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Prefacio.

Estimados colaboradores y clientes, estimados
empleados y empleadas:

A un verano muy caluroso le ha seguido este
afio un otoflo realmente intenso en lo que a
ferias se refiere, con dos grandes citas como son
la AMB de Stuttgart y la IMTS, que se celebra en
Chicago. En ambas ocasiones, Hermle ha presen-
tado su amplia gama de centros de mecanizado.
Los dos grandes temas de las ferias: la automati-
zacion y la digitalizacion. Tanto nuestros siste-
mas de robotizado como los sistemas de manipu-
lacion, todos ellos adaptados a los centros de
mecanizado de 5 ejes, lograron convencer al
publico de nuestro saber hacer en el ambito de
la automatizacion. Tuvo mucho éxito el pupitre
de mando de 24" para las dos variantes de
control, que se presentaba al publico por primera
vez. Y también gozo de gran aceptacion la zona
dedicada especialmente al desarrollo de tecnolo-
gia, en la que se mostraron las ultimas tenden-
cias en los campos del fresado y del torneado.

A lo largo de 2022 hemos estado presentes en
unas 40 ferias en todo el mundo, en las que
hemos tenido la ocasion de mostrar al publico
nuestros productos, nuestras soluciones de
automatizacion y las tendencias que marcan
actualmente el mundo de la digitalizacion. La
cuota correspondiente a nuestro sector de
automatizacion crece continuamente. De hecho,
ya ha superado la marca del 50 por ciento. Es la
prueba de que actualmente es necesario invertir
en soluciones de produccion automatizadas y
combinar estas soluciones con tecnologias de
almacenamiento y manipulacion sofisticadas.
Esto nos anima a seguir intensificando nuestro
esfuerzo en este campo, para contrarrestar la
actual falta de personal especializado en los
ramos a los que abastecemos.

Cifras publicadas recientemente confirman la
evolucion positiva, y contamos con gue el pronds-
tico siga siendo bueno para todo el afio 2022.
Hermle se presenta como un socio fiable y, ante
todo, innovador, que les da a las necesidades de
sus clientes siempre la maxima prioridad.

Les agradecemos la confianza que han deposi-
tado en nosotros y la buena colaboracion profe-
sional. Les deseamos a ustedes vy a sus familias
una feliz Navidad y una buena entrada con salud
al aflo 2023.

Atentamente,

'

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

De varias toneladas de peso, diminutas o extrema-

damente complejas: nuestro centro de mecanizado
C 42 es capaz de fresar cualquier pieza, por exi-
gente que sea, con la maxima precision. Gracias al

mecanizado de 5 ejes y a la tecnologia de fresado/

torneado. El innovador centro de fresado y tornea-
do cuenta ademas con un almacén de herramientas
con una capacidad considerable, y se puede ampliar
de forma versatil con almacenes adicionales y con
nuevas soluciones de automatizacion.

I7#5E  Aqui encontrara mas informacion sobre nuestro centro de
: mecanizado C 42. Y también puede visitar nuestra sala de
exposicion virtual en www.hermle.de/showroom_en.


www.hermle.de/showroom_en

AGIL, MAS AGIL, 5 EJES.

Con la tecnologia de 5 ejes se puede llevar a cabo con éxito cualquier tarea de mecanizado,
por compleja que sea. Con una precision milimétrica, incluso en los dngulos mas agudos. Tres
ejes en la herramienta, dos en la pieza y todo perfectamente coordinado. Con la tecnologia de
fresado/torneado, ademds de fresar, también se puede tornear, todo en ello en una sola suje-
cion. Asi se puede ahorrar un tiempo considerable.

UN ESPACIO GIGANTESCO PARA LAS HERRAMIENTAS.

Gracias al almacén pickup, gue tiene 42 puestos, las herramientas se cambian en cuestion
de segundos. En menos tiempo del que usted tarda en leer esta frase se completan varios
cambios de herramienta. Increible, ¢verdad? Para garantizar un mecanizado de piezas aun
mas versatil, los almacenes adicionales aumentan la capacidad a 528 herramientas.

EL PRINCIPIO MODULAR.

La flexibilidad es fundamental para nosotros. Por eso, varias de nuestras soluciones de automa-
tizacion se pueden adaptar al C 42. Ello permite afiadir al centro de mecanizado cambiadores de
palets o sistemas de manipulacién o robotizado, en funcién del uso que se le vaya a dar. Con un
sistema de automatizacion sofisticado se puede aumentar aiin mas la productividad.

SEAN CUALES SEAN LAS DIMENSIONES DE LA PIEZA.

Reune todos los requisitos necesarios: con accionamientos potentes, una mesa circular orien-
table muy estable y la herramienta adecuada, el C 42 puede mecanizar tanto piezas del tama-
fio de un alfiler como componentes de grandes dimensiones. Para introducir cargas pesadas
en el espacio de trabajo, que es muy amplio y libremente accesible, se usa una grua.

DISENO DE PORTICO OPTIMADO.

Con la mesa circular orientable, la pieza se mueve de forma dindmica sobre dos ejes vy la he-
rramienta, sobre tres ejes. Todo este movimiento contrasta con una gran estabilidad: gracias
a la tecnologia de fundicion mineral, el centro ofrece unas caracteristicas de amortiguacion
excelentes. El resultado: mecanizados extremadamente precisos y superficies perfectas.

REPORTAJE SOBRE PRODUCTO.

