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Saluons les industriels
de la mecanique

pour leur role

dans le PIB francais !

« a production de la mécanique frangaise a continué de s’accroitre tout au
long du premier trimestre 2019 [...] Le deuxiéme trimestre 2019 s’inscrit
également dans cette méme tendance ». Voila ce qu’a communiqué il y a
quelques jours la Fédération des industries mécaniques (FIM) dans sa der-

niére note de conjoncture. L'auteur de la note continue en constatant que « mal-

gré un avis mitigé des industriels sur leurs carnets de commandes, I'ensemble de la
profession envisage la poursuite de la progression du chiffre d’affaires au cours des
prochains mois ».

Face aux vents contraires (guerre commerciale et perspectives difficiles dans la
Zone Euro, en particulier pour sa locomotive allemande), I'industrie francaise tire
son épingle du jeu. Certes, pas de facon explosive, mais l'industrie mécanique de-
vrait continuer a investir et a exporter. De ce point de vue, il convient de saluer I'en-
semble des industriels francais, grandes entreprises mais aussi les nombreuses PME
et TPE, I'engagement de ces hommes et ces femmes qui croient en leur savoir-faire,
et en leurs équipes.

Ce numéro consacré a la mécanique générale, au décolletage et a la tolerie en-
tend donner des clefs et des idées a ces industriels afin de les aider a optimiser leurs
process et a étre plus productifs et compétitifs, en particulier au plan international.
Car I'export, talon d'Achille de I'industrie francaise, ne reprendra des couleurs qu’en
encourageant les chefs d’entreprises de la mécanique a pérenniser I'ancrage de
I'industrie sur le territoire.

La rédaction

Recherche Distributeurs lle-de-France

Sandvik Coromant, activité du groupe Sandvik, est leader mondial dans la fabrication de plaquettes et outils carbure pour I'usinage par enlevement de
copeaux dans différents secteurs de I'industrie.

Dans le cadre de son développement en France, Sandvik Coromant recherche des distributeurs pour la région lle-de-France.

Appuyé par une solide structure tant externe qu’interne, vous bénéficiez d’un excellent service.

Votre profil : Distributeurs ayant une expérience de vente et une force de vente Outils Coupant dédiés aux ateliers d’'usinage des métaux.
Comment postuler : Merci d’adresser votre candidature & I'adresse e-mail richard.lehuby @sandvik.com - @ 06 78 97 20 58

Sandvik Coromant est a la pointe en termes de fabrication d'outils, de solutions d'usinage et de savoir, permettant de créer les standards industriels et de stimuler les innovations
demandées par l'industrie de la métallurgie aujourd'hui et au cours de la prochaine ére industrielle. Supports de formation, investissements importants en R&D et forts partenariats
avec les clients assurent le développement de technologies d'usinage permettant de modifier, fagonner et stimuler I'avenir de l'industrie manufacturiere.

Sandvik Coromant possede plus de 3100 brevets dans le monde entier, emploie plus de 8000 personnes et est présent dans 130 pays.
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Du carbure la ou c’est important
KenlhPekES

Embout de percage innovant.

Nous mettons le carbure la ou il est réellement nécessaire : ;
sur toute la téte du foret. Procure une meilleure protection contre J
les frottements des copeaux et le contact avec la piece. > / 4

Evacuation Innovante des copeaux ) -

Goujures ultra-polies pour assurer une évacuation des copeaux
sans soucis, améliorez la durée de vie et booster la performance
de percage.

Arrosage inter. Innovant

La lubrification 12 ou elle est la plus importante :
en bout et sur la face de coupe. Percez I'acier
inoxydable avec facilité.

W4FIRST
CHOICE

Facile a sélectionner, facile 8 commander,
facile a appliquer. Performance exceptionnelle.
kennametal.com/KENTIPFS kennametal.com/FirstChoice

© 2019 Kennametal Inc. | Tous droits réservés. | A-18-05932
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Quand la couleur
valorise la qualité !

Les composants standard d’ELESA dans la couleur
de votre choix apportent a vos machines :

= une perception de qualité et de valeur ajoutée esthétique

= une distinction simple et immédiate des différentes fonctionnalités
tout en augmentant la sécurité.

Faites le choix d'un fabricant

online Shop
E Achetez sur le site de vente en ligne
L

elesa.com
STANDARD MACHINE ELEMENTS WORLDWIDE

elesa

*L'expert de I'outillage industriel

A
otelo
Industrial Tooling Expert*

OUTILLAGE - PRODUCTION - MAINTENANCE - REPARATION - ENTRETIEN
"expert de 'outillage industriel depuis 30 ans

Catalogue 2019 gratuit
sur simple demande

70 000 produits

+ de 500 marques
[=0/FAcom]

Mitutoyo

"...otelo. fr

Profitez de 10% de réduction”
avec le code promo

 Conditions indiquées

@ 080033 11 11 FFul @ commercial@otelo. fr

sur le site. Valable une fois par client durant 2019.
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1 Un nouveau siege social sort
de terre pour Yaskawa France

J

e 6 juin dernier au Bignon (en

Loire-Atlantique),  Yaskawa

France a procédé a l'inaugura-

tion officielle de son nouveau |
siége social, situé sur le parc d'acti-
vités de la Forét, au sud de Nantes. §
Plus de 250 personnes (clients, par-
tenaires, élus du territoire, acteurs
académiques...) ont assisté a I'événe- §
ment riche en temps forts et en inno-
vations.

Réalisé avec l'appui notamment de la Communauté de communes de
Grand Lieu, ce nouveau siege social (5,5 M€) dote Yaskawa d'un outil de tra-
vail performant a tous les niveaux (économique, social, environnemental...).
Sur une surface de 6 500 m?, I'entreprise dispose de nouveaux locaux pour
son personnel, d'un atelier, d'un show-room/R&D et de sa propre école de
formation, la Yaskawa Academy.

Congu comme un lieu ouvert sur I'extérieur, Yaskawa favorise les échanges
avec les acteurs académiques. Des partenariats ont déja été noués avec dif-
férents établissements d’enseignement supérieur tels que I'lcam de Nantes
et le groupe La Joliverie. De quoi établir des passerelles fructueuses et stimu-
lantes avec les jeunes générations.

[ 1Group

I TTGroup France inaugure
ses nouveaux locaux
sur L'lle-Saint-Denis

» Vue du showroom de TTGroup

TGroup France, la filiale francaise du leader des constructeurs de

machines-outils taiwanais créée fin 2017, poursuit son développe-

ment en s'installant dans de nouveaux locaux en région parisienne.

Il dispose désormais d’'un show-room mis a la disposition de ses
clients et distributeurs. Jusqu'a présent, TTGroup France n’était basé qu’'a
Saint-Etienne (Loire), dans les locaux de I'entreprise PCl — Process Concep-
tion Ingénierie (ex-filiale de PSA), rachetée par le groupe en 2015. S'installer
en région parisienne représente un signe fort de la volonté de I'entreprise de
poursuivre son évolution sur le marché francais. Le siege social de I'entreprise
reste a Saint-Etienne.

L'objectif pour Bernard Besse, responsable de TTGroup France, est d'at-
teindre rapidement un niveau global de trente machines par an. La filiale
francaise s'inscrit dans la volonté d’augmenter la visibilité et la notoriété de la
marque. Il s'agit aussi de développer les ventes des modéles de machines-ou-
tils les plus courants, notamment les plus récents, dans le secteur de la mé-
canique générale auprés des PME. Enfin, il s'agira d'introduire les centres a
portique APEC en France.

Sous la direction de Jui-Hsiung Yen, TTGroup compte aujourd’hui 2 180 sa-
lariés et réalise un chiffre d'affaires de 326 M€ (2018). La production annuelle
atteint 2 500 machines issues de sites de production implantés a Taiwan, en
Chine, en France (PCl) et en Autriche. TTGroup est implanté au niveau mon-
dial par le biais de 20 filiales et bureaux et de 60 agents.



Hexagon
| Hexagon Manufacturing
Intelligence inaugure
ses nouveaux locaux pres de Macon

e 23 mai dernier, les équipes de la branche Production Software

d'Hexagon Manufacturing Intelligence ont inauguré les nouveaux lo-

caux de la filiale francaise a Charnay-lés-Macon, en Sadne-et-Loire. Au

total, une surface de plus de 1 250 m? sera mise a la disposition des
équipes de développement, au service ou encore a la hotline de différentes
solutions de la branche « Production Software ».

Fidele a la région qui a vu naitre
I'éditeur Sescoi (devenu Vero Software
il y a six ans, avant d'étre récemment
racheté par Hexagon Manufacturing
Intelligence), le groupe suédois a in-
vesti 2 millions d’euros pour la création
d'un batiment flambant neuf, abritant ,, pe gauche a _droite :
pres de soixante-dix personnes sur trois
niveaux. A I'intérieur, outre les plateaux commerciaux, de services et de dé-
veloppement, un showroom comprenant plusieurs machines de mesure et
articulées via les différents logiciels bien connus des industriels présente une
vue d’ensemble de I'offre globale du groupe en matiére de process industriel.

Pour I'occasion, de nombreux industriels avaient fait le déplacement, mais
également le top management du groupe, avec la présence de Steve Sivitter,
PDG de la division monde d'Hexagon Production Software, Norbert Hanke,
PDG de la branche monde d’Hexagon Manufacturing Intelligence Monde,
Simon Lee, ex PDG de la division France d’Hexagon Production Software, et
Antonio Parisse, PDG de la division France d’Hexagon Production Software.

A 0 O
1 Air Liquide distingue trois lauréats
de son Challenge scientifique 2018

rois lauréats ont été récompensés a I'issue du Challenge scientifique

2018, parmi plus de 132 propositions provenant de 34 pays diffé-

rents. Dans le cadre de cette deuxiéme édition, Air Liquide avait in-

vité des équipes de chercheurs, de start-up et d'instituts privés ou
publics, a proposer des projets de recherche scientifique portant sur I'amé-
lioration de la qualité de I'air et la lutte contre le changement climatique a
I'aide des Petites Molécules Essentielles telles que 'oxygene, I'azote, I'hydro-
géne, le dioxyde de carbone, etc.

Les lauréats mis a I'honneur sont I'espagnol José Manuel Serra Alfaro, de
I'Instituto de Tecnologia Quimica, pour un nouveau procédé utilisant une
membrane-réacteur chargée de produire de I'H, purifié en une seule étape,
Christophe Coperet, de I'ETH Zurich pour la mise au point de catalyseurs per-
formants pour l'utilisation de H, et de CO, afin de produire du méthanol et,
enfin, Wenbiao Shen, de l'université Nanjing Agricultural en Chine : le par-
tenariat portera sur I'utilisation d’eau enrichie en H, dans l'agriculture pour
réduire le recours aux engrais et pesticides.

o

enge scientifique ¢

halle
Air Li

quide 2018

#2018 AirLiquideScientificChallenge

=

Steve Sivitter,
Norbert Hanke et Antonio Parisse
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LASER

\ZVCHEVAL

L'IMPULSION DU LASER

:: i POUR LES SECTEURS DE LA MICRO-MECANIQUE

Zone Industrielle
6, Chemin des Plantes
F-70150 MARNAY!

Tél. : +33 (0)3'81 48 34 60
www.lasercheval.fr

s
H
3
8
5
£
H
H

Frulsuge
Percage
Rectification
Ebavurage

Braches pour machines-outils
Diaméires de 19,05mm & 40mm
Vitesses de rotation de 1 000 ¢ 160 000tr/mn

{M Finition, ébavurage
Electrique, pneumatique
Pas de bruit

Tétes interchangeables

Tél: 01 34247070

edmservice@edmservice.com - www.edmservice.com

de Fraisage
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! EMO Hanovre 2019, I'événement mondial

N R TR [

de l'usinage des métaux

a 22e édition de 'EMO se tiendra du
16 au 21 septembre 2019 a Hanovre.
Une fois de plus, le salon leader mon-
dial de l'usinage des métaux aura lieu
en Allemagne, le troisitme marché mondial
des machines-outils. « Tous les principaux
fournisseurs de technologies de production
seront présents au salon le plus important
et le plus complet de ce type de production
industrielle a Hanovre », s'est enthousiasmé
Wilfried Schéfer, président VDW (associa-
tion allemande des constructeurs de ma-
chines-outils), organisateur de 'EMO.

Un axe fort sur I'industrie 4.0

« Mise en réseau et connectivité » sera le
théme de cette nouvelle édition, avec un
large focus porté sur I'industrie 4.0. Pour il-
lustrer toutes les facettes de I'industrie 4.0
(ou industrie du futur), I'loT sera regrou-
pé dans différentes configurations a 'EMO
Hanovre, a commencer par la zone d’expo-
sition dédiée a I'loT dans la production et
réservée aux exposants individuels dans le
domaine des commandes, des logiciels et de
I'automatisation. Autres lieux dédiés a I'in-

Serrez,

pour gagner.

ey G
E M Hannover

16-21-9:2019
Halle 4| Stand E82  Hall 4| Booth E82

Coow
SAUTOBLOK
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dustrie 4.0, I'expo- ™%
sition spéciale in-
dustrie 4.0 area et @
le Forum des ten- &
dances Industrie
4.0. Pendant toute
la durée de I'EMO,
la VDMA, la fédé-
ration allemande
des constructeurs
de machines et
d'installations, or-
ganisera un forum &
de haut niveau sur
les tendances de l'industrie 4.0 et I'apprentis-
sage automatique (machine learning) avec
des conférences et des tables rondes. Il est
également prévu de se pencher sur l'avenir
du travail.

Par ailleurs, un large focus sera dédié a uma-
ti — un langage commun pour l'industrie 4.0.
Le standard d'interface pour machines-outils
basé sur OPC UA, avec toutes ses fonctionna-
lités, sera présenté a I'EMO Hanovre 2019. Il
garantit une connexion banalisée et ouverte
des machines aux systemes informatiques de
niveau supérieur.

Mandrins de production
a effet de plaquage!

TECHNOLOGIES DE SERRAGE INDUSTRIEL

T TV AR WL T LS Y e
fomem |

Un succes
qui se confirme
a chaque édition

En 2017, pres de 2 230 exposants de
44 pays ont attiré quelque 130 000 visiteurs
professionnels originaires de 160 pays a
'EMO Hanovre. EMO est une marque dépo-
sée de I'Association européenne des indus-
tries de machines-outils Cecimo. Issues de
47 pays, plus de 2 200 sociétés exposeront sur
I'EMO.

artenium® 046/2018

smwautoblok. fr
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| Le projet Dry To Fly
dresse un premier bilan

e projet Dry To Fly,

consortium emmené par

le groupe Mecachrome,

a congu un nouveau
procédé d'éco-fabrication 3D
imbricative et intelligente de
pieces de grandes dimensions,
a haute performance écono-
mique et environnementale.
Cette avancée signe l'aboutis-
sement du projet Dry To Fly,
qui a recu un financement a
hauteur de 5 millions d’euros en tant que Projet de recherche et développe-
ment structurant pour la compétitivité (PSPC), dans le cadre du Programme
d’investissements d'avenir (PIA), opéré par Bpifrance pour le compte du
Secrétariat général pour l'investissement.

Rassemblant de multiples partenaires - Cirtes, MPM, Evatec Tools, Missler
Sofware, Cetim et Inori —, Dry To Fly se positionne sur des marchés a fort po-
tentiel et concurrentiels. Objectif du projet : apporter une réponse globale
pour développer de nouvelles approches hybrides innovantes en rupture
avec les paradigmes conventionnels afin de baisser de plus de 30% les co(ts
de production des pieces de grandes tailles, en diminuant 'engagement ma-
tiere, en baissant les colts d'investissement et de possession des machines,
en accélérant I'industrialisation des pieces, tout en améliorant I'impact envi-
ronnemental des techniques mises en ceuvre.

Déja de belles avancées
pour ce projet innovant

Les innovations majeures portent sur I'intégration de nouvelles approches
hybrides en rupture par rapport a I'existant, telles qu’une nouvelle approche
de fabrication basée sur des architectures machines d'usinage local, des so-
lutions avancées pour l'usinage assisté par cryogénie, de nouvelles straté-
gies de fabrication soustractive par découpe 3D. Le projet a également per-
mis de concevoir un nouveau concept de cellule de fabrication soustractive
intelligente, pour produire des pieces de grandes dimensions hautes per-
formances, optimisant les performances économique, énergétique et envi-
ronnementale. Elle met en ceuvre la découpe imbricative 3D de technologie
OptoCut 3D (gain matiere de 30%), I'usinage assisté par cryogénie de tech-
nologie Cryo7 (gain de productivité de 100% et baisse du colt outil coupant
de 32%) et I'usinage local avec la réduction des investissements de 50% et
des temps d’opérations manuelles de 30%.

Le projet Dry to Fly est labellisé par trois pdles de compétitivité : Matéralia,
Viameca et EMC2. Aujourd’hui, la recherche de compétitivité économique
et environnementale est un enjeu majeur pour les usineurs de ce type de
pieces de grandes dimensions. Les
marchés ciblés concernent I'usinage
des piéces de grandes tailles, de
plusieurs metres de longueur, pour
lesquelles les machines existantes
ne sont pas toujours techniquement
et économiquement adaptées. Ce
sont principalement les marchés de
I'aéronautique, du spatial, de I'éner-
™ gie (nucléaire, éolien, hydrolienne,
1 pétrole), des transports (terrestre,
N ferroviaire, maritime-naval), des ou-
tillages, de la défense...

Cherchez
lI'erreur

En tout cas,
ce n'est pas RENOLIN®,
I'huile des vrais mécanismes.

www.fuchs.com/fr

LUBRICANTS. H
e FUCHS
=
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4 HESTIKA FRANCE

Hestika France renforce considérablement

son SAV

Tout comme le constructeur Citizen,
qui place ce service au premier plan,
Hestika France considére le SAV
comme un élément crucial de son
activité. Le spécialiste de la vente
de machines-outils de tournage de
précision a engagé de nouvelles
démarches en 2017 afin d’‘améliorer
ses performances et satisfaire les
besoins de ses clients. Aujourd’hui,
le succes est au rendez-vous.

e SAV d'Hestika France compte dix-

neuf personnes dont six pour le péle

SAV, 5 en programmation/installa-

tion, trois en logistique/pieces déta-
chées et trois au bureau d'études/montage/
accessoires. Chaque chef de service est res-
ponsable de son poéle. Le SAV est assuré sur
tout le territoire (France et Maghreb) cinqg
jours sur sept. Un service minimum est mis en
place lors des « grandes » périodes de congés.
Hestika France assure le SAV d’environ 2 000
machines installées sur tout le territoire, es-
sentiellement des marques Citizen et Miyano
qui représentent 90 % du parc installé.

