
INSIGHTS
EDIZIONE  2  2019

LA NUOVA INTERFACCIA 
NAVIGATOR
Un nuovo modulo digitale

SERIE PER TUTTI I  
REQUISITI DI LAVORAZIONE 
Panoramica su pezzi e prodotti

ORIENTATI ALL'UTENTE 
Cinque racconti di settore



Franz-Xaver Bernhard
Direzione Distribuzione, Ricerca e Sviluppo

Premessa
Gentili amici dell'azienda, clienti, 
cari collaboratori, 

il 2019, con il suo carico di incertezze che ha inve-
stito anche l'industria meccanica, sta per conclu-
dersi. Il nostro gruppo aziendale prevede di chiu-
dere l'anno con una flessione della domanda di fino 
al 20%. Fedeli al nostro motto di "azienda di ampio 
respiro", abbiamo già provveduto ad adeguare i 
piani di produzione e l'orario di lavoro dei dipen-
denti nell'ottica di questa riduzione degli ordini 
d'acquisto. Nonostante la congiuntura si stia profi-
lando essere peggiore del previsto, abbiamo effet-
tuato il maggior numero di assunzioni nella storia 
aziendale di Hermle AG, per un totale di 30 ap-
prendisti e 11 studenti. Per quanto riguarda gli 
investimenti in corso, la realizzazione del nuovo 
complesso per la produzione di lamiere a Zim-
mern o.R. rappresenta sicuramente una priorità. 
La produzione dovrebbe essere avviata già nel 
2020.

Anche la più importante fiera internazionale di 
settore, l'EMO di Hannover, ha mostrato qualche 
segno di cedimento. Sul piano del numero di visi-
tatori, sono state registrate solo 117000 pre-
senze. Ciononostante l'EMO ha comunque dimo-
strato di essere una delle fiere più importanti a 
livello internazionale. Infatti, il numero di visitatori 
provenienti dall'estero è aumentato rispetto a due 
anni fa. Lo stand in fiera di Hermle è risultato con-
vincente e sono stati presentati sei modelli mac-
china, due equipaggiati con soluzioni d'automa-
zione e due con gli ambiti di competenza "Moduli 
digitali" e "Produzione generativa". Più di due terzi 
dei nostri nuovi contatti sono giunti dall'estero.

Attendiamo l'arrivo del 2020 con sentimenti con-
trastanti, ma ciò non ci impedisce di continuare 
a promuovere lo sviluppo dei nostri prodotti sia 
con alcune misure di restyling, che con una serie 
di attività in evoluzione, con le soluzioni d'auto-
mazione di Hermle e la digitalizzazione. Prendete 
già ora nota di uno dei più importanti appunta-
menti del 2020. L'Open House Hermle che si terrà 
dal 22 al 25 aprile 2020 a Gosheim. Siete fin da 
oggi tutti invitati. 

Auguro a voi tutti e alle vostre famiglie un felice 
Natale. E un 2020 all'insegna di salute, successi  
e prosperità.

Un cordiale saluto

AZIENDA.

LA NUOVA 
INTERFACCIA  
NAVIGATOR
UN NUOVO  
MODULO DIGITALE.

Offriamo numerose soluzioni software che aumentano la vostra efficienza, precisione e produttività. I nostri moduli digitali preparano  
il terreno nell'ottica di una produzione sempre più smart: gestione intelligente degli ordini e processi di lavorazione trasparenti; messa  
a punto smart delle macchine, produzione senza carta, sofisticati cicli tecnologici, nonché la possibilità di una manutenzione remota  
o preventiva. Con la nuova filosofia di comando "Navigator", all'Open House di quest'anno Hermle ha presentato un nuovo modulo digitale. 
L'interfaccia Navigator rappresenta un'evoluzione aziendale che non comporta costi per il cliente e che può essere utilizzata indipendente-
mente dal tipo di unità di comando. Ottimizzato nell'ottica di un'applicazione touch, il Navigator offre un'interfaccia moderna e al passo coi 
tempi. Il comando intuitivo dell'interfaccia grafica agevola l'operatore nel suo lavoro quotidiano. 

I pulsanti interattivi del Navigator permettono il comando della macchina. Contemporaneamente, tutti i principali tool in dotazione, come 
ad es. l'alimentazione interna di lubrorefrigerante, l'evacuatore di trucioli o l'aspirazione della nebbia di emulsioni, possono essere selezio-
nati e impostati direttamente all'interno della rappresentazione in 3D della macchina. All'interno del Navigator l'operatore può visualizzare 
le informazioni generali pertinenti e tutte le impostazioni per la manutenzione. Un ulteriore vantaggio è rappresentato dall'accesso diretto 
alle istruzioni per l'uso. In questo modo il Navigator contribuisce a garantire maggior comfort ed efficienza nel lavoro quotidiano.