Fresado muy potente con la tecnologia de 5 ejes:
Tres ejes en la herramienta, dos ejes en la pieza



La sostenibilidad en la construccion de maguinaria;

Cuando coinciden en la misma frase el nombre "Hermle" y la palabra "efi-
ciencia", normalmente se esta hablando de ahorrar tiempo y de aumentar
la productividad. Sin embargo, el fabricante de maquinaria es igual de efi-

ciente cuando se trata de cuidar los recursos disponibles. Y, en este senti-

do, el potencial de ahorrar y de mejorar el aprovechamiento de la energia

aun no se explotado por completo, ni mucho menos.

"Hace mucho tiempo que nuestros ingenieros son precursores cuando se tra-
ta de construir maquinas de bajo consumo”, dice Tobias Schwarer, director de
Desarrollo y Disefio de Maschinenfabrik Berthold Hermle AG. Y es que el tema
no es nuevo: en la década de los 2000 se hablaba del "coste total de propie-
dad"; en los Ultimos afios, a este concepto se han sumado los de "consumo de
energia’ y "huella de CO,". Sin embargo, sostenible no solo es sindnimo de aho-
rrador, sino también de duradero. "25 o 30 afios de servicio no son ninguna ex-
cepcion entre nuestros centros de mecanizado. Ese también es un rasgo carac-
teristico de nuestros productos, y los convierte en dispositivos que protegen
los recursos", afiade Schworer. De hecho, lograr esto es uno de los objetivos
que se plantean durante las fases de desarrollo y produccion de una maqui-
na. Hay que mencionar también que, comparada con la produccion de cuerpos
base de disefio convencional, la fabricacion de bancadas y componentes de
fundicion mineral es un procedimiento especialmente ecoldgico en lo que res-
pecta al consumo de recursos. Lograr una vida Util lo mas prolongada posible
plantea distintos retos, tanto para el personal encargado del desarrollo como
para los técnicos de servicio. "Debemos tener en cuenta ya durante la fase de

) C 42 U de Hermle /

a de fundicion mineral de un centro de mecaniza

proyeccion posibles situaciones de averia y pensar como se podra reparar la
magquina dentro de diez o veinte afios", explica Schworer. En este sentido, la dis-
ponibilidad de piezas es un aspecto importante que a menudo exige creatividad
por parte del servicio técnico. Esto afecta especialmente a los componentes
electronicos, puesto que, debido también al impulso de la electrdnica de con-
sumo, en el desarrollo de productos electrénicos se trabaja con ciclos de vida y
de renovacion mucho mas cortos que los que son habituales en la construccion
de maguinaria. De hecho, la tecnologia ha cambiado tanto durante las Ultimas
dos décadas que es imposible ofrecer repuestos originales para los elementos
de mando o las unidades reguladoras muchos anos después de su fabricacion.
El objetivo de Hermle es poder sustituir este tipo de componentes por produc-
tos de nueva generacion. Y para ello hay que aplicar estrategias previsoras:
en lugar de integrar los sistemas con una vida Util mas corta, Hermle intenta
adaptarlos, para que mas adelante se puedan cambiar sin mayores problemas.

Tobias

EL POTENCIAL ESTA EN

EL PROCESO ESTA AGOTADO

En su busqueda de posibles fuentes de ahorro, actualmente los disefiado-
res centran su atencion en los dispositivos periféricos. Y es que son estos
dispositivos los que determinan qué eficiencia energética tendra al final
realmente un centro de mecanizado. "Nuestra tecnologfa de accionamien-
to es la mas avanzada... desde hace ya 20 afios, en realidad. Y también la
recuperacion de la energia de frenado es desde hace ya tiempo una tecno-
logia que empleamos habitualmente en Hermle", especifica este ingenie-
ro mecanico. Efectivamente, hace ya tiempo que la compania utiliza por
norma servoaccionamientos de gran calidad como accionamientos prin-
cipales. Y no es raro que las mesas circulares orientables cuenten con ac-
cionamientos de par. En el ambito de la automatizacion, la mayor parte de
los sistemas de manipulacién son completamente eléctricos. Sin embargo,
hay varios aparatos que han surgido en las Ultimas décadas en torno al
proceso de mecanizado que consumen una gran parte de la energia. Se

trata, por ejemplo, de los sistemas que se encargan de la aspiracion de
neblina de aceite, del transporte de virutas o de la refrigeracion, incluida la
refrigeracion interna de las herramientas. Todos ellos requieren una canti-
dad de energia nada desdefiable que no se puede compensar tampoco con
la recuperacion de energia. Y, aun asi, como recalca Schwarer: "Si tenemos
en cuenta la relacion entre energia consumida y productividad, las instala-
ciones modernas sacan una gran ventaja a las antiguas'.

