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PRODOTTI. PRODOTTI.

Premessa

Gentili amici dell'azienda, clienti,
cari collaboratori,

I'ormai tanto attesa recessione che interessa cicli-
camente il settore della costruzione di macchine
utensili € arrivata e viene aggravata da molti fattori
di cui i media riferiscono ogni giorno. Anche la
Hermle AG ne risente. Ciononostante guardiamo
al futuro con ottimismo. Grazie al nostro con-
cetto di azienda viva, siamo preparati nel modo
migliore a tali oscillazioni.

Alla luce degli attuali sviluppi riguardanti il corona-
virus, i vertici aziendali di Hermle hanno deciso di
cancellare l'annuale Open House in programma a
Gosheim. La salute di clienti, partner e dipendenti
ha assoluta priorita per Hermle AG. Sulla base delle
informazioni attualmente disponibili, & stato deciso
di non far correre loro alcun rischio. Confidiamo
nella vostra comprensione. Anche numerose fiere
nazionali e internazionali sono state rinviate (per gli
aggiornamenti sulle nostre partecipazioni visitate il
sito www.hermle.de/termine).

HS
HEAVY

IL PESO MASSIMO DELLAUTOMAZIONE.

Fortunatamente, non mancano le buone notizie.
Con il nostro nuovo sistema handling HS flex
heavy, con un peso di trasporto fino a 1200 kg
e due moduli magazzino per un massimo di 18
pallet, adattabile a quattro diversi centri di lavora-
zione Hermle, continuiamo a percorrere con coe-
renza la nostra strada dello sviluppo di soluzioni di
automazione redditizie. Troverete informazioni
dettagliate in questo numero.

L'intero team Hermle ed io auspichiamo, per voi
ed anche per noi, che il problema del coronavirus
venga definitivamente risolto nei prossimi mesi,
permettendoci di tornare a fare cio che meglio
sappiamo fare insieme, sia a livello nazionale che
internazionale. Per Hermle, questo significa co-
struire macchine funzionali ed affidabhili in grado
di darvi risultati perfetti.

PERFORMANCE-LINE. HIGH-PERFORMANCE-LINE.

Un cordiale saluto o, e :
Molti dei nostri clienti al momento sono alle prese con il problema della carenza

di manodopera specializzata, mentre contemporaneamente la pressione sui
costi aumenta a causa della concorrenza globale. L'automazione delle macchine
puo essere la soluzione al problema. Pertanto tali soluzioni troveranno sempre
maggiore applicazione negli stabilimenti produttivi. Per rimanere competitivi nel
tempo, & necessario un approccio flessibile come quello garantito dal sistema
handling HS flex heavy di Hermle. A proposito I'HS flex & disponibile anche nella
variante da 450 kg.

Franz-Xaver Bernhard
Direzione Distribuzione, Ricerca e Sviluppo

AUTOMAZIONE CON HS FLEX HEAVY

C 32/C 400 - PEZZI FINO A 800 KG" / 600 KG
C 42/ C650-PEZZI FINO A 1.200 KG”

* Caricando la macchina tramite gru sono possibili pesi pezzi decisamente maggiori




PRODOTTI. PRODOTTI.

STRUTTURA DELLIMPIANTO

1 Modulo di magazzino 1 e 2 - 6-9 pezzi su tre livelli di scaffali - configurabili in
modo personalizzato (modo operativo misto) 3 - ’

2 Modulo magazzino 2
(opzionale)

3 Caricamento diretto
della macchina con gru fino a 1.500 kg

4 Posto di attrezzaggio
(girevole come opzione) 1

5 Accesso ottimizzato
alla zona di lavoro

Dimensioni del pezzo max.