NUOVO

La rivoluzione digitale è al centro dell'interesse di molte aziende produttive. Hermle 
vi assiste lungo il vostro percorso individuale verso l'Industria 4.0 e la Smart Factory. 

NUOVA INTERFACCIA NAVIGATOR

Un'evoluzione che non comporta 
costi per il cliente

Utilizzabile indipendentemente dal 
tipo di unità di comando

Ottimizzata per le applicazioni touch

Comando intuitivo grazie all'interfaccia 
grafica

Più comfort ed efficienza nel lavoro 
quotidiano

Pulsanti interattivi  
per il comando della macchina

Accesso diretto 
alle istruzioni per l'uso

Rappresentazione in 3D  
della macchina



AZIENDA.

GESTIONE DIGITALE  
DEGLI UTENSILI
MAGGIORE EFFICIENZA, AUTOMATICAMENTE.

Un importante tassello nell'ottica della produzione smart attuale e futura è rappresentato dalla gestione digitale degli utensili. Per Hermle ciò 
significa che i dati relativi alla geometria degli utensili vengono trasmessi in modo automatizzato alla macchina. Nella maggior parte dei reparti 
di produzione i dati utensile devono essere immessi manualmente dall'operatore. Ciò non rappresenta solo un'operazione lunga e complessa, ma 
anche pericolosa: in caso di inserimento errato vi è il rischio di una collisione della macchina con conseguente sospensione della produzione. Per 
questo aiutiamo i nostri clienti a compiere il passo verso una gestione digitale degli utensili. Al momento sono due le opzioni a disposizione.

Per contattare Hermle AG 

Telefono: +49 (0) 7426/95-0  
Fax: +49 (0) 7426/95-1309  
info@hermle.de www.hermle.de 

I nostri esperti saranno lieti di incontrarvi per aiutarvi 
a trovare l'opzione più adatta alla vostra azienda.

Con l'interfaccia Identificazione utensile Datamatrix, Hermle offre una trasmissione dei dati standar-
dizzata, a partire dal database utensili Zoller sull'unità di preimpostazione fino alla gestione utensili 
Hermle. L'identificazione dell'utensile avviene attraverso la scansione dell'ID univoco dell'utensile, applica-
to sul supporto utensile sotto forma di codice Datamatrix. Per i clienti che codificano i loro utensili utiliz-
zando la marcatura laser o targhette adesive, questa soluzione rappresenta un'alternativa economicamen-
te vantaggiosa.

Nell'identificazione utensile Balluff, tutti i dati relativi alla geometria degli utensili sono salvati su un chip 
RFID sul supporto utensile. In questo modo tutti i dati utensile sono sempre associati in modo sicuro al rispet-
tivo utensile. Ciò permette l'impiego dell'utensile su diverse macchine. Al caricamento dell'utensile, i dati rela-
tivi alla sua geometria vengono trasmessi in modo automatizzato alla gestione utensili Hermle. Quando si 
scarica l'utensile, i dati di correzione e le durate residue vengono riscritti sul chip in modo automatizzato. Ciò 
garantisce il massimo comfort di comando a fronte di una maggiore disponibilità della macchina. 

IDENTIFICAZIONE UTENSILE BALLUFF IDENTIFICAZIONE UTENSILE DATAMATRIX

SCANSIONE

DATAMATRIX

BALLUFF
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PANORAMICA  

PEZZI  
E PRODOTTI
SERIE PER TUTTI I REQUISITI DI LAVORAZIONE

PRODOTTI.

Su carta i centri di lavorazione Hermle mostrano dati prestazionali convincenti. Nella 
realtà sono probabilmente le migliori macchine al mondo. Attraverso alcuni prodotti  
e lavorazioni presentati a titolo esemplificativo si può iniziare a intuire la gamma di 
possibilità offerta dalle nostre macchine.

VIDEO SULLE LAVORAZIONI
www.hermle.de/videos H
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PRODOTTI.

PERFORMANCE-LINE | C 250  
INDUSTRIA DELLO SPORT E DEL 
TEMPO LIBERO

PERFORMANCE-LINE | C 650  
COSTRUZIONE DI MODELLINI

HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 62 U MT 
INDUSTRIA MECCANICA

HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 32 U
INDUSTRIA AEROSPAZIALE

HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 12 U 
COSTRUZIONE DI MODELLINI

HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 52 U MT 
INDUSTRIA MECCANICA

PERFORMANCE-LINE | C 400  
PRODUZIONE GENERATIVA

HIGH-PERFORMANCE-LINE | C 22 U 
SETTORE DI COSTRUZIONE UTENSILI 
E STAMPI



AZIENDA.

I centri di lavorazione Hermle permettono la lavorazione razionale di componenti in metallo e vengono impiegati in settori di fascia alta come l'industria aerospaziale, la tecnica 
medicale, l'industria meccanica e la meccanica di precisione, solo per fare alcuni esempi. Le macchine, che per la fresatura e la tornitura raggiungono una precisione µm a una 
sola cifra (basti pensare che il capello umano ha un Ø indicativo di 70 µm), devono essere maneggiate con estrema delicatezza anche durante il trasporto. Pertanto, la maggior 
parte delle macchine Hermle viene trasportata in tutto il mondo su camion a sospensioni pneumatiche o via mare. Talvolta però il tempo è denaro e si deve fare in fretta.