Por eso, el personal de desarrollo se esta centrando en optimizar los equi-
pos auxiliares. Si, por ejemplo, se integra una regulacién de frecuencia
para que la presion del refrigerante que enfria por dentro las herramientas
sea variable, el propietario podréa ahorrar energia durante la produccion.
Para hacer algo asi es imprescindible, desde luego, que el usuario conozca
a fondo sus procesos y sepa elegir la presion correcta para la herramienta
o la situacién de mecanizado que corresponda. "No es algo que se pueda
conseguir sin esfuerzo alguno, con solo pulsar un boton", precisa el direc-
tor de Desarrollo.
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HAY MUCHA ENERGIA EN EL AIRE

Ademas de la energia eléctrica, los especialistas de Gosheim observan tam-
bién la cantidad de aire comprimido que consumen las maquinas. En ello
influyen especialmente el aire obturador y el aire utilizado para la limpieza,
p. €., durante el cambio de herramienta o para limpiar las juntas laberinticas
de los husillos de aceleracion del motor. Para ahorrar aire comprimido en
estas areas, los disefiadores optimizan las obturaciones y las condiciones
de flujo. Ademas, intentan apostar siempre que es posible por componen-
tes que ya no necesitan aire obturador o de limpieza. Hermle evita también
emplear accionamientos neumaticos en sus sistemas de automatizacion, y
recurre en su lugar a accionamientos eléctricos siempre que estos se pue-
dan utilizar de un modo adecuado. "Una tendencia que veremos cada vez
con mas frecuencia en el futuro apunta a interconectar las maquinas con la

EL AIREYE

tecnologias de control de los edificios". Con estas palabras, Schworer intro-
duce un tema que por primera vez mira mas alla de los limites de los centros
de fresado. Y es que, actualmente, las maquinas voluminosas producen en
grandes cantidades una forma de energia que hasta la fecha apenas se ha
aprovechado: calor residual. Las unidades de refrigeracion enfrian, entre
otras cosas, el husillo de motor o la mesa CN, y dejan que el calor resultante
se extienda simplemente por el espacio de la nave, que, por su parte, se
tiene que mantener a una temperatura adecuada usando sistemas de clima-
tizacion. "Tendria mas sentido canalizar esta forma de energia a través de
intercambiadores térmicos hacia el circuito de calefaccion de la tecnologia
de control del edificio. Aunque todas las partes implicadas estan ain empe-
zando, este enfoque tiene un potencial enorme para seguir aumentando la
eficiencia energética de las plantas de produccion’, nos adelanta Schworer.
Y no debemos olvidar tampoco la gestion energética que lleva a cabo el sof-
tware de una planta de produccion. "A la vista de la gran cantidad de ener-
gia que consumen los equipos periféricas, programas como la desconexion

tras la jornada laboral (que activa un modo de reposo escalonado en el cen-
tro de mecanizado), son mas que Utiles", afiade el director de Desarrollo.

El propietario no nota los efectos que tiene la intervencion del hardware y
del software hasta que echa un vistazo a la factura de la luz. Ademas, las
subvenciones publicas que se conceden para invertir en maquinas de meca-
nizado dependen cada vez con mas frecuencia de la eficiencia energética de
las maguinas. También es importante la huella de CO, con la que los centros
de mecanizado llegan hasta el nuevo propietario. Para que esta sea lo mas re-
ducida posible, Hermle aplica una tecnologia de control de edificios moderna y
reduce al maximo las cadenas de suministro. Muestra de ello es, por ejemplo,
que las bancadas de fundicion mineral y las carcasas de chapa llegan a Gos-
heim desde la planta que la empresa tiene en Zimmern ob Rottweil, que esta a
menos de 20 kildmetros de distancia. Para adquirir los materiales y las piezas
de otras marcas, el fabricante de maquinaria recurre conscientemente a pro-

EL CALOR

Fabricacion con fundicion de metal en la Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.

Fabricacion por arranque de viruta en la Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.

veedores locales del @mbito germanohablante o de paises europeos cercanos.
Una central de cogeneracion a gas proporciona la corriente v el calor nece-
sarios para la produccion, mientras que el sistema de notificacion y control
integrado para la regulacion de la temperatura y de la luz introduce pausas y
desconecta los equipos por la noche para garantizar un ambiente de trabajo
agradable a la par que eficiente.

EFICIENCIA DESDE ANTES DE QUE SE ARRANQUE LA PRIMERA VIRUTA

En el arranque de viruta, el objetivo ya no es solo lograr una productividad
elevada, sino también utilizar con eficiencia los recursos. Esto se traduce, a
su vez, en procesos de fabricacion fiables durante largos periodos de tiem-
po. También en este aspecto, la gestion del proceso de fabricacién mediante
software, el control de colisiones interno y modernos programas CAD/CAM
con Utiles simulaciones se encargan de que al final el usuario encuentre en
su centro de mecanizado una pieza perfecta, a poder ser, sin necesidad de
rodaje ni de marchas de prueba y sin descartes. Porque también asi se ahorra
energia. Por tanto, el grado de sostenibilidad con que funciona una maquina
ya no depende Unicamente de sus componentes mecanicos, sino también de
la utilizacién de herramientas de software inteligentes, de los conocimientos
del operador y —en un futuro proximo— de la interconexion de la maguina con
la tecnologia de control del edificio.




PRODUCTO.

Ergondmico hasta en el mas minimo
detalle: gracias a la posibilidad de
regular con flexibilidad la altura y de
inclinar la pantalla, nuestro pupitre de
mando Comfort de 24" se puede ad-

aptar a las necesidades especificas de
cada operador de la maquina. Y esto
no es todo, ni mucho menos.

Zona de navegacion muy
intuitiva con interfaz gréfica

Inteligente disposicion del teclado,
ideal también para utilizarlo durante
periodos largos
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PRECISION ABSOLUTA.

EL PUPITRE DE MANDO COMFORT DE 24"
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Disponible en los controles de los
modelos TNC 640 de Heidenhain
y S840 D sl de Siemens

Agarre central que permite
manejar el pupitre facilmente
con una sola mano

Pantalla de gran tamafio con dimensio-

nes exteriores reducidas que garantiza
una visibilidad maxima

Tecnologia multiventana que permite ver
con claridad varias pantallas con
indicaciones

Descargar folleto



https://www.hermle.de/en/media/media_library/printed_documents

BRAVOTECH.BE

CNC PRECISION MACHINING

USUARIOS.

