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ADITIVNĚ S NADZVUKOVOU RYCHLOSTÍ.
Nové obráběcí centrum MPA 42. 

MAXIMÁLNĚ FLEXIBILNÍ.
Nový robotický systém RS 1.

Z PRAXE.
Pět reportáží z oborů.



Váš Franz-Xaver Bernhard
Člen představenstva odpovědný za odbyt, 
výzkum a vývoj

Úvodem
Vážení obchodní partneři a zákazníci, 
milé kolegyně a kolegové,  

již máme duben a koronavirová pandemie stále 
ovládá náš každodenní život, a to jak v soukro-
mé sféře, tak i v mnoha obchodních záležitos-
tech. Stále ještě není možné, abychom se na ve-
letrzích mohli s vámi, našimi zákazníky a 
zájemci osobně setkávat. Naše komunikační 
možnosti určují virtuální formáty. Zkušenosti s 
nimi jsme získali již v roce 2020 a budeme v 
nich pokračovat i v roce 2021. Naše tradiční vý-
stava Open House, která musela být v roce 
2020 zrušena, se v obvyklé podobě nemůže ko-
nat ani v roce 2021. V současné době pracuje-
me na hybridní koncepci, abychom vám v červ-
nu mohli nabídnout jak digitální platformu, tak i 
návštěvu v naší firmě.

Společnost Hermle AG uzavřela rok 2020 se so-
lidním výsledkem 54 milionů EUR, při obratu 
296 milionů EUR a sumou přijatých objednávek 
ve výši 242 milionů EUR. Proto jsme i v roce 
2021 dobře finančně připraveni čelit výzvám, 
které nás čekají.

Co se týče výrobků, tak jsme v roce 2020 před-
stavili nová řešení, jako robotický systém RS 
05-2 a manipulační systém HS flex heavy.  Dnes 
vám v tomto vydání představujeme nový vysoce 
flexibilní robotický systém RS 1. Další milník v 
ofenzivě společnosti Hermle AG v oblasti auto-
matizace. Robotický systém RS 1 je založen na 
mnohaletých zkušenostech v oblasti hospodár-
né automatizace našich produktů a díky vysoké 
míře flexibility a kompaktnosti ve spojení s mno-
ha technickými vylepšeními nastavuje nové mě-
řítko v automatizaci obráběcích center Hermle. 
Náš speciál k produktu na našich webových 
stránkách názorně a plně digitálně ukazuje jeho 
rozsáhlé možnosti.

Naplánujte si svou inteligentní výrobu s námi – s 
našimi vysoce efektivními stroji, velkým množ-
stvím úsporných a flexibilních automatizačních 
řešení a s odpovídajícími digitálními moduly. 
Rádi vám budeme kdykoliv osobně k dispozici, 
ať již v našem závodě nebo u vás ve firmě. Těší-
me se na Vás.

S přátelským pozdravem

NOVÝ ROBOTICKÝ SYSTÉM RS 1.

RS 1 
Robotický systém RS 1 je plnohodnotná kombinovaná buňka pro automatizaci palet 
a obrobků. Novinka Hermle přesvědčí maximální flexibilitou a produktivitou: kon-
cepce regálových zásobníků zajišťuje obzvláště dlouhou dobu autonomního chodu, 
výměna podavačů a přípravků probíhá automaticky a plnohodnotné osazovací 
stanoviště umožňuje osazování palet a nosičů obrobků paralelně s hlavním časem. 
Pro mnoho podniků je RS 1 vhodné automatizační řešení, ale to ještě není zdaleka 
všechno. 

Vaše rozhodnutí: Systém jednoho nebo dvou strojů. RS 1 je vysoce variabilní. Může-
te ho použít s jedním strojem nebo pro maximální produkci propojit se dvěma stroji. 
Můžete jej také později rozšířit z jednoho na dvě obráběcí centra nebo přidat třetí 
regálový modul, čisticí systém, měřicí stroj nebo přepravní systém bez řidiče (FTS).

Maximálně flexibilní.

Celková koncepce RS 1 funguje s různými obráběcími centry Hermle: C 12, C 
22, C 250, C 32, C 400 nebo C 42. Přitom nezáleží na tom, zda propojíte dva 
stejné nebo dva různé stroje nebo zda chcete automatizovat jen jeden stroj. 
Ostatně: u dvou strojů řídíte automatizaci pomocí systému řízení výroby SO-
FLEX, u jednoho stroje můžete zvolit systém HACS nebo SOFLEX.

