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Premessa.
Gentili clienti, partner e amici dell'azienda, cari 
dipendenti,

all'estate bollente è seguito quest'anno un 
autunno fieristico molto intenso, con due grandi 
eventi come l'AMB di Stoccarda e l'IMTS di 
Chicago. Ad entrambe le fiere, Hermle ha presen-
tato la sua vasta gamma di centri di lavorazione. 
Le tendenze principali erano l'automazione e la 
digitalizzazione. Sia i nostri sistemi robotizzati 
che i sistemi handling, tutti adattati a centri di 
lavorazione a 5 assi, hanno convinto i visitatori 
della nostra competenza nel campo dell'automa-
zione. Il pannello di comando da 24" per le due 
varianti di unità di comando, presentato per la 
prima volta, ha incontrato grande consenso, così 
come l'area speciale dedicata allo sviluppo 
tecnologico, in cui sono state illustrate le ten-
denze in fatto di fresatura e tornitura. 

Nel 2022 abbiamo partecipato a circa 40 fiere in 
tutto il mondo, per far conoscere ai visitatori i 
nostri prodotti, le soluzioni di automazione e le 
tendenze della digitalizzazione. La nostra quota 
di automazione è in continua crescita e ad oggi 
ha superato la soglia del 50 per cento. Il che 
dimostra l'attuale necessità di investimenti in 
soluzioni di produzione automatizzate, combi-
nate con sofisticate tecnologie di stoccaggio e 
movimentazione. E ci sprona ad intensificare 
ulteriormente questo ambito, al fine di contra-
stare l'odierna carenza di manodopera qualificata 
nei settori che riforniamo.

I dati attualmente pubblicati confermano l'anda-
mento positivo e ci aspettiamo che le previsioni 
per l'intero anno 2022 rimangano buone. Hermle 
si dimostra un partner affidabile e soprattutto 
innovativo, per il quale gli interessi del cliente 
sono sempre al primo posto. 

Vi ringraziamo per la fiducia riposta nella nostra 
azienda e per l'ottima collaborazione in uno 
spirito di partnership. Auguriamo a voi tutti e 
alle vostre famiglie un felice Natale e un 2023 in 
serenità e salute.

Un cordiale saluto

Franz-Xaver Bernhard
Direzione Distribuzione, Ricerca e Sviluppo

SPECIALE PRODOTTO.

Che pesi tonnellate, sia minuscolo o estremamente 

complesso: il nostro centro di lavorazione C 42 

fresa ogni pezzo, anche il più impegnativo, con la 

massima precisione – grazie alla lavorazione a 

5 assi e alla tecnologia Mill/Turn. L'innovativo 

centro di fresatura e tornitura dispone di un ampio 

magazzino utensili e può essere ingrandito in modo 

flessibile con appositi ampliamenti e altre soluzioni 

di automazione. 

Qui trovate maggiori informazioni sul nostro centro di 
lavorazione C 42. Oppure visitate subito il nostro  
showroom su www.hermle.de/showroom_en.

Il benchmark dei 5 assi tra  
i centri di lavorazione.

HERMLE C 42 
L'ORIGINALE.

https://www.hermle.de/en/machining_centres/showroom


SPECIALE PRODOTTO.

AGILE, PIÙ AGILE, 5 ASSI.

Con la tecnologia a 5 assi qualsiasi lavorazione, per quanto complessa, può essere eseguita 
con precisione micrometrica, anche negli angoli più piccoli. Tre assi nell'utensile, due nel pezzo 
e tutto perfettamente coordinato. Grazie alla tecnologia Mill/Turn, oltre alla fresatura è possibi-
le eseguire anche la tornitura in un unico serraggio. Con un notevole risparmio di tempo.

IL GIGANTE DEGLI UTENSILI.

Grazie al caricatore pick-up, che comprende 42 posti magazzino, gli utensili vengono sosti-
tuiti in pochi secondi. Mentre ancora state finendo di leggere questa frase, sono già avve-
nuti diversi cambi utensile. Pazzesco, vero? E per una lavorazione ancora più variegata dei 
pezzi, gli ampliamenti magazzino utensili aumentano il contingente a 528.

IL PRINCIPIO MODULARE.

La flessibilità è molto importante per noi. Per questo motivo è possibile adattare alla C 42 
diverse soluzioni di automazione. A seconda delle particolari esigenze, il centro di lavorazio-
ne può essere integrato con sistemi di cambio pallet, sistemi handling o robotizzati. L'auto-
mazione sofisticata garantisce una produttività ancora più elevata.

PER PEZZI DI OGNI DIMENSIONE.

Le condizioni ci sono tutte: con azionamenti efficienti, una tavola roto-basculante stabile 
e l'utensile giusto, la C 42 lavora sia pezzi piccoli quanto uno spillo che pezzi di dimensioni 
molto grandi. La gru trasporta i carichi pesanti all'interno dell'ampia e liberamente accessi-
bile zona di lavoro.

CONCETTO GANTRY OTTIMIZZATO.

Con la tavola roto-basculante, il pezzo viene spostato dinamicamente su due assi e l'utensile 
su tre assi. A questa mobilità è contrapposta una vera e propria stabilità: con la tecnologia 
del granito composito si ottengono ottime proprietà di smorzamento. Il risultato: lavorazioni 
estremamente precise con superfici perfette. Fresatura efficiente con la tecnologia a 5 assi:  

tre assi nell'utensile, due assi nel pezzo.