CUANDO ATREVERSE A ASUMIR

RIESGOS MERECE LA PEN

www.bravotech.be

Arriba, de izquierda a derecha: Victor D'Haese y Johan Hoeckman, operadores, junto al propietario de Bravotech, Bram Vergote, y a los operadores Tom Lasseel y Steven Van Der Meirsch. A su lado,
John Verlinden, empleado del servicio externo de Hermle Nederland B.V. A la derecha: Esta pieza de un banco de dptica se utilizara mas adelante en un satélite, como soporte de objetivos y sensores.

Bravotech es una empresa experta en la fabricacion de geometrias complejas y de superficies
perfectas. Este subcontratista belga amplia regularmente su parque de maguinas con centros de
mecanizado de 5 ejes de Hermle. En la empresa valoran la precision de las maquinas, que permiten

prescindir practicamente por completo de los retoques manuales.

Bravotech es una exitosa empresa con sede en la localidad belga de Ou-
denaarde que, como subcontrata, fresa, desbarba y pule herramientas
de moldeo para maletas rigidas, palas y ruedas de turbina para com-
presores y bombas, asi como componentes de motor como arboles de
levas y ciglieriales. El pedido mas peculiar que ha recibido: los tiradores
que un principe arabe encargd para su palacio de Oman. "Como tenian
multitud de detalles, cada tirador permanecia 27 horas en la maquina”,
recuerda el gerente, Bram Vergote. Cuando, durante la pandemia, la
empresa perdio de forma repentina a uno de sus clientes mas impor-
tantes, este belga decidid probar suerte en nuevos ramos. Actualmen-
te, Bravotech fabrica también carcasas para camaras y objetivos, asi
como soportes para alojar este tipo de componentes en satélites.

En 2015, Bram Vergote compro la primera nave del complejo de tres edificios de
Oudenaarde.

MUCHO ESPACIO PARA LA PRECISION

Vergote dio los primeros pasos en el mundo de la tecnologia de 5 ejes
en 2011. En el afio 2012, comprd su primer centro de mecanizado de
Hermle: un C 30 U. Desde entonces, amplia su parque de maquinas con-
tinuamente con nuevos centros de fresado procedentes de Gosheim:
en 2013, adquirio un C 400 U, al que siguieron en 2015un C 12 U y un
C 52 U. En Oudenaarde cuentan ademas con un C 42 U que llegd en
2017 y con un nuevo C 400 U que se sumd en 2018. En agosto de
2021, Vergote encargo su séptima maquina, el segundo C 52 U. Con él
se atienden los mismos pedidos que con la versién comprada en 2015,
que por entonces necesitaba por una Unica razon: un fabricante de ma-
letas, que hoy es uno de sus clientes mas importantes, le habia pedido
mas calidad en tiempos mas cortos.

"COMO CONSECUENCIA, EL ANO
PASADO ESTABAMOS TAN CAR-
GADOS DE TRABAJO QUE TUVIMOS
QUE INVERTIR EN UN NUEVO C 52 U".

Bram Vergote

La colaboracion con esta gran marca de maletas comenzd con la fabri-
cacion de componentes sencillos y pequefios para herramientas. Con el
tiempo, aumentaron tanto el tamafio y la complejidad de los componentes
como el nivel de exigencia del cliente. "Antes de adquirir el C 52 U, nece-
sitabamos ocho semanas para mecanizar una herramienta de moldeado
completa. Para el cliente, era demasiado tiempo. Necesitdbamos un centro
de mecanizado que nos permitiera reducir el tiempo que dedicdbamos a
los retoques y que ofreciera espacio suficiente para las herramientas de
moldeo de las maletas de todos los tamafios", explica Vergote. Ademas, te-
nia que ser una maquina capaz de acabar con precision los detalles mas
minusculos de la superficie. "Esto, que parece la superficie de un pafio, lo
mecaniza la maquina de Hermle sobre la superficie de una herramienta de
moldeado. Antes, teniamos que trabajar este tipo de moldes a mano, con

mucho esfuerzo, después del mecanizado a maquina. Hoy, el C 52 U nece-
sita solo diez dias, segun el tamario de la herramienta, y funciona con una
enorme precision. Nos ahorramos mucho trabajo manual y obtenemos su-
perficies de una calidad muy superior”, explica este empresario de 42 afos.

Con una zona de trabajo de 1.000 x 1.100 x 750 milimetros y una distancia vertical
a lamesa de 950 milimetros, el C 52 U tiene capacidad incluso para las herramientas
de moldeado mas grandes.

MAS MAQUINAS, NUEVOS PRODUCTOS

Cuando el fabricante de maletas traslado su produccién a Bélgica, en-
cargo a Bravotech dos nuevas lineas de maletas. "Como consecuencia,
el afio pasado estdbamos tan cargados de trabajo que tuvimos que in-
vertir en un nuevo C 52 U", recuerda Vergote. Y es que en la mas gran-
de de sus maquinas de Hermle Bravotech también fabrica entretanto
soportes para objetivos y sensores —también llamados bancos de 6pti-
ca— para la industria aeroespacial, y prototipos muy voluminosos para
un fabricante de compresores y bombas.

Puede leer los articulos completos en www.hermle.de/userreports, en la seccion Media / Informes de usuarios.


https://www.hermle.de/en/media/user_reports
http://www.bravotech.be/

USUARIOS.

