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UNE FLEXIBILITE MAXIMALE.

Le nouveau systéme de robot RS 1.

LA FABRICATION ADDITIVE A VITESSE SUPERSONIQUE.

Le nouveau centre d'usinage MPA 42.
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Preface

Chers partenaires et clients,
Chers collaborateurs,

Nous voila déja en avril et la pandémie de corona-
virus continue de rythmer notre quotidien, que ce
soit en privé ou dans de nombreux aspects de
notre vie professionnelle. Un contact personnel
avec vous, nos clients et clients potentiels, dans le
cadre d'un salon ne nous est toujours pas possible.
Les formats virtuels dominent nos possibilités de
communication. 2020 nous a permis d'acquérir
une certaine expérience dans ce domaine et nous
allons poursuivre dans cette voie en 2021. Notre
Open House traditionnel, gue nous avons déja été
contraints d'annuler en 2020, ne pourra toujours
pas se tenir dans son format habituel en 2021.
Nous élaborons actuellement un concept hybride
et serons en mesure de vous proposer, des le mois
de juin, une plateforme destinée aussi bien aux vi-
sites numérigues qu'aux Visites dans nos locaux.

La société Hermle AG a terminé l'année 2020
sur un résultat solide de 54 millions d'€, avec un
chiffre d'affaires de 296 millions d'€ et un mon-
tant de commandes recues de 242 millions d'€.
Ainsi, nos finances continuent de bien se porter
en 2021 et nous placent en bonne posture pour
relever les défis a venir.

Coté produits, nous avons été en mesure de pré-
senter de nouvelles solutions en 2020, dont no-
tamment le systéme de robot RS 05-2 et le mani-
pulateur HS flex heavy. Dans le numéro
d'aujourd'hui, nous vous ferons découvrir notre
nouveau systéme de robot RS 1 extrémement
flexible : un nouveau jalon de l'offensive que la
société Hermle AG meéne dans le domaine de l'au-
tomation. Le systéeme de robot RS 1 est basé sur
nos nombreuses années d'expérience dans 'auto-
matisation économique de nos produits et in-
carne, a travers sa grande flexibilité et son format
trés compact, associés a une foule de détails
techniques élaborés, une nouvelle référence dans
l'automatisation des centres d'usinage Hermle.
Un numéro spécial disponible sur notre site web
illustre dans un format entierement numérique le
vaste éventail de possibilités qui en résulte.

Faites appel a nous pour planifier votre propre fa-
brication intelligente - avec nos machines hautes
performances, une multitude de solutions d'auto-
mation aussi économiques que flexibles et des mo-
dules numériques assortis. Nous sommes a votre
entiere disposition pour vous conseiller en per-
sonne, que ce soit dans nos locaux ou chez vous.
Nous sommes impatients de vous rencontrer.

Cordialement,

Franz-Xaver Bernhard
Directeur Distribution, recherche et développement

Une flexibilité maximale.

Le systeme de robot RS 1 est une cellule combinée a part entiere pour I'automa-
tion des palettes et des pieces. En effet, cette nouveauté de Hermle s'illustre par
une flexibilité et une productivité maximales : le concept de stockage a rayonnage
garantit une durée de fonctionnement autonome exceptionnelle, les changements de
preneur et d'outillage se déroulent de maniére automatique et le poste d'€équipement
a part entiere permet un équipement des palettes et des porte-pieces en temps
masqué. Ces caracteéristigues font du RS 1 la bonne solution d'automation pour de
nombreuses entreprises, mais ce n'est pas tout.

A vous de décider : un systéme a 1 machine ou a 2 machines. Le systéme RS 1 est
extrémement variable. Vous pouvez ['utiliser avec une seule machine ou relier deux
machines pour un rendement maximal. Vous pouvez également passer ultérieure-
ment d'un a deux centres d'usinage ou ajouter un troisieme module de rayonnage,
une installation de lavage, un appareil de mesure ou un systéme de véhicules a
guidage automatique (VGA).

=
..—:.-'
{
- —
=
L RIS
¥ -_
—
=
S
’ " ——
Py Ny
& -
] g = L . v
fa o B, o) N Aarp fa) fa n Hpe fa
0 nt globa accorde a d d ag
0 400 o / e pe porte que vo ouhaitie
elier de achines identiques ou de achines différentes ou encore n'e
automatiser g e seule. D'aille avec de achines, vous commandez I'a
omation a l'aide du logiciel de pilotage de la prod on SO andis qu'ave
ncportle 3 e vO avez le OIX € n HA ) .