Variabilní volba stroje.



NOVÝ ROBOTICKÝ SYSTÉM RS 1.

NC řízený upínač s dlouhým zdvihem a podavače umožňují plně automa-
tickou výměnu obrobků. Inovativní robotický systém RS 1 v kombinaci se 
zásobou jednotlivých dílů v plynule nastavitelných univerzálních matricích 
automaticky zvýší vaši produktivitu. Další plus pro vaši produktivitu: Robo-
ta a stroj můžete samozřejmě provozovat i nezávisle na sobě.

RS 1 je zcela integrován do softwarového světa Hermle, a proto se snadno 
obsluhuje prostřednictvím dotykové obrazovky – a to jako samostatný stroj. 
Manuální zásahy téměř neexistují. Pokud ano, jednoduše použijete neome-
zený přístup ke stroji. 

Automaticky vyrábět víc. Jednoduchá manipulace.

Více o inovativním robotickém systému RS 1 zjistíte na  
hermle.de. Můžete se těšit.
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VÝROBKY.

ADITIVNĚ  
S NADZVUKO-
VOU RYCHLOSTÍ
Nové obráběcí centrum MPA 42 je výkonné a přesné, ale není na prodej. Při aditivní výro-
bě je Hermle poskytovatel služeb, který ví, co výrobci forem chtějí: krátké doby cyklu a 
vysokou kvalitu dílů.

To, co se v novém zařízení MPA 42 od Hermle realizuje, zní paradoxně: Pracovní prostor stroje třískového obrá-
bění opouštějí polotovary s větší a ne s menší hmotností. Jak toto funguje, prozrazuje zkratka „MPA“: Zkracuje 
název metody nanášení kovového prášku (Metall-Pulver-Auftrag), kterou společnost Hermle uvedla na trh zhruba 
před sedmi lety. S novou generací strojů získává proces generativní výroby podstatně vyšší přesnost a rychlost.  
Zpravidla se zpracovává ocel pro obrábění za tepla a za studena s vysokým obsahem uhlíku a také měď a ampco-
loy. Stěžejním bodem je tryska, která kovový prášek cíleně nastřeluje na upnutý kovový polotovar. Přehřátá vodní 
pára a dusík, stejně jako geometrie trysek hrají důležitou roli v tom, aby prášek dosáhl nadzvukové rychlosti a v 
důsledku deformace při nárazu se spojil s polotovarem.

ZDE SE OPTIMALIZUJE

Nový stroj MPA 42 stojí ve firmě Hermle Maschinenbau GmbH (HMG) v Ottobrunnu. Tato stoprocentně dceřiná 
společnost firmy Maschinenfabrik Berthold Hermle AG působí od roku 2009 na bavorské základně a v průběhu 
let se vyvinula v poskytovatele služeb pro aditivní výrobu. Síla HMG: Specialisté přesně vědí, kde jsou účelné 
kombinace jakých materiálů, jak co nejlépe rozmístit chladicí kanálky a funkční prvky, a jak vyrábět jednodílné 
tvarované výlisky. „Neprodáváme stroje, ale prodáváme know-how,“ vysvětluje ředitel firmy HMG Rudolf Derntl. 
Tým z Ottobrunnu radí konstruktérům vstřikovacích nástrojů, využívá 3D modely a optimalizuje vstřikované díly, 
které se později vyrábějí tímto nástrojem. „Jinými technologiemi by bylo jen obtížné možné dosáhnout kratší doby 
cyklu a vyšší kvality dílů,“ zdůrazňuje Derntl „Při aditivní výrobě dostaneme například měď do částí nástroje, 
kde není místo pro chladicí kanálky. Při vstřikování odvádí měděné jádro teplo do nejbližšího chladicího kanálku 
mnohem rychleji než ocel.“