é’ CAFMEYER NV

Matrijrenbouw | Mechonische onderdelen

PARA ACTUALIZARSE, LA AUTOMA-

TIZACION ES IMPRESCINDIBLE.

Arriba, de izquierda a derecha: Frederik Deneire, director, junto a Jan Van Houtte, gerente de Cafmeyer NV. A la derecha: Cafmeyer se ha especializado en la fabricacion
de moldes y de productos técnicamente muy exigentes, desde la proyeccion hasta el grupo constructivo completo.

cafmeyernv.be

Cafmeyer produce herramientas de moldeado para prensas. Cuanto mas compleja es la pieza,
mayor es el nimero de partes que conforman el molde. El fabricante de moldes belga estaba
llegando a sus limites, tanto en lo que se referia a las dimensiones como a la capacidad de
trabajo, vy decidid invertir en el centro de mecanizado de 5 ejes C 650 U con automatizacion

HS flex heavy.

La compania belga Cafmeyer desarrolla y fabrica herramientas de mol-
deado de cualquier tamafio. Se encarga de todas las tareas: desde los
primeros dibujos hasta el montaje del producto. Jan Van El Houtte, di-
rector de la empresa, quiere ampliar y renovar su parque de maquinas.
Uno de los criterios mas importantes para ¢l a la hora de tomar una
decision en este sentido es la posibilidad de automatizar los sistemas.

Ademas, son fundamentales la precision y el tamafio maximo de los
componentes que caben en la instalacion.

o=

Cafmeyer decidio renovar su parque de maquinas e invertir en un C 650 U automatizado.

En 2021, Cafmeyer adquirié un centro de mecanizado de 5 ejes de
Hermle que no solo cumplia el primer criterio, sino que, ademas, ofrecia
al fabricante de moldes una caracteristica Unica: "En nuestro entorno
no hay ninguna otra maquina con esas dimensiones", afirma Van Hou-
tte. Gracias a ella, Cafmeyer pudo hacerse con un pedido que antes
habria tenido que rechazar. Como explica el gerente: "La pieza mas
compleja de este pedido es un eje de 640 milimetros de largo con un
orificio excéntrico de 540 milimetros de profundidad. Todo un reto".

AUTOMATIZACION Y PRECISION QUE CONVENCEN

Lograr esto es posible gracias al nuevo C 650 U automatizado con el sis-
tema de manipulacion HS flex heavy. El almacén tiene capacidad para 15

La tecnologia de 5 ejes ofrece a Cafmeyer nuevas posibilidades en el campo del me-
canizado, pero tamhién es todo un desafio para los operadores.

palets, que Cafmeyer utiliza también para los componentes mas pequefios.
"Simplemente sujetamos varias piezas sobre un palet grande, con lo que
podemos trabajar con una eficiencia y una flexibilidad mucho mayores', ex-
plica Frederik Deneire, director de la compafia. Si los responsables se deci-
dieron por el centro de mecanizado de 5 ejes de Gosheim fue por la automa-
tizacién y por los recorridos de 1.050 x 900 x 600 milimetros... ademas de
por su precision.

Aungue el C 650 U lleva funcionando alrededor de un afo, los operadores
aun no tienen la practica necesaria para sacar el maximo partido a su nuevo

"EN NUESTRO ENTORNO NO HAY
NINGUNA OTRA MAQUINA CON
ESAS DIMENSIONES" Frederik Deneire

aliado. "Eso sf: si tenemos la opcion de usar el C 650 U, optamos siempre por
el centro de 5 ejes’, destaca Deneire. "El tema mas complicado es el de los
ejes adicionales. Hace poco tiempo que nos estrenamos en el mecanizado
en 5 ejes y aun tenemos que hacernos al nuevo sistema. Sin embargo, tam-
bién es cierto que hemos notado que producimos las piezas mas rapidamen-
te y que podemos aplicar procesos de mecanizado completamente nuevos y
distintos de los que usamos en la maquina de 3 ejes”, afiade el director.

Puede leer los articulos completos en www.hermle.de/userreports, en la seccion Media / Informes de usuarios.

APRENDIZAJE RAPIDO

En cambio, los operadores si se han acostumbrado rapidamente a la
automatizacion, si bien en Cafmeyer era un concepto completamente
nuevo. Y lo mismo se puede afirmar sobre el control Heidenhain, que
en principio ya conocian, porque esta integrado también en las otras
maquinas de Hermle. "En total, fueron ocho dias de formacion: cuatro
directamente después de la instalacion y otros cuatro pocas semanas
después, una vez que los operadores se habian familiarizado un poco
con el C 650 Uy con el HS flex heavy", cuenta Deneire.

Ahora, Cafmeyer utiliza el C 650 U principalmente para la fabricacion
de moldes propios. En el futuro, la compariia prevé producir en él tam-
bién piezas fresadas para otras empresas. "El C 650 U nos abre nuevas
posibilidades. Y, ahora que conocemos a Hermle, exigimos mucho mas
a otros proveedores en lo que respecta al servicio", concluye Frederik
Deneire.

Cafmeyer también utiliza el C 650 U para componentes mas pequefios. Para mecani-
zarlos con mayor eficiencia, los retine en un palet.


http://www.cafmeyernv.be/
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"UNA COMUNICACION ABIERTA Y

SINCERA, SIN ARTIFICIOS".

zm-mangner.de

En segunda fila, de izquierda a derecha Dominik Neidhardt, Paul Kammler, Gergd Eszenyi, Balazs Poszet, Artur Scheiermann y Mario Schafer con el director, Mike Mangner En primera
fila: Oliver Kammler y Klaus-Dieter Mangner A la derecha: Una vez afinado el ajuste en el C 400 U, el inserto de pieza esta listo para el mecanizado de contornos en materiales templados.