LE NOUVEAU SYSTEME DE ROBOT RS 1.
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Augmentation automatique de la Une manipulation simple.
production.

Les dispositifs de serrage a course longue et les preneurs a commande Le systeme RS 1 est entiérement intégré dans l'univers logiciel Hermle

numérigue permettent un changement de piéce entierement automatique. et se pilote ainsi en toute simplicité via I'écran tactile, telle une machine

En combinaison avec la gestion de stock individuelle a I'aide de matrices uni- individuelle. Les interventions manuelles requises sont trés limitées. Et pour 2
verselles réglables en continu, le systeme de robot RS 1 innovant augmente les rares occasions ou elles sont nécessaires, vous profitez d'un acces a la
automatiguement votre productivité. Autre plus en matiére de productivité : machine sans restrictions. 3
vous pouvez, bien entendu, aussi exploiter le robot et la machine de maniere

autonome.

Pour en savoir plus sur le systéeme de robot RS 1 innovant,
rendez-vous prochainement sur hermle.de. \Vous ne serez pas décu.



PRODUITS.

LA FABRICATION

A VITESSE
SUPERSONIQUE

Le nouveau centre d'usinage MPA 42 est performant et précis, mais pas a vendre. Lors-
qu'il s'agit de fabrication additive, Hermle se met dans le réle d'un prestataire de services
qui sait ce gue veulent les constructeurs de moules : des temps de cycle courts et des
composants de qualité.

Ce que le nouveau MPA 42 de Hermle est capable de faire semble paradoxal : au lieu de voir leur masse réduite,
les pieces brutes quittent I'espace de travail de la machine d'usinage en ayant considérablement augmenteé leur
masse. Le secret de fonctionnement se cache dans l'abréviation "MPA" : elle désigne le procédé d'application de
poudre métallique que Hermle a développé et lancé il v a pres de sept ans. Grace a la nouvelle génération de ma-
chines, le processus de fabrication additif gagne considérablement en précision et en rapidité. En regle genérale,
les matériaux usinés sont les aciers pour travail a chaud et a froid a haute teneur en carbone ainsi que le cuivre
et I'Ampcoloy. La piéce maitresse du systeme est une tuyere qui projette la poudre métalligue de maniere ciblée
sur la piece brute métallique serrée. La vapeur d'eau surchauffée et l'azote jouent un role aussi important que la
géomeétrie de la tuyere pour que la poudre puisse atteindre une vitesse supersonigue et étre liee par la déforma-
tion lors de 'impact.

Le nouveau MPA 42 est installé chez Hermle Maschinenbau GmbH (HMG) a Ottobrunn. Cette filiale a cent pour cent
de la société Maschinenfabrik Berthold Hermle AG opere a partir de ce poste avancé bavarois depuis 2009 et est
devenue un prestataire de services en fabrication additive au fil des années. Le point fort de la société HMG : ces
spécialistes connaissent parfaitement les combinaisons de matériaux judicieuses, la meilleure maniere d'intégrer les
canaux de refroidissement et les éléments fonctionnels ainsi que les possibilités de réaliser des pieces moulées mono-
bloc. "Nous ne vendons pas de machines mais du savoir-faire”, explique le gérant de HMG, Rudolf Derntl.

L'équipe d'Ottobrunn conseille les concepteurs d'outils de moulage par injection, utilise des modeles en 3D et
optimise les pieces moulées par injection qui seront par la suite fabriquées avec cet outil. "Il s'agit de temps de
cycle réduits et de qualités supérieures des composants qui ne s'obtiennent que tres difficilement avec d'autres
technologies", souligne Derntl. "Grace a la fabrication additive, nous intégrons par exemple du cuivre aux endroits
de l'outil ou il n'y a pas de place pour des canaux de refroidissement. Lors du moulage par injection, le noyau en
cuivre dissipe ensuite la chaleur vers le canal de refroidissement le plus proche bien plus rapidement que l'acier."

Les cing axes du centre d'usinage permettent pratiqguement n'importe quelle orientation du jet de poudre par
rapport au composant et les canaux de refroidissement peuvent donc étre réalisés directement sur les surfaces
courbes d'une piéce brute. Apres l'application de la poudre, le MPA 42 fraise des détails tels que de fines nervures
dans le nouveau matériau, remplit ces dernieres d'un matériau métallique hydrosoluble et les referme par une
couche d'acier. Ensuite, les canaux de refroidissement sont rincés dans un bain d'eau. Les seules limites sont impo-
sées par |'espace de travail du C 42 U.