-

X. 4 800 mm
Larghezza 800 mm

1.200 k Altezza 700 mm
Profondita 630 mm

(e ﬁtrul-
!wm*ﬂ e

DATI E CIFRE - HS FLEX HEAVY g

Configurazione
Configuriamo la vostra soluzione con solo pochi dati - macchina, tavola roto-basculante, pallet e magazzini

« Una soluzione di automazione per quattro modelli macchina < Posto di attrezzaggio (girevole come opzione) - per

: . ; : , Dimensioni pallet
+ Ergonomiaiperfetta= e et il o e e I'attrezzaggio ergonomico senza interrompere la lavorazione p

regolazione e automatico + Touchpad con software di comando integrato HACS

. Accesso ottimizzato e facile (Hermle-Automation-Control-System)

al centro di lavorazione - « Caricamento con gru - senza limiti sul posto di attrezzaggio
Iavorazpne manuale suI|||z;1_|rSn?|cch|hna, se contemporanea- dell'HS flex heavy o direttamente nella macchina 500 x 500 mm 630 x 500 mm 500 x 500 mm T 800 x 630 mm 6750 mm
MEnte VIEne attiezzeta eSSy - Montaggio ¢ messa in servizio semplici e rapidi
« Ottimale per la produzione di pezzi singoli e in piccole « Nessun ancoraggio al pavimento necessario
serie - estremamente flessibile gia con un solo pezzo
+ Fino a due moduli magazzino configurabili - modo 800 kg 1.200 kg

operativo misto di pallet possibile



PRODOTTI.

PIONIERI
PER TRADIZIONE.

PANORAMICA DELLE SOLUZIONI DI AUTOMAZIONE DI HERMLE.

Tutto il settore si chiede se e perché debba ricorrere all'automazione.
Anche noi di Hermle ce lo siamo chiesti - pit di vent'anni fa. A Gosheim
la domanda non & piu perché, ma dove e come.

Si & partiti con soluzioni di automazione e handling estremamente semplici,
per poi trasferire questa attivita gia a meta degli anni Novanta a una
propria societa affiliata. Sistemi handling, cambiatori di pallet, sistemi
robotizzati o progetti complessi: Hermle vi fornira la soluzione ottimale
per l'automazione della vostra azienda da un'unica fonte.

| vostri vantaggi con I'automazione di Hermle

* Maggiore sfruttamento

* Maggiore capacita produttiva

* Quota oraria di lavoro delle macchine minimizzata
* Tempo di completamento degli ordini pit breve

* Inferiore capitale vincolato

* Meno tempi di inattivita

* Miglior suddivisione del tempo

Sistemi handling

Automatizzate la manipolazione di pezzi con
sistemi handling a prescindere da forma, gran-
dezza e peso e risparmierete tempo e denaro.

Cambiatori di pallet

Migliorate la produttivita del vostro centro
di lavorazione Hermle usando cambiatori di
pallet con sistemi di magazzini modulari.

Sistemi robotizzati

Per I'handling di pallet o il cambio di pezzi - con
i nostri flessibili sistemi robotizzati porterete la
produzione a un livello piu alto.

Concatenamento lineare

Progettate un impianto di produzione o la
concatenazione di piu centri di lavorazione
Hermle? Insieme troveremo la soluzione per-
fetta per la vostra azienda.

Gestione ordini

Anche se le soluzioni di automazione sono
estremamente personalizzate, il software ¢
sempre lo stesso. 'HACS supporta l'operatore
in modo intuitivo nei suoi compiti quotidiani,
consentendogli di evadere gli ordini in modo
intelligente.

PRODOTTI.

© Pw 3000
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EUROIMMUN meesesws

a PerkinElmer company

B

eurf;iimlnun.de .

da sinistra a destra Martin Rateike (responsabile di settore progettazione, produzione e montaggio), Alexander Schmalz (responsabile di reparto truciolatura e produzione)
Sven Beckenfelder (programmatore e operatore dei centri di fresatura a 5 assi), tutti della EUROIMMUN AG, Thomas Mielke (HPV Hermle Vertriebs GmbH).

EUROIMMUN sviluppa e produce dispositivi per la diagnosi medica completamente automatizzata. | componenti necessari vengono
fresati su centri di lavorazione a 5 assi di Hermle. Qui la soluzione di automazione HS flex aumenta la flessibilita per la gamma dei
componenti lavorati e per la pianificazione della produzione, minimizzando i tempi morti.