En Zerspanungstechnik Mangner eligen la calidad, y no la campafa publicitaria mas vistosa.
Ahora, por primera vez, el propietario de la empresa nos deja echar un vistazo a su planta de
produccion. Con los nueve centros de mecanizado de 5 ejes de la marca de Gosheim que poseen
en la actualidad, en Mangner tienen la certeza de que podras cumplir sus promesas como empresa

proveedora.

La Zerspanungstechnik Mangner GmbH es un subcontratista del tipo
clasico. Su director, Mike Mangner, es todo un ejemplo de modestia. Re-
cuerda que cuando comprd y ocupd la nave de Bad Laasphe en 2014
no hizo publicidad ni aviso a los medios para hacerse la foto. "Solo nos
preocupaba la calidad, y hacer las entregas con fiabilidad. Es algo que
hoy los clientes saben y valoran", explica Mangner. Si hay algo que ha
contribuido a la expansion del negocio, afirma, han sido el boca a boca
y el intercambio positivo: "Confiamos en una comunicacion abierta y
sincera, sin artificios". Es la primera vez que Mangner abre sus puertas
para dejar entrar a alguien interesado en conocer su planta de produc-
cion. "Solo porque es Hermle®, subraya este director de 38 afios. Le
gusta la humildad con que se presenta la Maschinenfabrik Berthold
Hermle AG. "Es una actitud con la que nos identificamos".

"EL C 400 U YA ES REAL-
MENTE FANTASTICO, PERO EL
C 42 U ES MAS DINAMICO,
MAS RAPIDO". v vanoer

Nada mas entrar en la nave de produccion, vemos que la actitud no es
lo Unico que le gusta de Hermle: nos recibe toda una avenida de fre-
sadoras formada por nueve centros de mecanizado de 5 ejes llegados
desde Gosheim. El lema de Mangner: tener siempre mas maquinas que
especialistas. "Contamos con una plantilla excelente. Cuando un em-
pleado no trabaja al maximo de su capacidad, perdemos mucho dinero.
Si, por el contrario, es una de las fresadoras la que esta parada, simple-
mente ganamos flexibilidad". Con estas palabras justifica la inversion
continua en nuevos equipos. "Otra razon tiene que ver con la calidad
del servicio: si se produce una averia, sabemos que, por lo general, en
un dia vendra a vernos el técnico con la pieza de repuesto adecuada”.

Arriba: Tener mas maquinas que empleados. Para Mike Mangner, propietario y direc-
tor de la empresa Zerspanungstechnik Mangner GmbH, esta es una de las claves
para garantizar un funcionamiento eficiente de la comparnia. Abajo: En el C 650 U se
esta mecanizando uno de los componentes de una herramienta de moldeado formada
por un total de 13 piezas. Si todas ellas encajan correctamente unas con otras, no
se verd hasta mas adelante, cuando la herramienta se ensamble en Estados Unidos

EN BUENA FORMA

Entre otras maquinas, en la nave hay, ademas de tres C 400 U, un
C 52 Uy, desde el afio pasado, un C 650 U. "Con su recorrido en X e
Y de 1.050 x 900 milimetros, es el complemento ideal para las demas
maquinas de 5 ejes", explica Mangner. Y la empresa no tiene razones
para preocuparse por una posible falta de encargos: la pieza que se ve
sobre la mesa del C 650 U es parte de un molde de 13 partes de TQ1.
Este tipo de acero especial se caracteriza por su elevada resistencia
al calor y por su durabilidad, lo que implica un enorme desgaste de
las herramientas. "Sin embargo, configurando correctamente los pa-
rametros de corte y otros ajustes, podemos controlar bien el tiempo
de funcionamiento y alargarlo al maximo", interviene el tornero Mario
Schafer. "Cuando se trabaja con tiempos de mecanizado muy largos,
de unas 65 horas, como hacemos nosotros, el tiempo de aplicacion es
tan importante como la precisién’, revela Schafer. Esta ultima también
es fundamental. Y es que, en el momento en que el cliente monte el
molde, todas las piezas deben encajar a la perfeccion sin necesidad de
retocarlas.

En marzo de 2022, Hermle hizo entrega de la Ultima adquisicion hasta
el momento: un C 42 U. "Mario y yo decidimos comprarlo practica-
mente en secreto, sin decir nada’, cuenta Mangner, y concreta: "El
C 400 U vya es realmente fantastico, pero el C 42 U es mas dinamico,
mas rapido".