"Avec la nouvelle machine, nous sommes a la pointe du progrés et amenons notre technologie MPA a un niveau de
performance inédit. Elle est au cceur de notre offre de services', souligne le gérant. Il est important pour lui que
tous les processus soient couverts en interne : des conseils, de |'optimisation et du controle de faisabilité jusqu'au
contrdle qualité final en passant par la vérification des matériaux. "De cette facon, nous sommes agiles tout en
protégeant notre savoir-faire tout comme celui de nos clients."




PRODUITS.

Application de poudre métallique

Apres le remplissage des canaux
de refroidissement avec une
poudre métallique hydrosoluble,
I'application de poudre métallique
suivante est effectuée.

Finissage

L'application de poudre est suivie
du finissage.

Convoyeurs de poudre

Les convoyeurs de poudre sont
installés a l'arriere de l'installa-
tion - ils peuvent étre rechargés
confortablement depuis |'extérieur.

Station de chauffe

Afin d'optimiser l'utilisation de la
machine, les demi-produits sont
amenés a la température de pro-
cess dans une station de chauffe
avant le début de la fabrication.

Pour en savoir plus sur le nouveau centre d'usinage
MPA 42, rendez-vous sur hermle.de/presse.
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DONNE DES AILES AUX COMPOSANTS DE
REACTEUR

Des réacteurs d'avion silencieux et efficaces nécessitent des composants aux formes
complexes, fabriqués a partir de matériaux a haute rigidité. Avec les variantes Mill Turn de
ses centres d'usinage High Performance, Hermle satisfait aux exigences de |a fabrication
complexe des composants a symeétrie de révolution, y. compris a celle d'une surveillance de
process compléte.
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TEMOIGNAGE.

"Rotate" - telle est l'instruction énoncée dans le cockpit dés que la vitesse et la portance sont suffisantes pour vaincre la gravité. A cet effet,
la condition sine qua non est le bon profil des ailes mais I'élément décisif est cependant I'¢coulement de l'air. Ce dernier n'est généré gu'une
fois que la poussée est fournie par les réacteurs qui sont tout aussi déterminants pour l'efficacité et les émissions sonores de l'avion. Les ré-
acteurs modernes doivent générer plus de poussée tout en consommant moins. Cela passe par des géométries plus complexes, des pressions
plus élevées et des températures plus critiques. Chaque augmentation de I'efficacité dans le réacteur impligue une sollicitation plus impor-
tante des composants du réacteur et par conséquent des matériaux et des procédés d'usinage.

En 2010, la société Maschinenfabrik Berthold Hermle AG présentait sa premiére machine MT (Mill Turn), le modéle C 42 U MT. "Cela a
amorceé notre grande entrée dans le secteur de l'aérospatiale”, se souvient Martin Wener, responsable Key Account Management chez Her-
mle. Pour lui, I'un des secrets du succes réside dans le concept de la machine : "Nous sommes en mesure de faire pivoter le corps que nous
usinons par tournage. Cela nous donne un énorme avantage par rapport aux tours classiques." En effet, le pivotement simultané permet
d'usiner méme les contours complexes avec un seul outil qui peut alors étre plus court et donc plus rigide. "Les exploitants ont par consé-
guent besoin de moins d'outils. Et vu gu'on trouve ces derniers dans la gamme standard, ils font des économies considérables en termes de
colt d'investissement.”

UNE SEULE MACHINE, DEUX PROCEDES

Hermle propose actuellement trois machines de la gamme High Performance Line en version MT pour les taches de tournage simultanées :
C42 U,C52 Uet C62 U. Pour la surveillance de process, des détecteurs sont intégrés afin de mesurer entre autres la pression et le débit a
l'intérieur du circuit de refroidissement. Les données générées ici sont ensuite conservées avec le

"ETANT DONNE OUE L'USURE EST TRES |MPORTANTE composant. Parmi ces composants, on trouve par exemple les disques aubagés monobloc. Le disque
LORS DE LlUSINAGE DES MATERIAUX DlFFlC”_ES A aubagé monobloc, ou en anglais "blade integrated disk", est un composant de réacteur qui réduit

considérablement les travaux de montage ainsi que le poids : au lieu de monter des aubes (blades)