MAXIMÁLNĚ SVOBODNÉ USPOŘÁDÁNÍ

Pět os obráběcího centra umožňuje téměř jakoukoli orientaci paprsku prášku na vyráběný díl – chladicí kanálky 
mohou být vytvářeny i přímo na zakřivených površích polotovaru. Po nanesení prášku se metodou MPA 42 do 
nového materiálu vyfrézují detaily, jako jemná žebra, naplní se kovovým materiálem rozpustným ve vodě a zase 
se uzavřou vrstvou oceli. Na závěr se chladicí kanálky propláchnou ve vodní lázni. Omezením je pouze pracovní 
prostor stroje C 42 U. 
„Náš nový stroj nás udržuje na aktuální technické úrovni a můžeme tak naši technologii MPA posunout na vyšší 
výkonnostní úroveň. Je těžištěm naší nabídky služeb,“ zdůrazňuje ředitel firmy. Za důležité považuje realizovat 
všechny procesy interně ve firmě – od poradenství, optimalizace a testování proveditelnosti až po analýzu materi-
álu a závěrečnou kontrolu kvality „Díky tomu jsme agilní a chráníme naše know-how i know-how našich zákazní-
ků.“



VÝROBKY.

Po vyplnění chladicích kanálků 
kovovým práškem rozpustným 
ve vodě následuje další přídavek 
kovového prášku.

Nanášení kovového prášku

Jemný výbrus

Dopravník prášku

Topná stanice

Po nanesení prášku následuje 
dohotovení.

Na zadní straně zařízení jsou za-
budované dopravníky prášku – lze 
je pohodlně nakládat zvenku.

Pro optimalizaci využití stroje se 
polotovary před zahájením výroby 
zahřívají v topné stanici na proces-
ní teplotu.

Více o novém obráběcím centru MPA 42 
zjistíte na hermle.de/presse. 

5

4



REPORTÁŽ.

TECHNOLOGIE 
MILL-TURN
Tiché a efektivní hnací agregáty letadel jsou tvořeny ze složitě tvarovaných dílů vyrobe-
ných z vysoce pevných materiálů. Díky variantám Mill-Turn u svých obráběcích center 
řady High-Performance splňuje Hermle požadavky na náročnou výrobu rotačně symetric-
kých komponent – včetně nepřetržitého monitorování procesu.

DÁVÁ KŘÍDLA KOMPONENTÁM HNACÍCH 
AGREGÁTŮ



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

REPORTÁŽ.

„Rotovat“ zazní příkaz v kokpitu, jakmile je rychlost a tím i zdvih dostatečný k překonání gravitace. K tomu je základní podmínkou správný 
profil křídel, ale rozhodující je jejich obtékání vzduchem. To je vytvářeno teprve tahem hnacích agregátů, které jsou rovněž důležité pro 
efektivitu a emise hluku letadla. Moderní hnací agregáty musí vytvářet větší tah při nižší spotřebě. Splnit to lze složitějšími geometriemi, 
vyššími tlaky a kritičtějšími teplotami. Každé zvýšení účinnosti motoru také znamená větší namáhání komponent hnacího agregátu, a tím i 
materiálů a výrobních procesů. 
V roce 2010 představila společnosti Maschinenfabrik Berthold Hermle AG svůj první MT (Mill-Turn) stroj, C 42 U MT. „To byl první podnět 
pro velký vstup do leteckého průmyslu“, vzpomíná Martin Wener, vedoucí divize Key account managment u firmy Hermle. Tajemství úspě-
chu vidí v koncepci stroje: „Těleso, které soustružíme, můžeme při obrábění naklápět. Ve srovnání s původními soustruhy tak máme obrov-
skou výhodu.“ Díky simultánnímu naklápění lze i složité obrysy obrábět jen jedním nástrojem, který může být kratší, a tím i tužší. „Naši uži-
vatelé tak potřebují méně nástrojů. Jelikož jsou dostupné ve standardním sortimentu, ušetří tak značné investiční náklady.“ 

JEDEN STROJ, DVĚ METODY

Hermle aktuálně nabízí tři stroje řady High-Performance-Line jako verze MT pro simultánní soustružení: C 42 U, C 52 U a C 62 U. Pro moni-
torování procesu jsou ve strojích zabudované senzory, které zaznamenávají tlak a průtok ve vnitřním okruhu chladicího maziva. Vygenero-
vané údaje se poté uchovávají společně s vyrobeným dílem. K dílům patří například blisky. „Blade Integrated Disk“ je komponenta hnacího 
agregátu, která významně snižuje montážní náklady a hmotnost: Místo montáže jednotlivých lopatek (blades) na disk jsou profily frézovány 
z plného materiálu. Doba obrábění je až 20 hodin. Výzvou přitom je: Dlouhé lopatky nesmí během obrábění vibrovat. Kromě toho dochází k 