La diagnostica infettivologica molecolare analizza quantita minime
di DNA di batteri o virus. Lo sviluppo dei reagenti e dei dispositivi
necessari allo scopo si basa su processi che richiedono assoluta
precisione e un know-how completo. Entrambi rientrano nelle com-
petenze di EUROIMMUN AG.

in alto EUROIMMUN produce tutti i componenti per il suo microscopio completamente
autome ~on i centri di lavorazione di Hermle. a destra Il 75 percento dei componenti
Veng fresati a partire da pezzi grezzi in alluminio - come questi componenti uniti
dell'allc mento.

"Quello che ci contraddistingue & che non forniamo solo strumenti dia-
gnostici, ma sviluppiamo e offriamo anche soluzioni di automazione
efficienti per laboratori", spiega Martin Rateike, responsabile di settore
progettazione, produzione e montaggio allEUROIMMUN AG. Tra que-
ste troviamo ad esempio un microscopio completamente automatico
con analisi computerizzata che fa uso della tecnologia di immunofluo-
rescenza. Rateike € ingegnere biomedico e segue la progettazione dei
dispositivi sin dall'inizio. Nel 2012 ordino gia il primo centro di lavora-
zione di Hermle - un B 300 U. "Precedentemente avevamo investito in
una macchina fresatrice di un altro produttore e ne siamo rimasti delusi
in particolare per guanto riguarda l'affidahilita’, si ricorda Rateike. "I
guasti della macchina non possono mai essere esclusi a priori, ma e
essenziale poterli risolvere in modo facile e veloce."

Al momento lo specialista per la diagnostica di laboratorio costruisce
tra 300 e 500 dispositivi di serie all'anno. A questi si aggiungono vari
impianti per la produzione di diversi strumenti di diagnosi nello stahi-
limento proprio. "Le cifre di produzione oscillano fortemente - una pia-
nificazione a lungo termine non & possibile", spiega Martin Rateike.
"Per aumentare l'autonomia produttiva dell'azienda senza rinunciare
alla flessihilita, due anni fa eravamo alla ricerca di centri di fresatura
con automazione connessa." Rateike guardava con scetticismo a
sistemi di terzi che non provenissero da un'unica fonte - temeva tempi
di fermo eccessivi in caso di anomalia e competenze non chiare.

~+ABBIAMO OSATO:
DECIDEMMO DI RIPORRE LA
NOSTRA FIDUCIA NEL SERVIZIO
HERMLE E ORDINAMMO UN C 32
U CON LA NUOVA SOLUZIONE DI
AUTOMAZIONE." v roreie

UN PROTOTIPO CHE CONVINSE

In occasione di una visita alla Hermle,
i responsabili di EUROIMMUN a
febbraio 2017 potettero con-
vincesi del sistema HS flex in
base a un prototipo. "Il concetto

ci sembro molto promettente.
Abbiamo osato: decidemmo di
riporre la nostra fiducia nel servizio
Hermle e ordinammo un C 32 U con
la nuova soluzione di automazione',
racconta il responsabile di settore.

Gli articoli completi sono consultabili sul sito https://www.hermle.de/it/home_it, nella sezione Media / Racconto degli utenti.

Il centro di lavorazione con I'HS flex si rivelo la soluzione perfetta
per EUROIMMUN. "Siamo in grado di produrre in modo veloce e
preciso pezzi diversi in quantita variabili. Questo & uno dei motivi
per cui in due anni abbiamo ordinato altri tre centri di fresatura di
Hermle con la soluzione di automazione HS flex."

Di norma un collaboratore controlla due macchine e in tempi di
punta addirittura tre. In combinazione con turni senza collaboratori
cio consente a EUROIMMUN di trarre vantaggio da una flessibilita
preziosissima nella pianificazione della produzione. La lavorazione
dei pezzi dura da 20 minuti a 6 ore. Grazie al sistema HS flex I'at-
trezzaggio e il caricamento dei magazzini pallet richiedono solo
mezzo turno, senza interrompere il processo di lavorazione.