USINER, LE CHANGEMENT D'OUT”_ SANS OPERATEUR individuelles sur un disque, les profils sont fraisés dans la masse. Le temps d'usinage peut atteindre
AUGMENTE B|EN SOUVENT L'EFFICACITE" e e 20 heures. L'un des défis dans ce contexte : les aubes allongées ne doivent pas entrer en oscillation

pendant l'usinage. A cela s'ajoute l'usure des outils. "Ici, les exploitants profitent de notre automation
des outils. Etant donné que l'usure est trés importante lors de l'usinage des matériaux difficiles a usiner, le changement d'outil sans opéra-
teur augmente bien souvent |'efficacité", précise Wener. A la fin, les constructeurs de réacteurs disposent d'un disque aubagé monobloc d'une
valeur d'environ 100000 euros qui est prét au montage hormis un réusinage pour compacter la surface. Mais le résultat d'usinage n'est pas
la seule chose convaincante, la précision a long terme I'est tout autant. "Une série de réacteurs sera produite pendant une longue période
pouvant aller jusqu'a 20 ans', explique Martin Wener. "Les fabricants attendent de nos machines une précision et une fiabilité tout aussi lon-
gues jusqu'a la derniére piéce. Et c'est exactement ce que nous leur fournissons."

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

En haut Usin
apres I'ébauct

En haut Pour [
relle, Hermle mis

de l'intérieur du C 42 U MT dynamic :
ir d'un carter de réacteur, c'est le to

(r de formes complexes : un raccord de carburant
sur un C 32 U dynamic

Pour en savoir plus sur la technologie Mill Turn,
rendez-vous sur hermle.de/presse.

A gauche Les géométries complexes et les grands composants comme ce module de soufflante : le C 62 U MT dynamic maitrise les deux.



UTILISATEURS.

UNALLER SIMPLE
POUR LORBIT

i i
isaraerospace.

De gauche a droite : Josef Fleischmann, COO, Tim Leidenberger, ingénieur de fabrication, Christian Wenzl, responsable de la
production (tous de la société Isar Aerospace GmbH), avec Robert Obermeier (HPV Hermle Vertriebs GmbH)

Isar Aerospace développe des fusées destinées a placer des satellites en orbite terrestre a co(t abordable. Les prototypes pour le
propulseur ainsi que les sous-composants sont fabriqués sur le centre d'usinage a 5 axes C 42 U de Hermle, la machine polyva-
lente idéale pour le lancement de la production de cette start-up munichoise.

"Une seule fusée nous permet de transporter plusieurs satellites et
de les placer dans l'orbite correspondante”, explique Josef Fleisch-
mann, COO de la société Isar Aerospace Technologies GmbH. "Spec-
trum” - tel est le nom de ce lanceur qui mesure 27 métres de long
et deux metres de diamétre. Quatre cinquiemes sont occupés par
les réservoirs d'oxygéne et de carburant, le reste est partagé entre
la charge utile et les systémes techniques. Neuf propulseurs trans-
porteront a l'avenir la fusée avec plusieurs satellites a son bord
jusqu'en orbite terrestre basse (OTB). Un dixiéme moteur est situé
dans le deuxieme étage. Il peut étre relancé a plusieurs reprises et
permet ainsi un positionnement ciblé des satellites en OTB. Placer
des satellites en orbite terrestre a co(it abordable - comme presta-
tion de service pour les constructeurs de satellites - telle fut la vi-
sion de Josef Fleischmann, de Daniel Metzler et de Markus Brandl

en créant la société Isar Aerospace Technologies GmbH en 2018.

AUTORISATION DE LANCEMENT

La société Maschinenfabrik Berthold Hermle AG y contribue depuis
le début. "Pour lancer la production, nous avions besoin d'un équi-
pement polyvalent qui fournisse de la qualité et qui soit productif
et fiable", explique Christian Wenzl, responsable de la production
chez Isar Aerospace Technologies.

"NOUS AVONS COMPARE DIFFE-
RENTS PRESTATAIRES, DEMANDE
DES RECOMMANDATIONS A NOS
FOURNISSEURS ET SOMMES ARRI-
VES A LA CONCLUSION QUE C'EST
HERMLE QUI PROPOSE LA MEIL-
LEURE OFFRE GLOBALE."

