta Christian Wenzl, jefe de
produccion en Isar Aerospace Technologies.

«HEMOS HECHO UNA COMPARATIVA
DE VARIOS SUMINISTRADORES,
VALORADO LAS RECOMENDACIO-
NES DE NUESTROS PROVEEDORES Y
LLEGADO A LA CONCLUSION DE QUE
HERMLE OFRECE LA MEJOR SOLU-
CION INTEGRAL.

Christian Wenz!

Ello también debe incluir el servicio: «con Hermle contamos con la cer-
teza de que, en caso de fallo, la maquina estara rapidamente opera-
tiva», aflade Wenzl. A la hora de seleccionar el modelo, el equipo de in-
genieros de Munich tiene en cuenta el gran componente que debe
situarse sobre la maquina de cinco ejes: el propulsor. Este se fabrica de
forma aditiva y, a continuacion, se rectifica. El centro de mecanizado
se encontraba listo tan solo unas semanas después de firmar el con-
trato de compra. Desde entonces, Isar Aerospace fabrica una amplia
gama de piezas en el C 42 U a partir de diferentes materiales, en parte,
de dificil mecanizado. En cualquier caso, la precision dimensional re-
presenta el requisito comun. En el caso de superficies irregulares, la
empresa de Munich espera obtener una precision de £ 1/100 milime-
tros. Gracias a los ajustes sumamente precisos del cilindro realizados

izquierda La mayoria de los componentes todavia son prototipos, que Tim Leidenberger optimiza en el proceso en curso. derecha Isar Aerospace plantea exigencias muy
elevadas al centro de mecanizado de Hermle: debe ofrecer calidad, ser productivo y funcionar de forma fiable.

Los articulos detallados puede leerlos en www.hermle.de en la seccién Media / Reportajes sobre usuarios.

en Hermle con la herramienta adecuada, logran un rango fiable de +
2,5 My
LA AUTOMATIZACION EN EL PUNTO DE MIRA

Isar Aerospace desarrolla los componentes de los cohetes en su
despacho y los envia posteriormente a la produccion, de forma di-
recta y digital, a través del sistema de gestion de encargos. «Aln
debemos discutir cada pieza y programar el mecanizado», comenta
el jefe de produccion. En el futuro, muchos de los procesos trans-
curriran de manera altamente automatizada. Ya hemos dado el pri-
mer paso: hemos encargado una unidad de produccion con dos
centros de mecanizado mas pequefios de Hermle y automatizada
con un robot para la carga y descarga, que entrara en funciona-
miento en el segundo trimestre de 2021. «Hermle ofrece una de las
mejores soluciones con la maxima calidad para la automatizacion.
En este sentido, contamos con la certeza plena de que la instala-
cion producird piezas no defectuosas las 24 horas del dia», afiade
Josef Fleischmann.



toolcraft

EN EL FUTURO: ,
MAS COMPLEJIDAD TODAVIiA

Una pieza para la industria de semiconductores en el C 52 U, lista para el siguiente paso de mecaniza-
f f s f <) f
do

La combinacion de fabricacion aditiva con arranque de viruta preciso exige complejidad.
toolcraft utiliza ambas tecnologias y se distingue por alcanzar unos niveles de calidad iné-
ditos hasta la fecha. La clave reside en el avanzado concepto de maquinaria de Hermle.

toolcraft apuesta por la tecnologia de vanguardia. Por esta razan,
la empresa mediana familiar invirtié desde muy pronto y con éxito
en la tecnologia de fabricacion aditiva. Jonas Billmeyer, jefe del de-
partamento de Mecanizado en toolcraft AG, menciona dos ventajas
principales: la integracion de las funciones y el procesamiento de
materiales altamente resistentes. «Por supuesto, podriamos fresar
a partir de una Unica pieza. Sin embargo, el consumo de material v,
en particular, el desgaste de la herramienta serian muy elevados».
Prescindir por completo del mecanizado tampoco seria posible: el
reprocesamiento de las piezas fabricadas de forma aditiva consti-
tuye el 20-25 % de la capacidad de mecanizado, una tendencia que
sigue al alza. Ademas, las tareas de torneado, fresado y pulido de
Jonas Billmeyer y sus empleados estan dirigidas a la industria ae-
roespacial y de semiconductores. La capacidad restante se emplea
para otros sectores, como el automovilismo.