"Con le macchine Hermle abbiamo aumentato la nostra autonomia
produttiva - ora siamo in grado di lavorare i pezzi da fresare al 98%
in modo autonomo, risparmiando tempo e denaro"”, conclude Rateike.
['automazione consente turni senza collaboratori in modo da coprire
adeguatamente tempi di punta. Ecco perché quattro centri di fresa-
tura con la soluzione di automazione HS flex danno a EUROIMMUN
la sicurezza di poter produrre in modo indipendente e flessibile, senza
dover cedere a terzi competenze tecnologiche.

ROSEN

empowered by technology

A OGNI OLEODOTTO
E GASDOTTO
IL SUO PIG.

UTENTI.

Elementi di tenuta diversi consentono al pig di ispezione di attraversare gasdotti e
oleodotti di diametri differenti

ROSEN sviluppa apparecchi di ispezione per gasdotti e oleodotti. Lobiettivo dell'investimento nei quattro centri di lavorazione C 42 U di
Hermle con una soluzione di automazione robotizzata era una produzione interna all'azienda piu veloce e flessibile. Limpianto convinse e
infatti tre anni dopo Hermle ebbe 'onore di installare nuovamente la stessa combinazione.

"In fin dei conti per noi quello che conta sono i dati", spiega Nico
Goolkate, Alternative Manager Shop Floor Machining alla ROSEN
Technology and Research Center GmbH. Per dati si intendono i dati
di misurazione raccolti dai pig, ossia apparecchi di ispezione dalla
tecnica estremamente complessa. Tali strumenti rappresentano il
settore commerciale principale del gruppo ROSEN e vengono svi-
luppati e prodotti pressoché al 100% nella sede principale di Lingen
(Ems), in Germania. L'azienda a conduzione familiare fu fondata nel
1981. Oggi Rosen e presente in pit di 120 Paesi con 3.300 colla-
boratori e sviluppa soluzioni per l'ispezione di oleodotti e gasdotti e
strumenti di misura appositi.

SFIDA: PRODUZIONE PIU VELOCE E PIU FLESSIBILE

"Al momento I'autonomia produttiva & compresa tra I'85 e il 90 per-
cento", spiega Johannes Bolmer viceresponsabile di produzione. Un
contributo importante viene dato dai centri di lavorazione a 5 assi
della Hermle AG con automazione adattata. Nel 2016 la situazione
era un po' diversa: "Ci trovavamo ad affrontare il dilemma di dover
aumentare la produzione a parita di personale. Contemporaneamente
i processi produttivi dovevano diventare piu rapidi e pit flessibili."
Infatti i pig sono produzioni singole. Tuttavia, sia i ricambi che i
nuovi apparecchi di ispezione dovevano essere disponibili in tempi
brevi. La produzione usata fino a quel momento con le macchine
indipendenti a disposizione - tra cui anche una C 20 di Hermle - era
si all'altezza degli elevati requisiti di qualita e di precisione, ma con-
sentiva solo capacita limitate.

»+AD UNA FIERA HERMLE
PRESENTO LE SUE SOLUZIONI
DI AUTOMAZIONE.
QUESTO MOMENTO COINCISE
CON LA NOSTRA RICERCA." iics coare

da sinistra a destra Andreas Hartter (HPV Hermle Vertriebs GmbH) con Michael Schnittker (Process Professional FTY), Daniel Geers (Teamlead Automation), Nico Goolkate
(Alternative Manager Shop Floor Machining) e Johannes Bolmer (Process Professional) della ROSEN Technology and Research Center GmbH. a destra A breve altri quattro C 42
U verranno connessi tra loro con il sistema robotizzato RS 2 L.

"Ad una fiera Hermle presento le sue soluzioni di automazione. Questo
momento coincise con la nostra ricerca’, si ricorda Goolkate. Ecco
quello che convinse lui e il suo team: spesso i produttori di macchine
fresatrici acquistano le soluzioni di automazione da terzi, di conse-
guenza il sistema non potra essere coerente. "Al contrario Hermle
come fornitore completo risponde esattamente alle nostre esigenze:
tutto proviene da un'unica fonte e quindi possiamo contare su
un'assistenza costante e competente, dall'inizio alla fine", sottolinea
il responsabile di produzione. "A suo tempo Hermle ci propose esat-
tamente quello di cui avevamo hisogno."