QUANDO IL TEMPO 
STRINGE!

HERMLE SPEDISCE NEGLI USA TRE CENTRI DI LAVORAZIONE AD ALTE PRE-
STAZIONI A 5 ASSI, MODELLO C 42 U, CON SOLUZIONE D'AUTOMAZIONE - CIÒ 
È STATO POSSIBILE GRAZIE ALL'AEREO DA TRASPORTO ANTONOV AN-124.

INFORMAZIONI SULL'ANTONOV
Equipaggio  .......................................  6 persone

Lunghezza  .......................................  69,10 m

Apertura alare  ..................................  73,30 m

Superf icie alare  ...............................  628,00 m2

Altezza  .............................................  20,78 m

Area di carico (lungh.x larg.x alt.)   36,50 x 6,40 x 4,40 m

Max. carico utile  ..............................  120 t (modello civile)

Autonomia a pieno carico  ..............   4800 km con 120 t di carico utile / 12000 km con 40 t di carico utile

Per questo, l'11 ottobre 2019, tre centri di lavorazione Hermle C 42 U dynamic, 
ciascuno dotato di sistema handling HS flex, sono stati trasportati a bordo dell'An-
tonov AN-124 (uno dei più grandi aerei da trasporto al mondo) – da Stoccarda fino 
in Arizona, negli USA. Le macchine, ciascuna dal peso di ca. 14 t e 3,50 x 3,50 x 
4,50 m di dimensioni (larg. x alt. x prof.), a cui si aggiunge il rispettivo sistema 
handling HS flex di 8 t con accessori – per un totale quindi di 80 t, sono state 
trasportate dalla Allgaier GmbH, partendo da Neu-Ulm fino all'aeroporto, con sei 
camion e, da qui, sono state caricate e ancorate dagli specialisti nel vano di carico 
dell'Antonov. 

Tutto si è svolto alla perfezione – in casi del genere non sono ammessi errori. Questo 
trasporto ha rappresentato un momento clou anche per l'aeroporto di Stoccarda, 
poiché è raro che un Antonov AN-124 parta da Stoccarda con il suo carico aereo.  

Alle 12:00, in perfetto orario, l'Antonov è decollato. Con due soste rifornimento  
a Keflavik (Islanda) e Montréal (Canada), il tanto ambito carico ha raggiunto infine 
l'Arizona (USA). Dopo una settimana dedicata all'installazione e alla messa in servizio, 
le tre macchine hanno potuto iniziare a produrre presso il cliente finale i primi pezzi, 
il tutto ad alta automazione.

Per le operazioni di carico e scarico, l'Antonov AN-124 può sollevare sia i l retro che i l muso, 
lasciando così l ibera una superf icie di carico tubolare.



AZIENDA.

Hermle si è presentata all'EMO 2019, che si è tenuta il 16-21 settembre, con ben sei macchine. Fedele al motto "Smart technologies driving 
tomorrow's production", è stata allestita anche un'esposizione speciale dei nostri moduli digitali. Sono stati così illustrati nel dettaglio i tre set-
tori "Digital Production", "Digital Operation" e "Digital Service" – focalizzando l'attenzione sui temi della trasparenza, dell'efficienza e del maggior 
comfort per l'operatore. Agli occhi dei visitatori provenienti da tutto il mondo, hanno riscosso grande successo soprattutto la nuova interfaccia 
Navigator e la schermata Home personalizzabile. Un'ulteriore attrazione per il pubblico: la nuova interfaccia UMATI per collegare facilmente in 
rete diverse macchine utensili. All'interno del grande stand fieristico di 560 m2, un'area dedicata è stata riservata al settore della produzione 
generativa, con componenti fabbricati tramite la tecnologia MPA.

L'EMO 2019 è stata un grande successo per Hermle. Infatti, nonostante i tempi incerti essa rappresenta un punto di riferimento del settore per 
quanto riguarda lo sviluppo della tecnica di produzione. E le aziende leader sul piano tecnologico sono naturalmente quelle che riescono  
a trarre maggior vantaggio da questo tipo di eventi.

EMO 2019

AUTOMATIZZAZIONE,  
DIGITALIZZAZIONE E PIENA 
POTENZA DELLE MACCHINE

SAVE THE DATE
OPEN HOUSE, GOSHEIM 22-25/04/2020
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Il vantaggio: di giorno, presso il posto di attrezzaggio laterale, l'o-
peratore può effettuare in sincrono il necessario caricamento, per 
poi far proseguire la truciolatura fino a sera. "Si tratta di ottimizza-
re i tempi operativi dei mandrini attraverso l'automatizzazione", 
spiega Honermeier. Grazie alla soluzione software HIMS (Hermle 
Information-Monitoring-Software) si ha sempre il quadro della si-
tuazione. Il tool di monitoraggio centrale non solo fornisce live lo 
stato e un'analisi dettagliata della cronologia degli stati ma, in caso 
di eventi o errori della macchina, invia addirittura un'e-mail. 