Christian WenzI

Cela inclut également le service aprés-vente : "Avec Hermle, on sait
qu'en cas de panne, la machine ne sera jamais a l'arrét longtemps",
ajoute Wenzl. Lors du choix du modéle, les ingénieurs munichois ont
tenu compte du plus gros composant qui devait pouvoir étre placé sur
la machine a 5 axes : la tuyere. Elle est fabriquée par addition puis
réusinée. Quelgues semaines a peine apres la signature du contrat
d'achat, le centre d'usinage était opérationnel. Depuis lors, Isar Aeros-
pace fabrigue un vaste éventail de pieces sur le C 42 U a partir de
différents matériaux, pour la plupart difficiles a usiner. lls partagent
cependant tous les mémes exigences en matiére de respect des cotes.
En ce qui concerne les formes libres, les Munichois exigent une préci-
sion de + 1/100 millimétres et obtiennent de maniére fiable une préci-
sion de l'ordre de + 2,5 My sur le centre Hermle grace a des ajuste-
ments cylindriques de haute précision et aux bon outils.

A gauche Pour I'instant, de nombreux composants sont encore des prototypes que Tim Leidenberger optimise au cours du processus. A droite Isar Aerospace a des exigen-
ces poussées envers le centre d'usinage de Hermle : il doit fournir de la qualité, étre productif et pouvoir fonctionner en continu de maniére fiable.

Les articles détaillés sont disponibles sur www.hermle.de a la rubrique Médias / Témoignages d'utilisateurs.

CAP SUR LAUTOMATION

Isar Aerospace développe les composants de fusée dans ses bu-
reaux et les envoie ensuite directement a la production via le sys-
teme de gestion des commandes, sans utiliser de papier. "Pour l'ins-
tant, nous devons encore discuter de chaqgue piece et programmer
l'usinage", indique le responsable de la production. Il est prévu que,
par la suite, de nombreux processus se déroulent automatique-
ment. Le premier pas est déja fait : une cellule de production com-
prenant deux centres d'usinage plus petits de Hermle, automatisée
avec un robot pour le chargement et le déchargement, a déja été
commandée et sera mise en service au 2e trimestre 2021. "Hermle
offre 'une des meilleures solutions pour l'automation et ce avec
une qualité optimale. Et nous savons que l'installation fonctionnera
24/24 1 7/7 jrs et produira a 99,9 pour cent des pieces conformes”,
ajoute Fleischmann.



toolcraft

UTILISATEURS.

PERSPECTIVES D'AVENIR:
ENCORE PLUS DE COMPLEXITE /...

réte pour la prochaine étape d'usinage : une piece destinée a l'industrie des semi-conducteurs dans le C 52 U.
Préte | la proct i g Jest Justrie d Juct 1 leC52U

Pour associer la fabrication additive a un enlevement de copeaux précis, il faut
forcément aimer la complexité. toolcraft utilise ces deux technologies et s'illustre par une
qualité encore jamais atteinte. Le concept de machine élaboré de Hermle y est également

pour quelque chose.

toolcraft met en pratique des technologies d'avenir. Ainsi, cette
PME familiale a investi trés tot dans la technique de fabrication ad-
ditive, et ce avec succes. Jonas Billmeyer, chef du département Usi-
nage par enlévement de copeaux chez toolcraft AG, cite deux
avantages majeurs : I'intégration fonctionnelle et I'usinage de maté-
riaux a haute rigidité. "Nous pourrions évidemment fraiser ce type
de pieces dans la masse. Mais la consommation de matériau et sur-
tout l'usure des outils seraient extrémement importantes.”

Ce n'est pas pour autant qu'il est possible de se passer complete-
ment de I'enléevement de copeaux : 20 a 25 pour cent des capacités
d'usinage par enlevement de copeaux sont occupés par le réusi-
nage des piéces réalisées par fabrication additive, et la tendance
est a la hausse. Par ailleurs, Billmeyer et ses collaborateurs
tournent, fraisent et rectifient des piéces pour l'industrie des se-
mi-conducteurs et |'aérospatiale. Le reste des capacités est consa-
cré a d'autres secteurs tels que les courses automobiles.

LA PRECISION A GRANDE ECHELLE

"Normalement, nous usinons les composants a partir d'un méetre de lon-
gueur sur les installations d'un autre fabricant”, raconte le chef du dé-
partement. "Afin d'étendre nos capacités de fabrication pour l'industrie
des semi-conducteurs, nous avons également regardé l'offre de la so-
ciété Maschinenfabrik Berthold Hermle AG cette fois." Les atouts tech-
nigues du C 52 U ont su convaincre. "La table d'usinage peut étre par-
courue en intégralité. Loutil atteint nimporte quel point en une seule
opération sans nécessiter de rotation de la table d'usinage. Ainsi, nous
pouvons réaliser les planéités de haute précision requises pour la sur-
face."