Ossia nel 2016 quattro centri di lavorazione a 5 assi del tipo C 42 U,
connessi con il sistema robotizzato RS 2-L a formare una cella di pro-
duzione flessibile completamente integrata. La soluzione software
Soflex rileva i dati operativi della macchina, organizza la messa a di-
sposizione dei mezzi d'esercizio, esegue la pianificazione di precisione
e gestisce gli ordini. Il programma comunica sia con le macchine di
lavorazione che con il sistema CAD/CAM e ERP dell'azienda.

DA QUATTROAOTTO

Con l'automazione, ROSEN puntava a triplicare la produzione. Questa
aspettativa fu superata, di conseguenza i responsabili progettarono
la fase di espansione successiva - altri quattro C 42 U con sistema
robotizzato RS 2-L e scaffale a torre. Rilevanti furono anche la
precisione e la qualita estremamente elevate dei pezzi fresati e la
collaborazione con il produttore della macchina. "Hermle ci prende
sempre sul serio e il suo servizio competente e intervenuto ogni
volta repentinamente”, elogia il responsabile di produzione.

Oggi il processo e semplicemente perfetto: l'idea creativa nasce in
stretta collaborazione con il centro di innovazione e con il reparto
produzione. Il progetto viene trasmesso alle macchine Hermle tramite
programmazione CAD/CAM. Il giorno successivo il componente ordi-
nato per il pig & pronto garantendo un funzionamento dell'impianto
impeccabile ed efficiente, senza interruzioni.
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+wAUTOMAZIONE DELLA
PRODUZIONE
DA VERO FUORI CLASSE."

UTENTI.

DI PEZZ]

HOFMANN

IHR IMPULSGEBER

SINGOLI =

hofmann-impulsgeber.

da sinistra a destra Benjamin Schuh (HPV Hermle Vertriebs GmbH) con Markus Gréf (responsabile dello sviluppo del processo) e
Bastian Girg (responsabile marketing + comunicazione) alla Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH.

La fresatura di forma & uno degli ultimi passi del processo per la produzione di utensili per lo stampaggio a iniezione, nonché uno dei
pit complessi. Il costruttore di utensili e di macchine Hofmann si affida per questo compito a una cella di produzione con quattro
macchine fresatrici del tipo C 42 U, incluso impianto di pulizia e misurazione, connessi tra loro con un robot.

La bottega artigiana per utensili di formatura, fondata nel 1958 da
Siegfried Hofmann in una rimessa in giardino, & diventata un pioniere
tecnologico per la costruzione di utensili e macchine. Oggi l'azienda
di Lichtenfels, guidata in terza generazione da Stefan Hofmann, offre
soluzioni complete: dall'utensile singolo fino all'automazione dell'intero
processo di stampaggio a iniezione.

in alto Loperatore dell'impianto Kevin Stark e responsabile dell'attrezzaggio degli
utensili e dei pezzi e del controllo dei risultati della misurazione. in basso Markus

Graf ne & certo: "Sul mercato non sono molti gli impianti in grado di realizzare bordi 3D
cosi precisi nell'acciaio temprato." a destra Hofmann costruisce utensili da tornio per
componenti in materiali plastici diversi come questo corpo per ferro da stiro.