HERMLE C 42 
L'ORIGINALE.
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Tobias Schwörer, responsabile Sviluppo e Progettazione di Hermle.

Sostenibilità nell'industria meccanica: 
QUESTIONE DI 

F     KUS

SOSTENIBILITÀ.

Quando in una frase compaiono i termini "Hermle" ed "efficienza", 

di solito ci si riferisce al risparmio di tempo e a un incremento 

della produttività. Un costruttore di macchinari, però, può esse-

re efficiente anche promuovendo un utilizzo parsimonioso delle 

risorse a disposizione. Da questo punto di vista, il potenziale di 

risparmio energetico e di un miglior uso dell’energia è ben lungi 

dall’essere stato raggiunto.

"Da tempo i nostri ingegneri sono veri pionieri nella costruzione di mac-
chine efficienti sul piano energetico", spiega Tobias Schwörer, responsa-
bile Sviluppo e Progettazione alla Maschinenfabrik Berthold Hermle AG. 
La questione infatti non è nuova: negli anni 2000 si parlava di "Total 
Cost of Ownership" a cui, negli ultimi tempi, sono andati ad aggiunger-
si gli aspetti legati al consumo energetico e all'impronta di CO

2. La so-
stenibilità, però, non implica solo una politica di risparmio, ma anche il 
concetto di lunga durata. "Non è raro che i nostri centri di lavorazione 
raggiungano una vita utile di 25 o 30 anni. Anche questo è un tratto 
caratteristico dei nostri prodotti, in un’ottica di salvaguardia delle risor-
se", aggiunge Schwörer. Raggiungere questo risultato è uno dei nostri 
obiettivi nello sviluppo e nella produzione di macchinari. A tal proposito 
è importante dire che la produzione di basamenti e componenti in grani-
to composito, rispetto ai corpi base con struttura convenzionale, risul-
ta particolarmente efficiente in termini di salvaguardia delle risorse. La 
durata utile il più possibile lunga comporta una serie di sfide – sia per 

gli sviluppatori che per i tecnici di servizio. "Dobbiamo tener conto degli 
scenari di riparazione già a partire dalla fase di progettazione, e pensare 
a come poter riparare la macchina tra dieci o vent'anni", spiega Schwörer. 
La disponibilità dei pezzi è un aspetto importante, motivo per cui il ser-
vizio assistenza deve dimostrarsi particolarmente ingegnoso. Soprat-
tutto nel caso dei componenti elettronici, dal momento che lo sviluppo 
dell'elettronica – spinta dalla divisione Consumer – prevede cicli di vita 
dei prodotti e cicli di innovazione più brevi rispetto a quelli dell'industria 
meccanica. Gli ultimi vent'anni hanno visto troppe evoluzioni, tecnologi-
camente parlando, perché gli elementi di comando o le unità di regola-
zione possano essere disponibili a lungo termine come pezzi di ricambio 
originali. Hermle deve essere più che mai in grado di sostituire questi 
prodotti con equivalenti di nuova generazione. Per far ciò occorre una 
strategia lungimirante: i sistemi che diventano obsoleti più rapidamente, 

Hermle cerca di adattarli anziché integrarli, in modo tale da rendere più 
agevole una loro futura sostituzione.

IL PROCESSO HA RAGGIUNTO I SUOI LIMITI

Alla ricerca di nuovi potenziali di risparmio, gli sviluppatori hanno iniziato 
a dirigere la loro attenzione alle "periferie". Perché è qui che si decide 
quanto un centro di lavorazione è davvero efficiente sul piano energeti-
co. "Dal punto di vista della tecnologia di azionamento siamo al passo coi 
tempi – e questo già da 20 anni. Anche il recupero dell’energia frenante 
è da anni la norma in Hermle", spiega l’ingegnere meccanico. Ad esem-
pio, per quanto riguarda gli azionamenti principali, da tempo i servoazio-
namenti di alta qualità sono la norma e non è raro trovare azionamenti 
torque sulle tavole circolari. Anche i sistemi handling degli impianti di 
automatizzazione operano per lo più in modo completamente elettrico. 
A richiedere una percentuale significativa di energia sono invece quei di-

spositivi che negli ultimi decenni sono andati ad aggiungersi al processo 
di lavorazione – come l’aspiratore fumi, l’evacuatore di trucioli e l’intero 
gruppo del liquido refrigerante, incluso il raffreddamento interno degli 
utensili. Si tratta di un fabbisogno energetico non trascurabile, che non si 
riesce a compensare neanche attraverso il recupero dell’energia. Eppu-
re: "Se guardiamo al fabbisogno in rapporto alla produttività, gli impianti 
moderni battono di gran lunga quelli più vecchi", sottolinea Schwörer. 
L’obiettivo degli sviluppatori consiste quindi nell’ottimizzare le utenze 
accessorie. Se ad esempio si configura in modo variabile, mediante re-
golazione di frequenza, la pressione del refrigerante per il raffreddamen-
to interno degli utensili, in fase di produzione il gestore può risparmiare 
energia. Occorre però che questi conosca alla perfezione il suo processo 
e deve poter associare in modo univoco le pressioni in base agli utensili e 
alla situazione di lavorazione. "Non si può fare senza un minimo di sforzo: 
non basta premere un pulsante", sottolinea il responsabile della divisione 
Sviluppo. 

ARIA E CALORE SONO IL        POTENZIALE DA SVILUPPARE

Basamento in granito composito di un centro di lavorazione C 42 U di Hermle AG.
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Produzione ad asportazione di truciolo della Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.