opotřebení nástroje. „Zde uživatelé těží z naší automatizace nástrojů. Jelikož je při obrábění obtížně 
obrobitelných materiálů velmi vysoké opotřebení, tak bezobslužná výměna nástrojů často zvyšuje 
efektivitu,“ vysvětluje Wener. Na konci procesu drží výrobci hnacích agregátů v ruce blisk v hod-
notě téměř 100000 euro, který je až na dokončování za účelem zhutnění povrchu připravený k 
montáži. Nepřesvědčuje však jen výsledek obrábění, ale i dlouhodobá přesnost. „Jedna konstrukční 
řada hnacího agregátu se vyrábí velmi dlouho, až 20 let,“ vysvětluje Martin Wener. „Proto výrobci 
od našich strojů očekávají až do posledního dílu stejně dlouhou přesnost a spolehlivost. A to také 

dostanou.“ 

vlevo Komplexní geometrie a velké díly, jako tento modul ventilátoru – stroj C 62 U MT dynamic zvládne obojí.

nahoře Spolehlivě obrobené komplexní tvary: Přípojka paliva po hrubo-
vání na stroji C 32 U dynamic.

nahoře Pohled do stroje C 42 U MT dynamic: Při obrábění vnitřního ob-
rysu skříně hnacího agregátu se používá trochoidní soustružení.

nahoře Při obrábění titanu, jako u tohoto konstrukčního dílu, vsází Hermle 
na suché mazání aerosolem.

„JELIKOŽ JE PŘI OBRÁBĚNÍ OBTÍŽNĚ OBROBITELNÝCH 
MATERIÁLŮ VELMI VYSOKÉ OPOTŘEBENÍ, ČASTO BEZ-
OBSLUŽNÁ VÝMĚNA NÁSTROJŮ ZVYŠUJE EFEKTIVITU.“ 

Martin Wener

Více o nové technologii Mill-Turn 
zjistíte na hermle.de/presse. 
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isaraerospace.com

Nezkrácené články si můžete přečíst na www.hermle.cz v části Média / Zprávy uživatelů.

Společnost Isar Aerospace vyvíjí rakety, které mají s nízkými náklady uvádět satelity na oběžnou dráhu Země. Prototypy pro 
pohon a dílčí komponenty vznikají na 5osém obráběcím centru C 42 U Hermle – pro zahájení výroby nově vznikající mnichovské 
firmy ideální univerzální stroj. 

zleva: Josef Fleischmann, COO, Tim Leidenberger, výrobní technik, Christian Wenzl, vedoucí výroby (všichni z Isar Aerospace 
GmbH) a Robert Obermeier (HPV Hermle Vertriebs GmbH)

„Jednou raketou můžeme přepravit několik satelitů a umístit je na 
příslušnou oběžnou dráhu,“ vysvětluje Josef Fleischmann, COO 
společnosti Isar Aerospace Technologies GmbH. Nosná raketa se 
jmenuje „Spectrum“, její délka je 27 metrů a průměr dva metry. 
Čtyři její pětiny zabírají nádrže na kyslík a palivo, zbytek se dělí 
mezi užitečné zatížení a techniku. V budoucnu bude raketu s něko-
lika satelity na palubě dopravovat na nízkou oběžnou dráhu Země 
(LEO) devět hnacích agregátů. Desátý motor bude umístěn ve 
druhé fázi. Může být několikrát zapálen a umožní tak cílené polo-
hování satelitů na oběžné dráze (LEO). Dostat satelity na oběžnou 
dráhu Země s nízkými náklady – jako služba pro výrobce satelitů – 
bylo vizí Josefa Fleischmanna, Daniela Metzlera a Markuse Bran-
dla, když v roce 2018 zakládali společnost Isar Aerospace Techno-
logies GmbH.  

POVOLENÍ K STARTU

Společnost Maschinenfabrik Berthold Hermle AG byla přítomna od 
začátku. „Pro zahájení výroby jsme potřebovali univerzální stroj, 
který dodává kvalitu, je produktivní a spolehlivý,“ vysvětluje Chris-
tian Wenzl, vedoucí výroby u Isar Aerospace Technologies. 