FLUSSO DI DATI SENZA ERRORI NEL PROCESSO DI PRODUZIONE

"Per noi & importante essere sempre in prima fila dal punto di vista
tecnologica’, spiega Markus Graf, responsabile dello sviluppo del
processo alla Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH. Il tema di
fondo sia per la costruzione di macchine che di utensili & I'automa-
zione. Puo sembrare banale, ma non lo e, infatti la costruzione di
stampi di per sé e un lavoro artigianale. "Di norma gli utensili di for-
matura sono pezzi unici di cui produciamo solo uno o al massimo
due esemplari. lautomazione di questo settore € una sfida non da
poco’, sottolinea Graf. Gia da anni l'azienda ¢ alle prese con questa
impresa e con successo: se dopo la progettazione un utensile di for-
matura viene ordinato, il sistema MES centrale assegna alle diverse
postazioni di lavoro i dati necessari per i relativi passi di lavorazione.
Analogamente organizza i dati risultanti ad esempio delle misurazioni,
che vengono quindi comunicati automaticamente al sistema - in
questo modo errori di battitura sono praticamente esclusi.

,GIA DA 20 ANNI
PRODUCIAMO CON LE MACCHINE
HERMLE E SAPPIAMO DI
POTERCI FIDARE SIA DELLA
PRECISIONE CHE DEL SERVIZIO
E DELLASSISTENZA." 1o

Per ottimizzare anche la produzione tramite truciolatura degli stampi,
nel 2013 Hofmann investi in due C 50 U della Maschinenfabrik
Berthold Hermle AG, automatizzati con un sistema robotizzato RS
3. "Gia da 20 anni produciamo con le macchine Hermle e sappiamo
di poterci fidare sia della precisione che del servizio e dell'assistenza”,
spiega Markus Graf.

Gli articoli completi sono consultabili sul sito https://www.hermle.de/it/home_it, nella sezione Media / Racconto degli utenti.

AUTOMAZIONE DELLA PRODUZIONE DI PEZZI SINGOLI AD ALTA
PRECISIONE.

Quando nel 2017 Hofmann decise di aumentare ulteriormente la
sua capacita produttiva, i responsabili scelsero quindi nuovamente
una soluzione di automazione di Hermle: un impianto lineare con
robot e quattro C 42 U. "Entrava a pennello nello stabilimento”,
scherza il responsabhile dello sviluppo e spiega che i centri di lavora-
zione a 5 assi a parita di dimensioni presentano la corsa maggiore e
sono quindi ideali per la gamma di componenti dell'azienda. "Inoltre
sul mercato non sono molti gli impianti in grado di realizzare bordi 3D
cosi precisi nell'acciaio temprato." E questo & importante. Infatti con i
quattro C 42 U viene eseguita esclusivamente la lavorazione di finitura
degli stampi temprati. "Questo passo dura tra una e 50 ore, pertanto
abhiamo bisogno di una macchina che possa garantire una precisione
e un'esattezza costanti per un lungo periodo, a prescindere delle in-
fluenze ambientali come la temperatura o il refrigerante usato’,
sottolinea Graf.

Anche se le persone coin-
volte erano a conoscenza
di quello che li attende-
va, ne sono stati co-
mungue sorpresi.
L'impianto RS-L ha
consentito un au-
mento delle capacita
maggiore rispetto alle
aspettative. Inoltre, i
quattro C 42 U lavorano in
parte a una velocita doppia
rispetto a macchine piu vecchie - e con
una precisione tale da ridurre al minimo il ritocco ne-

cessario da parte di Hofmann. A cio si aggiunge il risparmio di tempo
dovuto allautomazione. "Ora a rallentarci un po' & solo l'attrezzaggio,
conclude Markus Graf.

PIESSLINGER

ELCHAL | PULYEREESCHICHTUNG
ALLROMPONEMTEN | WERK ZEUGHALI

OLUZIONE DI
UTOMAZIONE CHE NON
ONOSCE OSTACOLL.

UTENTI.

d HERKMLE

piesslinger.at

La cella robot viene comandata da un computer principale

Piesslinger & specialista della lavorazione dell'alluminio. Hermle ha contribuito all'automazione della produzione dei componenti di-
mostrando che tolleranze diverse e superfici delicate non devono essere un criterio per escludere una lavorazione senza collaboratori.

La Piesslinger & una delle aziende di maggiore tradizione in Austria.
Le sue radici risalgono a un'officina di fabbri di falci fondata nel 1553
a Molln nell'Alta Austria. Oggi & un'azienda a conduzione familiare
con pit di 400 collaboratori, specialista per componenti in alluminio
e tecnologie di trattamento delle superfici.