MOLTA ENERGIA SI TROVA NELL’ARIA

Oltre al consumo elettrico, a Gosheim si tiene sotto controllo anche il fab-
bisogno di aria compressa delle macchine. A incidere in questo caso sono 
l’aria di blocco e l’aria per la pulizia, che servono ad esempio a garanti-
re un cambio utensili pulito o le tenute a labirinto dei mandrini motore 
ad alto numero di giri. Per risparmiare aria compressa, qui gli ingegneri 
puntano a ottimizzare i sistemi di tenuta e le condizioni di flusso. Inoltre, 
laddove possibile, cercano di impiegare componenti che non necessita-
no di aria di blocco o aria per la pulizia. Nei suoi sistemi di automazione 
Hermle evita inoltre di impiegare azionamenti pneumatici e, al loro posto, 
utilizza in modo sistematico azionamenti elettrici, laddove questa scelta 
sia ragionevolmente attuabile. "Una tendenza destinata a crescere è l’in-
tegrazione in rete di macchine e impiantistica tecnica", così Schwörer in-

troduce un argomento di portata più ampia rispetto ai centri di fresatura. 
Infatti c’è una forma di energia che oggi viene prodotta in grandi quanti-
tà dai macchinari, senza però aver modo di essere sfruttata: stiamo par-
lando del calore disperso. Gli aggregati refrigeranti raffreddano il mandri-
no motore o la tavola di lavorazione CN scaricando il calore all’interno del 
capannone. Ciò fa sì che l’aria ambiente debba essere a sua volta rinfre-
scata attraverso dei climatizzatori. "Sarebbe più logico indirizzare questa 
forma di energia nel circuito termico dell’impiantistica tecnica attraverso 
uno scambiatore di calore. Anche se ancora in fase iniziale, questo ap-
proccio racchiude un potenziale enorme per accrescere ulteriormente 
l’efficienza energetica nei luoghi di produzione", spiega Schwörer. Non si 
dimentichi inoltre la gestione energetica di un impianto di produzione lato 
software. "Alla luce dell’elevato fabbisogno energetico delle unità perife-
riche, programmi come il disinserimento di fine giornata – vale a dire la 
messa graduale in stand-by di un centro di lavorazione – appaiono più 
che mai logici", aggiunge il responsabile della divisione Sviluppo. 

Il gestore si renderà conto degli effetti degli interventi lato hardware 
e software innanzitutto quando arriverà la bolletta della luce. Inoltre, 
i finanziamenti pubblici per gli investimenti in macchine utensili sono 
sempre più spesso finalizzati a un’ottica di efficienza energetica. A tale 
proposito, anche le emissioni di CO

2 hanno il loro peso, di cui i gestori 
dei centri di lavorazione devono tenere conto. Per contenere il più pos-
sibile le emissioni, la strategia di Hermle punta su un’impiantistica tec-
nica moderna e su catene di approvvigionamento il più possibile corte. 
Ad esempio, i basamenti macchina in granito composito e gli involucri in 
lamiera provengono dal proprio stabilimento di Zimmern ob Rottweil, ad 
appena 20 chilometri di distanza da Gosheim. Per i materiali e i pezzi da 
acquistare, Hermle predilige fonti di approvvigionamento locali nei Paesi 
di lingua tedesca e nella vicina Europa. Un’unità di cogenerazione a gas 
alimenta energia elettrica e calore all’impianto di produzione, mentre il 

sistema integrato di segnalazione e controllo della climatizzazione e del 
controllo luci che si disinserisce durante le pause e di notte garantisce un 
clima efficiente e allo stesso tempo piacevole sul posto di lavoro.

L’EFFICIENZA SI VEDE PRIMA ANCORA CHE VENGA REALIZZATO IL 
PRIMO TRUCIOLO

Quando si parla di truciolatura, non si tratta più solo di produttività, 
ma anche di efficienza nell’impiego delle risorse. Ciò a sua volta signifi-
ca processi produttivi affidabili sul lungo periodo. Anche in questo caso 
la gestione software del processo di produzione, così come il controllo 
collisione interno e i moderni programmi CAD/CAM con le loro valide si-
mulazioni fanno sì che il centro di lavorazione del gestore fornisca un 
pezzo perfetto – se possibile senza bisogno di rodaggi, test e scarti. E 

anche questo è un modo per risparmiare ener-
gia. La sostenibilità di funzionamento di una 
macchina non dipende più quindi solo dalla 
meccanica, ma anche dall’impiego di software 
intelligenti, dal know-how dell’operatore e – 
presto – dall’integrazione in rete con l’impian-
tistica tecnica.

ARIA E CALORE SONO IL        POTENZIALE DA SVILUPPARE

Produzione di granito composito della Maschinenfabrik Berthold Hermle AG.



IL PANNELLO DI COMANDO 24'' COMFORT

SU MISURA.
PRODOTTO.

Maniglia centrale per un 
facile uso con una mano sola

Tecnologia multi-finestra ben struttu-
rata, per aree di visualizzazione parallele

Layout della tastiera ben studiato, 
ottimale anche per periodi di utilizzo 
prolungati

Area di navigazione intuitiva 
con interfaccia grafica

Grande schermo con dimensioni 
esterne ridotte per la massima area di 
visualizzazione

Disponibile nei modelli di unità di 
comando TNC 640 di Heidenhain e  
S 840 D sl di Siemens

+/- 150 mm  
regolabile in altezza

inclinabile
17,5° 

Ergonomico fin nel minimo dettaglio: il 
nostro pannello di comando 24" Com-
fort è adattabile individualmente ad 
ogni operatore, grazie alla regolazione 
flessibile dell'altezza e allo schermo 
inclinabile – e non è tutto.