UTENTI. L'articolo completo è consultabile sul sito www.hermle.de 
nella sezione Media / Anwenderberichte.

OTTIMIZZARE I TEMPI OPERATIVI 
DEI MANDRINI

hzt-honermeier.de

La HZT Honermeier Zerspanungstechnik produce matrici, componenti, calibri e prototipi per l'industria meccanica. Pertanto nessun 
ordine è uguale all'altro. Nell'ottica di una lavorazione flessibile e allo stesso tempo efficiente, alla Honermeier hanno investito in un 
centro di lavorazione a 5 assi con sistema di automatizzazione adattato di Hermle. 

I due moduli magazzini del sistema HS flex possono ospitare 15 pallet.

La HZT Honermeier Zerspanungstechnik nella Renania Settentriona-
le-Vestfalia produce prototipi, pezzi singoli e serie per l'industria ali-
mentare e quella tipografica, nonché per l'industria meccanica  
e automobilistica. Lars Honermeier si è messo in proprio nel 2001 
e da allora i suoi punti di forza sono la produzione flessibile e la ca-
pacità di instaurare rapporti personali con i partner commerciali.

Attualmente questa impresa familiare di successo dà lavoro a dodi-
ci operai specializzati, che creano programmi CNC e sviluppano 
strategie di truciolatura e serraggio efficaci sul piano economico. 
La lavorazione dei pezzi si svolge anche su centri di fresatura della 
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG. "La nostra prima Hermle è 
stata – per motivi di costo – una macchina a 3 assi di seconda mano", 
ricorda Honermeier. Circa cinque anni fa si è aggiunto un centro di 
lavorazione compatto della serie C 12 U. "Sono tanti i piccoli detta-
gli che semplificano il lavoro quotidiano", spiega l'amministratore 
delegato e cita l'esempio della gestione utensili: "Anziché fare una 
ricerca manuale, è la macchina stessa a indicare al termine della si-
mulazione se sono presenti gli utensili necessari." 

L'AUTOMAZIONE RENDE SUPERFLUI I TURNI AGGIUNTIVI

Affinché il volume degli ordini potesse continuare a essere gestito 
con la consueta qualità e rapidità, nel 2018, anziché introdurre un 
secondo turno, Lars Honermeier decise di investire nell'automazio-
ne. Per spazzare via il timore che l'accessibilità venisse limitata dal si-
stema handling HS flex, è bastata una visita con consulenza presso la 
sede Hermle di Gosheim. E fu così che venne ordinato un centro di 
lavorazione della serie C 400 U completo di sistema handling. 

In alto, da sinistra verso destra Christian Sieks, pianificazione della produzione, Mar-
co Laute, programmazione CAD/CAM, Lars Honermeier, amministratore delegato della 
HZT Honermeier Zerspanungstechnik In basso Attrezzare durante la fase di truciolatura 
della macchina – un grande vantaggio del sistema di automatizzazione con HS flex

In alto Il centro di lavorazione Hermle alla HZT Honermeier costituito dal centro di lavo-
razione a 5 assi C 400 U e dalla soluzione d'automazione HS flex.

Attraverso la gestione ordini HACS (Hermle Automation-Control-System), 
gli addetti alla truciolatura assegnano le priorità e pianificano gli ordini, 
calcolano il tempo operativo nonché l'impiego degli utensili e possono mo-
dificare in modo dinamico il piano di svolgimento. "In questo modo i compi-
ti meno importanti vengono approntati in modo che la macchina li svolga 
quando risulta esservi una finestra temporale adatta", spiega Honermeier. 
Ciò aiuta a evitare i tempi morti e a ottimizzare la produttività. 

"Le mie aspettative sono state più che mai soddisfatte", è il bilancio 
del fondatore dell'azienda. A partire dalla consulenza, passando at-
traverso la messa in servizio fino all'assistenza, per lui tutti i passag-
gi si sono sempre svolti in modo ottimale. Anche il suo scetticismo 
iniziale riguardo l'adattamento frontale della soluzione d'automazione 
è stato fugato del tutto: "Non lo farei in nessun altro modo. Quando 
ci sarà da investire nuovamente, sarà con questo stesso Gruppo."

" SI TRATTA DI OTTIMIZZARE I 
TEMPI OPERATIVI DEI MANDRINI 
ATTRAVERSO L'AUTOMATIZZA-
ZIONE".