Nel settore dei componenti in alluminio circa 90 collaboratori si oc-
cupano principalmente del ritocco meccanico di profili e lamiere di
alluminio. | committenti provengono dai settori sanitario, della tecnica
medicale, sportivo e degli impianti audio. "In gran parte si tratta di
settori molto costosi - quindi grandi ordini comprendono massimo
100.000 pezzi, mentre lotti di produzione tipici sono di 200-1.000
pezzi', illustra Roland Hackl, responsabile di settore Aluminium
Components alla Piesslinger. Per lui un punto di forza assoluto sono
le tantissime possibilita di produzione, dalla truciolatura alla punzo-
natura, alla curvatura o all'angolatura, fino alle finiture superficiali
conseguenti come la smerigliatura, la lucidatura o la spazzolatura,
la verniciatura a polveri o |'anodizzazione.

PROGETTO DI AUTOMAZIONE COME GARANZIA DI MANTENI-
MENTO DEL SITO PRODUTTIVO

Affinché la lavorazione meccanica rimanga competitiva, Piesslinger
progettava gia da circa tre anni di introdurre la produzione automa-
tizzata dei componenti. "L'obiettivo era pertanto rendere pit reddi-
tizia la truciolatura di determinati pezzi di lamiera o profili tramite
l'automazione, sfruttando contemporaneamente appieno il nuovo
centro di lavorazione", spiega Hackl. La sfida non era rappresentata
solo dai numeri di pezzi ridotti. "La difficolta maggiore del progetto
erano le tolleranze di + 5/10 millimetri dei nostri profili pressofusi.
Nonostante tali tolleranze, i pezzi alla fine devono essere fresati
con una precisione di + 1/10 millimetri. Queste differenze di tolle-
ranza dovevano essere compensate da dispositivi corrispondenti e
con un concetto di serraggio intelligente", spiega il responsabile di
settore.

Hermle convinse Piesslinger con un approccio maturo, basato su solu-
zioni standard: un C 42 U, automatizzato con il sistema robotizzato

asinistra Il robot puo consegnare e prelevare schede, pallet e pezzi singoli al e dal C 42. In questo modo ¢ possibile uno sfruttamento molto flessibile della cella. a destra Roland Berger,
responsabile di produzione alla Piesslinger

,POSSIAMO SFRUTTARE AL 100%
LA NOSTRA CELLA, TRASFERENDO
LA LAVORAZIONE DI SEMPRE PIU
COMPONENTI SUL NUOVO CON-
CETTO DI PRODUZIONE. LA SOLU-
ZIONE DI AUTOMAZIONE DI HER-
MLE E STATA SENZA OMBRA DI
DUBBIO LA SCELTA GIUSTA PER
PREPARARSI AL FUTURO." tisereer

RS 2. "Decisivi furono inoltre il buon concetto di servizio con elevata
disponibilita di ricambi e la soluzione completa flessibile da un'unica
fonte", spiega Roland Hackl la decisione. Inoltre la gamma di compo-
nenti di Piesslinger & perfetta per la nuova soluzione di Hermle.
Talmente perfetta che non solo i cinque prodotti previsti, ma anche
altri pezzi vengono lavorati gia con il centro di lavorazione. "In gene-
rale sul C 42 U di Hermle possiamo lavorare circa il 70-80 percento
dei nostri componenti. Pertanto, la nostra produzione al momento
viene convertita gradualmente all'automazione - ecco perché & gia
progettata un'integrazione dell'impianto con un altro C 42", Hackl si
mostra molto soddisfatto.

OBIETTIVI RAGGIUNTI E SUPERATI

Ormai Piesslinger sfrutta al massimo il centro di lavorazione fornito
a marzo 2019, producendo sempre pitu componenti secondo il
nuovo approccio. "Per noi il nuovo impianto € un pietra miliare. Ci
ha permesso di fare un grande passo avanti verso il futuro, garan-
tendo una produzione automatizzata dei componenti e rafforzando
contemporaneamente il sito produttivo”, riassume Roland Hackl.
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UTENTI.