A la hora de decidir qué maquina se va a utilizar para cada pedido, se
tienen en cuenta las dimensiones y la precision. "Las piezas que requie-
ren mas precision las trabajamos en el Hermle mas nuevo", especifica
Schéfer. Faciles de usar y de entender son todas, independientemente
de su afo de fabricacion. "El principio basico de funcionamiento de las
maquinas y de los controles es el mismo, e igual de bueno, en todos los
modelos. Simplemente se van afiadiendo nuevas funciones, que apren-
demos a usar rapidamente’, afiade el tornero.


https://www.zm-mangner.de/
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THUNDERBIKE

* % Since 1195 %

COMBINACION DE TORNEADO Y FRESADO P)
DISFRUTAR AL MAXIMO SOBRE DOS RUED,

Arriba: En el afio 2006, Thunderbike dejo patente de un modo impresionante que esta a la cabeza de los fabricantes de motos custom. Con su Spectacula, estos fanaticos de
las dos ruedas se hicieron con el primer puesto del campeonato de Europa de distribuidores en la Custom Chrome Show celebrada en la ciudad alemana de Maguncia. A la de-
recha: El puente de horquilla es bastante mas complejo. Se trata del componente formado por varias piezas que unira mas adelante el chasis y la rueda delantera con el cuadro

La primera reaccion que provoca una auténtica Thunderbike a quien la ve es de estupor.
Este distribuidor de Harley-Davidson vy fabricante de motos custom nos cuenta como fa-
brica tapas de embrague vy llantas personalizadas, y como le ayuda la tecnologia de fresa-

do/torneado de Hermle en su trabajo.

Ubicada en la localidad alemana de Hamminkeln, en el estado federado de
Renania del Norte-Westfalia, Thunderbike es una empresa formada por 160
personas que ofrece exactamente lo que sugiere su nombre: motos legenda-
rias de Harley-Davidson. Ademas, la compania produce desde piezas propias
para personalizar motocicletas hasta motos custom completas con un cuadro
propio. Para ello cuenta con un taller, con una moderna sala de exposicion y
con un departamento de venta de articulos originales de Harley-Davidson y

accesorios.

Julian Otten puede trabajar en cualquiera de las tres maquinas de Hermle gracias a
que todas ellas comparten el mismo concepto de manejo

HERMLE SE ESTRENA EN EL MUNDO DE LA TECNOLOGIA DE FRESADO/
TORNEADO

El nivel de exigencia de las superficies y del disefio, asi como el deseo de
seguir mejorando, dejaron patente en 2012 que era necesario adquirir una
nueva maquina. Por aquel entonces, Hermle era el Unico fabricante que po-
dia ofrecer, con su C 42 U MT, la tecnologia adecuada para que Thunderbike
lograse lo que queria: fresar llantas con detalles muy elaborados a partir de
piezas macizas con una perfeccion nunca vista hasta el momento. "Por aquel
entonces ya fabricabamos nuestras propias llantas. Lo Unico era que para ello
necesitabamos tres maquinas y cinco o seis sujeciones’, aclara Thomas Zar-
mann, jefe de produccién de Thunderbike. Con la mesa de mecanizado de la
variante MT, que se puede rotar e inclinar al mismo tiempo, el torneado se

puede hacer con la pieza en distintos angulos. Gracias a ello, Thunderbike pue-
de emplear herramientas mas cortas que con un torno puro convencional, y
crear geometrias mas complejas. Hasta el momento, con el C 42 U MT se ha
superado sin problemas el reto mas complicado: la fabricacion de motocicle-
tas monoblogue. Con tiempos de funcionamiento largos, grandes avances y
numeros de revoluciones elevados. Y practicamente siempre en el modo de
mecanizado simultaneo en 5 gjes.

USO UNIVERSAL

Ademas de llantas, Thunderbike fabrica también piezas para montar, como co-
ronas y embellecedores para los intermitentes y el filtro de aire, en la mayoria
de los casos de aluminio o de latdn, y en ocasiones de acero fino. Otra de las
piezas que producen es la tapa de embrague Open Mind, un disefio propio de
la empresa. Tras unos minutos en el C 42 U MT, la estrella empieza a intuirse
en la pieza en bruto. En la superficie se aprecian las marcas del fresado. Elimi-
nar estas marcas es tarea de los colegas dedicados al acabado de superficies.
Ellos rectifican y tratan con arena a chorro la tapa del embrague atin sin aca-
bar. "Podriamos fabricar la tapa en

De izquierda a derecha: Jurgen Scherer, de HPV Hermle Vertriebs GmbH, con el jefe
de produccion Thomas Zarmann vy los operadores Julian Otten y Herbert Niehues, de
Thunderbike

Puede leer los articulos completos en www.hermle.de/userreports, en la seccion Media / Informes de usuarios.

la maquina con una superficie tan perfecta que no fuera necesario hacer nin-
gun otro trabajo a mano, claro. Pero eso requiere mucho tiempo, y solo podria-
mos producir siete piezas al dia, en vez de las 50 a las que llegamos ahora", ex-
plica Zarmann. El componente adquiere el color negro durante la anodizacion.

En solo unos minutos, el C 42 U MT fresa la estrella a partir de la pieza en bruto.

"... PERO ESO REQUIERE MUCHO
TIEMPO, Y SOLO PODRIAMOS
PRODUCIR SIETE PIEZAS AL DIA,
EN VEZ DE LAS 50 A LAS QUE
LLEGAMOS AHORA". a5 zarmmans

Después, uno de los tres centros de mecanizado de 5 le da brillo a la estrella.
Y, para terminar, la pieza llega a la sala de exposicion. En una moto negra,
la estrella brunida de la tapa del embrague Open Mind destaca a la perfec-
cion. Tras el Ultimo arranque de viruta, la pieza de aluminio en bruto queda
desprotegida. Thomas Zarmann advierte: "Si se conduce durante dos afios
bajo la lluvia y no se limpia nunca, la estrella empieza a presentar ampo-
llas". "Pero la mayoria de las personas que adquieren este tipo de piezas de
disefio cuidan sus vehiculos como corresponde a la inversion. Y, cuando
llueve, estas Harleys se suelen quedar en el garaje de todos modos".


https://www.thunderbike.de/
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UN SOLO CENTRO GARANTIZA RAPIDEZY
UNA CALIDAD EXCELENTE.