Swen Emde ha studiato da utensilista. Nel momento in cui si è reso 
conto che le sue prospettive di carriera nell'azienda formatrice 
erano scarse, il 26enne decise di entrare a lavorare nell'impresa del 
padre. Da 23 anni Wilfried Emde produce presso il centro di rici-
claggio rifiuti di Diemelsee granulato suddiviso per tipologia rica-
vato dai detriti plastici. Una volta superato l'esame da capomecca-
nico di precisione, Swen Emde maturò l'idea di ampliare l'azienda 
del padre con il settore di costruzione utensili e stampi. 

Oltre a tre postazioni di lavoro CAD/CAM, ha messo in piedi un proprio 
parco macchine, dove accanto a una macchina per l'elettroerosione a 
filo e un tornio trovano posto anche due centri di lavorazione della Ma-
schinenfabrik Berthold Hermle AG. "Avevamo avuto modo di convin-
cerci dell'affidabilità delle macchine Hermle già presso il nostro prece-
dente datore di lavoro", rivela l'amministratore delegato. "Quando si ha 
una sola macchina, come nella nostra situazione iniziale, ci si deve po-
ter fidare di lei al cento per centro", ribadisce Benjamin Finck, il project 
manager che circa tre anni fa si è lasciato convincere da Swen Emde 
ad allestire con lui il settore di costruzione stampi. Il punto di forza è 
l'impianto a 5 assi C 400 U con cui Emde, oltre alle matrici per l'indu-
stria della plastica, produce anche prototipi per l'industria del mobile e 
quella automobilistica. Un anno dopo è stata la volta dell'investimento 
in una C 400 V. Il centro di lavorazione a 3 assi gli serve soprattutto 
per preparare in modo rapido ed efficace i pezzi per la lavorazione di 
precisione sulla macchina a 5 assi. 

recyclinghof-diemelsee.de

UTENTI.L'articolo completo è consultabile sul sito www.hermle.de 
nella sezione Media / Anwenderberichte.

Swen Emde è l'esempio di come, dalla mancanza di una prospettiva professionale e dalla fiducia nei confronti delle nuove generazioni, possa 
nascere un'azienda di successo attiva nel settore stampaggio e costruzione stampi. Dopo la costituzione dell'azienda nel 2016, Emde decise 
di investire direttamente in un centro di lavorazione a 5 assi di Hermle, con la certezza di essere così in grado di lavorare in modo preciso ed 
efficiente utensili e componenti macchina, senza il rischio di guasti.

Da sinistra verso destra Benjamin Finck, product manager, Swen Emde, amministratore delegato, e il 
tecnico Benjamin Paulus della Recyclinghof-Diemelsee Emde oHG.

FIN DALL'INIZIO AL NOSTRO FIANCO

In alto Con la coppa realizzata in occasione dell'ultimo campionato del mondo, Swen 
Emde mostra ciò che possono fare insieme uomo e macchina.

In alto Grazie alla sua precisione, la C 400 U soddisfa gli elevati standard di ripetibilità 
posti da Emde.

IN FUNZIONE 24 ORE AL GIORNO

I centri di fresatura vengono programmati esclusivamente via com-
puter tramite HSM Works o SolidCAM. Il tempo di lavorazione dei 
singoli pezzi va dalle due alle 80 ore. Il che significa: mentre la co-
struzione stampi è un'attività a un solo turno che si svolge con cin-
que dipendenti, il centro di lavorazione a 5 assi lavora tutta la 
notte. Tutto ciò incrementa nettamente la produttività di questa 
piccola azienda. "Ciò implica ovviamente la piena fiducia nella mac-
china, che deve essere in grado di lavorare senza problemi anche 
nel turno senza presidi", sottolinea Emde. 

Hermle ha dimostrato di essere un referente decisivo anche la volta 
in cui si è presentato un problema concreto nella produzione: "Per 
una piccola serie ci è stato richiesto di realizzare una superficie tor-
nita all'interno del componente", ricorda Finck. Il consulente a cui ci 
siamo rivolti ci ha suggerito la tornitura con interpolazione. "Attra-
verso un update dell'unità di comando con il programma aggiuntivo 
e con un semplice utensile per fresatrice siamo riusciti a realizzare i 
profili a rotazione simmetrica con la qualità superficiale richiesta", 
aggiunge il project manager. Per Emde questa opzione rappresenta 
un vantaggio che non ha eguali: "Siamo una delle poche aziende 
dell'Assia settentrionale in grado di offrire la tornitura con interpo-
lazione", sottolinea. 

"Tutto procede esattamente come avevamo previsto", riassume 
Swen Emde. Alla luce dell'elevata produttività c'è però una cosa 
che cambierebbe: "Col senno di poi avrei investito anche in una 
soluzione d'automazione." 

" CIÒ IMPLICA OVVIAMENTE LA 
PIENA FIDUCIA NELLA MACCHINA, 
CHE DEVE ESSERE IN GRADO DI 
LAVORARE SENZA PROBLEMI AN-
CHE NEL TURNO SENZA PRESIDI".
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UTENTI. L'articolo completo è consultabile sul sito www.hermle.de 
nella sezione Media / Anwenderberichte.