Scarica la brochure

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


www.bravotech.be

UTENTI.

Bravotech sa come realizzare geometrie complesse e superfici perfette. Il produttore conto terzi 
belga amplia regolarmente il suo parco macchine con centri di lavorazione a 5 assi di Hermle.  
Ne apprezza la precisione, che rende quasi superflua la post-lavorazione manuale.

Nel 2015, Bram Vergote ha acquistato il primo capannone del complesso di edifici in 
tre parti a Oudenaarde.

Con una zona di lavoro di 1.000 x 1.100 x 750 millimetri e una distanza tavo-
la-mandrino di 950 millimetri, la C 52 U ha spazio anche per gli stampi più grandi.

QUANDO IL CORAGGIO 
DI RISCHIARE PAGA.

" ERAVAMO TALMENTE CARICHI DI 
LAVORO, LO SCORSO ANNO, CHE 
ABBIAMO DOVUTO INVESTIRE IN 
UN'ALTRA C 52 U." Bram Vergote

in alto da s. a d. Victor D'Haese e Johan Hoeckman, operatori, accanto al proprietario di Bravotech Bram Vergote, e ancora gli operatori Tom Lasseel e Steven Van Der Meirsch accanto a John  
Verlinden, collaboratore del servizio esterno di Hermle Nederland B.V. a destra Questo componente di un banco ottico supporterà in seguito in modo sicuro gli obiettivi e i sensori di un satellite.

L'elenco completo degli articoli è riportato sul sito www.hermle.de/userreports, nella sezione Media / Esperienze degli utenti.

TUTTE LE 
ESPERIENZE DEGLI UTENTI

Bravotech è un produttore conto terzi di successo con sede a Ou-
denaarde (Belgio) specializzato nella fresatura, sbavatura e luci-
datura di stampi per casse rigide, pale e giranti per compressori 
e pompe e componenti di motori come alberi a camme e alberi a 
gomiti. L'ordine più insolito pervenuto all'azienda: maniglie per por-
te commissionate da un principe arabo per il suo palazzo in Oman. 
"A causa dei numerosi dettagli, una maniglia è rimasta sulla mac-
china per 27 ore", ricorda l'amministratore delegato Bram Vergote. 
Quando durante la pandemia ha improvvisamente perso uno dei 
suoi clienti più importanti, l'azienda belga si è spinta in nuovi setto-
ri e ora produce anche alloggiamenti e supporti per videocamere e 
obiettivi satellitari. 

AMPIO SPAZIO ALLA PRECISIONE

Nel 2011 Vergote ha fatto il suo ingresso nella tecnologia a 5 assi 
e nel 2012 ha acquistato il suo primo centro di lavorazione Hermle, 
una C 30 U. Da allora, il parco macchine è continuamente cresciuto 
con nuovi centri di fresatura provenienti da Gosheim: nel 2013 con 
l'investimento in una C 400 U, cui sono seguite nel 2015 una C 12 U  
e una C 52 U. Dal 2017 è entrata in funzione a Oudenaarde una  
C 42 U, dal 2018 un'altra C 400 U. Nell'agosto 2021 è stato or-
dinato il settimo impianto, una seconda C 52 U. Sul quale vengo-
no lavorati gli stessi ordini della versione acquistata nel 2015, che 
all'epoca serviva solo per un motivo: uno dei suoi clienti più impor-
tanti di allora, un produttore di valigie, chiedeva più qualità in meno 
tempo. 
La collaborazione con i produttori di valigie era iniziata con com-
ponenti di stampi più semplici e piccoli. Nel corso del tempo, i com-

ponenti sono cresciuti in dimensioni e complessità, così come le 
richieste del committente. "Prima di avere la C 52 U, impiegavamo 
otto settimane per lavorare uno stampo completo. Per il cliente era 
troppo. Avevamo bisogno di un centro di lavorazione che ci facesse 
risparmiare tempo nella finitura e che avesse spazio sufficiente per 
stampi di tutte le dimensioni", spiega Vergote. Inoltre, la macchina 
doveva lavorare i minimi dettagli della superficie con la massima 
precisione. "Ciò che qui sembra una struttura tessile, viene fresato 
dalla macchina Hermle nella superficie dello stampo. Prima doveva-
mo rifinire gli stampi a mano, con un notevole dispendio di tempo 

e risorse. Oggi, a seconda della dimensione dello stampo, la C 52 U 
impiega solo dieci giorni, lavorando con grande precisione. Così 
risparmiamo lavoro manuale e otteniamo una finitura superficiale 
nettamente migliore", spiega il 42enne imprenditore.

ALTRE MACCHINE, NUOVI PRODOTTI

Quando il produttore di valigie ha trasferito la sua produzione in 
Belgio, ha commissionato a Bravotech due nuove linee di valigie. 
"Eravamo talmente carichi di lavoro, lo scorso anno, che abbiamo 
dovuto investire in un'altra C 52 U", riferisce Vergote. Perché sul-
la più grande delle sue macchine Hermle, Bravotech ora produce 
anche i supporti di obiettivi e sensori – chiamati banchi ottici – per 
l'industria aerospaziale e prototipi di grande volume per un produt-
tore di compressori e pompe.
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http://www.bravotech.be/


cafmeyernv.be

UTENTI.