Depuis deux ans, Hestika France travaille a
la refonte de son service aprés-vente, sous la
direction d’Arnaud Chatel, responsable SAV
depuis 2018 (successeur d'Alain Paradis qui
a occupé ce poste pendant vingt ans) et de
Didier Broisin, responsable de l'agence de
Cluses et directeur technique. Gilles Palefroy,

l P |

» Didier Broisin, responsable de I'agence de Cluses et

directeur technique
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W Centre SAV de Hestika France

directeur général de Hestika France, explique
que « pour la refonte de notre SAV, nous
sommes partis d’une feuille blanche et des
résultats d’une enquéte de satisfaction en-
voyée a nos clients il y a un an et demi. Plus de
200 clients se sont exprimés sur leurs attentes
et, a partir de leurs réponses, nous avons reti-
ré trois axes de réflexion et de travail : la réac-
tivité et la polyvalence du SAV Hestika France,
la formation en maintenance de nos clients et
la mise en place d’'une maintenance préven-
tive. »

Le SAV d’Hestika France:
réactivité et polyvalence

Afin d'offrir un SAV plus performant en
termes de réactivité chez les clients, notam-
ment pour les interventions qui nécessitent
des compétences diverses - mécaniques,
électriques,... - I'entreprise a décidé d'aug-
menter les aptitudes de ses intervenants afin
de gagner en polyvalence et en autonomie.
De plus, la filiale francaise a mis en place il y
a deux ans un systéme ERP, améliorant la ré-
activité des équipes techniques (et commer-
ciales) vis-a-vis des clients. Les intervenants
ont accés, sur leur tablette, a toutes les don-
nées du client (historique des appels, piéces
détachées, interventions, etc.). Les demandes
en piéces détachées sont centralisées et il est
possible de visualiser le stock en temps réel
en Allemagne, le centre européen des piéces
détachées.

Formations SAV des clients
et maintenance préventive

Hestika France mise également sur la for-
mation. Depuis un an, l'entreprise est un
centre de formation agréé (référencement
datadock). Elle a étoffé son offre et propose
désormais, en plus des formations « clas-
siques » en programmation, un panel de for-

I Doss'ER \
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mations SAV sur différents niveaux qui per-
mettent aux clients d'entretenir leur parc de
machines. Graduellement, le personnel char-
gé de la maintenance monte en compétences
et gagne en autonomie, sous la responsabilité
d’'Hestika France, et sans remettre en cause la
garantie.

Cependant, la maintenance curative,
aussi rapide soit-elle, ne saurait se passer
d’'une maintenance en amont qui permet
d'étre encore plus efficace chez les clients.
Depuis six mois, un plan de maintenance
préventive, d'une durée d'un a trois ans en
sortie de garantie, est proposé aux clients
d'Hestika France. De plus, d'autres pistes
d’amélioration du SAV sont a |'étude pour une
miseen placed’icifin 2019.1l s'agit notamment
d’améliorer I'efficacité des deux lignes de hot-
line (SAV et programmation) disponibles pour
les clients. L'organisation interne de la hotline
s'appuiera sur une rotation des techniciens
d'Hestika France qui permettra a toute
I'équipe de gagner en expertise pour ré-
pondre aux clients.

» Arnaud Chatel responsable SAV
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Un systeme
d'automatisation adapte
aux ateliers de petite taille

Le systéeme d'automatisation Multi Pallet Pool (MPP) de Mazak est une
solution adaptée a la production de petites séries, y compris dans un
espace réduit. Ce systéme de stockage multi-palettes compact a été
congu pour les fabricants ayant besoin d'une automatisation sans pour
autant posséder la surface au sol nécessaire pour loger un systéme de
stockage horizontal.

éveloppé afin de
répondre a la de-
mande  croissante
d'automatisation
observable au niveau mondial,
le stockeur modulaire MPP
peut étre mis en place (méme
apres l'installation initiale de
la machine) pour faire face
aux augmentations de pro-
duction. Le MPP, qui utilise le
méme logiciel que le systeme
Mazak FMS, peut étre associé
aux centres d'usinage 5 axes simulta-
nés de la gamme Variaxis ou aux centres
d'usinage horizontaux de la série HCN. Son
faible encombrement au sol est I'un de ses principaux avantages. Par exemple, un MPP 12
palettes, monté sur un Variaxis i-700, ne nécessite qu’un espace d'une surface au sol infé-
rieure de 50,7% par rapport a celui qu'occupe un stockeur horizontal 12 palettes a 2 étages.

W Le MPP a été développé afin de répondre a la demande

croissante d'automatisation observable au niveau
mondial

Associé a un Variaxis i-600, le MPP est capable de gérer des piéces allant jusqu'a 300 kg,
600 mm de diametre et 425 mm de haut. Combiné aux Variaxis i-700 ou i-700T, il peut gérer
des pieces allant jusqu'a 600 kg, 730 mm de diamétre et 500 mm de haut. Les versions MPP
disponibles pour le modele Variaxis sont de 6, 12 ou 18 palettes. Monté sur les centres d'usi-
nage horizontaux de la gamme HCN, un MPP 16 palettes requiert un espace d'une surface
au sol inférieure de 30,4 % par rapport a celui d'un stockeur 2 étages/16 palettes. Combiné
a un HCN-4000, le MPP peut gérer des charges allant jusqu'a 400 kg pour des piéces jusqu'a
630 mm de diamétre et 900 mm de haut.

Un meilleur accés au poste de chargement et aux piéces

Lorsqu'il est associé aux grandes machines HCN-5000 ou HCN-5000/50, le MPP est en me-
sure de gérer des piéces jusqu'a 700 kg, 800 mm de diamétre et 1 000 mm de haut. Pour ce
type de centres d'usinage horizontaux, le MPP existe en versions 10 ou 16 palettes. Le MPP
est équipé de servomoteurs sur tous les axes pour un chargement/déchargement a grande
vitesse ; il a été concu selon les standards d'ergonomie Mazak, afin d'assurer a I'opérateur
un meilleur accés au poste de chargement et aux pieces. Il peut étre programmé a l'aide du
logiciel spécifique « Smooth MPP », qui fait partie de la technologie Smooth de Mazak.

Une fois la planification de production programmée dans la CN, la tache est automati-
quement exécutée, et toutes les données comme les résultats de production et |'utilisation
machine sont facilement disponibles sur la CN SmoothX ou Smoothg, selon le type de ma-
chine. Si le réseau informatique de la société est relié a celui des machines, les données de
production relatives au systeme MPP sont facilement accessibles sur les PC des bureaux, les
tablettes ou les smartphones. B

SWISSLUBE

&

REACH

Bon pour
I’en\_nronnement
et bien pour vous

Reconnus pour leur performance, les
lubrifiants de coupe Blasocut offrent
une parfaite tolérance cutanée sans
présence de bactéricide depuis plus
de 40 ans.

Notre concept bio a bénéficié de
recherches et de perfectionnements
continus au service du bien étre des
utilisateurs, de la nature et de |'avance
technologique :

— sans formaldéhyde et acide
borique
stabilité du lubrifiant sur plusieurs
années en production sans ajouts
d’additifs de nature bactéricide
conforme aux directives de I’'Union
Européenne

Découvrez le potentiel de
I"outil liquide au service de
votre productivité, rentabilité
et qualité d’usinage.

OUTIL LIQUIDE

Blaser Swisslube France
Tél. 0477 10 14 90
france@blaser.com
www.blaser.com
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Quand les centres Hurco aident Axon’ Cal

Porté par des marchés en forte croissance comme I'aéronautique et le spatial, le spécialiste francais de la connectique
industrielle Axon’ Cable a choisi d’opter pour une politique d’investissements offensive. Une stratégie payante qui
se traduit, outre 'engagement d’Axon’ dans la formation, par I'acquisition réguliére de centres d’usinage Hurco de
derniére génération et de plus en plus automatisés.

——ual [

4]

'est une entreprise discrete, domi-

nant la plaine entourant la ville de

Montmirail, dans la Marne... et, pour-

tant, il s'agit la d'un des principaux
acteurs mondiaux de la connectique indus-
trielle, rassemblant des savoir-faire uniques
a travers plusieurs sites de production, dé-
portés localement mais également basés
en France et dans le monde (en Chine, au
Mexique, en Inde, en Hongrie et en Lettonie).
Au total, pres de 2 270 personnes composent
ce groupe familial. Il y a un peu plus d'un de-
mi-siécle, son P.D-G. actuel, M. Puzo a rache-
té la société auparavant fabricant de cables

M Phili
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e Chevalier et Alan Marcelino devant un centre Hurco
doté d’un changeur automatique de palettes Midaco

L'atelier d’AxoLean est en grande partie composé de centres d’usinage Hurco

pour de multiples applications. « Aujourd’hui,
Axon’ Cable se présente aussi comme un
"connecticien" a part entiére, corrige Alan
Marcelino, responsable de l'activité Usinage
au sein de 'unité AxoLean du groupe, située
a quelques kilometres du siege. Entamé il y a
une quinzaine d’années, ce nouveau virage
nous a permis d’accroitre considérablement
notre savoir-faire dans la connectique et de
remporter de nouveaux marchés en propo-
sant une offre clé en main ».

Axon’ Cable est aujourd’hui en mesure
de répondre a I'ensemble du marché de la
connectique industrielle, tant dans
le domaine de I'automobile (cables
| plats par exemple, mais aussi en pro-
duisant des composants permettant
de déclencher les airbags), que dans
le médical, I'horlogerie (avec I'activité
de safiliale jurassienne Axon’Nanotec),
I'off-shore et divers secteurs (comme
I'électronique grand public), sans ou-
blier la défense, I'aéronautique et le
spatial, secteurs qui stimulent forte-
ment la croissance de I'entreprise de-
puis plusieurs années. « Pour capter ces
marchés, Axon’ Cable a choisi d’élargir
son domaine de compétences, passant

|

d’un fabricant de cables et de harnais a une
entreprise capable de produire a la fois les
cables, les contacts, les boitiers, les connec-
teurs et le traitement de surface qui en dé-
coule. Tout est produit ici depuis I'internali-
sation de notre production qui nous procure
désormais beaucoup plus de souplesse que
lorsque nous faisions appel a la sous-trai-
tance. De plus, nous avons amélioré la qua-
lité de nos produits et réduit fortement les
délais d’approvisionnement », énumére Alan
Marcelino, dont l'activité de latelier -
AxolLean - a fortement crG depuis quelque
temps ; et c'est peu dire : le site a emménagé
I'an dernier dans plus de 3 500 m? d'atelier.
« Cette nouvelle implantation, entiérement
climatisée, nous donne environ dix ans de
marge de progression ». Composé d'une ving-
taine de personnes, ce site connait une crois-
sance de 20% en moyenne chaque année!

» Loptimisation de l'outillage est I'une des clefs de
réussite de I'atelier d’usinage



)le a devenir un leader de la connectique

Miser sur les machines
et I'outillage pour relever
les défis de qualité et de délais

Pour internaliser un maximum de sa-
voir-faire, I'entreprise familiale a d( forte-
ment investir dans I'outil de production, entre
deux et trois machines par an rien que chez
AxolLean, chargées de travailler majoritai-
rement de lI'aluminium mais aussi de I'inox
et des pieces en Peek ; ici, tout est fait pour
répondre aux deux priorités essentielles de
I'entreprise : la qualité des produits et le res-
pect des délais vis-a-vis des clients. En ma-
tiere de qualité, il est évident que les enjeux
que pose aujourd’hui la connectique dans
les nombreux secteurs industriels sont colos-
saux. Qu'il s'agisse des cordons et des harnais
utilisés dans le haut débit comme les cordons
Ethernet ou encore la distribution de puis-
sance dans les satellites et les cordons mé-
dicaux, il parait évident que la qualité est de
mise. Il en est de méme pour les connecteurs
que l'on va trouver dans les aéronefs. « Etant
spécialisés dans la production de boi-
tiers microD et nanoD, trés présents
dans les applications militaires, I'aé-
ronautique et I'aérospatial, mais aussi
les connecteurs et les accessoires as-
sociés, nous attendons des machines
qu’elles fassent preuve de fiabilité afin

de répondre aux exigences de qualité “=i

de nos clients, insiste Alan Marcelino.

Il en est de méme pour I'outillage pour

lequel nous exigeons une répétabilité
maximale des cotes dans le but de ga-

rantir la conformité des piéces. Enfin,

les machines doivent naturellement

se montrer performantes et nous permettre de
réduire nos temps de cycle ». En matiére de dé-
lais, 'unité AxolLean est parvenue a améliorer
sa productivité, d'abord en achetant de nou-
velles machines mais aussi en faisant évoluer
le parc actuel.

» Photo : Nickelkrome

© Axon’ Cable

© Axon’ Cable |'

Travaillant avec Hurco depuis =8
déja plus de douze ans, Axon' Cable
a démarré avec le constructeur
américain a travers l'acquisition en
2007 de deux centres d'usinage :
un VMX 30-S et un VM -1G, « des
machines a la fiabilité impres-
sionnante, en particulier au ni-
veau de la broche », confirme Alan
Marcelino. Et le responsable de I'ac-
tivité Usinage, qui fétera ses 20 ans
de carriere chez Axon’ Cable I'an
prochain, sait de quoi il parle. « Au
total, I'atelier AxoLean abrite plu-
sieurs centres d’usinage Hurco en
équipe. Associées a la fiabilité et a
la durée de vie des broches, les per-
formances de ces machines nous ont permis de
franchir les étapes de croissance de I'entreprise.
Dailleurs, en raison des montées en cadence,
nous allons mettre en place cette année avec
Hurco un plan de maintenance préventive pour
sécuriser encore davantage le process, en parti-
culier lorsque les machines tournent la nuit ».

» Limande D Click - photo : Bastien Guilbert
Se tourner
vers I'automatisation
pour gagner en temps de cycle

Certes, il a fallu investir dans les machines
et dans l'outillage pour répondre aux pro-
blématiques propres a la micro-mécanique
et a l'usinage de pieces de petites tailles - le
diameétre des outils coupants utilisés dans
I'atelier est souvent compris entre 1 et 4 mm,
10 mm tout au plus, et les outils de percage
peuvent descendre jusqu'a un diamétre de
0,4 ! De méme, les parois les plus fines se tra-
vaillent au dixieme de millimétre. « Le défi est
d’entrer un maximum d’éléments dans tres
peu d’espace, tout en restant compétitifs »,
résume Alan Marcelino. Mais la stratégie d'in-
vestissement offensive, si elle permet d’antici-
per les demandes et d’étre plus convaincants
pour remporter des appels d'offres, ne suffit
plus. Pour le responsable Usinage, I'automati-
sation s'avere aujourd’hui indispensable. Ob-

W Simple d'utilisation grace notamment a son systéme conversationnel,
la CN MAX d’Hurco est particuliérement appréciée

jectif ? Réduire encore davantage les temps
de production et de réglage, raccourcir les
délais pour le client et éviter les changements
d’outillage de jour comme de nuit.

Lancée depuis environ un an et demi, cette
nouvelle étape s'est traduite par l'intégra-
tion d'un changeur automatique de palettes

Midaco 600x350 sur des centres Hurco
VM 10-P, de courses 660x408x508, et d'une
vitesse de broche de 12 000 tr/min. « Ce
systéme permet de charger les piéces en
temps masqué et de régler plusieurs types
de production sans pour autant inter-
rompre le programme, explique Philippe
Chevalier, directeur de la filiale francaise
d'Hurco. Nous avons également incorporé
une option supplémentaire, le JobList, qui
offre la possibilité de programmer I'appel
de nouvelles palettes directement dans
la programmation d’usinage ». Au total,

« cette démarche d’automatisation nous
a permis de supprimer les temps d’arrét ma-
chine et donc de gagner en temps de produc-
tion, précise Alan Marcelino. C’est tout a fait
conforme a notre objectif ».

Autre signe d’automatisation, la com-
mande numérique Winmaxx qui, de par sa
simplicité, a elle aussi fait gagner en sou-
plesse et en temps de programmation... et
de formation. En effet, Axon’ Cable a mis en
place un programme intitulé « AxoCamp »
ayant permis de former et de diplémer cing
personnes (sur les huit candidats en recon-
version compléte) aux métiers de l'usinage
- quatre d’entre elles travaillent aujourd’hui
chez Axon’ Cable. La encore, « la simplicité
de programmation des centres Hurco et la
convivialité du systéme conversationnel de
la CN ont facilité ce travail de formation ».
Une maniere d'accompagner la croissance
d’une entreprise qui continue de s'imposer
sur un marché aux défis techniques com-
plexes et trés concurrentiel. M
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Précision et modulariteé : la force
des solutions robotiques de Lucas

Implanté a Bazas (Gironde), le fabricant Lucas poursuit son développement dans la production de robots cartésiens
et linéaires de grande capacité. Prochaine étape, I'international. Pour ce faire, I'industriel girondin a mis au point un
configurateur permettant aux intégrateurs de générer rapidement des modéles d’'implémentation de machines au
cceur de I'atelier et de les faire évoluer en fonction des exigences des clients.

es multiples activités de Lucas, parmi

lesquelles la construction de machines

spécifiques pour le compte de grands

comptes et de PME industrielles et
la distribution des robots poly-articulés du
fabricant Comau, ont permis a cette société
d’une centaine de personnes de s'imposer sur
le marché dans un domaine bien particulier :
celui des robots cartésiens et des modules li-
néaires allant de 2 a 4 axes. « Depuis la créa-
tion de I'entreprise en 1965 par mon grand-
pére, nous n’avons jamais cessé d’étre des
fabricants a part entiére de machines, précise
Jonathan Lucas, directeur commercial et fils
de l'actuel président, Jean-Jacques Lucas.
Aprés nous étre orientés vers la robotique il y
aunevingtaine d’années pour nous diversifier
et répondre aux besoins de nos clients, nous
avons décidé a partir de 2008 de nous recen-
trer sur notre cceur de métier : la production.
C’est la que nous avons eu l'idée de concevoir
et de fabriquer notre propre gamme de robots
cartésiens ».