Arriba, de izquierda a derecha: Kevin Schafer, fabricante de moldes en la empresa Dieter Wiegelmann GmbH, junto a Melanie y a Marc Wiegelmann.
A la derecha: Con la herramienta de moldeado de varias piezas se fabrican cuerpos de bomba para la industria del procesado de alimentos.

Wiegelmann es una empresa experta en la fabricacion de moldes de aluminio y acero, asi como

por inyeccion de plastico, y convence por su capacidad de respetar los plazos y por la perfeccion
que ofrece. Para los trabajos de arranque de viruta, confia en Hermle. Con el nuevo C 42 U, llego
a la compania la automatizacion HS flex, que le permite utilizar el parqgue de maguinas con mayor

flexibilidad y versatilidad.

Para Wiegelmann, el final es el principio: una vez que sus clientes han
concluido el proceso de disefio y saben como va a ser su pieza de plas-
tico, le envian una maqueta digital en 3D a este fabricante de moldes
ubicado en la ciudad de Olsberg, en Renania del Norte-Westfalia. Este
es el momento en que comienza el trabajo de los ingenieros de disefio
de Dieter Wiegelmann GmbH: el desarrollo de un molde por inyeccion
adecuado. "Cuanto mas complejo es el componente, mayor es el nivel

"NUESTRA COMPETENCIA PRIN-
CIPAL SON LAS HERRAMIENTAS
COMPLEJAS Y DE ALTA PRECI-
SION. NATURALMENTE, PARA
PRODUCIRLAS NECESITAMOS
MAQUINAS QUE PROPORCIONEN
RESULTADOS EXACTOS". viarc wieeetmann

de conocimientos que requiere. Y este es nuestro punto fuerte’, afir-
ma Melanie Wiegelmann, procuradora de la Dieter Wiegelmann GmbH.
Para producir una herramienta con la que se puedan fabricar piezas de
plastico perfectas, los disefiadores simulan el llenado y el bombeo. "Es-
tas son las desviaciones del articulo durante la refrigeracion", explica la
procuradora.

SE BUSCA VERSATILIDAD

Sien la simulacion se obtiene el resultado deseado, Wiegelmann recibe
la autorizacion para el disefio. Entonces, el fabricante de moldes pide
los materiales necesarios, que finalmente se envian a la fase de arran-
que de viruta. Aqui hay algo que llama la atencién: una gran parte de las
fresadoras viene de Gosheim, de la empresa Maschinenfabrik Berthold
Hermle AG. "Nuestra competencia principal son las herramientas com-

Puesto que Wiegelmann fresa también articulos mas pequefos, algunos de los
cuales solo permanecen en la maguina 10 o 20 minutos, el fabricante de moldes se
ha decido esta vez por un centro de mecanizado automatizado: el C 42 U con HS flex.

plejas y de alta precision. Naturalmente, para producirlas necesita-
mos maquinas que proporcionen resultados exactos. Con los centros
de mecanizado de Hermle, solo hemos tenido experiencias positivas.
Son muy fiables y proporcionan resultados precisos incluso después
de muchas horas de servicio". Son palabras del director de la empresa,
Marc Wiegelmann.

La cuarta maquina, que es la mas nueva, es un C 42 U con el sistema
de manipulacion HS flex. El director afiade: "Desde luego, hay moldes a
los que dedicamos 600 horas de mecanizado. Pero también fresamos
articulos mas pequerfios. Algunos de ellos solo permanecen en la ma-
quina 10 0 20 minutos. Por eso, esta vez nos hemos decidido por la au-
tomatizacion. Asi, también podemos dejar el centro de mecanizado en
funcionamiento durante la noche o durante todo el fin de semana sin
problemas". Afirma que el sistema de manipulacién HS flex tiene una
carga relativamente elevada, que es facil de manejar y muy versatil.
Ademas, aprecia el hecho de que un Unico proveedor facilite la solucion
de automatizaciéon completa. Esto no solo garantiza una comunicacion
correcta entre la maquina y el sistema de manipulacion, sino que, ade-
mas, implica que el concepto de control es uniforme en toda la instala-

wiegelmann-gmbh.de

cion. "El control HACS es tan claro que todos los operadores de nues-
tras maquinas se familiarizan con €l rapidamente. Ahora, cuando falta
un empleado que suele trabajar en el C 42 U automatizado, otro colega
puede ocupar su puesto sin problemas”, afirma Marc Wiegelmann.

CICLO LIMPIO

Una vez completado el trabajo en los centros de fresado de 5 ejes, se
llevan a cabo el trabajo a mano, la instalacién del sistema eléctrico y
del sistema hidraulico y la presentacion de la muestra. Todo el proceso
(desde la recepcion de los datos STEP hasta el momento en que la he-
rramienta esta lista para la entrega), dura entre dos y ocho semanas.
Marc Wiegelmann resume: "Para fabricar herramientas con éxito ne-
cesitamos un ciclo limpio, la posibilidad de planificar como es debido vy
maquinas fiables, como los centros de mecanizado de Hermle. El costo
es un poco mayor, desde luego, pero al final es una opcion que sale
rentable".

Desde finales de 2021, el C 42 U con automatizacion HS flex esta en funcionamiento
practicamente 24 horas al dia, los siete dias de la semana.


https://www.wiegelmann-gmbh.de/
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