TEMPI DI TAGLIO DIMEZZATI,  
FATTURATO RADDOPPIATO

arborgage.com

Il tempo è denaro. Ma non tutti gli investimenti permettono effettivamente di risparmiare tempo. Lo ha sperimentato di persona Joanna 
Heerema, amministratore delegato della Arbor Gage & Tooling, che è riuscita a raggiungere il suo obiettivo di avere qualità, precisione e 
processi rapidi solo una volta trovata la strada giusta con Hermle: i centri di fresatura a 5 assi C 400 e C 650 soddisfano gli elevati 
standard richiesti nella costruzione di attrezzature, e lo fanno con tempi di lavorazione nettamente inferiori. 

Da sinistra Jason Heerema, responsabile marketing e progetti speciali (a sinistra),  
e Joanna Heerema, titolare dell'azienda e amministratore delegato della Arbor Gage & Tooling.

La Arbor Gage & Tooling è un'impresa familiare con 50 dipendenti e 
sede a Grand Rapids, nello stato del Michigan. Fondata nel 1978 da 
Ed Heerema come ditta specializzata in costruzione di modellini, l'a-
zienda si è sviluppata fino a diventare un ricercato fornitore di ser-
vizi nel settore della costruzione di attrezzature, calibri e prototipi, 
e oggi fa capo a Joanna Heerema. 

Analizzando il reparto di truciolatura, ciò che colpì Joanna furono 
i lunghi processi di lavorazione e le misurazioni di controllo. "Era-
vamo costretti a ripassare fino al 40 percento dei pezzi, dal mo-
mento che non erano conformi alle direttive", aggiunge. Un centro 
di lavorazione a 5 assi avrebbe dovuto ottimizzare il processo. 

Questa macchina è stata utilizzata due anni, fino a quando nella 
produzione hanno ripreso piede i vecchi processi. A questo punto 
la Arbor Gage & Tooling decise di contattare Hermle USA, la filiale 
nordamericana della Maschinenfabrik Berthold Hermle AG e, alla 
luce di una lunga consulenza, decise di investire in una C 400. I 
responsabili confidavano molto nelle tanto annunciate qualità 
quali: velocità di lavorazione, affidabilità, precisione ed elevata fi-
nitura superficiale. 

QUALITÀ E PRECISIONE AI MASSIMI LIVELLI

E non sono rimasti delusi: "Oltre che dall'affidabilità, siamo rimasti 
colpiti dalla precisione e dai ristretti margini di tolleranza delle mac-
chine Hermle", spiega Jason Heerema, responsabile marketing e pro-
getti speciali alla Arbor Gage & Tooling. Un altro aspetto importante 
per l'azienda costruttrice di attrezzature è il servizio di assistenza. 
"Quando contatto Hermle, non solo so che avrò una risposta in tem-
pi rapidi, ma so anche di trovarmi di fronte a qualcuno che conosce 
queste macchine come le sue tasche. Per cui il problema si risolve 
nel modo più rapido possibile", si compiace il responsabile di proget-
to Jacob Verduin. 

In alto Mike Veurink, programmatore CNC alla Arbor Gage & Tooling, controlla la C 400. 
In basso Il risultato convince: secondo la Arbor Gage & Tooling, la precisione e la finitura 
superficiale dei pezzi superano nettamente i requisiti del controllo qualità.

Con la macchina Hermle, la Arbor Gage & Tooling ha potuto ridurre 
il suo lead time da dodici a sole otto settimane, ampliando così la 
sua capacità produttiva. "Siamo inoltre attrezzati per far fronte a 
qualsiasi ordine: sappiamo che la C 400 è in grado di affrontare 
ogni sfida in fatto di qualità, precisione ed esecuzione", aggiunge 
Joanna Heerema. 

Fu quindi subito chiaro a tutti che anche la successiva macchina fre-
satrice a 5 assi sarebbe stata una Hermle e, appena un anno dopo, 
partì l'ordine per una C 650. "Siamo stati la prima azienda in Nord 
America a possedere questo nuovo modello della Performance Line", 
sottolinea Heerema. 

"Hermle ha superato le nostre aspettative", conclude Joanna Heere-
ma. "I tempi di taglio si sono ridotti del 50 percento, mentre la pre-
cisione e la finitura superficiale dei pezzi hanno nettamente supera-
to perfino i requisiti del controllo qualità. Negli ultimi due anni 
siamo così riusciti a raddoppiare il fatturato dell'azienda." 

Arbor Gage & Tooling porta avanti i suoi piani di crescita. "In Hermle 
abbiamo trovato il partner giusto attraverso il quale mantenere e 
continuare ad ampliare l'alto livello nella costruzione di calibri e at-
trezzature", spiega Joanna Heerema. Il prossimo passo sarà l'automa-
tizzazione della produzione per asportazione di truciolo.