Cafmeyer produce stampi per presse. Quanto più il pezzo è complesso, tanto più numerose 
sono le parti che compongono lo stampo. Il produttore di stampi belga aveva raggiunto i suoi 
limiti in termini sia di dimensioni che di capacità; per questo ha investito nel centro di lavora-
zione a 5 assi C 650 U con automazione HS flex heavy. 

L'azienda belga Cafmeyer sviluppa e produce stampi di qualsiasi di-
mensione, dal disegno fino al prodotto assemblato. L'amministratore 
delegato Jan Van Houtte intende rinnovare ed ampliare il parco mac-
chine. La possibilità di automazione è uno dei criteri decisionali più 
importanti per lui. Un altro è la precisione e il volume massimo dei 
componenti lavorabili sull'impianto. 
Nel 2021, Cafmeyer ha investito in un centro di lavorazione a 5 assi 
di Hermle, che non solo ha soddisfatto il primo criterio, ma ha anche 
dato al produttore di stampi un punto di forza unico: "Nel nostro am-

Cafmeyer utilizza la C 650 U anche per componenti più piccoli, che vengono riuniti 
su un pallet per una lavorazione efficiente.

La tecnologia a 5 assi offre a Cafmeyer maggiori possibilità di lavorazione e rappre-
senta al contempo una sfida per gli operatori.

in alto da s. a d. Frederik Deneire, direttore operativo, accanto a Jan Van Houtte, amministratore delegato della Cafmeyer NV. a destra La Cafmeyer è specializzata nella 
produzione di stampi e prodotti tecnicamente sofisticati – dal progetto al gruppo costruttivo finito.

L'elenco completo degli articoli è riportato sul sito www.hermle.de/userreports, nella sezione Media / Esperienze degli utenti.

AGGIORNAMENTO SOLO CON 
AUTOMAZIONE.

biente non esiste una seconda macchina di queste dimensioni", affer-
ma Van Houtte. Questo ha permesso a Cafmeyer di aggiudicarsi un 
ordine che in precedenza aveva dovuto rifiutare. "Il pezzo più com-
plesso di questo ordine è un asse lungo 640 millimetri con un foro 
eccentrico profondo 540 millimetri, una vera e propria sfida", spiega 
l'amministratore delegato.

AUTOMAZIONE E PRECISIONE CONVINCONO 

A renderlo possibile è la nuova C 650 U, automatizzata con il sistema 
handling HS flex heavy. Nel magazzino c'è posto per 15 pallet, che 
Cafmeyer utilizza anche per componenti più piccoli. "Serriamo diversi 

RAPIDO ADDESTRAMENTO

Con l'automazione, invece, gli operatori hanno preso dimestichezza 
rapidamente, anche se si trattava di un concetto completamente 
nuovo per Cafmeyer. Lo stesso con il comando Heidenhain, che in 
linea di principio già conoscevano dalla precedente macchina Her-
mle. "Abbiamo avuto un totale di otto giorni di formazione: quattro 
subito dopo l'installazione e altri quattro qualche settimana più tar-
di, dopo che gli operatori avevano acquisito una certa familiarità 
con la C 650 U e l'HS flex heavy", racconta Deneire.

Attualmente, Cafmeyer utilizza la C 650 U principalmente per la 
produzione di stampi propria. In futuro verrà utilizzata per produr-
re anche pezzi fresati per altre aziende. "La C 650 U schiude nuove 
possibilità. E Hermle ha notevolmente innalzato i nostri standard 
verso gli altri fornitori in termini di servizio e assistenza", conclude 
Frederik Deneire.

pezzi su un pallet di grandi dimensioni, così siamo molto più efficienti 
e flessibili", spiega il direttore operativo Frederik Deneire. L'automazio-
ne e le corse di lavoro di 1.050 x 900 x 600 millimetri sono gli aspetti 
che hanno convinto i responsabili della validità di questo centro di la-
vorazione a 5 assi prodotto a Gosheim – oltre che la precisione. 
Sebbene la C 650 U sia in funzione da circa un anno, gli operatori 
non sarebbero ancora abbastanza pratici ed esperti da utilizzare ap-
pieno la nuova capacità. "Tuttavia, se c'è la possibilità di utilizzare la 

C 650 U, la scelta ricade sempre sulla macchina a 5 assi", sottolinea 
Deneire. "La parte più difficile sono gli assi aggiuntivi. Abbiamo inizia-
to a lavorare a 5 assi solo di recente, e questo richiede ancora qualche 
cambiamento di prospettiva. Tuttavia, abbiamo constatato di poter 
produrre pezzi più velocemente ed eseguire processi di lavorazione 
completamente nuovi rispetto alla nostra macchina a 3 assi", aggiun-
ge il direttore operativo. 

Cafmeyer ha rinnovato il suo parco macchine investendo in una C 650 U automatiz-
zata.

" NEL NOSTRO AMBIENTE NON 
ESISTE UNA SECONDA MAC-
CHINA DI QUESTE DIMENSIONI." 
Frederik Deneire

http://www.cafmeyernv.be/


zm-mangner.de

UTENTI.

La Zerspanungstechnik Mangner punta sulla qualità piuttosto che sul marketing. Ora, per la prima 
volta, il titolare lascia dare un'occhiata alla sua produzione. Con i nove centri di lavorazione a  
5 assi di Gosheim, Mangner è certo di riuscire a mantenere le promesse di consegna.