PRECISION A GRAN ESCALA

«Solemos mecanizar los componentes de mas de un metro de longi-
tud en las plantas de otro fabricante», comenta el jefe de departa-
mento. «Para desarrollar las capacidades de fabricacion orientadas a
la industria de semiconductores, en esta ocasién hemos apostado
también por Maschinenfabrik Berthold Hermle AG». La ventajas técni-
cas del C 52 U nos han convencido. «La mesa de mecanizado puede
transitarse por completo. La herramienta alcanza cada uno de los pun-
tos en una sola operacion sin necesidad de rotar la mesa. De esta
forma, conseguimos la superficie plana de gran precision que espera-
mos obtener».

Con el cambiador de palets PW 3000, la operaria de mecanizado Jas-
min Zippel puede realizar la preparacion durante el proceso primario.
Ademas, ya conoce el concepto de manejo de otras instalaciones mas
pequefias de Hermle, ya que toolcraft cuenta con un total de 29 cen-
tros de mecanizado de Gosheim. Lo Unico que no conoce es el software
HACS para el cambiador de palets. Jasmin dirige los palets mediante el
comando «Drag-and-Drop» y confirma las palabras de Hermle: el ma-
nejo es sumamente intuitivo. EI C 52 U fresa piezas para la industria de
semiconductores. Tensa ranuras para las perforaciones para refrige-
rante, establece las perforaciones y alisa la superficie. Para ello, re-

e

izquierda de izquierda a derecha: Benjam
Mecanizado en toolcraft derecha Para el mecanizado integral de piezas individuales o grupos constructivos, toolcraft utiliza siempre maquinaria de ultima generacion.

quiere aproximadamente una semana. «Aqui, los errores resultan muy
caros», destaca Jonas Billmeyer, que valora la fiabilidad de la maquina y
de sus colegas.

AHORRO DE TIEMPO CON EL CONCEPTO MILL-TURN

Hablamos ahora del C 42 U MT, con unas
dimensiones mucho menores. El 70 % de
las piezas que pasan aqui por el husillo se
emplean en motores de aviacion. El con-
cepto de maquinaria respalda a toolcraft
en su pretension de optimizarse. «Fabrica-
bamos nosotros mismos el componente pero teniamos que dividir
los procesos de trabajo, algo con lo que no nos sentiamos en abso-

in Schuh, HPV Hermle Vertriebs GmbH, |a operaria de

«CON EL C 42 U MT PODEMOS REA-
LIZAR EL FRESADO Y TORNEADOQ,
SI RESULTA CONVENIENTE>. josas siieyer

USUARIOS.

toolcraft.de
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mecanizado Jasmin Zippel y Jonas Billmeyer, jefe del departamento de

luto satisfechos», describe Jonas Billmeyer. Demasiado reprocesa-
miento y muy poca perfeccion. «Con el C 42 U MT podemos reali-
zar el fresado y torneado, si resulta conveniente». El resultado se
traduce en un ahorro notable de tiempo y una calidad mejorada.

El jefe de departamento esta convencido de que los aspectos preci-
sion de base, exactitud y capacidad de mecanizado van a constituir
siempre un reto para tool-
craft. Y asi expresa su moti-
vacion: «Deseamos ser mas
precisos si cabe y fabricar
piezas aun mas complejas y
dificiles de mecanizar». Esta
era su respuesta a la pre-
gunta hacia dénde llevara el futuro su departamento responsable.
«Hermle es, como socio, una parte integral de esta estrategia».
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LOS PERFECCIONISTAS

FEINBEARBEITUNEG

feinbea{beitung.com

de izquierda a derecha: Patrick Schulz, apoderado, Alfred Schulz y Michael Schulz, gerentes de Schulz GmbH + Co. KG

Para Schulz el aspecto es decisivo. El objetivo de la maxima precision determina cada paso de trabajo, desde el fresado hasta el
mecanizado de precision por laser. La empresa familiar altamente especializada ha encontrado los centros de mecanizado de
3y 5 ejes que cumplen con estos requisitos, en la serie High-Performance-Line de Hermle.

"El aspecto siempre tiene que ser bonito", afirma Michael Schulz, ge-
rente de Schulz GmbH + Co, una empresa familiar que cuenta con 45
empleados y esta ubicada en la ciudad alemana de Welzheim en la re-
gion de Baden-Wurttemberg. Con esto no solo hace referencia a los
componentes, que Schulz produce principalmente para la industria de
semiconductores, la construccion de maquinas especiales y el sector
de las técnicas de medicion. Para €l también tiene la misma importan-
cia un entorno de trabajo ordenado. Esta convencido de que esto se
transmite a la forma de trabajar de sus empleados vy esta tiene que ser
muy ordenada: "Producimos, en parte, con una precision de +/- 1 p."