Le marché des petites charges étant a
I'époque trés encombré, Lucas a préféré se
diriger vers les axes linéaires de grande di-
mension avec des robots de 2 a 4 axes, allant
de 100 a 3 000 kg de charge. Depuis pres de
dix ans, I'entreprise familiale n'a cessé de
mettre au point de nombreuses solutions
allant des robots cartésiens 2 axes et des ro-
bots Cantilever de 500kg aux axes linéaires en
passant par des robots portiques 3 et 4 axes
sans oublier les tracks de chargement, les
élévateurs, les bras de préparation de com-
mandes colonnaires et les modules linéaires
de toutes sortes, développant jusqu’a 8 axes
pour porter les robots poly-articulés de toute
marque... « Tous les industriels ayant besoin

de portiques sont concernés ; cela concerne
I'automobile, I'énergie ou encore le luxe et la
logistique... Le champ est large », poursuit
Jonathan Lucas.

Un maximum de modularités
grace a un configurateur
en ligne

L'ensemble de la technologie de Lucas per-
met de répondre a une grande typologie d'ap-
plications grace a l'utilisation en périphérique,
en chargement de machine ou comme axe de
métier dans le manufacturing (impression 3D,

T ALIS - 2 ROBOTS -

FALIS - 1 ROBOT - AXE

LINEAIRE INVERSE AXE LINEAIRE
INVERSE
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T ALIS - 2 CHARGES -
AXE LINEAIRE
INVERSE

% ALIS - 1 CHARGE -
AXE LINEAIRE
INVERSE

usinage etc.). Mais cette modularité s'illustre
aussi par le développement d'un configura-
teuren ligne, en accés ouvert sur le site Web de
I'entreprise (www.lucas-robotic-system.com).
Cette solution permet a I'utilisateur — qu'il soit
intégrateur ou client final — de télécharger I'en-
semble des informations de I'atelier et de la
future machine afin d’en extraire rapidement
et facilement un modeéle 3D et de déterminer
I'implémentation de l'installation.

Ce systeme intelligent et interactif permet
en outre de générer un modele simple puis
de I'enrichir et/ou de le modifier selon les exi-
gences du client, quelle que soit 'avancée du
projet. « C’est un peu comme une boutique en
ligne ; on enrichit le logiciel et on configure a
sa guise I'implantation de sa machine. Pour
les intégrateurs avec qui nous travaillons,
notre site Web n’est plus seulement une vi-
trine du savoir-faire de Lucas ; c’est devenu
un vrai outil de travail ». Un outil qui, a terme,
devrait méme permettre d'intégrer la confi-
guration dans le propre systeme interne de
I'entreprise et de lancer la production. Une
maniére de s'inscrire dans I'industrie 4.0 et de
s’armer pour l'export... H
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Nous sommes fiers de vous présenter nos

Qutils rotatifs monobloc

Avec plus de 8000 produits standard, notre gamme d'outils rotatifs monoblocs est
congue pour couvrir tous les types d'applications dans les domaines du percage,
du fraisage, de l'alésage et du filetage avec des outils carbure monobloc,
ainsi que du taraudage avec des tarauds HSS.

Tout ce que nous faisons vise a faciliter la production, I'efficacité et la productivité.
Nous savons d'expérience que cela nécessite des solutions différentes pour chaqgue
client, a chaque occasion. Ce n'est pas du prét-a-porter. C'est pourquoi nous avons
développé une offre qui regroupe les outils rotatifs monoblocs dans trois catégories.

Solutions polyvalentes Solutions optimisées Solutions sur mesure
Gamme compléte de produits Ligne d'outils spécialement adaptés Produits Tailor Made et outils
hautes performances offrant a des besoins spécifiques offrant spéciaux avanceés fabriqués
une grande flexibilité et une tres efficacité, fiabilité et longévité. individuellement pour répondre

bonne rentabilité. aux plus hautes exigences

sur les performances.

SANDVIK

Découvrez !a gamme complete ;ur:
www.sandvik.coromant.com/solidroundtools
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Lancement de tours automatiques
universels flexibles et plus puissants

Les nouveaux tours automatiques universels

CNC Index B400 et Traub TNA400, reposent sur
une plateforme commune pour la piéce unitaire,
petite ou moyenne série. lls sont congus pour un
enlévement de copeaux précis et puissant, pour
des piéces en mandrin ou des piéces arbrées.
Ces deux machines sont disponibles aussi avec
une contre-broche pour offrir encore plus de
souplesse et permettre de terminer les piéces

sur la machine.

es modeles Index B400 et Traub
TNA400 sont de construction iden-
tique a l'exception du directeur de
commande : I'Index B400 est équipé
de la commande Siemens Sinumerik 840D sl,
et le Traub TNA4Q0 est équipé quant a lui de
la commande CNC TX8i-s V8 - toujours ba-
sée sur Mitsubishi. Le concept de commande
iXpanel développé par Index avec les deux
commandes assure un confort optimal, ou-
vrant la porte a une production en réseau.

Les deux tours automatiques universels
sont congus de maniére classique avec une
contre-pointe numérique, pilotée par le pro-
gramme NC, reposant sur des guidages a
billes, généreusement dimensionnés. Afin
de satisfaire les utilisateurs qui, par exemple,
souhaitent effectuer encore un usinage
concentrique précis de la face arriere de leurs
pieces usinées sur la broche principale, les
modeéles Index B400 et Traub TNA400 sont
disponibles en option avec une contre-bro-
che.

W LIndex B400 est équipé de la commande Siemens
Sinumerik 840D sl
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Une contre-broche
pour I'usinage précis
de la face arriére

La broche principale entrainée par cour-
roie est dotée d’'un nez de broche A8 et d'une
puissance de 24 kW. La contre-broche, égale-
ment entrainée par courroie, est dotée d'un
nez de broche A6 d’un niveau inférieur. Ulrich
Baumann, directeur du développement, ex-
plique : « de nombreux utilisateurs souhaitent
usiner la face arriére, afin de pouvoir terminer
la piéce avec une
grande  précision
sur la machine. lls
peuvent ainsi par
exemple dresser
la face et tourner
un diamétre sur la
contre-broche, qui
restera  parfaite-
ment concentrique |
par rapport a un
trou effectué sur la
broche principale ».
Par rapport a la bro-
che principale, la
contre-broche a été
congue pour des
opérations d'usinage moins sévéres en privi-
légiant les opérations de finition par rapport
aux opérations d’ébauche. Le systeme d'éva-
cuation automatique des pieces est concu de
maniére a pouvoir évacuer des piéces corres-
pondant a la taille maxi du passage en barres.

» TNA-400 : vue d'intérieur

Dans la version avec contre-broche, pour
des raisons techniques, les deux tours univer-

» Nouvelle machine Traub TNA400

sels ont été équipés de tourelles en étoiles,
ce qui est habituel pour les machines Index
- avec logement VDI30 selon DIN 69880 et
denture en W brevetée. La tourelle dispose de
douze postes. La denture en W permet de po-
sitionner, en toute sécurité et rapidement, les
porte-outils de la tourelle. La répétabilité de
repositionnement est de I'ordre du p.

Des options pour davantage
d’applications

Les machines In-
dex B400 et Traub
TNA400 ne concer-
nent pas unique-
ment la piéce uni-
taire ou les petites
séries, mais per-
mettent de pro-
duire de maniére
rentable également
en moyenne sé-
rie. Les machines
peuvent étre équi-
pées d'un « pac-
kage barre » per-
mettant l'usinage
de pieces avec un embarreur. Ce package en
option est constitué d'un pot de serrage creux
et d'un dispositif de récupération des pieces.
La machine peut également étre équipée
d’une lunette NC en option, a positionnement
électrique et actionnement hydraulique, dont
I'utilisation peut s'avérer utile pour I'usinage
des arbres longs. Son positionnement est pi-
loté par la commande CNC. l
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Les fabricants de poin¢ons sont-i
de I'usine du futut

Au cours des dernieéres décennies la fabrication de
poincons a vécu des améliorations réguliéres, apportant
des changements significatifs en termes de productivité
et de flexibilité. Aujourd'hui, les fabricants de poincons
ont opté pour des machines cinq axes capables de faire
bien plus que des poingons. Leur intégration dans une

uncan Thompson, chef produit chez

Anca pour le taillage de poingons se

souvient : « il y a huit ans, Anca fa-

briquait sa derniére machine PGX ;
une machine 3 axes avec une meule dédiée
aux applications de rectification de poingons.
Le passage sur une machine TX7 + 5 axes
utilisant des meules super abrasif (CBN) a la
place de I'abrasif conventionnel (oxyde d'alu-
minium) offrait de réels avantages. Le taillage
était bien plus rapide, et le temps nécessaire
au dressage des meules plus court. Le résultat
global est une nette amélioration du rende-
ment des équipements (OEE). »

Et de poursuivre : « avec I'arrivée des ma-
chines 5 axes, I'utilisateur qui, auparavant sur
la PGX ne disposait que d’une seule meule, a
maintenant sur la TX7 plusieurs meules pour
réaliser plusieurs opérations. Avec ses 2 trains
de meules, la TX7 posséde des meules dédiées
al’ébauche, d’autres a la finition ainsi qu’une
meule supplémentaire pour le bout ».

Le cas d’un poingonneur
britannique

| Holland est un fabricant anglais de poin-
cons et de matrices. Son outillage est utilisé
18
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dans lindustrie pharmaceutique, les dé-
tergents, les cosmétiques, les produits vétéri-
naires et les confiseries. Il a réalisé des gains
de temps et d’argent en introduisant des
machines a train de meules multiples. John
Woloszczak, directeur de production, ex-
plique : « nous avons pris deux nouvelles ma-
chines TX7 +, car la TX7 + nous offrait certains
avantages, tels que la possibilité d’avoir plu-
sieurs trains de meules pour rectifier la rainure
avec une meule plus grossiere et la téte avec
une meule plus fine, car la qualité d’état de
surface est trés importante pour cette partie
du poingon. Cela nous permet d'économiser
sur le budget meules et de gagner du temps
grdce a la fabrication en un seul réglage. Les
petites meules utilisées sur la TX7 sont aus-
si moins onéreuses. Un autre avantage que
nous n’avions pas visualisé est que désormais
un opérateur peut monter seul les trains de
meules en toute sécurité. La configuration et
les réglages ont donc été réduits a deux a trois
minutes au lieu de 15 a 20 minutes aupara-
vant ».

Duncan Thompson affirme que « trés rapi-
dement, d'autres clients ont adopté I'utilisa-
tion de trains de meules multiples, que ce soit
sur la TXcell (jusqu'a 24) ou la MX7 (jusqu'a
6) comme la solution pour le lancement en

« Smart Factory » (usine du futur) automatisée accroit la

flexibilité de la production

et la réduction des colits,

en particulier pour les petites séries ;
des avantages dont profitent
directement les clients.

UN cycle des poingons de leur catalogue avec
zéro temps de réglage entre différents outils ».
Et d'ajouter : « les clients recherchant une
flexibilité élevée ont également ajouté des
opérations supplémentaires sur les machines
qui nécessitaient auparavant des postes de
travail séparés. Des outils de fraisage ou de
percage sont utilisés pour 'usinage des trous
des éjecteurs du poingon. En outre, l'utilisa-
tion de brosses d'ébavurage dans la machine
constitue une étape intéressante dans la pro-
duction de poingons ».

Dans la quéte de toujours plus
de productivité,
quelle est la prochaine étape ?

Parmi les nombreux clients avec lesquels
Anca travaille, les fabricants de poingons sont
désormais a la pointe des solutions ‘Smart
Factory’. Ills ont besoin d'une production
tres flexible avec trés peu de main d'ceuvre.
Duncan Thompson explique : « nous consta-
tons chez les fabricants de poingons des lan-
cements en toutes petites quantités ; moins
de dix piéces est classique et des commandes
unitaires sont aussi constatées. Avec vingt-
quatre trains de meules a disposition, les en-
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treprises ont désormais la possibilité de produire tous les poincons de leur
catalogue avec une compléte automatisation et sans surveillance ». POUR PERFORMER
VOS USINAGES

Pour basculer dans la production continue sans surveillance, il faut inté-
grer la machine de taillage dans un systéme global de gestion de la produc-
tion. La premiére étape consiste a relier la machine au systeme ERP de I'en-
treprise qui gere les commandes clients et le flux de production de l'usine. . . e ae
En scannant le code QR de la feuille de travail de I'outil ou au moyen du Avec nos solutions innovantes d'outils
RFID joint a l'outil, les données de commande du client sont utilisées pour en carbure monobloc et nos stratégies
générer les opérations nécessaires sur la machine Anca. Aucune intervention d’usinage économiques, nous sommes
de l'opérateur n'est nécessaire pour la sélection de la meule ou des outils, votre partenaire idéal !
ou pour la définition des avances et des vitesses de rectification. Tout est
fait automatiquement a l'aide du langage de script Anca, qui configure les
opérations nécessaires de I'outil client a partir d'opérations prédéfinies d'un
modeéle.

Une fois cette fonctionnalité en place, I'étape suivante consiste a enchainer
automatiquement les outils dans la machine. La rectifieuse d’Anca constitue
I'un des postes de travail permettant de produire un outil fini. Pour accroitre
I'automatisation, les clients utilisent un convoyeur fixe ou des véhicules a
guidage automatique (AGV) pour déplacer les outils d'un poste de travail
a l'autre. Chaque poste de travail lit le méme RFID pour déterminer quelles
opérations seront effectuées. Cela signifie clairement qu'un outil peut étre
fabriqué sur commande avec une implication humaine minime, voire nulle.

« Mettre en place des systémes ‘Smart Factory’ demeure complexe mais,
en travaillant en collaboration avec Anca, les clients constatent les bénéfices
possibles sur les colts de main-d’ceuvre, une augmentation du taux d’effi-
cacité de I'équipement (OEE) et un traitement plus rapide des commandes
spéciales des clients. Les fabricants de poincons ont pris de I'avance dans
ce domaine, et cette tendance semble maintenant toucher les fabricants
d'outils coupants qui s'intéressent aussi a des solutions ‘Smart Factory’ simi-
laires ». @
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PREP AREA PACKING

TXCEar TXCNEar
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CLEANING MEASURMENT

STATION STATION

N° 111 Juin 2019 & EQUIP’PROD 19



4 DELTA MACHINES / AMA

I DOSSIER ;

MECANIQUE GENERALE

Le silicone en pleine forme

Forte d’une expertise acquise au fil des années, I'entreprise AMA, Atelier de Moules Andrésiens, située a Grossoeuvre
(Eure), est spécialisée dans la fabrication de moules complexes pour injection de silicone. Elle a choisi de faire
entiéerement confiance a la machine d’électro-érosion a fil Mitsubishi MV1200R, laquelle présente de bonnes
caractéristiques en termes de fidélité de précision.

'électronique, l'automobile, la méde-
cine, I'industrie de la mesure, la chimie,
la pharmacie, I'aéronautique et méme
les fabricants d'appareils de sport ont
recours a un grand nombre de pieces en si-
licone. Ce matériau présente en effet des ca-
ractéristiques particulieres qui le distinguent
largement des autres matieres plastiques. Sa
dureté et son élasticité sont variables sur une
grande plage. Spécialisée dans le production
de pieces en silicone (matériau offrant une
stabilité thermique et une insensibilité au
vieillissement jusqu'a des températures de
360° C), AMA concoit les géométries les meil-
leures possibles pour les pieces et pour les
moules a injection correspondants. Comme
le fait remarquer Alexandre Vigneux, proprié-
taire et dirigeant de I'entreprise, le moulage
a injection ne réussit qu’en fonction de para-
métres spéciaux préalablement définis.

Le silicone injecté en deux parties dans la
cavité a tendance a I'expansion tandis que
les matieres thermoplastiques usuelles ont
elles tendance a se rétracter en volume lors
du refroidissement. Ces aspects doivent étre
pris en compte lors de la conception et de la
fabrication des moules. Comme avec les ther-
moplastiques, il est possible de réaliser des
détails d'une grande finesse et des géomé-
tries des plus petites. Ainsi, il est possible de
concevoir des pieces de haute précision pour
le secteur médical, notamment pour la chirur-
gie cardiaque. Pour les pompes, les canules
et les valves, le silicone permet la fabrication
de pieces d'étanchéité tres fines, élastiques et
mobiles, a la fonctionnalité assurée pendant
un long laps de temps. « C’est ce genre de
piéces qui nous a permis de faire la différence
et d’asseoir notre réputation dans I'usinage

du silicone au-dela de I'échelon régional, » ex-
plique Alexandre Vigneux.

Des exigences techniques
élevées

Le choix d’AMA s’est porté sur une ma-
chine d’électro-érosion a fil MV1200R de chez
Mitsubishi. Cette machine, c'est surtout
Bérengeére Vigneux, la fille de I'actuel proprié-
taire, qui l'utilise et la programme. Avant d'in-
vestir dans cette machine, le mouliste travail-
lait déja sur la FX10 ainsi que sur des machines
d’électro-érosion a fil de la concurrence. Pour
Bérengeére Vigneux, la technologie de I'élec-

» Exemples de piéces réalisées par I'entreprise normande AMA
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tro-érosion a fil présente l'avantage certain
de permettre le travail sans opérateur : « la
machine d’électro-érosion a fil est capable
de fabriquer pendant le week-end plusieurs
empreintes sur une plaque, la ot la technique
du fraisage HSC ne le permettrait qu’avec le
concours d’un opérateur hautement quali-
fié », confie-t-elle. Un autre aspect lui semble
important a mentionner : « la MV1200R se
paramétre facilement et son utilisation est
conviviale. » En quelques jours, Bérengére
Vigneux était ainsi en mesure de maitriser les
principales fonctions de la machine, les opé-
rations de programmation et de fonctionne-
ment. Comme elle le rappelle, ce fut un jeu
d’enfant.