La Zerspanungstechnik Mangner GmbH è un classico produttore 
conto terzi, il cui amministratore delegato Mike Mangner pratica 
l'understatement. Quando nel 2014 ha acquistato e si è trasferito 
nel capannone di Bad Laasphe, ha fatto molto poco in termini di 
pubblicità o sessioni fotografiche per i media. "Abbiamo semplice-
mente puntato su qualità e affidabilità nelle consegne. Aspetti, que-
sti, che i clienti apprezzano tuttora", spiega Mangner. Il passaparola 
e i dialoghi positivi lo hanno aiutato a sviluppare l'attività: "Aperti 
e sinceri, ma senza metterci in mostra." Il fatto che Mangner alzi 
la serranda e permetta di dare un'occhiata alla sua produzione è 
una novità assoluta. "Apposta per Hermle", sottolinea il 38enne. 
Apprezza la modestia con cui la Maschinenfabrik Berthold Hermle 
AG si presenta. "È in linea con il nostro essere."

Il primo passo nel capannone di produzione dimostra ancor di più 
quanto Hermle lo abbia convinto: nove centri di lavorazione a 5 
assi di Gosheim formano un viale di macchine fresatrici. Il motto 
di Mangner è avere sempre più macchine che operai specializzati. 
"Abbiamo dipendenti eccellenti. Ma se uno di loro non lavora a pie-
no regime, ci costa un sacco di soldi. Se invece una fresatrice rima-
ne ferma, siamo assolutamente flessibili", così giustifica i continui 
investimenti. "Un altro motivo è l'ottimo servizio: in caso di guasto 
sappiamo che il tecnico, di regola, sarà da noi entro un giorno con il 
giusto pezzo di ricambio." 

"APERTI E SINCERI, MA SENZA 
METTERCI IN MOSTRA."

DRITTO NELLO STAMPO

Nel capannone sono presenti, tra le altre, tre C 400 U, una C 52 
U e, dall'anno scorso, una C 650 U. "Con la sua corsa di lavoro X-Y 
di 1.050 x 900 millimetri, si integra alla perfezione con le altre 
macchine a 5 assi", spiega Mangner. Del massimo sfruttamento, il 
produttore conto terzi non deve affatto preoccuparsi: il pezzo sulla 
tavola di lavorazione della C 650 U appartiene a uno stampo in 13 
parti realizzato in TQ1. Questo acciaio speciale è caratterizzato da 
un'elevata resistenza al calore e tenacità, che si traduce in un'enor-
me usura dell'utensile. "Con i giusti valori di taglio e altre imposta-
zioni, tuttavia, siamo riusciti a controllare la durata dell'utensile e a 
massimizzarla", interviene il macchinista Mario Schäfer. "Con i lun-
ghi tempi di lavorazione, circa 65 ore, la durata dell'utensile gioca 
un ruolo importante tanto quanto la precisione”, afferma Schäfer. 
Perché quando il cliente assembla lo stampo in un secondo momen-
to, tutto deve combaciare senza bisogno di ritocchi. 

Nel marzo 2022, Hermle ha consegnato l'ultimo investimento: una  
C 42 U. "Mario ed io abbiamo deciso per così dire in sordina di ac-
quistarla", racconta Mangner, motivando la decisione: "La C 400 U 
è già un'ottima macchina, ma la C 42 U è più dinamica e veloce."

La scelta della macchina con cui lavorare un ordine è una questione 
di dimensioni e di precisione. "I pezzi di alta precisione li producia-
mo sull'ultima Hermle acquistata", spiega Schäfer. Facili da utilizza-
re e ben strutturate lo sono tutte, indipendentemente dall'anno di 
costruzione. "Il principio di base delle macchine e delle unità di co-
mando resta invariato. Vengono solo aggiunte nuove funzioni, tra 
l'altro di facile apprendimento", aggiunge il macchinista.

" LA C 400 U È GIÀ UN'OTTIMA 
MACCHINA, MA LA C 42 U È 
PIÙ DINAMICA E VELOCE." Mike 

Mangner

in alto, nella fila dietro, da s. Dominik Neidhardt, Paul Kammler, Gergö Eszenyi, Balazs Poszet, Artur Scheiermann e Mario Schäfer con l'amministratore delegato Mike Mangner davanti 
Oliver Kammler e Klaus-Dieter Mangner a destra Dopo aver finito l'accoppiamento sulla C 400 U, l'inserto parziale è pronto per la lavorazione del profilo allo stato temprato. 

in alto Per Mike Mangner, proprietario e amministratore delegato della Zerspanungs-
technik Mangner GmbH, "più macchine che dipendenti" è un concetto coerente per 
un'azienda efficiente. in basso La C 650 U al lavoro su un componente di uno stampo 
in 13 parti. Se tutto combacia lo si vedrà solo in seguito, durante l'assemblaggio negli 
Stati Uniti.
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thunderbike.de

L'elenco completo degli articoli è riportato sul sito www.hermle.de/userreports, nella sezione Media / Esperienze degli utenti.

A prima vista, una Thunderbike lascia senza parole. Il concessionario Harley-Davidson e 
costruttore di moto custom ci svela come produce coperchi frizione e cerchi personalizzati e 
l'importanza, in questo, della tecnologia Mill/Turn di Hermle.

in alto Nel 2006, la Thunderbike ha dato grande prova di essere al vertice tra i costruttori di moto custom: con la Spectacula, l'azienda si è aggiudicata il campionato europeo 
al Custom Chrome Show di Magonza. a destra Un po' più complessa è la piastra forcella. Il componente in più parti andrà a collegare le sospensioni e la ruota anteriore al telaio.