EN SERVICIO DESDE EL PRINCIPIO

Alfred Schulz, sénior y propietario de la empresa familiar, ya desarro-
[16 su afan por la perfeccion durante su época como empleado. "Yo
montaba robots de manipulacién y teniamos que volver a mecanizar
muchas piezas de manera posterior", recuerda. Por aquel entonces se
propuso lo siguiente: "Si alguna vez llego a tener una produccién pro-
pia, esto no me pasard." Un plan que puso en practica en 2002 des-

arriba En las maquinas independientes se producen piezas individuales y prototipos

pués de que fundara con dos comparieros la empresa Heckel & Co.
GmbH. Invirtieron directamente en un centro de mecanizado de Mas-
chinenfabrik Berthold Hermle AG. EI C 800 V de aquella época sigue
estando en funcionamiento, entretanto ya junto con otros ochos cen-
tros de mecanizado procedentes de Gosheim. El propietario de la em-
presa dio un paso decisivo en 2012 para lograr el éxito actual, cuan-
do pago a sus cofundadores. Un cambio considerable que supuso un
auténtico avance impulsado por la alta exigencia con la que Schulz
produce sus productos. En 2013 llegaronel C40Uy C 32 U para en-
trar en el mecanizado simultaneo de 5 ejes para la produccion de pie-
zas mas complejas.

AUTOMATIZACION MULTIPLICADA POR DOS

En 2018 la produccion llegd de nuevo a su limite de capacidad y
Schulz se decidié por la inversion en un C 42 U con un sistema de
manipulacion HS flex. "Al principio teniamos cierto respeto a la auto-
matizacion", reconoce Michael Schulz. Sin embargo, el temor a produ-
cir piezas de rechazo vy la sensacién de inseguridad mientras que la
instalacion funciona sin operador, demostraron ser totalmente infun-

«AL PRINCIPIO TENIAMOS CIERTO
RESPETO A LA AUTOMATIZACION».

Michael Schulz

dados. "La instalacion automatizada produce lo mismo que tres de
nuestras maquinas independientes y al mismo tiempo libera a nues-
tros empleados de las tareas monotonas y repetitivas’, comenta
Schulz. Asi el centro de mecanizado automatizado llegé a superar las
5000 horas de husillo en un afio y rapidamente se utilizaba a mas del
100 por cien. Como resultado de su conviccién en la estabilidad y la
utilidad, el equipo directivo encargé un segundo C 42 U con una solu-
cién de automatizacion flexible. "Ahora hemos logrado un respiro que
podemos necesitar, por ejemplo, para los trabajos de mantenimiento",

Los articulos detallados puede leerlos en www.hermle.de en la seccién Media / Reportajes sobre usuarios.

comenta Schulz. Este trabajo también lo lleva a cabo Hermle: "Esto
tiene todo el sentido. Al fin y al cabo, los técnicos de Hermle son los
que mejor conocen las maquinas y saben lo que hay que hacer." Al-
fred y Michael Schulz estan totalmente convencidos de la estabilidad
y la precisién de todas sus maquinas de Hermle. "Mecanizamos algu-
nos componentes durante varias semanas. Incluso después de cuatro
semanas, no tenemos que corregir nada. Para ello nos movemos en
un rango de tolerancia de cinco p", explica Michael Schulz.
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U. Durante este tiempo, los empl pueden ocuparse de las otras ma-
quinas en las que se mecanizan sobre todo piezas individuales y prototipos

arriba La preparacion en paralelo al tiempo principal es solo una de las
muchas ventajas de la automatizacion HS flex.



) EN SU
FORMA MAS COMPACTA.

EL SISTEMA DE ROBOT RS 05-2.

El RS 05-2 ofrece un gran rendimiento en un espacio reducido, pues, en solo 2 m?, incre-

menta considerablemente su productividad. Para ello, el sistema de robot se puede acoplar

a diferentes centros de mecanizado: lateralmente a los C 12 y C 22 vy frontalmente a los
C 250, C 400y C 32. Por supuesto, las dos variantes hacen posible el acceso ergonémi-
co sin restricciones. No obstante, |a solucion de automatizacion de Hermle ofrece todavia

mucho mas.
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Manejo intuitivo.

El RS 05-2 se puede cargar con matrices universales
y programarse individualmente con el software HACS
intuitivo. De este modo, el RS 05-2 se adapta a la per-
feccion a cualquier exigencia y se maneja con facilidad
incluso sin grandes conocimientos de programacion de
robots.