Le changeur de palettes PW 3000 permet a Jasmin Zippel, tour-
neuse-fraiseuse, de procéder a I'équipement en temps masqué. Le
concept de commande lui est déja familier des installations Hermle
plus petites - toolcraft exploite au total 29 centres d'usinage fabri-
qués a Gosheim. Le logiciel HACS en revanche est nouveau pour elle.
Elle dirige les palettes grace a la fonction glisser-déposer et confirme
la promesse de Hermle : I'utilisation est parfaitement intuitive. Le C
52 U fraise des pieces pour le secteur des semi-conducteurs. I
creuse des rainures pour les canaux de refroidissement, perce des

e EEEEEEEEEELE

A gauche De gauche a droite : Benjamin Schuh, HPV Hermle Vertriebs GmbH, Jasmin Zippel, tourneuse-fraiseuse, et Jonas Billmeyer, chef du département Usinage par

enlevement de copeaux chez toolcraft
A droite toolcraft veille & ce que son parc de machin

trous et aplanit la surface. Cela lui prend environ une semaine. "Les
erreurs a ce niveau se paient extrémement cher", souligne Billmeyer,
qui apprécie a sa juste valeur la fiabilité de la machine et de ses colle-
gues.

GAGNER DU TEMPS AVEC LE CONCEPT MILL TURN

Les dimensions sont bien plus réduites
sur le C 42 U MT. Les pieces qui passent
sous la broche ici sont destinées a 70
pour cent aux moteurs d'avion. Le concept
de la machine aide toolcraft a améliorer
ses propres performances. "On avait déja
fabriqué ce composant avant mais on a di scinder les processus de
travail et nous n'étions pas du tout satisfaits", décrit Billmeyer. Trop

es pour l'usinage complet de pieces individuelles ou de com

"AVEC LE C 42 U MT, NOUS POUVONS
FRAISER ET TOURNER DES LORS QUE
CELA S'AVEREJUDICIEUX."JOMSB\Hmeyer

posants soit toujours a la pointe du progres

de retouches, trop peu de perfection. "Avec le C 42 U MT, nous
pouvons fraiser et tourner des lors que cela s'avere judicieux." Le
résultat : un gain de temps considérable et une meilleure qualité.
Les aspects de la précision initiale, de la précision et de 'usinabilité
resteront toujours des défis pour toolcraft selon le chef du départe-
ment. A ses yeux, cela est une motivation : "Nous voulans encore
améliorer notre précision,
fabriquer des piéces encore
plus complexes et encore
plus difficiles a usiner", ré-
pond Billmeyer a la question
de savoir comment il voit
I'avenir de son domaine de
compétence. "Et en tant que partenaire, Hermle fait partie inté-
grante de cette stratégie."
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UTILISATEURS.

LES PERFECTIONNISTES

FEINBEARBEITUNEG

feinbea{beitung.com

De gauche a droite : Patrick Schulz, fondé de pouvoir commercial, Alfred Schulz et Michael Schulz, gérants de la société Schulz GmbH + Co. KG

Chez Schulz, 'apparence est primordiale. Le but ultime d'une précision absolue se reflete dans chaque étape de travail, du fraisage
jusgu'a la superfinition au laser. Lentreprise familiale ultra spécialisée trouve les centres d'usinage a 3 et a 5 axes qui répondent a
ces exigences dans la gamme High Performance Line de Hermle.

"l'aspect esthétique est toujours important”, affirme Michael Schulz,
gérant de la société Schulz GmbH + Co, une entreprise familiale de
45 collaborateurs implantée a Welzheim dans le Bade-Wurtemberg.
Et il ne parle pas seulement des composants que Schulz fabrigue prin-
cipalement pour l'industrie des semi-conducteurs, pour la construc-
tion de machines spéciales ou encore pour le secteur des techniques
de mesure. Non, l'environnement de travail aussi doit toujours étre
bien rangé. Il est convaincu que cela se répercute sur la fagon de tra-
vailler de ses collaborateurs. Cette derniere se doit d'étre plus que soi-
gneuse : "Nous fabriquons des pieces avec une précision de +/- 1 p."