La Thunderbike è un'azienda di 160 dipendenti con sede ad Hammin-
keln, nella Renania settentrionale-Vestfalia, che offre esattamente 
ciò che il nome suggerisce: leggendarie motociclette Harley-David-
son. Inoltre, l'azienda produce internamente componenti per la per-
sonalizzazione delle motociclette, nonché moto custom complete con 
telai propri. L'attività comprende anche un'officina di assistenza, un 
moderno showroom e la distribuzione di articoli originali Harley-Da-
vidson e aftermarket. 

LA SCELTA DI HERMLE CON TECNOLOGIA MILL/TURN

Nel 2012 le esigenze in fatto di superfici e design, nonché l'ambizione di 
progredire, hanno risvegliato la necessità di una nuova macchina. All'e-
poca, Hermle era l'unico produttore che, con la C 42 U MT, era in grado 
di offrire la tecnologia giusta per ciò che Thunderbike aveva in mente: 
cerchi filigranati fresati dal pieno con un grado di perfezione mai rag-
giunto prima. "Già allora producevamo internamente i nostri cerchi. Per 
farlo, però, avevamo bisogno di tre macchine e di cinque o sei serrag-
gi", spiega Thomas Zarmann, responsabile produzione di Thunderbike. 
La tavola di lavorazione roto-basculante della variante MT consente la 

tornitura in diverse angolazioni. Contrariamente ad un semplice tornio, 
con questa macchina Thunderbike può utilizzare utensili più corti e re-
alizzare geometrie complesse. Fino ad oggi la C 42 U MT ha affrontato 
le sfide più impegnative – le ruote monoblocco – senza problemi: con 
lunghi tempi di funzionamento a velocità e avanzamenti elevati e quasi 
sempre in modalità simultanea a 5 assi.

IMPIEGO UNIVERSALE

Oltre ai cerchi, Thunderbike produce altre parti tra cui dischi delle 
ruote, alloggiamenti di filtri dell'aria e indicatori di direzione, per lo 
più in alluminio, ottone e talvolta acciaio inossidabile. Un altro com-
ponente è il coperchio della frizione Open-Mind, di progettazione 
propria. Dopo alcuni minuti sulla C 42 U MT, la stella si delinea sul 
pezzo grezzo. I segni della fresatura sono visibili sulla superficie. 
La loro rimozione è compito dei colleghi del reparto di finitura, i 
quali levigano e sabbiano il coperchio della frizione non finito. "Na-
turalmente, potremmo lavorare il coperchio sulla macchina con una 
tale perfezione superficiale da non dover più intervenire manual-

da s. a d. Jürgen Scherer, HPV Hermle Vertriebs GmbH, con il responsabile produzi-
one Thomas Zarmann e gli operatori Julian Otten e Herbert Niehues di Thunderbike.

UTENTI.

mente. Ma questo richiede tempo, e riusciremmo a produrre solo 
sette pezzi al giorno anziché 50", spiega Zarmann. Il componente 
assume il colore nero durante l'anodizzazione. Un ultimo passaggio 
su uno dei tre centri di lavorazione a 5 assi fa risplendere la stella.

Infine, si passa allo showroom. Su una moto nera, la lucente stella 
del coperchio della frizione Open-Mind fa bella mostra di sé. Aspor-
tato l'ultimo truciolo, l'alluminio grezzo rimane senza protezione. 
"Se si guida per due anni sotto la pioggia senza mai pulirla, la stella 
inizierà a fiorire", avverte Thomas Zarmann. "Ma la maggior par-
te di chi investe in questi componenti di design si prende cura del 
proprio veicolo. Quando piove, queste Harley restano in ogni caso 
in garage."

TORNITURA A MACCHINA  
PER MOTO PERFETTE.

Julian Otten può lavorare in modo flessibile su tutte e tre le macchine Hermle, grazie 
al concetto di funzionamento uniforme. 

 La C 42 U MT fresa la stella dal pezzo grezzo in pochi minuti.

"   ... MA QUESTO RICHIEDE TEMPO, 
E RIUSCIREMMO A PRODURRE 
SOLO SETTE PEZZI AL GIORNO 
ANZICHÉ 50." Thomas Zarmann

https://www.thunderbike.de/
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Wiegelmann è un'azienda esperta nella produzione di stampi in alluminio e acciaio e nello 
stampaggio a iniezione di materie plastiche. I suoi punti forti: perfezione e puntualità. Per 
la truciolatura si affida ad Hermle. Con la nuova C 42 U, ha introdotto l'automazione HS 
flex – garantendo un parco macchine più flessibile e versatile.

in alto da s. a d. Kevin Schäfer, stampista presso la Dieter Wiegelmann GmbH, con Melanie e Marc Wiegelmann. 
a destra Lo stampo in più parti viene utilizzato per realizzare vasi per pompe destinati all'industria alimentare.