Patří k němu i servis: „U Hermle víme, že pokud by došlo k poruše 
stroje, nebude stroj nikdy dlouho stát,“ doplňuje Wenzl. Při výběru 
modelu se mnichovští inženýři řídili podle největšího dílu, který se 
musí vejít na 5osý stroj: hnací tryska. Vyrábí se aditivně a nakonec 
se dokončuje. Obráběcí centrum bylo připraveno k použití jen ně-
kolik týdnů po podpisu kupní smlouvy. Od té doby ve společnosti 
Isar Aerospace obrábí na stroji C 42 U široké spektrum různých, 
většinou obtížně obrobitelných materiálů. Pro všechny stejný je 
požadavek na rozměrovou stálost. U volně tvořených ploch očeká-
vají mnichovští přesnost ± 1/100 milimetrů a na stroji Hermle u 
vysoce přesných lícování válců dosahují se správným nástrojem 
spolehlivě rozsahu ± 2,5 My. 

vlevo Mnoho dílů jsou zatím ještě prototypy, které Tim Leidenberger optimalizuje při běžícím procesu. vpravo  Isar Aerospace má na obráběcí centrum Hermle vysoké 
nároky: Musí dodávat kvalitu, být produktivní a mít spolehlivý chod.

ZAMĚŘENO NA AUTOMATIZACI

Společnost Isar Aerospace vyvíjí raketové komponenty v kanceláři 
a poté je přímo a bez papírů odesílá do výroby prostřednictvím 
systému správy objednávek. „Stále se ještě musíme o každé sou-
části domlouvat a programovat obrábění,“ říká vedoucí výroby. 
Později by mělo mnoho procesů probíhat vysoce automatizovaně. 
První krok jsme již učinili: Výrobní buňka se dvěma menšími obrá-
běcími centry Hermle, automatizovaná s jedním robotem pro naklá-
dání a vykládání je již objednána a ve 2. čtvrtletí 2021 bude uve-
dena do provozu. „Hermle nabízí pro automatizaci jedno z 
nejlepších řešení s nejlepší kvalitou. U těchto zařízení víme, že bu-
dou běžet nepřetržitě a 99,9 procent vyrobených dílů bude v po-
řádku,“ doplňuje Fleischmann. 

UŽIVATELÉ.

JEDNOU NA OBĚŽNOU DRÁHU, 
NIKDY ZPÁTKY

„POROVNÁVALI JSME NĚKOLIK 
POSKYTOVATELŮ, 
PTALI JSME SE NA DOPORUČENÍ 
DODAVATELŮ 
A DOŠLI JSME K ZÁVĚRU, ŽE NEJ-
LEPŠÍ CELKOVÝ BALÍČEK NABÍZÍ 
HERMLE.“Christian Wenzl



toolcraft.de

Každý, kdo se odváží kombinovat aditivní výrobu s přesným obráběním, zjevně miluje 
komplexnost. Toolcraft využívá obě technologie a ohromuje své zákazníky dosud nedo-
saženými úrovněmi kvality.  
Důležitou roli zde také hraje promyšlená koncepce strojů Hermle.

Připraven pro další krok obrábění: Obrobek pro polovodičový průmysl ve stroji C 52 U.

vlevo zleva: Benjamin Schuh, HPV Hermle Vertriebs GmbH, mechanička třískového obrábění Jasmin Zippel a Jonas Billmeyer, vedoucí divize třískového obrábění firmy toolcraft   
vpravo toolcraft udržuje svůj strojový park pro kompletní obrábění jednotlivých obrobků nebo konstrukčních celků na nejnovější technické úrovni. 

Toolcraft žije technologiemi zaměřenými na budoucnost. Středně 
velká rodinná společnost již v rané fázi investovala do technologie 
aditivní výroby – a s úspěchem. Jonas Billmeyer, vedoucí divize třís-
kového obrábění u společnosti toolcraft AG, uvádí dvě rozhodující 
výhody: Integrace funkcí a zpracování vysoce pevných materiálů. 
„Samozřejmě bychom mohli něco takového frézovat z plného mate-
riálu. Ale spotřeba materiálu a zejména opotřebení nástrojů by bylo 
extrémně vysoké.“
Úplně bez třískového obrábění to však nejde: 20 až 25 procent ka-
pacity třískového obrábění zabere následné dokončování aditivně 
vyrobených dílů – a trend stoupá. Kromě toho Billmeyer a jeho za-
městnanci obrábí, frézují a brousí pro polovodičový a letecký prů-
mysl. Zbývající kapacita připadá na jiná odvětví, jako např. závodní 
sport. 