Au-dela des exigences techniques éle-
vées — la machine devait également dispo-
ser d'une précision de répétabilité inférieure
a 0,01 mm -, il était important pour AMA de
disposer d'un SAV disponible rapidement et
sur la durée. Comme le rappelle Bérengére
Vigneux, une machine de haute technologie
n’est rentable que si elle est hautement dispo-
nible, ce qui implique donc de pouvoir faire
appel a un SAV compétent et réactif, qui est
ici assuré par Delta Machines, le distributeur
exclusif de Mitsubishi depuis vingt ans. Elle
termine en faisant remarquer que, comparée
aux machines de la concurrence, la MV1200R
fonctionne avec une fiabilité bien supérieure
et nécessite nettement moins d’entretien. l
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Relever les défis des sous-traitants grace
a une expertise automobile a part entiere

Pour réduire ses colits, I'industrie automobile diminue chaque année le nombre de ses sous-traitants et collabore de
plus en plus avec des fournisseurs sélectionnés pour atteindre ses objectifs de performance. Ceux-ci se présentent
comme des spécialistes possédant des connaissances de pointe et sont en attente de solutions d’usinage complétes,
al'image de l'offre « Automotive » du fabricant de tours Tornos.

n tant que fournisseur dans l'industrie

automobile, leurs défis consistent a

étre le premier a gagner le marché en

remportant I'exigeant processus d'ap-
probation des piéces de production (PPAP), a
livrer dans les délais des produits de qualité
constante et a contréler les processus et les
flux, de la matiére premiere jusqu’au produit
final.

Autres challenges des sous-traitants de I'au-
tomobile : gérer la versatilité des commandes
et les évolutions des piéces, résister a la pres-
sion croissante sur les prix, satisfaire des exi-
gences tres élevées en termes de qualité, de
tolérances et de controles statistiques de la
qualité, ou encore faire preuve de réactivité :
les grands lots sont divisés en petites séries
en fonction de la demande, avec des délais
de livraison trés courts. La capacité a garantir
le respect de ces parametres représente donc
I'une des clés de leur réussite.

W Piece d'airbag

Une expérience forte
dans le secteur

Travaillant en étroite collaboration avec des
constructeurs et des équipementiers dans le
monde entier depuis pres de cinquante ans,
Tornos fournit des outils et un savoir-faire
approfondi pour la plupart des composants
destinés a des véhicules de toutes tailles,
des motos jusqu‘aux camions. Grace a sa
forte présence dans la R&D et une coopéra-
tion étroite avec les clients et les fabricants
d'outils, le fabricant de machines propose
une offre particulierement complete dans ce
secteur en matiére de tours automatiques a
poupée mobile (swiss type) ainsi que de tours
multibroches.

L'industrie automobile se caractérise par
des volumes de production élevés dans des
usines de production construites a cet effet
avec un haut degré d’'optimisation et d'au-
tomatisation. Le contréle de la qualité des
composants et la livraison dans les délais au
meilleur prix sont au coeur des priorités de
l'industrie. Avec une filiere automobile qui
ne cesse d'évoluer, les attentes en termes de
recherche et développement se font toujours
plus pressantes. Les nouveaux matériaux né-

cessitent des outils et des méthodes inno-
vants pour travailler avec ces applications. Ce-
pendant, plus la fabrication se spécialise, plus
les entreprises ont des difficultés a conserver
I'ensemble de leurs compétences en interne.
Cela favorise I'émergence de nouveaux par-
tenariats et de nouvelles coopérations entre
les fabricants, les outilleurs, les constructeurs
de machines, les universités et les centres de
recherche, et ouvre des perspectives d'inno-
vations et d'échanges de connaissances a tra-
vers toute la filiere.

Les moteurs d'aujourd’hui font I'objet de
développements intensifs pour répondre a la
nécessité de diminuer les émissions et d'aug-
menter les performances énergétiques. Cela
oblige a réduire la taille des moteurs, amélio-
rer I'efficacité et rechercher des alternatives
au moteur a combustion interne, autant de
défis synonymes de lourds investissements
en R&D. Les véhicules hybrides et électriques,
tout comme les véhicules intelligents, re-
quierent davantage d'électronique et de
connecteurs. Fort de son expertise dans ces
applications, Tornos est particulierement bien
placé pour partager sa riche expérience avec
ses clients. H

W Injecteur

N°111Juin 2019 M EQUIPPPROD 21



[ ]
Bl Machine

o
DECOLLETAGE

De la piece au nettoyage technique

En pleine expansion, la société toulousaine STDU accroit son parc de
machines afin de répondre a la progression de son carnet de commandes
en piéces techniques. Ce sous-traitant et décolleteur intervient dans de
nombreux secteurs d’activité : du mobilier urbain au machinisme agricole,
sans oublier I'industrie aéronautique et le secteur médical dont les exigences
de propreté sont trés encadrées. L'intégration d’'une machine de nettoyage
sous vide Pero S1 s’inscrit dans une démarche vertueuse de la propreté
technique, a la fois écologique et plus économique.

nstallé aux commandes depuis quelques

années, Cyril Gloriant, le jeune dirigeant,

consolide son offre technique et met a

profit les aides proposées pour amélio-
rer son process de nettoyage. « L’‘augmen-
tation d’activité a mis en évidence la né-
cessité de faire évoluer notre processus de
nettoyage au perchloréthyléne de techno-
logie déja ancienne, explique-t-il. La quasi
totalité de notre production est concernée,
soit plusieurs tonnes par mois. Nous étions
pénalisés par cette installation déja an-
cienne qui générait une atmosphére lourde
dans tout I'atelier. Le nettoyage imposait
une préparation et une immobilisation
des lots afin de limiter le nombre d’opéra-
tions de lavage-dégraissage. Au terme de
chaque cycle, au moment de I'extraction
des paniers, un dégazage de la machine em-
plissait I'atmosphére de vapeur chargée en
solvant ».

» Chargement de la machine S1 de Pero
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Changer pour plus d’efficacité

Au regard de I'évolution des fabrications, il
était nécessaire d'avoir une organisation plus
souple, autorisant de passer des charges a la
demande, pour une meilleure productivité. Le
dirigeant s’est donc intéressé a une solution
alternative avec un cahier des charges tech-
niques et un cadrage financier contraint. Les
exigences de déshuilage absolu des piéces
utilisées dans les systéemes d’alimentation en
oxygene respirable ont servi de référentiel
pour la nouvelle installation de nettoyage. Le
caractere explosif d’'un résidu ou de vapeur
d’huile dans de l'oxygene fait que I'on doit
s'assurer que les pieces sortent absolument
propres et seches. Cette exigence doit étre
vérifiée quelle que soit la morphologie du
composant, tant sur les surfaces extérieures,
les contre-dépouilles qu’avec les creux ou les
percages borgnes...

» Cyril Gloriant, patron de STDU, dans le showroom de

I'entreprise

Apres avoir pris la mesure des besoins
de STDU, Alban Dalibard, directeur de Pero
France, explique l'objectif recherché pour
cette installation : « I'implantation au sein de
I'atelier d’une cellule de nettoyage doit satis-
faire un flux au plus fort de la charge des ma-
chines et garantir une marge de disponibilité
suffisante pour les années futures. C'est pré-
cisément le cas de la cellule Pero S1 que nous
avons définie. Le procédé de nettoyage sous
vide utilise de I'alcool modifié. Depuis sa mise
en service, le haut niveau de propreté, la pro-
ductivité et la baisse des colits ont confirmé la
valeur de cette solution ».

Une technologie sous vide
économe et vertueuse

Econome en énergie, le nettoyage sous
vide a la faculté de porter plus rapidement
et de maintenir plus facilement le média a
sa température de plus grande efficacité. Les
temps de cycle utilisés chez STDU atteignent
3 a 5 minutes et confirment les gains de pro-
ductivité. « Si 'on compare I'ancienne et la
nouvelle organisation, nous avons pu diviser
au moins par quatre les temps de préparation
et de nettoyage, assure Cyril Gloriant. Nous
disposons d’une organisation plus souple.
Nous sommes désormais dans une démarche
vertueuse a la fois économique et assurément
écologique. Avec la machine S1 de Pero, notre
consommation d’électricité a été divisée par



dix. De plus, nous utilisons un produit qui se recycle automatiquement
chaque fois que nous lan¢ons un programme de distillation. Nous récu-
pérons par le méme procédé des quantités importantes d’huile de coupe
et les résidus qui seront retraités ».

Les conditions de travail pour 'ensemble des opérateurs ont été net-
tement améliorées grace un environnement atelier plus sain et une meil- FHANKEN

leure disponibilité de I'installation de nettoyage. Précédemment, il fallait
procéder réguliérement a des arréts de maintenance pour vidange. Le
volume de produits voués a la destruction se révélait important et oné-

reux.
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La propreté technique a colt maitrisé de cet équipement renforce I'at-
tractivité de STDU pour ses clients sensibles a la qualité et a la sécurité
des fabrications. Le bilan énergétique et écologique donne tout son sens
au programme d’aides proposé par I'agence régionale de I'eau. ®

» Lancement du processus sur la Pero S1

FRANKEN
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Fraises carbure monobloc

La gamme TiNox-Cut N a été spécifiquement
développée pour I'usinage des matériaux
difficiles a usiner tels que le titane ou I'inconel.
La géométrie optimisée pour I'usinage HPC
évite les vibrations. L'arrosage interne et les
nombreux rayons disponibles assurent une
large plage d'applications.

Informations complémentaires :
www.emuge-franken.fr
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Concepteur et fabricant d’outils
coupants pour l'usinage et le
décolletage en particulier, aux
limites de ce qui est possible, PY
Industrie offre une démonstration
saisissante de son savoir-faire en
optimisation de la productivité
dans son usine de Pau. Grdce a

un équipement spécifique avec
filtration air et fluide, I'installation
de Technifiltre garantit un
process continu de rectification
d’outils 24 heures sur 24 et sans
surveillance particuliére.

oulever le capot et contempler ce qui
fait la pureté d'une belle mécanique
procure un peu la méme sensation
que pourrait avoir un spécialiste de
l'usinage en découvrant l'ouvrage de René
Marquesine, le PDG de PY Industrie. Organi-
sés dans une logique globale, puis déclinés
avec une rigueur extréme, les principes de
la productivité maximale font de cet atelier
robotisé d'aff(itage un référentiel de perfor-

René Marquesine (PDG de PY Industrie) devant le

module de pilotage de la centrale Technifiltre
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Opération de rectification de plaquette

mance. « L’affltage n’est plus une fin en soi,
nous voulons dépasser le statut de simple
prestataire », explique René Marquesine, le
PDG de cette entité atypique. A I'écoute des
clients, le dirigeant a trouvé son créneau et
imaginé une structure novatrice. PY Indus-
trie développe des solutions outils créatives
permettant de dépasser des référentiels de
performance communément atteints dans les
applications de grande série ! Ces plaquettes
spéciales en carbure, céramique ou diamant,
recoivent une géométrie spécifique élaborée
en fonction de chaque application client.

L'atelier est composé de machines d'af-
fatage robotisées, en production continue
24h/24. L'usinage du carbure de tungstene
favorise le colmatage des filtres et la disper-
sion de particules de cobalt. La santé des per-
sonnes et le vieillissement des équipements
sont des éléments majeurs qu'il faut prendre
en compte. C'est pourquoi le dirigeant a fait le
choix de machines disposant d'une chambre

'S DOSS’ER
DECOLLETAGE

uctivite inegalée
tration air et fluide

de travail hermétique avec un systéme d'aspi-
ration de brouillard Icarus Losma préconisé et
installé par Technifiltre.

Dans le contexte d'une production conti-
nue 24h/24, I'arrosage a haute pression des
machines robotisées nécessite un traitement
continu et calibré du fluide de coupe. Pour
des raisons d'efficacité autant que d’en-
combrement disponible, une installation
de filtration de grande capacité sert de base
commune a l'alimentation d’'un groupe de
trois cellules d'affGitage. Celle-ci se compose
de deux unités de centrifugation pour I'éli-
mination des boues solides, d'un systeme
de filtration de marque STA et d'une cuve de
stabilisation de 2 000 litres, réfrigérée a 24°.
Parfaitement régénéré, le lubrifiant conserve
ses propriétés et maintient une température
constante au process. Les parametres d'usi-
nage sont figés a leur meilleur niveau de pro-
ductivité et de répétabilité en évitant toute
dérive de qualité pour l'affitage d’'une série
de plaquettes.

Cette solution est le fruit d'une collabora-
tion entre PY Industrie, qui connaissait pré-
cisément ses besoins, et Technifiltre pour



I'étude, le choix des équipements et I'installation sur mesure. Les résultats
sont a la hauteur des attentes de René Marquesine : « la qualité d’un outil
dépend de son dffiitage. Autant dire que la qualité de rectification atteint
son plus haut niveau lorsque les paramétres de coupe sont optimisés grdce a
une stratégie d’arrosage adaptée. Outre la géométrie de la plaquette, I'état
de surface est le critére fondamental pour favoriser la pénétration de la ma-
tiere. La qualité, la productivité et la longévité d’une aréte de coupe en dé-
pendent ».

Ici, la densité d’équipements est probablement 'une des plus importantes
au niveau national. Quinze machines évoluent dans un environnement sain
et sur un sol sec. Depuis l'intervention de Technifiltre, la qualité de l'air est
régulée sans perte d'énergie. « Les machines sont comme neuves, explique
le PDG. Grdce aux puissants systémes d’aspiration, il n’y a pas de brouillard
d’huile. L’huile offre une excellente protection a l'intérieur de la machine et
nous faisons de grandes économies de maintenance ».

Dirigeant de Technifiltre, Christian Strippoli préconise l'installation de sys-
témes d'aspiration individuelle lorsqu'’il y a un arrosage a haute pression, ou
dans le cas de la rectification. « Il faut protéger les personnels des brouillards
et des particules volatiles qui nuisent a leur santé. En faisant cela, nous pro-
tégeons aussi les équipements de I'atelier ». En aff(itage, la confrontation de
la meule avec un matériau dur produit beaucoup de chaleur. Il est alors es-
sentiel de maitriser le risque d'inflammabilité de I'huile dont le point d'éclair
est proche de 80° en agissant par l'aspiration de brouillard et la réfrigération
du lubrifiant.

Equipantles machines, le modéle Icarus de Losma offre une capacité d’as-
piration de 1 000 m3/h. Son systeme de filtration comporte trois niveaux:
I'élimination des particules, le recyclage des brouillards et la filtration abso-
lue. Avec un rendement supérieur a 99,95%, cette derniére garantit la qua-
lité sanitaire requise. Les dispositifs d'aspiration individuelle remplacent
une installation de traitement d’air centralisée a la fois bruyante et surtout
énergivore. Elle devait assurer le renouvellement complet de I'air de I'ate-
lier toutes les 20 minutes. Cet échange continu d’air avec I'extérieur créait
un non sens énergétique. L'hiver, I'air chaud était expulsé a I'extérieur.
L'été, la chaleur aspirée a I'extérieur contribuait a alourdir I'atmosphére de
travail.

Unités d’aspiration

www.pexys-studio.com

PERIPHERIQUES MACHINES
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kitagawa

DES SOLUTIONS
DE SERRAGE
ET DE POSITIONNEMENT
SUR TOURS & CENTRES
D'USINAGE

Nouveaux plateaux diviseurs
Kitagawa pour résister a des
charges de coupe élevées

La gamme GT bénéficie d'un systeme
de serrage pneumatique innovant et
inégalé sur le marché.

Haute vitesse, précision, rigidité

et force de serrage pour réduire le
temps de production.

BUWUCCI

INDUSTRIES
FOURNISSEUR

DE VALEUR AJOUTEE
INDUSTRIE DU FUTUR

CONTROLE

commercial@bucci-industries.com
www.bucci-industries.fr
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Les indicateurs de performance Blaser

Quid du TRS, de la qualité ou du colit de la piéce ? L'interaction du lubrifiant de coupe sur I'ensemble des paramétres
d’un process constitue un point fédérateur pour mesurer le résultat objectif de gains qui peuvent étre trés signi-
ficatifs. De plus, il offre un nouveau référentiel de comparaison. Le directeur de Blaser Swisslube France, Philippe
Lacroix, voit dans la mise en place d’indicateurs de mesure, selon les objectifs du client, une maniére de progresser
et d’élargir les objectifs de performance en consolidant les résultats obtenus.

EQUIP’PROD : :
liquidtool® Blaser.

SVVISSLUBE

TABLEAU DE BORD

coUT DE PRODUCTION

M. LACROIX, Quelles sont les
attentes des clients qui
évaluent la performance
de leur lubrifiant d'usinage ?

SYNTHESE | PARAMETRE |

OUTIL LIQUIDE

RENTABILITE

Lé d
égende 89%

| Temps de cycle
Longévité outil
-# Taux de rebuts

Février Mars Avril Mai

SUIVI T.R.S.

84% 92% 91%

» Phili

e LACROIX, Directeur de Blaser Swisslube France

PHILIPPE LACROIX :

haque secteur d'activité et chaque
entreprise sont confrontés a des
objectifs d'évolution bien différents.
Ceux-ci sont a la fois dictés par le
marché et par le choix d'une stratégie de pro-
duction qui est propre a chacun. En matiére
de lubrification de coupe, il nexiste pas de
produit universel permettant de répondre
a toutes les exigences de performance et
quels que soient les moyens d’usinage mis en
ceuvre. Il faut ainsi trouver l'outil liquide adap-
té au contexte et aux objectifs. Cela implique
des essais et des choix que nos spécialistes
terrain font avec les utilisateurs et les respon-
sables des divers services des entreprises.
Pour éviter de naviguer a vue, l'offre Outil li-
quide de Blaser Swisslube propose d'‘évaluer le
potentiel de gains envisageables et de mettre
en place les indicateurs de mesure correspon-
dants. lls fourniront une analyse globale de
I'interaction du lubrifiant sur l'ensemble des
processus d’usinage. Dans cette démarche,
nos interlocuteurs retrouvent une solution
qui s'appuie sur leurs objectifs de progression,
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»_Indicateurs clés de performances Blaser

qu'ils soient centrés sur une piéce, sur la per-
formance d'une cellule de production ou a
I'échelle d'un atelier complet. Ces indicateurs
constituent un tableau de bord trés apprécié
qui quantifie les progrés réalisés et permet de
consolider durablement les résultats. Et méme
souvent de dépasser les objectifs initiaux en
découvrant d'autres gains possibles.