" OLTRE CHE DALL'AFFIDABILITÀ, 
SIAMO RIMASTI COLPITI DALLA 
PRECISIONE E DAI RISTRETTI 
MARGINI DI TOLLERANZA DELLE 
MACCHINE HERMLE"



andreas-bruns.de

UTENTI.L'articolo completo è consultabile sul sito www.hermle.de 
nella sezione Media / Anwenderberichte.

Per Andreas Bruns è facile trovare argomentazioni a favore di un centro di lavorazione Hermle: "Gli impianti convincono in virtù dell'ele-
vata affidabilità e precisione." Sa di cosa parla, perché già a partire dal 2014 ha ampliato il suo parco macchine con due macchine  
a 5 assi della High-Performance-Line - una delle quali con l'aggiunta della funzione di tornitura.

La larghezza da spalla a spalla assicura un cerchio di collisione di 990 millimetri di diametro. 

POTENZIARE LE CAPACITÀ PER 
DARE SPAZIO A NUOVE ATTIVITÀ 

"Molte cose si sono sviluppate da sé", ricorda Andreas Bruns, ammi-
nistratore delegato della Andreas Bruns Zerspanungstechnik 
GmbH di Isernhagen, vicino ad Hannover. Dopo la costituzione 
dell'azienda nel 1994, è diventato un richiesto produttore di proto-
tipi e piccole serie per l'industria automobilistica, la tecnica medi-
cale e, in generale, per l'industria meccanica e l'impiantistica. "Si 
tratta di componenti altamente sofisticati, che per me hanno un fa-
scino tutto speciale", spiega Bruns. Alle geometrie complesse e alla 
massima precisione, si aggiungono materiali di difficile lavorazione 
come Inconel, titanio e leghe in rame di alta qualità. 

Chi vuole essere all'altezza di requisiti così elevati ha bisogno di un 
parco macchine adeguato. Uno sguardo al reparto di produzione 
mostra come Bruns si fidi soprattutto di un costruttore: accanto 
agli impianti di tornitura, elettroerosione e segatura vi sono quattro 
centri di lavorazione CNC della Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.  
"La nostra prima Hermle ha quasi 20 anni", calcola Bruns. "La sua 
affidabilità ci ha convinti." L'amministratore delegato ha quindi de-
ciso di investire nel 2014 nel centro di lavorazione High-Perfor-
mance C 22 UP con sistema di cambio pallet. 

Da sinistra verso destra  Andreas Bruns, amministratore delegato, con il capoofficina e il 
responsabile di produzione davanti alla "Hermle C 42 U MT".

A sinistra La C 22 UP è dotata di un sistema di cambio pallet che permette all'operatore di effettuare l'attrezzaggio in sincrono. A destra Produrre prodotti complessi significa garantire 
la massima precisione a fronte di materiali difficili da truciolare.

MAGGIORE PRECISIONE E TEMPI DI ATTREZZAGGIO MINORI

Più l'azienda si concentrava su prodotti complessi, più i processi ope-
rativi andavano incontro ai loro limiti. "Quando un pezzo richiedeva 
una lavorazione sia al tornio che sulla macchina fresatrice, nell'effet-
tuare il nuovo serraggio rischiavamo di compromettere la precisione 
dimensionale", racconta l'amministratore delegato. Per eliminare que-
sto rischio, Bruns nel 2018 decise di acquistare una C 42 U MT. "Ol-
tre alla maggiore precisione, la versione Mill Turn del centro di lavo-
razione a 5 assi ci garantisce un enorme risparmio di tempo, con 
conseguente riduzione dei costi d'attrezzaggio. Tutto ciò crea i pre-
supposti per potenziare le capacità e dare spazio a nuove attività." 

Il centro di fresatura-tornitura a 5 assi è stato consegnato e messo in 
funzione a novembre 2018. "Il tutto si è svolto alla perfezione", con-
ferma l'amministratore delegato. Abituati ad avere a che fare con il  
C 22 U, gli operatori si sono però resi presto conto che la tecnologia 
Mill Turn richiedeva un livello di pratica maggiore. "Per fortuna Her-
mle è all'altezza dell'ottima reputazione che gode anche sul piano del 
servizio di assistenza: le volte in cui ci sono stati dei problemi, il tec-

nico era da noi in sede il giorno stesso", racconta Bruns. 

Come molte altre aziende del settore, Bruns ha notato quanto stia 
diventando sempre più difficile trovare personale specializzato. La 
sua strategia, oltre alla formazione direttamente in azienda, prevede 
un modello di orario di lavoro basato su un solo turno di lavoro, 
molto apprezzato dai dipendenti. Per non compromettere le sue ca-
pacità, ha bisogno di macchine in grado di funzionare in modo affi-
dabile e indipendente – anche di notte. Ciò ha richiesto un nuovo 
passo verso il mondo dell'automazione, come quello che Bruns ha 
compiuto con il suo ultimo investimento in una C 400 U con sistema 
HS flex. "I requisiti dei pezzi in fatto di precisione e disponibilità 
sono cresciuti a dismisura. Per questo ci voleva una Hermle", spiega 
l'amministratore delegato. "E, grazie all'elevata precisione e affidabi-
lità, anch'essa saprà eccellere", Bruns ne è certo.