CONCETTO A 5 ASSI PER

AUMENTARE LA CAPA-
CITA PRODUTTIVA

vmv-teknik.dk

da sinistra a destra Jergen Jessen, direttore vendite di Hermle Nordic e Henrik B. Jensen, direttore
tecnico di VMV, del nuovo C 32 U installato di Hermle.

Per aumentare la capacita produttiva, il costruttore di macchine e utensili danese VMV Teknik decise
di investire in un nuovo centro di lavorazione a 5 assi di Hermle. Dall'anno scorso il C 32 U esegue in

modo affidabile e preciso anche ordini complessi.

"I nostri clienti hanno elevati requisiti di qualita e precisione", afferma Henrik
Brejning Jensen, direttore tecnico alla VMV Teknik ApS in Vejle, circa 70 chilo-
metri a Sud di Aarhus. Lo specialista della lavorazione danese produce utensili
per l'industria della plastica, componenti di macchine e pezzi, tra l'altro, per il
settore offshore e l'industria meccanica. Jensen riassume cosi le sfide che i
costruttori di utensili al momento si trovano ad affrontare: "Affinché i pezzi
possano presentare la precisione richiesta, ogni passo e importante - dalla
progettazione alla misurazione, fino alla lavorazione precisa." Il cliente alla fine
riceve pezzi complessi in titanio, Inconel e altri materiali. Di conseguenza an-
che il parco macchine deve essere diversificato e affidabile: oltre ai torni per la
lavorazione sono a disposizione ad esempio centri di fresatura a 3 e 4 assi -
tra questi un centro di lavorazione C 40 U piu vecchio della Maschinenfabrik
Berthold Hermle AG.

"Vista la richiesta sempre in crescita, abbiamo dovuto sviluppare un concetto
che ci consentisse di aumentare ulteriormente la nostra capacita produttiva,”
racconta Jensen. La decisione di optare per un centro di fresatura a 5 assi non
fu difficile, come anche la scelta del produttore. "Poiché abbiamo gia fatto otti-
me esperienze con il C 40 U, abbiamo scelto nuovamente una macchina
Hermle", spiega il direttore tecnico. Cosi VMV Teknik ording I'anno scorso un
centro di fresatura a 5 assi del tipo C 32 U.

Il centro di lavorazione dell'High-Performance-Line & dotato di un mandrino
compatto che raggiunge velocita massime di 25.000 giri al minuto. In piu, il
costruttore di utensili danese ordind un semplice caricatore addizionale per
avere spazio per altri 192 utensili e un raffreddamento interno a 80 bar. I C
32 U consente di lavorare con precisione pezzi di 300 chilogrammi e di dimen-
sioni massime di 650 x 420 millimetri (diametro x altezza). Inoltre VMV
Teknik fece preparare la nuova macchina per la dotazione addizionale con il
sistema handling Hermle HS flex. In questo modo tutto & pronto per un futuro
passaggio all'automazione.

.VISTA LA RICHIESTA SEMPRE IN
CRESCITA, ABBIAMO DOVUTO
SVILUPPARE UN CONCETTO CHE CI
CONSENTISSE DI AUMENTARE
ULTERIORMENTE LA NOSTRA
CAPACITA PRODUTTIVA. enric sreining jensen

PROIETTATI VERSO GRANDI IMPRESE

Ma la prospettiva di un sistema handling Hermle ampliato non & tutto. "Stiamo
riflettendo su quale sia il momento giusto per il prossimo investimento. L'obi-
ettivo & un altro centro di lavorazione a 5 assi di Hermle - questa volta di
una serie piu grande", rivela Jensen e prosegue: "Vogliamo poter risolvere
con precisione e contemporaneamente in modo produttivo anche compiti
complessi. Con una macchina Hermle questo ¢ possibile."

Gli articoli completi sono consultabili sul sito https://www.hermle.de/it/home_it, nella sezione Media / Racconto degli utenti.
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