Avec ses indicateurs, I'Outil
liquide serait-il un facteur
déterminant de la performance
globale d’une entreprise ?

Devant la complexité grandissante de notre
environnement, tous les ateliers sont engagés
dans une adaptation rapide aux exigences
de leurs clients. Les marges de progression
restent immenses, encore faut-il se projeter
loin et ne pas se tromper d'objectifs.

Il est de plus en plus difficile d'avoir une ap-
préciation exacte du colt d'obtention d'une
piece sans négliger pour autant la rentabilité
globale de toute une organisation de produc-
tion. Le colt d’'une piéce n'est-il pas impacté
par le taux d'activité et de productivité de la
machine (TRS) et aussi par son environne-
ment de plus en plus sophistiqué ?

La qualité et la fiabilité en production sont
également des facteurs d'augmentation

s2 51
2018 2019

des marges. De méme, la maintenance des
équipements et les colits « en biens consom-
mables » utilisés, a savoir I'énergie, les outils et
les lubrifiants, sont potentiellement des para-
metres de charges a ajuster. Sans oublier les
temps machines et personnes !

Avec Blaser Swisslube, le lubrifiant adapté,
correctement utilisé et entretenu, est deve-
nu la composante clé de la fiabilité et de la
performance. Il agit sur 'ensemble des para-
metres d'usinage, soit 95% du couUt d'obten-
tion d’'une piéce. Suite a l'introduction d'un
fluide d’'usinage parfaitement adapté, il est
courant d’enregistrer 10 a 30% de gains avec
des objectifs ciblés, comme le démontrent les
trophées de la performance en lubrification
de coupe.

En quoi ces indicateurs
préparent-ils de nouvelles
avancées chez vos clients ?

Pour répondre a la recherche d'un objectif
bien spécifique (économique, technique, ré-
solution de problématique de santé ou envi-
ronnementale), les conseillers Blaser Swisslube
appliquent une méthodologie suisse trés
structurée. Apres une analyse, ils proposent a
leurs interlocuteurs une offre de valeur qui in-



clut leur préconisation et un engagement sur résultats. Pour valider le
succes de leur offre, un tableau de bord initial regroupe les premiers in-
dicateurs chargés de mesurer les gains réellement obtenus.

Ce tableau de bord devient le référentiel performance avec l'outil
liquide. Facile a utiliser par les hommes de terrain qui ont participé a
sa mise en place, il est parfaitement évolutif pour s‘étendre a de nou-
veaux indicateurs. Il devient la piéce maitresse pour élaborer et suivre

Fluide

sur de nouveaux objectifs. Nos clients peuvent sengager sur de nou-
veaux challenges d’améliorations avec I'assurance d’une maitrise de la
performance, sans perte des acquis de I'atelier. Ils consolident les résul-
tats déja obtenus et font progresser leur entreprise avec de nouveaux
gains. Loutil liquide est un puissant levier de productivité souvent in-
soupconné. Son action génere des gains conséquents sans mobiliser
de lourdes dépenses d'investissement.

Tableaux de bord fournis par Blaser Swisslube France

OUTIL LIQUIDE TABLEAUX DE BORD

SYNTHESE PARAMETRE

=
NICOMATIC
Fabricant et développeur de solutions d'interconnexion

Objectif : fiabilité de micro percage de précision

Indicateur retenu

Résultats obtenus

Arrét Machine

Indicateurs complémentaires Bénéfices constatés

Taux de rebut -33%

TRS Machine + 150h/an
Co0t Outil -22%
Consommation Lubrifiant -12%

Secteur : spatial, médical Usinage : laiton, bronze, cuivre, inox

PERNAT INDUSTRIE
Décolletage et rectification pour piéces automobile

Objectif : productivité et qualité

Indicateur retenu Résultats obtenus

Indicateurs Complémentaires Bénéfices constatés

Productivité globale 20 %
TRS Machine Non communiqué
Longévité Outil +50 000 piéces
Colit global piéce Non communiqué

Secteur : automobile Usinage : acier, inox, alliages

SAFRAN
Unités roues et freins

Objectif : productivité et fiabilité d'un nouveau process
Résultats obtenus

Indicateur retenu

Vitesse d'avance +15 %
Longévité Lubrifiant 30 mois
TRS Machine Supérieur a 85 %
Longévité Outil PCD +6 mois
Consommation Lubrifiant 12 %

Secteur : aéronautique Usinage : aluminium matricé

Blaser,

3 LIOUt” “qUidF < 5

a
% ) Ugmerite vo

Sductivite,

» Pernat Industrie, Lauréat Productivité des derniers Trophées Blaser

"2

EP MECA
Conception et réalisation de machines spéciales

Objectif : réduction consommation du lubrifiant
Indicateur retenu Résultats obtenus
J | |

Indicateurs complémentaires Bénéfices constatés

Longévité Outil -5%
TRS Machine Usinage sans présence opérateur
Confort opérateurs Disparition des démangeaisons

Secteur : tout secteur Usinage : inox, super duplex, titane

ARMOR MECA
Usinage de précision de piéces complexes

Objectif : fiabilité de micro percage de précision

Indicateur retenu Résultats obtenus

Indicateurs complémentaires Bénéfices constatés

Colt Outil -5%
TRS Machine Non communiqué

Secteur : aéronautique, armement Usinage : titane, inconel, aluminium...
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Erimeca choisit le concentre soluble

AquaTec 1570

Face a des problémes de santé

et d’oxydation lors de I'usinage
de certaines piéces, la société
Erimeca n’est pas allée par quatre
chemins. L'entreprise spécialisée
dans la robinetterie industrielle

a fait appel aux lubrifiants haut
de gamme du fabricant oelheld
ainsi qu’a 'accompagnement
technique de I'équipe francaise.

n 2000, la société S.IR.R.O.S, créée en

1970 par Jean Gachot, devient le Groupe

Erimeca. L'entreprise, regroupant une

quarantaine de collaborateurs, dispose
d'un parc de machines conséquent composé
d’une vingtaine de machines d'usinage et tra-
vaille tous les types de matériaux, comme l'acier,
I'inox, I'aluminium, le cuivre ou encore le bronze.
Spécialisée dans la production de pieces de mé-
canique de précision pour le secteur de la robi-
netterie industrielle, la société Erimeca bénéfi-
cie également d'un savoir-faire reconnu dans le
domaine de |'aéronautique. Cette compétence
lui permet de réaliser diverses opérations d'usi-
nage, de tournage, de fraisage, d'assemblage et
de montage de vannes.

Suite a un souci d'irritation de peau chez
certains opérateurs et également a des pro-
blémes d'oxydation lors de I'usinage de pieces
en cuivre ou en bronze avec le lubrifiant ré-
frigérant soluble que I'entreprise utilisait
jusqu'alors, la décision a été prise de mettre
en place des essais avec un autre concentré
soluble, en I'occurrence le lubrifiant AquaTec
1570 de la société oelheld.
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De gauche a droite : Sébastien Lotz (responsable production), Pierre Klotz (opérateur- régleur), Benoit Pauly

(responsable maintenance)

L'essai de 'AquaTec 1570 a été réalisé sur un
centre d'usinage Mazak Super Quick Turn 250 M
et différents résultats ont pu étre observés par
Benoit Pauly, et Pierre Klotz qui affirment qu'« il
y aeu une amélioration des conditions de travail
depuis la mise en place du lubrifiant réfrigérant
d’oelheld, et qu'il n’y a plus de souci d'irritation
de peau et, qu’en plus, l'odeur est nettement
moins forte dans I'atelier ».

Et de poursuivre : « nous avons également
constaté une augmentation de la durée de
vie de I'’émulsion ainsi qu’une diminution de
la consommation en concentré soluble, qui
est quasiment divisée par deux. La qualité de
surface des piéces usinées est meilleure, il n’y
a plus de souci d’oxydation et il n’y a pas de
probléme de collage sur les plaquettes ou sur
les parois de la machine ».

La société Erimeca est notamment spécialisée dans I'usinage de précision de piéces pour la robinetterie industrielle
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Depuis la validation de I'essai, I'utilisa-
tion du lubrifiant réfrigérant hydrosoluble
AquaTec 1570 a été uniformisée sur l'en-
semble des machines de la société. Benoit
Pauly a de son c6té constaté un autre point
fort : « la concentration en lubrifiant peut
étre ajustée en fonction de I'application et
des matériaux travaillés ; par exemple, lors
d’un usinage de formes simples en acier ou
aluminium, une faible concentration est
suffisante. Il s’est également avéré lors de
taraudage de petits diametres que le pro-
duit AquaTec 1570 a montré son efficacité
et, qu’au niveau des opérations de sciage,
une moindre usure de la lame, de I'ordre de
30 a 40 %, a été observée lors de I'usinage
de piéces en inox ».

Exempt de bore et d’amine, le concentré
soluble AquaTec 1570 est adapté a l'usinage
des alliages d'aluminium, des aciers, des al-
liages de fonte et des métaux non ferreux. De
plus, il possede une protection temporaire
améliorée contre la corrosion ainsi qu’un bon
pouvoir dispersant et peut étre utilisé avec
des duretés d'eau basses ou élevées. L'en-
semble de la société Erimeca tient a souli-
gner I'accompagnement et le suivi réalisé par
I'équipe d'oelheld et a apprécié la démarche
entreprise par le fabricant de lubrifiants tech-
niques.



ABSOLUE ET RISQUE
INCONSIDERE

L'OUTIL

HORN : technologie de pointe convaincante, performance et

fiabilité. Nous vous guidons vers le chemin de la réussite en

toute sécurité — nos outils font la différence.

www.horn.fr
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La lubrification des guides
des machines-outils, un axe a ne pas negliger

Les lubrifiants industriels jouent un réle essentiel dans le fonctionnement des machines-outils. Ils transmettent
les efforts permettant le mouvement des piéeces comme des outils dans les centres d’usinage, tours et autres
machines a commande numérique. Les guides des supports et les tables de travail font partie des composants
essentiels de la machine-outil. La précision et la performance du travail requiérent des exigences particuliéres
pour ces glissiéres. Issus des efforts continus des équipes R&D, les lubrifiants Fuchs améliorent la productivité,
garantissent une précision optimale des ;‘iéces usinées et réduisent la consommation d’énergie.

{

des produits

- -~ -

Les additifs anti-corrosion et anti-oxydation garantissent la stabilité chimique et
thermique du produit, soit la pérennité de ses caractéristiques lors de lutilisation

© shutterstock
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ors de la mise en mouvement d’'une

glissiere de machine-outil, d'impor-

tantes forces de frottement voire des

forces d'arrachement apparaissent. Au
niveau des contacts outils, du porte-outil ou
du support de glissiere, les pieces en contact
peuvent s'accrocher entre elles du fait de
leurs imperfections. Elles créent alors des ré-
sistances locales qui augmentent jusqu’a ce
qu’une force d'arrachement suffisante les sé-
pare. Une saccade se produit alors. Ce phéno-
méne se répercute sur I'outil usinant la piéce
et entraine une dégradation de la qualité de
surface des pieces usinées et de la précision
des dimensions de ces derniéres.

Les huiles glissiére Fuchs spécialement
« additivées » limitent ces phénomeénes grace
a la création d'un film intermédiaire stable
vis-a-vis du cisaillement empéchant l'ac-
croche ponctuelle des surfaces entre elles.
Les additifs anti-corrosion et anti-oxydation
garantissent la stabilité chimique et ther-
mique du produit, soit la pérennité de ses
caractéristiques lors de I'utilisation des pro-
30
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duits. De plus, les additifs extréme-pression
et anti-usure participent a 'augmentation de
la durée de vie du matériel et a I'efficacité de
'opération.

Une attention spéciale est aussi portée
pendant le développement sur la compati-
bilité avec les fluides d'usinage, entiers ou
solubles, utilisés sur les machines-outils. C'est
une équipe R&D de dix chimistes qui travaille
sur |'évolution de cette gamme a Mannheim,
en Allemagne. Lors de la phase de développe-
ment, celle-ci méne de nombreux tests nor-
malisés chargés de garantir la performance et
la fiabilité des produits : résistance a I'extréme
pression, tests de corrosion acier et cuivre,
test de moussage, relargage d‘air...

La gamme Renep des huiles glissiéres
Fuchs comprend douze références déclinées
en quarante conditionnements (bidons, jer-

ricans, tonnelets, fUts, containers, camion
de vrac). Leur viscosité cinématique a 40°C.
s'étend de 68 a 220 centistokes, ce qui permet
de couvrir I'ensemble des besoins industriels.

Afin de répondre aux applications les plus
extrémes, Fuchs a développé lagamme Renep
CGLP, en collaboration avec le Laboratoire de
tribologie de I'université de Darmstadt et le
Laboratoire de tribologie et de technologie
des glissiéres (SKC-Technik). L'effet « tacki-
fiant » (pouvoir collant et filant) et I'onctuosité
assurent une lubrification efficace et durable
quelles que soient les conditions d'utilisation.

Les huiles glissiéres Renep sont aujourd’hui
utilisées par de nombreux clients issus de sec-
teurs industriels particulierement exigeants :
constructeurs automobile, équipementiers,
aéronautique, mécanique industrielle, fabri-
cants de machines-outils, horlogerie, fabri-
cants de moule, décolletage...
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Une gamme élargie de plaquettes

de filetage de précision a profils complets

Seco Tools a lancé treize nouvelles plaquettes a profils complets pour profils de filetage UNJ ou MJ. Cette gamme
compleéte est désormais disponible pour les applications internes ou externes correspondantes. Ces plaquettes
présentent des profils avec une tolérance extrémement stricte pour générer des filets d'une précision améliorée
dans les aciers inoxydables et les alliages de titane ou a base de nickel.

n plus de bénéficier de to- refroidissement concentré a haute
lérances de profil strictes, pression dans la position optimale,
elles augmentent la du- directement a proximité de l'aréte

rée de vie de l'outil. Les
constructeurs aéronautiques
peuvent apprécier tout particu-
lierement la maniére dont les
nouvelles plaquettes stimulent la
cohérence des process et la préci-
sion des profils. Ces constructeurs
peuvent également faire leur choix
parmi une grande gamme de pla-
quettes de filetage Seco.

de coupe. Ce qui offre la capacité de
guider/diriger les copeaux dans des
directions spécifiques, a I'écart de la
zone de coupe.

Jetstream Tooling peut briser les
copeaux de filetage tenaces lors
de l'usinage de piéces en titane ou
autres matériaux similaires, ce qui
permet d'augmenter la durée de vie
de l'outil. Lors du filetage de l'acier

Afin d’augmenter la fragmenta- et de l'acier inoxydable, le contréle
tion des copeaux et d'éviter ainsi : amélioré des copeaux permet une
le ralentissement de la production, augmentation des vitesses de coupe
les nouvelles plaquettes sont associées aux  rosage a haute pression Jetstream Tooling.  de 30 a 60 %, sans compromettre la qualité de
porte-outils Seco dotés de la technologie d'ar- ~ Ces porte-outils délivrent un jet de fluide de  I'état de surface des filets.

LES LAUREATS DU CONCOURS ‘LOUTIL COUPANT DE LANNEE’ SERONT
ANNONCES EN DIRECT SUR LE SALON EMO 2019

Le concours ‘Loutil de lannée’ est organisé par ANCA et ouvert aux clients
2 "' souhaitaqt présenter leur outil préféré. Les gagnants seront jugés et annoncés
- en direct sur le salon EMO 2019. Le 1er prix est un voyage pour deux
EMO personnes au siege de ANCA, a Melbourne en Australie, afin de découvrir toute
Hannover la technologie créée chez ANCA et rencontrer les équipes consacrant tout leur
Hall 6, Stand J35 temps a la recherche de solutions encore meilleures. Le gagnant recevra
egalement une copie de la derniére version du logiciel ToolRoom RN34.

@ anca.com/tool-of-the-year

ENTER NOW
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Mobilite en transition : de nouveau

La mobilité électrique prend de
plus en plus d'importance dans
l'industrie automobile, et le
nombre de véhicules électriques
produits augmente réguliéerement.
Mapal offre déja une large
gamme de solutions d'usinage
innovantes pour la fabrication

de piéces et de composants.

es moteurs électriques et autres

éléments des véhicules électriques

sont des composants auxquels les

constructeurs automobiles et leurs
fournisseurs accordent une grande attention
depuis un certain temps déja. La conception
de nouvelles piéces et leur fabrication en série
représentent souvent un défi, et les tolérances
serrées exigent un savoir-faire spécialisé. En
2017, Mapal a travaillé avec le constructeur de
machines-outils Heller pour relever ce défi et
préparer les process de fabrication d'un nou-
veau carter pour la production en série.

Le constructeur allemand de machines-ou-
tils Heller avait en effet recu une demande
d'offre pour la conception et l'usinage com-
plet d'un nouveau carter de stator, incluant
les machines, les outils, le process, les dispo-
sitifs de prise de piéce, ainsi que le traitement
de toutes les données correspondantes. Le
projet était ambitieux, le client final ayant fixé
un délai tres serré pour les travaux. De plus,
les exigences imposées au composant étaient
treés élevées et les tolérances trés étroites.

» Les caractéristiques impressionnantes de I'outil comprennent son faible poids et ses arétes PCD finement réglables
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» Pour la fabrication de I'alésage principal du carter au micron preés, I'usinage est réalisé avec un outil de finition de

Mapal
« Ce carter spécial était une piéce entiérement
nouvelle pour tous les partenaires, y compris
pour notre client », se souviennent Dietmar
Stehle et Tobias Schur, respectivement res-
ponsables des outillages et de la conception
d'outils chez Heller dans ce domaine.