Productividad con posicionamiento preciso.

El robot de seis ejes ofrece una libertad de movimiento
absoluta a pesar de su construccion compacta y permi-
te la carga simultanea al modo automatico en curso. Al
mismo tiempo, la estacion de alineacion se encarga de
que las piezas se cojan con exactitud y se posicionen
en el lugar preciso.

Varias opciones de almacenamiento.

Tres variantes para todos los desafios. En primer lugar,
el almacén de cajones con 4, 5 o 6 cajones ofrece mu-
cho espacio en un area reducida. En segundo lugar, el
alojamiento de palets permite, con sus hasta 67 palets
pequenos, la preparacion en paralelo al proceso prin-
cipal. Por ultimo, el almacén simple con dos matrices
universales es una buena solucion basica para multiples
casos de aplicacion.

www.hermle.de/ rs05-2




EFICIENCIA ENERGETICA.

Calidad para proteger
el medio ambiente.

LAS MEDIDAS DE EFICIENCIA ENERGETICA DE HERMLE.

Si el proceso de mecanizado es eficiente energéticamente, todo son ventajas, tanto para el fabricante como para los clientes. Por eso, Hermle viene apostando
desde hace afios por la proteccion de los recursos naturales y la proteccion sostenible del medio ambiente. Para Hermle, la eficiencia energética no acaba con
la produccion de las maquinas, nuestros centros de mecanizado también convencen durante el funcionamiento. Traducido en cifras, ello significa que, con los
eficientes centros de mecanizado de Hermle, usted ahorra hasta el 80 % de energia. Lo que, a su vez, permite acceder a una subvencién estatal de hasta el 30
% para maquinas nuevas. Nosotros ahorramos energia. Usted reduce costes.

Eficiencia energética
para el funcionamiento.

© Fabricacion con energia reducida: usted re-
duce gastos porgue fabricamos con eficiencia
mediante la construccion optimizada topo-
l6gicamente, con tecnologia de fundicion
mineral de nuestras propias instalaciones de
Ultima generacion

© Sin turismo de materiales: fuentes de apro-
visionamiento locales para componentes y
materiales protegen el medio ambiente

© Reduccion de energia de transporte: bene-

ficiese de nuestra alta tasa de fabricacion
propia en nuestros dos centros

© Gran eficacia: apostamos por husillos a bolas,
guias y rodamientos de alta calidad para
obtener una minima pérdida de energia

© Ahorro de material: empleamos herramientas
virtuales para la optimizacion y desarrollo de
maquinas
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Eficiencia energética
en la fabricacion.

© Recuperacion de energia como caracteristi-
ca estandar:

Hermle es pionera desde hace mas de 20 afios
© Tecnologia eficiente: ademas de servoejes de
alta calidad, la tecnologia de accionamiento
especifica de la aplicacion ahorra gran can-
tidad de energia gracias a sus sistemas ARI
con bombas de alta presion reguladas por

frecuencia y cambiadores de herramientas de
recogida sin ejes adicionales

© Tanto frio como sea necesario: beneficiese
de una tecnologia de refrigeracion de dimen-
sionado y aplicacion a medida

© De-energize-System: nuestros centros de
mecanizado consumen, en modo standby;,
hasta un 80 % menos de energia. El corte de
energia y la desconexion del aire comprimido
automaticos y la comoda desconexion tras
jornada laboral lo hacen posible

© La calidad sale a cuenta: unas maquinas
de larga vida Util causan menos costes

Eficiencia energética
en el proceso.

© Larapidez es sinonimo de ahorro de energia:
con la regulacion de avance adaptativa
(AFC) reducimos el tiempo de mecanizado y
usted ahorra asi hasta 20 % de energia

© Minimo tiempo de fase de calentamiento:
gracias a ejes CN medidos directamente,
a la construccion termosimétrica de las
maquinas y a la compensacion opcional de
la dilatacion térmica, nuestros centros de
mecanizado alcanzan rapidamente la tempe-
ratura de funcionamiento

© Sin tener que cambiar la sujecién: el concep-
to de 5 ejes permite el mecanizado directo
de hasta cinco lados

© Ahorro de tiempo y sujeciones: con la tecno-
logia MT, usted fresa y tornea en una sola
sujecion

© Digital suele ser sinénimo de rapidez: utili-
zamos Digital Production, Digital Operation
y Digital Service para una mayor eficiencia
energética
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