Per Wiegelmann, la fine è l'inizio: una volta che il cliente ha com-
pletato il progetto e sa come dovrà essere il suo pezzo in plasti-
ca, lo invia digitalmente come modello 3D al produttore di stam-
pi di Olsberg, nella Renania settentrionale-Vestfalia. Ed è qui che 
inizia il lavoro per i progettisti della Dieter Wiegelmann GmbH: lo 
sviluppo di uno stampo a iniezione adatto. "Quanto più complesso 

è il componente, tanto maggiore è il know-how richiesto. Questa 
è la nostra forza", aggiunge Melanie Wiegelmann, amministratrice 
della Dieter Wiegelmann GmbH. Per produrre uno stampo in grado 
di creare parti in plastica perfette, gli sviluppatori simulano il riem-
pimento e la bombatura. "È la deformazione dell'articolo quando si 
raffredda", spiega l'amministratrice. 

SI RICHIEDE VERSATILITÀ

Se la simulazione promette il risultato desiderato, Wiegelmann 
riceve l'approvazione del progetto. Il produttore di stampi ordina 
quindi il materiale che finirà nel reparto di lavorazione. Dove una 
cosa è evidente: gran parte delle macchine fresatrici proviene dalla 
Maschinenfabrik Berthold Hermle AG di Gosheim. "La nostra com-
petenza distintiva sono gli stampi complessi e di elevata precisione. 
Per questo, ovviamente, necessitiamo di macchine che forniscano 

UTENTI.

RAPIDITÀ E QUALITÀ ELEVATA, 
TUTTO IN UNO.

risultati precisi. Con i centri di lavorazione Hermle abbiamo avuto 
solo esperienze positive. Funzionano in modo affidabile e assicura-
no risultati precisi anche dopo molte ore di funzionamento”, spiega 
l'amministratore delegato Marc Wiegelmann. 

La quarta e più recente macchina è una C 42 U con sistema han-
dling HS flex. "Naturalmente abbiamo stampi che necessitano an-
che 600 ore di lavorazione. Tuttavia, poiché fresiamo anche articoli 
più piccoli, alcuni dei quali richiedono solo 10 o 20 minuti, questa 
volta abbiamo optato per l'automazione. Il che significa che possia-
mo far funzionare il centro di lavorazione senza personale anche 
durante la notte o l'intero fine settimana", aggiunge l'amministra-
tore delegato. Il sistema handling HS flex ha un carico utile relati-
vamente elevato, è facile da usare e flessibile. Wiegelmann apprez-
za il fatto che la soluzione di automazione provenga dalla stessa 
fonte. Questo non solo garantisce una comunicazione fluida tra la 
macchina e il sistema handling, ma significa anche un concetto di 
comando uniforme. "L'unità di comando HACS è talmente intuitiva 

che tutti i nostri operatori imparano rapidamente ad utilizzarla. Se 
l'operatore che lavora principalmente sulla C 42 U automatizzata 
è assente, un altro collega può facilmente sostituirlo", spiega Marc 
Wiegelmann.

FLUSSO PULITO

Terminato il lavoro dei centri di fresatura a 5 assi, seguono il lavoro 
manuale, l'installazione della parte elettrica e idraulica e la campio-
natura. L'intero processo, dalla ricezione dei dati STEP allo stampo 
pronto per essere prelevato, richiede dalle due alle otto settimane. 
"Per una produzione di stampi di successo, abbiamo bisogno di un 
flusso pulito, una ragionevole pianificabilità e di macchine affidabili 
come i centri di lavorazione Hermle. Certo, costa un po' di più, ma 
alla fine ripaga", riassume Marc Wiegelmann.

"LA NOSTRA COMPETENZA DI-
STINTIVA SONO GLI STAMPI COM-
PLESSI E DI ELEVATA PRECISIONE. 
PER QUESTO, OVVIAMENTE, NE-
CESSITIAMO DI MACCHINE CHE 
FORNISCANO RISULTATI PRECISI." 

Marc Wiegelmann 

Da fine 2021, la C 42 U con automazione HS flex è praticamente in funzione 24 ore 
su 24.

Poiché Wiegelmann fresa anche articoli più piccoli, alcuni dei quali richiedono solo 
10 o 20 minuti, questa volta il produttore di stampi ha optato per un centro di lavo-
razione automatizzato: la C 42 U con HS flex.
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SAVE THE DATE:

APPUNTAMENTI

VAI AGLI APPUNTAMENTI
www.hermle.de/dates

AZIENDA.

IL NUOVO PORTALE CLIENTI.

SEGUITECI SU 

myHermle offre ai nostri clienti dell'area D-A-CH di lingua tedesca tutta una serie di vantaggi. 
Il nuovo portale clienti è infatti sempre disponibile, strutturato in modo chiaro e connesso 
permanentemente ai vostri centri di lavorazione Hermle. È già in programma una versione in 
inglese.

Funziona così: basta accedere con le proprie credenziali personali direttamente tramite brow-
ser utilizzando un PC, un tablet o uno smartphone. Tutte le macchine e i messaggi di servizio 
associati saranno così disponibili.
 

Richiesta:
Inviate la vostra richiesta di assistenza online.

Rapidità:
I messaggi sistematizzati con informazioni sulla categoria  
e la priorità consentono un'assistenza ancora più rapida.

Trasparenza:
Tutti i messaggi di servizio e delle macchine in una  
panoramica comprendente più turni.

Cronologia:
Panoramica trasparente dell'intera cronologia dei messaggi.

Flessibilità:
L'accesso è possibile in qualsiasi momento e da qualsiasi  
luogo.

Da oggi sono attive ulteriori 
funzioni:

•  Numero di tracking per la  
tracciabilità delle consegne

•  Download di bolle di  
consegna e fatture

•  Visualizzazione dei messaggi 
per eventuali chiarimenti
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