Dés I'étape de planification pour la prépa-
ration de I'offre, Heller a fait appel a Mapal en
tant que fournisseur d'outils. « Dietmar Stehle

—emag—

Hilipy

et Tobias Schur sont venus nous voir tres tot
pour la mise en ceuvre de ce projet », explique
M. Meier, membre responsable de la force de
vente de Mapal. Dans ce type de projets, en
particulier dans le cas des nouvelles pieces, il
est en effet capital de s'assurer que tous les in-
tervenants sont en concordance des le début.

Ensemble, Heller et Mapal ont donc congu
le process complet pour l'usinage de cette
nouvelle piéce. L'un des avantages de ce tra-
vail en commun de plusieurs dizaines d'an-
nées, a été que les deux entreprises ont pu
s'atteler directement a la tache en formant
une équipe bien coordonnée. lIs ont ainsi étu-
dié la conception de I'outil proposé par Mapal,
et examiné le process. « En travaillant étroite-
ment ensemble, nous avons trouvé la concep-
tion d'outil idéale pour l'usinage », poursuit
M. Meier. Et ce sous une énorme contrainte de
temps, se souvient Dietmar Stehle : « pour ce
projet, nous avons du livrer les premiers pro-
totypes trés rapidement ». Ceci alors méme
qu'ils étaient en train de mettre la derniere
main au processus de moulage de la piece.

L'alésage du stator
comme le plus grand défi

L'usinage de l'alésage principal du carter
s'est avéré étre le plus grand défi de l'en-
semble du processus de fabrication. Un
domaine bien connu du groupe Mapal, car



© Heller

défis pour de nouvelles solutions

» Les spécialistes Heller Tobias Schur et Dietmar Stehle (de droite a gauche) ont travaillé avec M. Meier de Mapal pour

déterminer I'outil parfait

l'usinage de finition fiable et économique
d'alésages profonds de grands diametres est
I'un des domaines ou il excelle.

Le fabricant d'outils fortement lié a I'indus-
trie automobile a acquis cette expertise grace
a des décennies d'expérience dans des do-
maines tels que l'usinage de carters de boites
de vitesses. « Nous avons mis a profit notre sa-
voir-faire et I'avons appliqué aux exigences de
la piéce du client », indique M. Meier. Pour ce
projet commun, Mapal a opté pour des outils
légers et extrémement robustes en construc-
tion mécano-soudée, parfaitement adaptés a
I'usinage des parois minces. Malgré la grande
longueur hors tout et le grand diameétre de
plus de 250 mm, l'outil obtient des résultats
de haute précision.

Légéreté grace
a la conception tubulaire

Pour les outils de conception mécano-sou-
dées, on utilise une construction tubulaire
pour le corps de I'outil. Ces outils ne pésent
que la moitié du poids d'une barre d'alésage
conventionnelle. Les supports pour les arétes
de coupe et les patins de guidage sont sou-
dés et sont reliés entre eux par une ossature
spécialement étudiée pour son poids réduit.
Cette conception permet de réduire les vibra-
tions et assure également un soutien lors
des coupes interrompues. La résistance a la
flexion est excellente grace a cette concep-

tion tubulaire et a 'ossature de stabilisation.
« Nous avons divisé l'usinage de l'alésage
principal en trois opérations : ébauche, de-
mi-finition et usinage de finition », ajoute
M. Meier. Dans la derniere étape, l'alésage
principal est usiné avec une précision au mi-
cron grace a l'outil d’alésage de précision de
conception mécano-soudée. Les plaquettes
de coupe équipées de PCD disposent d'un

© Heller

réglage fin pour obtenir une précision maxi-
male. Pour un soutien optimal dans I'alésage,
I'outil est également doté de patins de gui-
dage de haute précision.

Mise en ccuvre réussie dans la
production en série

A l'image de cet alésage, les experts du fa-
bricant de machines et du fabricant d'outils
ont également trouvé des solutions appro-
priées pour toutes les autres opérations d'usi-
nage. « Ensemble, nous avons démontré que
non seulement l'usinage complet de la piéce
dans les tolérances spécifiées fonctionne bien,
mais aussi que la solution mise en ceuvre per-
met un process fiable dans les temps de cycle
requis », résume Dietmar Stehle avec satisfac-
tion.

Les deux partenaires Heller et Mapal ont
acquis un savoir-faire précieux au cours de ce
projet en commun. De cette coopération sont
nées des solutions entierement nouvelles,
notamment des outils a alignement automa-
tique permettant d'atteindre les tolérances
de positionnement cruciales, en raison de
l'usinage par retournement nécessaire de la
piece. En bref, les deux entreprises ont réussi
a concevoir le processus de fabrication parfait
dés la premiére phase d'études. Aujourd'hui,
le client fabrique cette piece avec un volume
de production a cing chiffres.

» La combinaison du centre d'usinage Heller et des outils de Mapal fonctionne avec succés en production en série
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4 SANDVIK COROMANT

La nouvelle version de CoroPlus ToolPath
pour PrimeTurning accelere les opérations
et la planification des process

Les fabricants qui utilisent la technologie PrimeTurning du spécialiste des outils de coupe et des systémes d'outillage
Sandvik Coromant devraient apprécier la nouvelle version du logiciel CoroPlus ToolPath pour PrimeTurning qui
accélérera leurs opérations ainsi que la planification des process. Ce logiciel fait partie de I'ensemble de solutions
digitales connectées CoroPlus de Sandvik Coromant concues pour les ateliers d'usinage afin de favoriser la
productivité des opérations de tournage et de faciliter la production.

L'interface utilisateur intuitive
est particulierement bien adaptée
a une utilisation par les opérateurs
qui n'ont pas de logiciel de FAO avec
support PrimeTurning intégré ou
qui effectuent la programmation en
atelier ; le systéeme peut aussi étre
utilisé sur des ordinateurs de bu-
reau ou sur des appareils mobiles.
Le code CN peut étre produit en
quelques étapes simples et rapides.
L'utilisateur indique les paramétres
tels que l'opération a effectuer, les

caractéristiques de la machine et
™ de la piéce ou encore la matiere

e concept exclusif PrimeTurning
de Sandvik Coromant permet le
tournage dans toutes les directions
avec des débits copeaux plus éle-
vés, des gains de temps significatifs et une
productivité accrue tout en éliminant les
probléemes liés aux petits angles d'attaque
et au controle des copeaux. Ce concept
s'est avéré particulierement intéressant
pour les productions en grandes séries, par
exemple dans le secteur automobile. De
plus, il offre également des avantages pour
la production de petits lots de pieces faites
dans des matieres difficiles a usiner qui
nécessitent de fréquents montages et

de nombreux changements d'outils. » Le logiciel CoroPlus ToolPath pour PrimeTurning accélére les a usiner et le logiciel propose les
opérations ainsi que la planification des process outils et les conditions de coupe au-
Afin d'exploiter ces process au mieux, avec tomatiquement. L'opérateur peut uti-
notamment une programmation plus efficace liser les choix proposés ou les modifier afin
et rapide, Sandvik Coromant a lancé le logiciel ~ ISO et enregistre automatiquement les pro-  de personnaliser les résultats.
CoroPlus ToolPath pour PrimeTurning dontla  fils des pieces. La nouvelle version du logiciel
nouvelle version comporte de nombreuses  offre desfonctionnalités avancées permettant Avant de produire le code CN final, le logi-

nouvelles fonctionnalités accessibles a tra-
vers une interface utilisateur intuitive. Le lo-
giciel peut étre utilisé de maniére indépen-
dante ou intégré dans des solutions de FAO.
Il sélectionne les bonnes nuances et géo- |
métries de coupe ainsi que les meilleures
conditions de coupe possibles pour chaque
opération afin de garantir une productivité
optimale, une durée de vie d'outil maximum

et une production efficace.

ciel permet al'utilisateur d'effectuer
une simulation avec vérification
des collisions et de modifier, le cas
échéant, les parametres ; le code CN
est ensuite généré en quelques se-
condes et une nouvelle simulation
peut alors étre réalisée, ce cycle
pouvant étre répété jusqu'a ce que
I'utilisateur soit satisfait. Les simu-
lations peuvent se dérouler pas-a-
pas et étre arrétées en tout point,

i L. ) et il est possible d'accéder au code
Des fonctionnalités avancées CN.

» La nouvelle version du logiciel CoroPlus ToolPath pour PrimeTurning

pour exploiter les avantages  enaction

du P"meTurnm'g d’exploiter tous les avantages de

et de CoroTurn Prime la méthode PrimeTurning et des

outils CoroTurn Prime et prend

Le logiciel CoroPlus ToolPath pour désormais en charge le profi-

PrimeTurning calcule en outre les trajectoires  lage et le dressage extérieurs en

d'outils de maniere a accélérer les opérations  plus du chariotage. Les modéles

et la planification des process tout en garan-  CAO peuvent étre importés dans

tissant une épaisseur de copeau constante et~ CoroPlus ToolPath (aux formats

des entrées en coupe correctes afin de favo-  STEP et IGES, entre autres) qui

riser la sécurité des process. |l est compatible  effectue aussi la simulation 3D
avec de nombreux tours CNC utilisant le code  avec détection des collisions.

» CoroPlus ToolPath pour PrimeTurning est accessible sur abonnement

annuel et peut étre essayé gratuitement pendant un mois au préalable
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Techmo Satech et Kennametal,

«Satisfaire», tel est le maitre-mot
de Vincent Lépinay, directeur
général de Techmo Satech depuis
cing ans. Soucieux de répondre
aux besoins de ses clients, Vincent
Lépinay a organisé ses portes
ouvertes les 12 et 13 juin sur

le site de Satech, implanté non
loin du circuit des 24 Heures du
Mans, afin de joindre I'utile a
I'agréable. Ainsi, les visiteurs ont pu
découvrir les nouveaux outils et les
nouveaux produits sur les stands
de ses partenaires, participer

aux nombreuses démonstrations
d’usinage sur des centres Haas
Automation et assister aux phases
d’essais libres et de qualifications
des 24 Heures du Mans. Comme
chaque année depuis cinq ans,
I'accueil chaleureux offert a
chacun afait de ces rencontres
une grande réussite et ce sont plus
de 450 personnes qui sont venues
aux portes ouvertes de Satech.

incent Lépinay connait bien cette
société dans laquelle il est entré a
I'age de 24 ans. Gravissant peu a peu
les échelons, il est devenu commer-
cial itinérant puis responsable d’agence avant
de racheter la société, et d'en devenir le PDG.
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Techmo Satech est le regroupement de deux
sociétés familiales implantées sur des sites
géographiques différents. Avec un effectif de
douze personnes et des installations sur 680 m?
(dont 400m> de stockage) Satech rayonne
sur les régions Bretagne, Pays-de-la-Loire et
Basse-Normandie, pendant que Techmo qui
compte dix-sept personnes travaillant sur
1600 m? (dont 1 000m? de stockage), couvre le
reste de 'Hexagone.

"™ DOSSIER
MECANIQUE GENERALE

Les deux sociétés présentent un réel sa-
voir-faire technique dans le négoce
d'outils coupants et d'accessoires
pour les machines-outils, et s'ap-
puient a la fois sur des hommes
de terrain et des compétences
techniques hors du com-
mun. Ainsi, chacune d’elles
a acquis des connaissances
poussées dans un des sec-
teurs de l'industrie, tels
que l'aéronautique, l'au-
tomobile, la mécanique
générale, le médical, le
ferroviaire....et peuvent
accompagner leurs clients
dans l'usinage de diffé-
rentes matiéres, telles que
le titane, les aciers, les com-
posites, le plastique... « Nous
ne voulons pas étre un simple
centre de stockage de pieces et
d’outils mais plutét un concep-
teur de solutions d’usinage complétes
dédiées a chacun de nos clients, déclare
Vincent Lépinay. J'aime profondément cette
société qui m’a vu grandir et depuis cinq ans
nous faisons tout pour que nos clients nous
voient plus comme des collaborateurs que
comme de simples distributeurs. Pour aug-
menter notre rapidité d’intervention, j'ai déja
engagé quatre commerciaux itinérants sup-
plémentaires et j'en engagerai un autre en
2020. J'ai également l'intention de renforcer
I'équipe sédentaire. Il est important que nous




une belle histoire de confiance

puissions répondre rapidement aux diverses
demandes ». Toujours dans cette optique,
Vincent Lepinay n’a pas hésité a constituer
un stock riche de plus de 35 000 références
et entend proposer, d‘ici la fin de I'année, un
nouveau site afin de se lancer dans le e.com-
merce, et de permettre ainsi a ses clients de
gagner du temps.

Des liens plus étroits
avec ses partenaires

Dés son arrivée a la téte de la société,
Vincent Lépinay a décidé de tisser des liens
plus étroits avec ses partenaires, créant ainsi
un réseau tres fort qui bénéficie a tous. Il n'est
pas rare que les clients de Techmo-Satech sol-
licitent les équipes sur des problématiques tres
complexes concernant des machines-outils
ou un plan de piéces... et que les essais aient
lieu chez un de ses partenaires machines-outils
« Nous aidons notre clientéle au maximum de
nos capacités en permettant a chacun de fabri-
quer ses piéces a moindre colt, précise Vincent
Lépinay. Cet accompagnement est plus que
fréquent, je dirais méme qu'il est quotidien.
Nous sommes donc trés loin de notre réle initial
de distributeur, méme si, bien entendu,
nous continuons a assurer cette fonc-
tion. Nos commerciaux travaillent
en parfaite harmonie avec leur

tous professionnellement trés
pointus et autonomes ».

Leur profil repose avant
tout sur une fine connais-
sance de l'outil coupant
et une ouverture d'es-
prit qui leur permet de
remettre en question
leurs méthodes de travail

et celles de leurs clients
jusqu’a les convaincre
parfois de bouleverser leur
process pour en adopter un
nouveau qui leur fera gagner
considérablement en produc-
tivité. « Nous avons a maintes
reprises accompagné nos clients
dans I’élaboration des process. Ainsi, par
exemple, un commercial de Techmo-Satech
apermis a un industriel de réduire son temps
de cycle de production de piéces d’une heure
(sur les quatre heures habituellement né-
cessaires), le tout sur huit pieces différentes.
Nous apportons de nouvelles méthodes
d’usinage, c’est pourquoi notre proximité,
associée a notre savoir-faire, nous permet
d’étre constamment au fait des nouvelles
technologies ».

Un partenariat
tres fort
avec Kennametal

Parmi ses partenaires, il en est un qui
a une place de choix, c'est Kennametal.
Vincent Lépinay n'hésite pas a déclarer : « j'ai
une confiance totale dans ce carburier qui
m’épaule a chaque fois que j'ai besoin d’aide
sur le terrain ! » Ainsi, pour accompagner ses
clients et les aider dans I'élaboration de leur
process, sans pour autant étre intrusifs dans
leur stratégie d'usinage, les commerciaux
de Techmo-Satech bénéficient d'une dis-
ponibilité, particulierement importante, de
la part de Kennametal. « Une personne de
Kennametal nous accompagne chez le client
autant de fois que nécessaire afin de nous sou-
tenir dans les caractéristiques des produits.
Ceux-ci sont souvent nou-
veaux et nous n’avons
pas forcément toutes les
données des tests. Quand
nous négocions de gros
contrats avec des acteurs
de I'automobile, de I'aé-
ronautique ou de la mé-
canique générale, pour
ne citer que ces secteurs,
nous savons que nous
pouvons nous appuyer
sur les compétences ex- |
trémement pointues du
chargé de distribution de
Kennametal ».

Les liens qui unissent
aujourd’hui ces deux so- §
ciétés sont si forts que
tous les articles du ca-
talogue de Kennametal
sont chez Satech et les
commerciaux recoivent

réguliérement une
formation sur tous
les nouveaux pro-
= duits que sort fré-
quemment le car-
burier.

Kennametal a
mis en place son
programme  First
Choice, une gamme
de produits redou-
tables dédiée a cou-
vrir plus de 80% des
besoins de la méca-
nique générale. Le
nouveau foret mo-
dulaire KenTIP FS
qui offre les perfor-
mances du foret monobloc avec la technologie
modulaire est aussi inclus dans le programme
First Choice, ainsi que la technologie de fraisage
modulaire monobloc Duo-Lock et son PcBN
KBH20. Le service associé a First Choice est en
parfaite corrélation avec les besoins évoqués
par vincent, avec des outils performants, faciles
a sélectionner, rapides a utiliser et avec une ré-
activité de livraison optimisée au maximum.

« Les outils de trées bonne qualité de
Kennametal font souvent la différence, d’au-
tant que chaque produit a préalablement
subi des tests de validation », déclare Vincent
Lépinay estimant que le succés que connait
son entreprise s'appuie en grande partie sur
les relations étroites qu'il entretient avec ses
partenaires et notamment avec Kennametal,
compte tenu de sa disponibilité et de la quali-
té de ses outils coupants.
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. Outil coupant
Quand la reussite tient dans la technc

Spécialisé dans la mécanique générale, Remy SARL, implanté prés de Beaune, en Céte-d’Or, a su relever les défis
d’usinage grdce au maintien d’un haut niveau de savoir-faire et d’investissements, en particulier dans I'usinage.
Lentreprise a fait le choix de Mitsubishi Materials et utilise notamment des fraises monobloc de la gamme VQ et
des fraises a plaquettes WSX445 pour le surfacage. Des outils de qualité de marque Diaedge qui, associés a une
collaboration étroite avec I'équipe francaise de Mitsubishi Materials, MMC Metal France, permettent a I'entreprise

familiale de s’ouvrir a de nouveaux marchés.

» De gauche a droite - Alexandre Mathelin (technico-commercial chez MMC Metal France), Thomas Remy (responsable fraisage - Remy Sarl), Roger Remy (PDG et fondateur de

Remy Sarl), Pascal Chevalme (technicien d'a;

lication - MMC Metal France) et Steve Rem:

responsable tournage - Remy Sarl

e tissu industriel francais est majoritai-

rement composé de TPE et de petites

PME, souvent familiales, parfois équi-

pées, a Iimage de la société Remy,
d'un parc de machines de pointe. Investir est
la clef, comme en témoigne la société Remy,
implantée en Cote d'Or, a proximité des vi-
gnobles de Beaune. Cette entreprise d'une
quinzaine de salariés a bien compris que pour
vivre - puis bien vivre - il faut investir en per-
manence dans les compétences humaines
et dans l'outil de production. Au démarrage
de son activité (en 1994), I'atelier d'a peine
150m? de Roger Remy était doté de trois tours
et d'une fraiseuse.