PŘESNOST VE VELKÉM

„Normálně obrábíme díly od délky jednoho metru na zařízeních ji-
ného výrobce“, vypráví vedoucí divize. „Abychom rozšířili výrobní 
kapacitu pro polovodičový průmysl, poohlédli jsme se tentokrát i u 
firmy Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.“ Technické výhody 
stroje C 52 U nás přesvědčily. „Pojíždět lze po celém obráběcím 
stole. Nástroj dosáhne při jedné operaci do každého bodu, aniž by 
se obráběcí stůl musel otáčet. Uskutečňujeme tak požadované vy-
soce přesné rovinnosti povrchu.“
Výměník palet PW 3000 umožňuje mechaničce třískového obrá-
bění Jasmin Zippel osazovat paralelně s hlavním časem. Koncepci 
ovládání již zná z menších zařízení Hermle – toolcraft používá cel-
kem 29 obráběcích center z Gosheimu. Novinkou je pro ní software 
HACS u výměníku palet. Ovládá palety pomocí drag-and-drop a po-
tvrzuje tím slib Hermle: Obsluha je naprosto intuitivní. Stroj C 52 U 
frézuje díly pro polovodičový průmysl. Protahuje drážky pro chla-
dicí kanálky, vrtá díry a rovná povrch. Na to potřebuje zhruba tý-
den. „Chyby jsou zde mimořádně drahé,“ zdůrazňuje Billmeyer a 
umí ocenit spolehlivost stroje a svých kolegů.

UŽIVATELÉ.

V BUDOUCNOSTI  
JEŠTĚ KOMPLEXNĚJI

KONCEPCE MILL-TURN ŠETŘÍ ČAS

V podstatně menší míře to probíhá na stroji C 42 U MT. Obrobky, 
které se dostávají pod jeho vřeteno, skončí ze 70 procent v továr-
nách na letecké motory. Koncepce strojů pomáhá společnosti 
toolcraft, aby se neustále zlepšovala. „Takové díly jsme vyráběli i 
předtím, ale museli jsme rozdělovat pra-
covní procesy a nebyli jsme vůbec spo-
kojeni,“ líčí Billmeyer. Příliš mnoho do-
končování, příliš malá dokonalost. „Se 
strojem C 42 U MT můžeme, pokud je to 
účelné, frézovat i obrábět.“ Výsledek: 
Značná časová úspora a lepší kvalita. 
Témata základní přesnosti, dokonalosti a obrobitelnosti budou 

pro společnosti toolkraft i nadále výzvami, věří vedoucí divize. 
Pro něj je motivací: „Chceme být ještě přesnější, vyrábět ještě 
komplexnější a hůře obrobitelné díly,“ odpovídá Billmeyer na 
otázku, kde vidí v budoucnosti svoji odpovědnost. „A nedílnou 

součástí této strategie je 
náš partner Hermle.“„SE STROJEM C 42 U MT MŮŽEME, 

POKUD JE TO ÚČELNÉ, FRÉZOVAT I 
OBRÁBĚT.“ Jonas Billmeyer
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– nyní společně s osmi dalšími obráběcími centry z Gosheimu.
V roce 2012 učinil majitel společnosti rozhodující krok pro dnešní 
úspěch, vyplatil své spoluzakladatele. Změna přinesla výrazný vze-
stup, který byl poháněn vysokými nároky na výrobky, které 
Schulz vyrábí. V roce 2013 bylo se stroji C 40 U a C 32 U zahájeno 
simultánní 5osé obrábění pro rychlou výrobu komplexních dílů.

AUTOMATIZACE KRÁT DVA

V roce 2018 opět výroba dosáhla svého kapacitního limitu a 
Schulz se rozhodl investovat do stroje C 42 U s manipulačním sys-
témem HS flex. „Zpočátku jsme před automatizací měli velký re-
spekt,“ připouští Michael Schulz. Obavy z výroby zmetků a nejistý 
pocit, když je zařízení v chodu bez obsluhy, se ukázaly být zcela 
neopodstatněné. 
„Automatizované zařízení zvládne tolik co tři naše samostatné 
stroje a zároveň zbaví naše zaměstnance monotónních a opakují-
cích se činností,“ říká Schulz. Automatizované obráběcí centrum 
tak dosáhlo za jeden rok více než 5000 hodin vřetena a brzy bylo 
vytížené přes 100 procent. Přesvědčen o stabilitě a užitečnosti ob-