PRESENT DEPUIS LE PREMIER JOUR

Cette tendance a la perfection, Alfred Schulz, gérant senior et pro-
priétaire de 'entreprise familiale, I'a développée alors qu'il n'‘était qu'un
simple employé. "Je montais des robots manipulateurs et nous de-
vions retoucher un grand nombre de pieces’, se rappelle-t-il. Il se fit
alors une promesse : "Si, un jour, j'ai ma propre unité de fabrication,
cela ne marrivera pas." Un projet qu'il a réalisé en 2002 en créant la

En haut Les machines autonomes usinent les pieces détachées et les prototypes.

société Heckel & Co. GmbH avec deux collegues. lls ont immédiate-
ment investi dans un centre d'usinage de la société Maschinenfabrik
Berthold Hermle AG : un modéle C 800 V, qui est toujours en service,
mais qui depuis a été rejoint par huit autres centres d'usinage prove-
nant de Gosheim.

En 2012, le propriétaire de I'entreprise a franchi un pas essentiel au
succes que l'entreprise connait aujourd'hui en rachetant les parts de
ses associés. Un changement porteur d'un nouvel élan, poussé par
I'exigence de qualité avec laquelle Schulz fabrique ses produits. En
2013, avec l'achat d'un C 40 U et d'un C 32 U, I'entreprise s'est lancée
dans l'usinage simultané a 5 axes pour une fabrication rapide de
pieces complexes.

LAUTOMATION MULTIPLIEE PAR DEUX

En 2018, la production a une nouvelle fois touché aux limites de ses
capacités, poussant Schulz a investir dans un C 42 U avec un manipu-
lateur HS flex. "Au début, nous avons un peu appréhendé l'automa-
tion", avoue Michael Schulz. Mais la crainte d'un taux de rebut élevé et
la sensation d'inquiétude lorsque l'installation fonctionne sans opéra-

"AU DEBUT, NOUS AVONS UN PEU
APPREHENDE LAUTOMATION."

Michael Schulz

teur se sont vite avérées infondées.

"La ligne automatisée produit autant que trois de nos machines auto-
nomes tout en débarrassant nos collaborateurs des activités mono-
tones et répétitives", déclare Schulz. Le centre d'usinage automatisé a
ainsi accumulé plus de 5000 heures de broche en I'espace d'un an et
son taux d'utilisation a rapidement dépassé les 100 %. Convaincue
par la robustesse et 'utilité de ce centre, I'¢quipe de direction a alors
commandé un deuxieme C 42 U avec une solution d'automation
flexible. "Maintenant, nous avons un peu plus de temps que nous pou-
vons par exemple utiliser pour réaliser les travaux d'entretien’, ra-

Les articles détaillés sont disponibles sur www.hermle.de a la rubrique Médias / Témoignages d'utilisateurs.

conte Schulz. Et ces travaux, il le confie a Hermle : "C'est tout a fait
logique. Aprés tout, les techniciens Hermle sont ceux qui connaissent
le mieux ces machines et ils savent ce qu'il y a a faire."

Alfred et Michael Schulz sont pleinement satisfaits de la robustesse
et de la précision de toutes leurs machines Hermle. "Nous usinons cer-
tains composants sur plusieurs semaines. Et méme aprés quatre se-
maines, aucune correction ne s'impose. En sachant que nous travail-
lons avec un ordre de tolérance de cing ", précise Michael Schulz.

|

|

En haut Les différentes piéces passent entre une et trois heures sur le C

42 U. Pendant ce temps, les collaborateurs peuvent

s'occuper des autres

En haut L'équipement en temps masqué n'est que I'un des nombreux avan-
tages du HS flex.



SOUS SA FORME
LA PLUS COMPACTE.

LE SYSTEME DE ROBOT RS 05-2.

Le RS 05-2 offre un rendement maximal & encombrement minimal : 2 m? suffisent pour
augmenter sensiblement votre productivité. A cet effet, le systéme de robot peut étre

raccorde a différents centres d'usinage : latéralement sur les modeles C 12 et C.22, fronta-.

lement sur les modeles.C 250, C 40 iﬁSZi Les deux variantes offrent, bien entendu, un
“raccésiergonomique sa__‘ps?e—.ii Dps. Mals*ésuniest pas tout ce que la Tol_ut_ion d'autonpation

de Hermle a a offrir.

|
*.

Une utilisation intuitive.

Le RS 05-2 peut étre équipé de matrices universelles et
programmé individuellement a l'aide du logiciel HACS
intuitif. Ainsi, le RS 05-2 s'adapte parfaitement a toutes
les exigences et est facile a utiliser, méme sans connais-
sances approfondies en robotique.

Une productivité sur mesure.