Forte d’'un haut savoir-faire, d'une réactivité
a toute épreuve et d'un parc de machines-ou-
tils conséquent, I'entreprise jouit d'une ex-
cellente réputation et profite d'un bouche a
oreille plus que favorable. « Nous travaillons
depuis le début avec la filiére viticole et le
machinisme agricole pour la fabrication de
piéces pour des véhicules et des machines de
conditionnement par exemple, mais égale-
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ment pour tous les secteurs d’activité ; partout
ot I'on a besoin de piéces de mécanique géné-
rale en somme », confirme Roger Remy, PDG
et fondateur de la société éponyme, égale-
ment ancien tourneur chez un concepteur de
machines dédiées aux industriels de la mou-
tarde et de la viticulture. Aujourd’hui, la socié-
té se compose de pas moins de six membres
de la famille, parmi lesquels les deux fils du
fondateur ; Thomas et Steve sont respective-
ment responsables Fraisage et Tournage. Le
batiment sorti de terre en 2000 a connu huit
ans plus tard une premiere extension pour
intégrer un atelier de soudure, puis une deu-
xiéme ayant permis I'an dernier d’agrandir les

» Exemple de piéces réalisées par la société Remy SARL

bureaux et la partie dédiée a la production,
aujourd’hui d'une superficie d'un millier de
meétres carrés.

Miser sur une stratégie
d’investissements réguliers
dans l'usinage

Remy SARL a acquis la confiance des
banques et des investisseurs depuis déja de
nombreuses années ; en 2000, I'entreprise
s'offre sa premiere machine a commande nu-
mérique afin d’assurer la production de séries
de piéces plus importantes. En 2011, c’est au
tour du premier centre d'usinage 5 axes de
faire son entrée dans l'atelier ; « cette acqui-
sition a été un tournant pour nous car on a
des lors pu s’offrir de nouvelles opportunités
en augmentant notre capacité d’usinage et
en nous rendant trés réactifs face a des com-
mandes pouvant survenir du jour au lende-
main », témoigne Thomas Remy. L’an dernier,
un deuxieme centre 5 axes intégre I'usine; ala



logie, les compétences et I'humain...

»! Fraise monobloc VQ Mitsubishi Materials

différence du premier, celui-ci est équipé d’'un
magasin automatique de 114 palettes. Un pas
en avant de plus pour cet atelier qui abrite
pres d'une machine-outil par collaborateur,
une salle de controle équipée d’une machine
de mesure tridimensionnelle, et d’'une FAO.
Remy SARL a les compétences et I'équipe-
ment pour produire de petites et moyennes
séries méme de piéces complexes.

Suivant la logique d'une stratégie d'in-
vestissements claire, la société Remy mise
naturellement sur des outils coupants per-
formants et fiables. « Nous avons toujours
attaché énormément d’importance aux outils
coupants, affirme Roger Remy. Il s’agit d’un
maillon essentiel dans la chaine de produc-
tion ». « Nous menons en permanence une ré-
flexion afin d’opter pour I'outil le plus adapté
anos besoins, poursuit Steve Remy. Il nous est
arrivé une fois d’utiliser des fraises bon mar-
ché ; au final, cela nous est revenu plus cher
en raison de la mauvaise qualité des produits,
y compris pour de la toute petite série, et du
temps consacré a changer d’outils. Les outils
Mitsubishi Materials nous permettent d’opti-
miser notre outil de production en mettant en
place sereinement des opérations la nuit ou le
week-end ».

Plus de sérénité dans les
opérations d’'usinage 5 axes
« La fraise carbure monobloc 12 mm de

la gamme VQ présente pour nous des pos-
sibilités d’usinage de nouvelles piéces, les-

quelles sont aujourd’hui de plus en plus récur-
rentes, souligne Steve Remy. La fraise VQ de
Mitsubishi Materials est devenue pour nous
une référence. Son revétement Miracle
Sigma Zero-u, son pas et ses hélices variables
la rendent trés efficace pour de la piece uni-
taire notamment, et polyvalente du fait qu’on
peut usiner tous les aciers et inox. » De par leur
technologie, les fraises de la gamme VQ per-
mettent 8 Remy de combiner polyvalence et
performance. Cette fraise développée pour
les inox se comporte également trés bien dans
les aciers mi-durs. Son revétement Miracle
Sigma Zero-1 son pas et ses hélices variables
en font aujourd’hui un outil offrant de nom-
breux atouts.

Pour autant, si la fraise VQ est un produit
phare de Diaedge bénéficiant d'une solide
réputation dans l'industrie, I'entrée dans
I'atelier de Remy SARL ne s’est pas faite sur
la seule promesse de performances. « Nous
avons remplacé nos outils en place sur les
machines et pris le temps de mener les tests
qui s'imposaient, se souvient Thomas Remy.
A l'issu de ces essais, nous avons constaté une
hausse de la durée de vie de I'outil de 30% au
minimum ! ».

Les gains obtenus en matiere de durée de
vie de l'outil et, d'une facon générale, la qua-
lité intrinséque de la fraise VQ ont apporté
a I'équipe de production beaucoup de séré-
nité dans les processus d'usinage « d’autant
qu’avec le nouveau centre 5 axes continus
palettisé, nous pouvons maintenant tourner
la nuit. Cette nouvelle étape nous a permis
d’envisager de nouvelles études afin de déter-
miner les meilleures conditions de coupe avec
I'équipe de MMC Metal France », laquelle est
notamment composée de Pascal Chevalme,
technicien d‘application, et d'Alexandre
Mathelin, technico-commercial. Tous deux
ont bien compris les priorités des clients de
Remy SARL : la qualité optimale des pieces
bien sdr, mais aussi la réponse a une hausse
inévitable de la production, le tout dans des
délais toujours plus serrés et auxquels il est
vital de faire face. Pour cela, Remy est passé
d’une fabrication de piéces unitaires ou de tres
faibles volumes a des séries plus importantes,
pouvant parfois atteindre la centaine d'unités.
L'entreprise a la capacité a travailler un grand
nombre d’aciers pour la mécanique générale.
La quasi totalité des secteurs sont concernés.
lIs vont de I'énergie au ferroviaire en passant
par les piéces dédiées aux machines agricoles ;
Remy a, par exemple, réalisé des colonnes de
direction de tracteur grace a une autre fraise
Mitsubishi Materials utilisée chez Remy SARL,
la fraise a plaquettes WSX445. Présentant de
faibles efforts de coupe, 8 arétes de coupe et

un large choix de nuances, cette fraise a surfa-
cer 45° dotée de plaquettes réversibles bénéfi-
cie d'un important angle de dépouille et d'une
durée de vie plus élevée.

Bien appréciées dans différents secteurs
de la mécanique générale, les fraises VQ et
WSX445 ont déja permis a l'entreprise fami-
liale de relever de nombreux défis d'usinage.
Mais ce n’est pas tout car l'outil, aussi per-
formant soit-il, doit s'intégrer dans un projet
d’'usinage a part entiére afin de répondre au
plus prés aux besoins de production. Le tra-
vail de conseil a la fois technique et finan-
cier qu'assure le binobme composé de Pascal
Chevalme et Alexandre Mathelin, et la série
de tests qui accompagne l'étude prélimi-
naire ont fini de convaincre la famille Remy ;
« lorsque nous avons remporté une impor-
tante commande dans le domaine de I'éner-
gie, nous souhaitions confirmer rapidement
aupreés de notre client la pertinence de notre
process, rappelle Steve Remy. Pour cela, alors
que les délais étaient tres courts, MMC Metal
France, qui nous a répondu immédiatement,
nous a permis de mener a bien le projet et
d’en entreprendre de nouveaux entre autres
en percage avec le foret monobloc MPST1 ».
Et Roger Remy de confirmer que « chez
Mitsubishi Materials, il y a une réelle volonté
de nous accompagner jusqu’au bout. Ce lien
de partenariat nous a permis de créer une rela-
tion reposant a la fois sur les compétences, la
technologie et I'écoute. ». Un triptyque essen-
tiel pour une société familiale dans laquelle
les liens humains passent avant tout !

»| Fraises a plaquettes WSX445
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'industrialisation 4.0 au service d
pour une produ

L'usinage de formes complexes exige des process variés en tournage, fraisage, percage et alésage notamment.
Aujourd’hui, pour répondre aux exigences des industriels combinées a la notion de digitalisation 4.0, ISCAR travaille
avec les fabricants de formes complexes afin d’optimiser les solutions proposées par le développement de nouveaux

produits et 'amélioration de process.

ans la production de formes com-

plexes, les fraises hérissons (y com-

pris en version longue) sont souvent

utilisées pour I'ébauche de cavités
et de bords larges. La fraise travaille dans des
conditions de fortes charges, et la matiere de
la plaquette est un facteur clé dans I'amélio-
ration de la durée de vie. ISCAR propose par
exemple I'lC845, une nuance carbure cémen-
té caractérisée par un substrat trés tenace et
un nouveau revétement PVC nanocouche sur
lequel est appliqué un traitement spécifique
SUMO TEC. Cette nuance a été spécialement
congue pour supporter un nombre d'impacts
considérable. Les plaquettes fabriquées en
1C845 bénéficient d'une durée de vie prolon-
gée qui améliore les performances des fraises
hérissons. Pour les gammes de fraises en car-
bure monobloc, le carburier a créé la nouvelle
nuance IC702 recommandée pour les maté-
riaux durs (jusqu’a 65 HRQ).

Copiage de pointe et
technologies innovantes

Dans I'usinage de formes complexes, le pre-
mier choix est souvent la fraise toroidale ou
hémisphérique. ISCAR propose une grande
variété de solutions avec des outils a pla-
quettes indexables, des fraises en bout a tétes
interchangeables et des fraises en carbure
monobloc avec de multiples tailles, degrés
de précision, méthodes de montage et plages
d’application en fonction de la dureté de la
piéce (faible, moyenne ou élevée).

L'industrie des formes complexes regroupe
un grand nombre de petits et moyens fabri-
cants pour lesquels la polyvalence est un
élément clé dans le choix des outils. ISCAR
a récemment présenté un nouveau produit
LOGIQ spécialement concu : la gamme de
fraises a plaquettes TOR6MILL. Celles-ci ac-
cueillent des plaquettes de quatre géomé-
tries différentes, pouvant par exemple trans-
former l'outil en fraise toroidale, a 90°, a 45°
ou encore haute avance, pour usiner des
surfaces 3D, des épaulements a angle droit,
des surfaces planes, des chanfreins ou pour
I'ébauche haute avance.
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Fraisage haute avance et
grande vitesse

Le fraisage grande vitesse et le fraisage
haute avance sont reconnus comme les mé-
thodes d’usinage les plus efficaces pour aug-
menter la productivité tout en réduisant les
opérations manuelles et le temps de cycle. Ils
correspondent notamment aux attentes de
l'industrie des formes complexes a laquelle
ils ont permis de répondre de facon optimale
depuis les années 90.

L'offre d'ISCAR en fraisage haute avance re-
groupe plus de dix familles qui different dans
leur principe de conception (a plaquettes,

monobloc, a tétes interchangeables), dia-
metre nominal, géométrie de coupe, mon-
tage et applicabilité (surfacage, poches, ca-
vités profondes...), pour trouver l'outil idéal.
Conscient des enjeux du marché, ISCAR pour-
suit le développement de ses gammes grace
aux nouveaux produits mis au point et aux
évolutions de l'offre existante. Et c'est logi-
quement qu’ISCAR a mis en avant ces innova-
tions dans sa nouvelle campagne de commu-
nication.

Ainsi, la NAN3FEED et la MICRO3FEED,
deux des derniéres gammes de fraises haute
avance a plaquettes interchangeables, pro-
posent une plage de diametres de 8a 16 mm,
initialement assurée par des outils en carbure
monobloc. Il est désormais reconnu que ces



e I'usinage des formes complexes

ction optimisee

LOG

HIGH FEED MILLI

outils a plaquettes offrent une alternative
économique notamment pour les opérations
d’'ébauche.Lagamme defraise grande avance
LOGIQ4FEED se caractérise par des plaquettes
réversibles en « forme d’os », a quatre arétes
de coupe et dotées d’'une exceptionnelle ca-
pacité de ramping. La LOGIQ4FEED se définit
par sa trés grande efficacité dans le fraisage
en ébauche de cavités profondes, sur des ma-
tériaux jusqu’a 50 HRC.

En matiére de fraisage grande vitesse, le
carburier présente également de nouvelles
fraises en bout multi-dents en carbure mo-
nobloc, dans des diamétres de 2 a 20 mm
pour les opérations de semi-finition et finition
grande vitesse. Produites en 1C902, ces fraises
avec un ratio de Dx6 sont dédiées a l'usinage
des matériaux durs. Elles fonctionnent a des
vitesses de rotation pouvant aller jusqu’a
20 000 tr/min, répondant la aussi aux exi-
gences des fabricants de formes complexes
(rainures, poches ouvertes,... en usinage tro-
choidal a des taux élevés d’enlévement de
matiére).

Options MULTI-MASTER

La personnalisation des usinages de formes
complexes contraint les fabricants a de pe-

IQ4FEED

tites séries, voire des
séries uniques, ce qui
se traduit par un grand
nombre d'ateliers de
petite ou moyenne
tailles. Pour ces struc-
tures, il est essentiel
de gérer efficacement
les outils coupants et
les stocks disponibles.
Cependant, la person-
nalisation de la produc-
tion exige souvent des
. outils spéciaux afin de
permettre d’atteindre
des zones particuliere-
ment difficiles a usiner.
Mais commander un
outil pour une piece
n'est pas forcément la
solution la plus écono-
mique. ISCAR a donc
développé sa gamme
d’outils MULTI-MASTER
basée sur des assem-
blés outils-tétes inter-
changeables afin de
répondre a tous les types de situation.

Le concept du MULTI-MASTER propose plus
de 40 000 combinaisons grace a une grande
variété de tétes a monter sur divers types
de queues, de réducteurs et d'extensions.
Les tétes possédent des formes, des géomé-
tries et des tailles différentes et sont congues
pour les surfaces 3D, les
épaulements, le surfa-
cage, le rainurage et les
chanfreins. Les queues
cylindriques existent en
différentes tailles pour
les grands porte-a-faux,
et peuvent étre mon-
tées en toute sécurité
sur les porte-outils, les
mandrins de frettage ou
directement sur la bro-
che de la machine. Les
outils MULTI-MASTER ré-
pondent aux exigences
de gain de temps en
permettant les change-
ments de tétes sans reti-
rer 'outil de la machine.

Assemblé d’outils digital

La production de petites séries exige une
maitrise optimale de I'ensemble des étapes
du process. Conduite par les développements
de lI'lndustrie 4.0, la digitalisation de I'usinage
moderne fournit aux fabricants des instru-
ments efficaces pour surmonter ce challenge
(par la modélisation du process d’usinage par
ordinateur). Ce qui garantit des stratégies
d’'usinage productives, une optimisation des
parcours d'outils et des parametres de coupe,
et la prévention de possibles collisions.

ISCAR élargit son offre de digitalisation en
proposant des assemblés d'outils recomman-
dés a partir de son catalogue électronique
qui contient 'ensemble des données d’outils
actualisées pour le pré-usinage digital. Créer
une représentation numérique de l'assem-
blé basé sur la norme ISO 13399 facilite un
échange précis des informations entre les sys-
témes informatiques. Intégrer cette nouvelle
fonction dans le process CAD/CAM des fabri-
cants de formes complexes peut prévenir les
erreurs des ateliers pendant les usinages alors
que la possibilité de planifier plusieurs assem-
blages permet de gagner du temps et de ré-
duire les colts du processus de planification.
ISCAR prévoit d'étendre l'offre de produits
Industrie 4.0 et de connecter les environne-
ments digitaux et virtuels pour poursuivre les
simulations et supports de prévision afin de
toujours bénéficier des avancées technolo-
giques acquises.

MULTI-mAaSTER

INDEXABLE HEADS

N°111Juin2019 ™ EQUIP'PROD 41



™ DOSSIER
MECANIQUE GeNgRa £

Un demi-siecle de précision pour mieux fa

50 ans, ca se féte ! C'est aussi I'occasion de rappeler qui est Horn, cette entreprise qui en cinq décennies a su se
faire un nom chez les carburiers. Retour sur cette « success story » a I'allemande, reposant sur I’héritage familial,

l'investissement et I'innovation.

i [
Apercu du site d'affltage ultramod

"
500 salariés, 25 000 outils standard et
pres de 150 000 outils spéciaux sont
produits afin de résoudre les problé-
matiques d’'usinage que rencontrent

les industriels de plus de soixante-dix pays...

Ces quelques chiffres donnent I'état de santé

de ce carburier allemand né il y a tout juste

un demi-siecle, qu'il n'a pas manqué de féter
en grande pompe sur le site de Tibingen,
prés de Stuttgart. L'occasion de réunir pen-
dant prés d'une semaine plusieurs milliers

» Vue d’un des ateliers qu’abrite le site de Tiibingen
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erne de Paul Horn GmbH.

de personnes venues d’Europe et du monde
entier découvrir les nombreuses solutions de
Horn, son outil de production - de l'arrivée
du carbure a la mise sous pli en passant par la
production en tant que telle, ainsi que le nou-
veau batiment érigé il y a un peu plus de deux
ans, sans oublier la Horn Akademie, véritable
centre de formation a part entiere, qui forme
en moyenne 75 apprentis (vingt nouveaux
chaque année) !