" SI TRATTA DI COMPONENTI ALTA-
MENTE SOFISTICATI, CHE PER ME 
HANNO UN FASCINO TUTTO SPE-
CIALE"
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L'Hermle C 400 con HS flex è stata consegnata alla Denoo Matrijzen a dicem-
bre 2018, e subito dopo è iniziata la fase di rodaggio. Il corso di formazione 
fornito da Hermle ha aiutato i dipendenti a familiarizzare con la macchina, il 
sistema di automatizzazione e il software. 

NUOVO WORKFLOW

"Il cambiamento maggiore ha investito il workflow. Prima il nostro dubbio pri-
mario era decidere se lavorare un pezzo su una macchina a 3 o 5 assi. Ora ci 
concentriamo sulla programmazione offline della nuova macchina a 5 assi", 
spiega Ann-Sophie Denoo. Terminata la programmazione, l'ordine viene inviato 
alla macchina. È durante la fase di produzione che vengono effettuati i restan-
ti preparativi: l'operaio serra i pezzi sui pallet e li immagazzina temporanea-
mente nel modulo magazzino. 
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denoomatrijzen.be

C 400 HS flex

Denoo Matrijzen di Zedelgem, Belgio, progetta e produce dal 1966 stampi di 
alta qualità – dal prototipo fino alle piccole serie. Da allora molte cose sono 
cambiate. Nella regione delle fiandre, la piccola impresa familiare è stata una 
delle prime a optare per una lavorazione completamente CNC. Anche il pas-
saggio alla lavorazione di fresatura su cinque assi avvenne relativamente pre-
sto – più di 14 anni fa. Ai tempi, un centro di lavorazione a 5 assi della Maschi-
nenfabrik Berthold Hermle AG prese il posto di due vecchie macchine. Nel 
2016 il produttore di stampi adottò la lavorazione simultanea su 5 assi.

"Lavoriamo principalmente pezzi singoli e occasionalmente piccole serie. Per 
questo finora non abbiamo avuto motivo di automatizzare il nostro processo. 
Le cose però sono cambiate alla luce dello sviluppo positivo degli ultimi 
anni", spiega Ann-Sofie Denoo. "Una macchina fresatrice aggiuntiva non era 
riuscita ad alleggerirci il carico di lavoro, tanto più che nella nostra regione 
è sempre più difficile trovare personale qualificato." La logica conseguenza 
fu l'ingresso nel mondo dell'automatizzazione.

Con l'idea di automatizzare uno dei suoi centri di lavorazione a 5 assi, Denoo 
Matrijzen iniziò a cercare soluzioni concrete. "Un approccio prevedeva che 
dotassimo una delle nostre macchine con un robot, per poi integrare il relativo 
software nel processo di lavorazione", spiega Ann-Sofie Denoo. "Mettemmo 
a confronto questo scenario rispetto al pacchetto completo di Hermle, che 
aveva un costo nettamente superiore." La decisione cadde però in favore del 
costruttore di macchine di Gosheim.

L'AUTOMAZIONE COME SOLU-
ZIONE ALLE CONGESTIONI

Il produttore di stampi belga Denoo Matrijzen è un'azienda all'avanguardia. La decisione di investire nella 
lavorazione CNC a 5 assi arrivò relativamente presto, mentre il grande passo verso il mondo dell'automa-
zione il titolare Rik Denoo e sua figlia Ann-Sofie hanno deciso di compierlo solo ora.

A fine 2018 Rik Denoo e la figlia Ann-Sofie Denoo hanno fatto 
il grande passo verso il mondo dell'automazione con Hermle.
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" ORA CI CONCENTRIAMO SULLA  
PROGRAMMAZIONE OFFLINE DELLA 
NUOVA MACCHINA A 5 ASSI"

La soluzione HS flex è comandata attraverso l'Hermle Automation-Control-Sy-
stem, che affianca l'operatore sia nella pianificazione della produzione che nel 
calcolo per l'impiego degli utensili. Sul touch screen l'operatore ha sempre il 
pieno controllo dei compiti da eseguire.

L'obiettivo primario di Denoo Matrijzen era quello di ridurre i tempi di fermo 
macchina, potenziare le capacità e massimizzare la produttività. La soluzione 
d'automazione di Hermle ha però regalato all'impresa familiare un ulteriore 
vantaggio: "Essendo ora in grado di lavorare nel weekend gli ordini pre-pro-
grammati con la nostra Hermle C 400 senza operatore, ci siamo assicurati un 
netto vantaggio rispetto alla concorrenza", è il bilancio di Ann-Sofie Denoo.