jednal vedoucí tým druhý stroj C 42 U s flexibilním automatizačním 
řešením. „Nyní máme trochu větší kapacitu, kterou můžeme využít 
například pro údržbářské práce“, říká Schulz. Nechává je provádět 
také firmou Hermle: „Je to celkem smysluplné. Koneckonců technici 
Hermle znají stroje nejlépe a vědí, co mají dělat.“ 
Alfred a Michael Schulz jsou naprosto přesvědčeni o stabilitě a 
přesnosti všech svých strojů Hermle. „Některé díly obrábíme něko-
lik týdnů Ani po čtyřech týdnech nemusíme nic opravovat. Přitom 
se pohybujeme v tolerančním rozmezí pěti µ,“ vysvětluje Michael 
Schulz. 

U firmy Schulz je rozhodující vzhled. Cíl dosažení maximální přesnosti se odráží v každém pracovním kroku – od frézování až po nej-
jemnější obrábění laserem. 3osá a 5osá obráběcí centra, která tyto požadavky splňují, nalezl vysoce specializovaný rodinný podnik 
v řadě High-Performance-Line od firmy Hermle.

zleva: Patrick Schulz, Prokurist, Alfred Schulz a Michael Schulz, ředitel firmy Schulz GmbH + Co. KG.

„Všechno musí vlastně ladit“, říká Michael Schulz, ředitel firmy 
Schulz GmbH + Co, rodinného podniku se 45 zaměstnanci ve We-
lzheimu v Bádensku-Württembersku. Nemyslí tím jen díly, které 
Schulz vyrábí hlavně pro polovodičový průmysl, konstrukci speci-
álních strojů a průmysl měřicí techniky. Stejně důležité je pro něj 
uklizené pracovní prostředí – je přesvědčen o tom, že ovlivňuje 
způsob práce jeho zaměstnanců. A práce musí víc než jen pečlivá: 
„V některých případech vyrábíme s přesností na +/- 1 µ.“ 
 
OD ZAČÁTKU PŘI TOM

Alfred Schulz, senior a majitel rodinného podniku, si během svého 
působení jako zaměstnanec vypěstoval zálibu v dokonalosti. „Nain-
staloval jsem manipulační roboty a museli jsme opravovat spoustu 
dílů," vzpomíná. Tehdy si usmyslel: „Pokud budu mít někdy vlastní 
výrobní závod, nestane se mi to.“ Tento záměr zrealizoval v roce 
2002, když se dvěma kolegy založil společnost Heckel & Co. 
GmbH. Hned investovali do obráběcího centra firmy Maschinenfab-
rik Berthold Hermle AG. Stroj C 800 V z té doby je stále v provozu 

nahoře Na samostatných strojích se vyrábí jednotlivé díly a prototypy. nahoře Osazování paralelně s hlavním časem je jen jednou z mnoha výhod 
HS flex.

„ZPOČÁTKU JSME PŘED AUTOMATI-
ZACÍ MĚLI VELKÝ RESPEKT.“ Michael Schulz

Nezkrácené články si můžete přečíst na www.hermle.cz v části Média / Zprávy uživatelů.

UŽIVATELÉ.

PERFEKCIONISTÉ

nahoře Jednotlivé obrobky jsou na stroji C 42 U jednu až tři hodiny. V této 
době se mohou zaměstnanci starat o jiné stroje, na kterých se obrábí pře-
devším jednotlivé díly a prototypy.



SPECIÁL K PRODUKTU.

AUTOMATIZACE VE SVÉ  
NEJKOMPAKTNĚJŠÍ PODOBĚ.

RS 05-2 nabízí na malé ploše velký výkon: Pouhé 2 m2 postačí k citelnému zvýšení vaší 
produktivity. Robotický systém se může připojit k různým obráběcím centrům, ze strany k 
C 12 a C 22, čelně k C 250, C 400 a k C 32. Obě varianty přitom samozřejmě nabízejí neo-
mezený ergonomický přístup. Automatizační řešení Hermle však nabízí ještě mnohem víc.

ROBOTICKÝ SYSTÉM RS 05-2.

Více informací naleznete v novém speciálu k produktu:  
www.hermle.de/ rs05-2

RS 05-2 lze osadit univerzálními matricemi a individuál-
ně naprogramovat pomocí softwaru HACS. Systém RS 
05-2 tak optimálně splní každý požadavek a snadno se 
obsluhuje – i bez velkých znalostí robotických progra-
mů.