Malgré son format compact, le robot a 6 axes offre une
liberté de mouvement absolue et permet un équipe-
ment en temps masqué pendant le fonctionnement en
mode automatique. Le poste d'alignement garantit en
paralléle une saisie précise des piéces et leur position-
nement parfaitement ajusté.

Différentes options de magasin.

Trois variantes pour relever tous les défis : le maga-
sin a tirairs avec 4, 5 ou 6 éléments de tiroir offre un
maximum d'espace avec un encombrement minimal, le
magasin de palettes avec jusqu'a 67 petites palettes
permet un équipement en temps masgué et le maga-
sin simple avec deux matrices universelles constitue
une bonne solution de base pour de nombreux cas de
figure.

www.hermle.de/ rs05-2
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EFFICACITE ENERGETIQUE.

La qualite au service de
la protection de
'environnement.

L ES MESURES EN FAVEUR DE LEFFICACITE ENERGETIQUE CHEZ HERMLE.

Un processus d'usinage efficace sur le plan énergétique n'a que des avantages, autant pour le fabricant que pour le client. C'est pourquoi Hermle mise depuis des
décennies sur la protection intégrée des ressources et une protection durable de I'environnement. Toutefois, I'efficacité énergétique ne s'arréte pas a la production
des machines chez Hermle : nos centres d'usinage sont également convaincants en service. Concrétement, les chiffres indiquent gue les centres d'usinage efficaces
de Hermle permettent d'économiser jusqu'a 80 % d'énergie. Ce qui permet a son tour d'obtenir jusqu'a 30 % d'aides de 'état pour les machines neuves. Nous écono-

misons de |'tnergie. Vous économisez des co(ts.

L'efficacité énergétique
dans I'entreprise.

© Fabrication peu énergivore : au bout du
compte, vous économisez des colts grace a
notre fabrication efficace, avec une construc-
tion a topologie optimisée et des pieces en
fonte minérale issues de notre propre fonde-
rie a la pointe de la modernité

© Pas de tourisme pour le matériel : des
sources d'approvisionnement locales pour
les composants et les matériaux préservent
I'environnement

© Réduction de I'énergie nécessaire au trans-
port: profitez de notre taux de fabrication in-
terne élevé sur nos deux lieux d'implantation

© Rendement élevé : nous misons sur des vis
a billes, des guidages et des paliers a roule-
ment haut de gamme pour des pertes d'éner-
gie minimales

© Utilisation réduite des matériaux : nous
utilisons des outils virtuels pour l'optimisation
et le développement des machines

SUIVEZ-NOUS SUR
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L'efficacité énergétique
dans la fabrication.

© Larécupération de I'énergie comme norme:
depuis plus de 20 ans, Hermle fait figure de
pionnier dans ce domaine

© Technologie efficace : en plus des axes asservis
haut de gamme, les systemes d'entrainement
spécifiques aux différentes applications vous
permettent également de faire des économies
d'énergie considérables, grace a des installa-
tions APC avec des pompes a haute pression
a fréquence variable et des changeurs d'outils
pick-up sans axes supplémentaires

© Aussi froid que nécessaire : profitez d'une tech-
nologie de refroidissement adaptée aux besoins
en matiere de dimensionnement et d'application

© De-energize-System: nos centres d'usinage
consomment jusqu'a 80 % d'énergie en moins
en mode veille - grace a une mise a l'arrét
automatigue, a une coupure automatique de
I'air comprimé et a une mise hors circuit a la
fin du travail en tout confort.

© La qualité s'avére payante : les machines
qui ont une durée de vie élevée engendrent
moins de codts

Lefficacité énergétique
dans le process.

© Etre rapide signifie économiser de I'énergie :
grace au réglage adaptatif de I'avance (AFC),
nous réduisons le temps d'usinage et écono-
misons ainsi jusqu'a 20 % d'énergie

© Une phase de préchauffage minimale : grace
aux axes CN mesurés en direct, a la struc-
ture thermosymeétrique de la machine et
a l'option de compensation de la dilatation
thermique, nos centres d'usinage arrivent
rapidement a leur température de service

© Pas de changement de serrage requis: e
concept a 5 axes permet l'usinage direct sur
un maximum de cing faces

© Economiser du temps et des opérations de
serrage: la technologie MT vous permet de
fraiser et de tourner avec une seule opéra-
tion de serrage.

© Le numérique est souvent synonyme de
rapidité : nous utilisons les modules Digital
Production, Digital Operation et Digital Ser-
vice pour plus d'efficacité énergétique
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