Navzdory své kompaktní konstrukci má 6osý robot 
absolutní volnost pohybu a při aktivním automatickém 
režimu umožňuje osazování paralelně s hlavním časem. 
Vyrovnávací stanice zároveň zajišťuje přesné uchopení 
obrobků a jejich vhodné a absolutně přesné umístění.

Tři varianty pro všechny výzvy: zásuvkový zásobník 
se 4, 5 nebo 6 zásuvkovými moduly nabízí spoustu 
místa na malé ploše, zásobník palet se svými až 67 ma-
lými paletami umožňuje osazování paralelně s hlavním 
časem a jednoduchý zásobník se dvěma univerzálními 
matricemi je dobrým základním řešením pro mnoho 
aplikací. 

Intuitivní obsluha. Produktivita s úplnou přesností. Různé možnosti zásobníků.
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SLEDUJ NÁS NA 

Energeticky efektivní výrobní proces má pouze výhody – pro výrobce i pro zákazníka. Proto firma Hermle již po desetiletí vsází na integrovanou ochranu 
přírodních zdrojů a udržitelnou ochranu životního prostředí. Ve společnosti Hermle však energetická účinnost nekončí výrobou strojů, naše obráběcí centra 
přesvědčují i v provozu. Konkrétně to znamená: s účinnými obráběcími centry Hermle ušetříte až 80 % energie. Což zase umožňuje až 30 % státní podpory 
pro nové stroje. My šetříme energii. Vy šetříte náklady.

ENERGETICKÁ ÚČINNOST

ENERGETICKY ÚČINNÁ OPATŘENÍ U HERMLE.

Energetická účinnost 
v provozu

Energetická účinnost 
ve výrobě.

Energetická účinnost  
v procesu.

  Nízkoenergetická výroba: Výsledkem naší 

efektivní výroby strojů – topologicky optima-

lizované konstrukce, s technologií minerální-

ho odlitku z naší vlastní ultramoderní slévár-

ny – je vaše úspora nákladů 

  Žádná materiálová turistika: Místní zdroje 

pro dodávky komponent a materiálů chrání 

životní prostředí

  Snižování přepravní energie: Profitujte z 

našeho vysokého podílu vlastní výroby v 

našich dvou lokalitách

  Vysoká účinnost: Vsázíme na vysoce kvalitní 

kuličkové šroubové převody, vedení a uložení 

valivých ložisek pro minimální ztrátu energie

  Použití méně materiálu: Pro optimalizaci 

a vývoj strojů používáme virtuální nástroje

  Rekuperace energie jako standard:   
V této oblasti dělá Hermle  
průkopníka již více než 20 let

  Efektivní technologie: Kromě vysoce kvalit-
ních servoos vám také spoustu energie ušetří 
technologie pohonu specifická pro konkrétní 
aplikaci – díky zařízení IPCH s frekvenčně 
řízenými vysokotlakými čerpadly a měniči 
nástrojů metodou pick-up bez přídavných os

  Studené podle potřeby: Využijte chladicí 
techniku na základě svých potřeb pro dimen-
zování a aplikaci

  De-energize-System: Naše obráběcí centra 
spotřebují v pohotovostním režimu až o 80 % 
méně energie – umožňuje to automatické 
vypnutí, automatické vypnutí uzavíracího 
vzduchu a komfortní vypnutí po práci

  Kvalita se vyplatí: Stroje s dlouhou životností 
znamenají nižší náklady

  Být rychlý znamená šetřit energii:   
Díky adaptivnímu řízení posuvu (AFC) zkrá-
tíme dobu obrábění a ušetříme tak až 20 % 
energie 

  Minimální zahřívací fáze: Díky přímo měře-
ným osám NC, tepelně symetrické konstruk-
ci stroje a volitelné kompenzaci teploty jsou 
naše obráběcí centra rychle na provozní 
teplotě  

  Bez nutnosti změny upnutí: 5osá koncepce 
umožňuje přímé obrábění až z pěti stran

  Úspora času a upnutí: S technologií MT fré-
zujete a soustružíte v jednom upnutí

  Digitální je často rychlejší: Používáme  
Digital Production, Digital Operation a Digi-
tal Service pro vyšší energetickou účinnost

Kvalita chrání ži-
votní prostředí.