Présente dans tous les secteurs de l'in-
dustrie, en particulier I'automobile bien sr,
mais aussi la chimie, I'aéronautique et I'aé-
rospatial, le médical ou encore la fabrication
d'outils et de moules, la société Paul Horn
GmbH a été fondée il y a un demi-siecle a
Gomaringen dans la région de Tibingen. A
l'avant-garde de la technologie de fabrica-
tion d'outils de précision pour les probléma-
tiques d'usinage exigeantes, Horn posséde
aujourd’hui des sites de production implantés
au siege de la société a Tubingen ainsi qu'en
Angleterre, en ltalie, en République tchéque
et aux Etats-Unis. En 2018, le volume des
ventes en Allemagne s'élevait a 197 millions
d'euros, et a environ 300 millions d'euros
dans le monde. Avec son millier de collabora-
teurs travaillant pour la société en Allemagne
(sur les 1 500 au total), Paul Horn est le plus
grand employeur industriel de Tibingen.

Des compétences
fondamentales et un axe
prioritaire porté sur la
formation

Le savoir-faire de l'entreprise repose sur
quatre piliers : le service interne de R&D, une
technologie de revétement propre, sa fabri-
cation de carbure et des technologies de pro-
duction uniques. Horn fabrique sur une surface
de production de 30 000 m? (incluant Horn
Hartstoffe GmbH) des accessoires et des outils
de haute précision pour l'usinage de gorges,
l'usinage axial, la plongée de forme, le tron-
¢onnage, le mortaisage, le tournage poli mi-

» De gauche a droite : Andreas Vollmer, Lothar Horn

et son fils Markus Horn, co-dirigeant, lors de la
conférence de presse a Stuttgart le 6 juin dernier




onner les cinquante prochaines années...

roir, le filetage par tournage, l'usinage de tubes
et manchons, le fraisage de gorges, rainures et
filetages, le sciage en fraisage, le polygonage,
le filetage par tourbillonnage, le fraisage poli
miroir, l'alésage et le percage. Les processus
de production appliqués dans les batiments
d’usine, nouvellement construits pour la plu-
part, ont été optimisés. Horn produit ainsi plu-
sieurs millions de plaquettes de coupe par an,
par lots de cent unités en moyenne, avec un
taux d'automatisation pouvant atteindre 97 %.

Pour apprendre le métier de mécanicien
industriel, les apprentis disposent d'une sur-
face de 1 200 m? équipée de machines a com-
mande numérique modernes. La société pro-
pose de plus a ses clients et collaborateurs des
activités d'éducation, de formation continue
et de développement des compétences a tra-
vers la Horn Akademie. Il s'agit par exemple de
formation continue en technicien industriel en
outillage de coupe. Un programme de recon-
version pour devenir conducteur de machines
et d'installation est également proposé. Le
plan de formation de la Horn Akademie com-
prend aussi des cours pour assistant adminis-
tratif spécialisé en informatique.

Il faut dire que le directeur général Lothar
Horn n’a pas hésité ces derniéres années a
investir massivement dans de nouveaux halls
de production. En 2011, un nouveau batiment
d'environ 5 000 m? est sorti de terre, permet-
tant ainsi de regrouper en interne tous les
processus de moulage des outils en carbure.
En 2011 et 2012, les investissements se sont
élevés a 30 millions d'euros. Depuis 2013,
la nouvelle usine fabrique également des
ébauches et des pieces d'usure en carbure
pour des sociétés extérieures. Trois ans plus
tard, I'entreprise emménage dans un autre
batiment de production de 20 000 m?, dont
12 000 sont consacrés a la production (I'admi-
nistration ayant déménagé dans une nouvelle
aile adjacente au batiment existant). Le total
des investissements pour les deux batiments
avec les machines et installations s'éléve alors
a 70 millions d’euros.

it {{{ﬁ
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» 25 000 outils standard et prés de 150 000 outils
spéciaux sortent des lignes de production

» Horn est présent dans tous les secteurs industriels, a commencer par I'automobile

filiale en Russie, mais
également les incer-
. titudes liés au Brexit
et au tournant que
= connait aujourd’hui
I'automobile (le do-
maine « Automotive »
représente prés de
55% de l'activité du
carburier). De plus, les
efforts  permanents
en matiére de R&D
devraient permettre
a Horn de relever ces
défis  conjoncturels,
« et cela passe notam-
ment par nos nom-
breuses nouveautés
- on en dénombre
" déja plus d’une cin-

S’ouvrir vers I'industrie 4.0
pour relever les défis du marché

Et les investissements de l'entreprise ne
s'arrétent pas la puisqu’un futur batiment de-
vrait voir le jour aux Etats-Unis, faisant passer
la superficie du site de Nashville de 4 000 a
12000 m?dans le but d’accroitre la production
et de I'élargir vers les porte-outils. Autres su-
jets pour Horn cette année, la création d’'une

: Une nouvelle géométrie de plongée pour le titane

: avec surveillance par capteurs

i Lors des Journées technologiques a Tiibingen, Horn a
présenté pour la premiere fois la toute nouvelle géométrie
i de plongée pour le trongonnage du titane. La géométrie
¢ WT a été spécifiquement congue pour le titane a l'aide
i de simulations approfondies. Elle a démontré son effica-
¢ cité d'emblée avec le tronconnage de vis orthopédiques
fabriquées dans ce matériau exigeant. Cette géométrie
i adaptée assure une fragmentation plus sdre des copeaux
i et une coupe douce. Les avances sont plus importantes,

quantaine depuis le
début de I'année ! », rappelle Andreas Vollmer,
directeur des ventes de Horn. Et Markus Horn,
I'un des trois directeurs de I'entreprise fami-
liale, de rappeler 'engagement de Horn dans
I'industrie 4.0 : « nous prenons aujourd’hui le
chemin de la digitalisation et de I'automation
avec des outils automatiques et intelligents
[a I'exemple du systéme PTS* - NDLR] ; déja,
notre production est fortement automatisée,
nous permettant de livrer nos clients plus ra-
pidement, avec des outils de meilleure quali-
té ».

» Nouvelle géométrie WT de Horn

spécialement congue pour l'usinage
du titane. Présenté a l'occasion des

Journées technologiques, cet outil

était combiné a un capteur de force
Kistler

¢ ce qui se traduit par un temps d'usinage réduit et permet d’augmenter également la durée de
vie jusqu'a 60 %, comme le prouvent les tests effectués. Les plaquettes de type 224 dotées de :
i lanouvelle géométrie WT sont disponibles avec des largeurs de 2, 2,5 et 3 mm dans la nuance
i 1G35. Elles sont congues pour des porte-outils de type H224. '

Par ailleurs, en étroite collaboration avec Paul Horn GmbH, le groupe Kistler (spécialiste :
des technologies de mesure dynamique de la pression, des forces, du couple et de l'accé- :
¢ lération) a mis au point une solution de surveillance en temps réel des outils lors des opé- :
i rations de micro-tournage. Le systéme d'outil piézo (Piezo Tool System, PTS) se compose
¢ d'un capteur de force inséré dans I'outil de tournage et fournit des informations sur I'état :
de l'outil pendant l'usinage. Le capteur piézo extrémement miniaturisé mesure avec une :
i résolution élevée méme les forces d'usinage les plus faibles. L'opérateur de la machine peut
i reconnaitre immédiatement les matériaux et matériaux de coupe défectueux ou une rup-
ture d'outil. Le résultat : un gaspillage minimal et une qualité maximale. :
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Un serrage pratique par aimant

Latechnologie de serrage magnétique permanente activée parcommande électrique est une astuce d'expertlorsqu'il

est question de réduire le temps d'équipement et de serrer avec une faible déformation des piéces a usiner. Avec sa
finesse de conception, il est méme possible de serrer des composants de grande taille sans déformation en I'espace

de quelques secondes et de les usiner sur cinq faces en un seul montage. Le point sur les derniers développements

en la matieére.

e secret du serrage magnétique de

pieces sans déformation réside, d'une

part, dans les rallonges de pole mo-

biles et, d'autre part, dans I'optimisa-
tion des contours de collision. A l'instar d'un
lit d'eau, les rallonges de poéle mobiles se
fixent tout en souplesse a la piece a usiner
et compensent l'irrégularité des pieces dans
le premier montage. De cette maniére, il est
possible de serrer des pieces brutes ferroma-
gnétiques sans déformation et de les usiner
en une seule opération sur 5 faces. Dans le
deuxieme montage, il est possible d'obtenir
une finesse de piéce que I'on ne peut pas
obtenir avec un autre dispositif de serrage
mécanique : dans la pratique, il n'est pas rare
d'atteindre un parallélisme plan pouvant at-
teindre 0,02 mm.

A la différence des montages convention-
nels dotés de mors de serrage, la déformation
des piéces est évitée. A la place, les utilisa-
teurs bénéficient d'une précision de serrage
maximale et de pieces a usiner planes. Cet
avantage a son importance notamment avec
des plaques en acier de grande dimension
ou d'autres piéces a usiner sensibles a la dé-
formation. Le serrage sur une grande surface
réduit au minimum les vibrations et protége
la broche de la machine ainsi que les arétes
de coupe. L'opération est tres simple : la piece
a usiner ferromagnétique est placée sur le
dessus, et la plaque magnétique est activée
par une courte impulsion électrique. En I'es-
pace de quelques secondes, I'électro-aimant
permanent garantit un maintien durable sans
qu'il soit nécessaire de solliciter une autre
énergie.

"ol

E
M2

A
Ml Les rallonges de péles mobiles Easyturn (présentées g

en noir ici) peuvent étre ajustées en toute facilité a

la piéce a usiner, et elles garantissent un montage a
faible déformation
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" Létat de serrage des plateaux a péles carrés Magnos

s'affiche sur le témoin de statut breveté (vert)

Les plaques magnétiques
indiquent
I'état du serrage

SCHUNK montre la voie avec ses plaques a
poles carrés Magnos : toutes les plaques stan-
dard figurant dans la gamme de produits sont
a présent équipées par défaut d'un témoin
d'affichage d'état breveté, qui signale en per-
manence ['état du serrage en cours — méme si
le mandrin magnétique a été découplé du sys-
téme de commande. SCHUNK contribue ainsi
a la suppression des erreurs d'exploitation lors
des opérations quotidiennes et optimise la fia-
bilité des processus. L'opérateur de la machine
garde un contrdle total, que la plaque magné-
tique de la table de machine ait été activée ou
pas. L'autre aspect marquant tient au fait que
plus le degré d'automatisation est élevé, plus
les plagues magnétiques sont pré-équipées et
stockées comme des palettes dans les rayon-
nages pour pieces a usiner. Grace a l'écran, les
opérateurs de machine peuvent maintenant
vérifier a tout moment si toutes les plaques
magnétiques du magasin d'outil sont conve-
nablement activées.

Application permettant
de simuler le serrage

Grace a une application que SCHUNK pro-
posera bientét pour iOS et Android, les utilisa-
teurs enregistrés peuvent simuler différentes
situations de serrage sur des plaques a poles
carrés ou radiaux Magnos de SCHUNK. Pour
cela, il suffit de saisir des données de base
concernant la piéce a usiner, les paramétres
de coupe et le type de plaque magnétique ;
l'application détermine rapidement si les
forces de maintien sont suffisantes pour |'usi-
nage. Avec l'outil numérique, SCHUNK per-
met d'évaluer tres rapidement les opérations
d'usinage.

» Le systéme de mesure de force Magnos détecte
la_position des piéces placées sur le mandrin
magnétique, ainsi que les forces de serrage

respectives

© Schunk

© Schunk
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SMW-AUTOBLOK étend
sa gamme de serrage
pour les serrages
par expansibles
meécaniques

Le spécialiste du serrage industriel vient d’élargir sa famille
de mandrins expansibles type EM. Objectif ? Permettre
aux industriels de travailler avec une gamme élargie pour
l'usinage en grande série.

ors des opérations de reprise, I'une des problématiques majeures

réside dans la déformation de la piece ainsi que dans la répétabili-

té de la concentricité du serrage. SMW-Autoblok I'a bien compris et

propose aux industriels de la mécanique une gamme de mandrins
expansibles, gamme que le fabricant vient d'élargir aux petits alésages et au
serrage long.

« Nous disposons, au sein de Il'usine allemande SMW-Autoblok a
Meckenbeuren, d’une équipe technique entiérement spécialisée dans le ser-
rage Inter par mandrin expansible », rappelle Antoine Chabut, Responsable
commercial produits de la filiale francaise. Face a la demande de I'industrie,
SMW-AUTOBLOK a décidé d'élargir la gamme d’une version EMX. Il faut sa-
voir que le catalogue se compose déja des mandrins expansibles standard
a plaquage long EMA, court EMB, a segments EM-S et pour petits alésages
EMC. L'idée étant de proposer des versions adaptées a 'usinage de grande
série avec des modéles a pince de serrage fendue ou segments vulcanisés.
Serrer avec une meilleure répétabilité de concentricité et pour certaines ver-
sions, avoir la possibilité de serrer plus profondément dans les alésages.

De conception trés rigide, le mandrin EMX se monte rapidement. Il est
équipé d’'une pince de serrage expansible vulcanisé pour la protection
contre la pénétration des copeaux et integre le controle de plaquage par
fuite d'air. Ses applications sont nombreuses — tournage, fraisage, meulage,
taillage d'engrenages - et s'adresse en outre a la production en grande série,
a commencer par le secteur automobile.

DIAYEDGE

WJX

NOUVELLE FRAISE
GRANDE AVANCE

Fiabilité et efficacité a tres hauts
débits et grandes profondeurs
de passe.

Plaquette réversible a grand
angle de ramping : économie
et polyvalence.

Nuances haute performance pour
des applications dans l'acier,

l'acier inoxydable, la fonte, les
réfractaires et l'acier traité.

Fraise a queue cylindrique et
a alésage. Disponible @50 - 3160

www.mmc-hardmetal.com

| [ /4
EM Hannover
16-21-9-2019

Hall 5 Stand D06

#« MITSUBISHI MATERIALS

N°111Juin2019 ™ EQUIP'PROD 45



4 BUCCI INDUSTRIES FRANCE

> DOSSiER
DECOLLETAGE

Bucci Industries France met I'accent
sur I'innovation et l'usinage du futur

Le spécialiste des périphériques machines-outils, leader mondial dans le domaine des embarreurs automatiques
avec la marque lemca, met en avant de nombreuses innovations chaque année. Lillustration avec I'embarreur
Maestro 80 No Limits et 'embarreur dit intelligent.

résenté en avant-premiére mondiale
a Cluses en septembre dernier, lors de
Journées techniques organisées par
Bucci Industries France, cet embar-
reur innovant apporte une productivité, une
flexibilité et une ergonomie sans précédent.
Dans le cadre de sa conception, trois bre-
vets ont été déposés (I'entité lemca compte
plus de trente-cing brevets actifs sur ses em-
barreurs) : Abacos (Adaptative Bar Control
System), Handyloq et VDC (Vibra-Damp
Collet). L'objectif de Bucci Industries France
est que cet embarreur devienne le standard
du marché pour les barres de grand format.

La version UP - a étage - offre une capacité
de chargement plus importante et sera suivie
en 2020 par une version a faisceau destinée a
la fabrication pour la grande série. Cette ver-
sion permettra, avec un pont roulant, de dé-

b
» Lembarreur Maestro 80 No Limits
:__L'..‘____ \

S

poser directement une botte de matiere dans
le faisceau de I'embarreur.

La solution 4.0 qui rend
« I'embarreur intelligent »
Concue en collaboration avec le

Cetim-Ctdec, cette innovation brevetée
s'inscrit parfaitement dans le cadre de I'in-

4 LASER CHEVAL

Des faisceaux laser dans les ateliers

de production

Le leader francais sur le marché du micro-usinage laser offre des solutions
standard ou personnalisables pour satisfaire les besoins du marché de la
mécanique générale, tout comme ceux des secteurs du luxe, du médical ou

de l'automobile...

our assurer lidentification (logos,

signes) et la tracabilité d'un outil ou

d’'une piéce de décolletage (numéros

de série, codes barres, data matrix...),
le marquage laser se révéle étre la solution
technique la plus fiable dans le process et
dans la durée, en plus d'un faible coGt en
maintenance.

Les équipes techniques
poursuivent leurs innova-
tions afin de garantir un
maximum de  précision
d'usinage au micron pres
pour plus de productivité et
d'efficacité. En fonction du
besoin, de l'application et
des capacités de production,
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Laser Cheval adapte son offre et construit la
machine avec la source laser, le bati machine
et les options adaptées, en partant d'un pro-
duit catalogue.

Dans les ateliers,
la micro-soudure laser
se démocratise également

Cette  technologie
permettant d'assembler
deux piéces de matieres
identiques ou non, en
cordon continu (circu-
laire ou linéaire) ou en
point par point, offre a
la fois vitesse d'exécu-

dustrie du futur. Elle représente
un complément technologique
inégalé aux moyens d’usinage.
Son réle est de rendre I'usinage
plus intelligent et de doter les
équipements de capacités d'au-
to-adaptation aux conditions
réelles rencontrées lors de I'usi-
nage.

Concrétement, il est désor-
mais possible de faire face rapi-
dement et automatiquement a la probléma-
tique des vibrations générées par l'usinage
d’une barre présentant des défauts suscep-
tibles de créer des vibrations importantes.
Le systéme communique directement avec
la machine-outil afin d’'adapter automati-
quement la vitesse de rotation de la broche
principale.

Sy
MECANIQUE GENERALE

tion, haute résistance et précision, et ce sans
aucun apport de matiére et sans contrainte
mécanique  spécifique.  Particulierement
adaptée au micro-usinage de matériaux tels
que le titane, les alliages de titane et les aciers
inoxydables, la micro-soudure garantit I'étan-
chéité et la propreté de la piece, une qualité
reproductible et sans retouche ; le laser est
précis au micron pres.

Les machines de Laser Cheval bénéficient
de l'expérience et du savoir-faire acquis en
partenariat avec ses clients lors de la mise au
point des procédés et de la production de sé-
ries en co-traitance dans ses ateliers. De son
coté, le logiciel de pilotage LENS 4 ergono-
mique et intuitif optimise le travail de I'utili-
sateur.
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Le design des boutons Elesa

se disting

Le bouton a trois bras VB.839,
déja récompensé par un IF
Design Award 2019, et le bouton
limiteur de couple VTD ont tous
les deux obtenu un Red Dot
Design Award dans la catégorie

« Conception de produits ».

e jury a reconnu le design unique du
bouton VB.839, reposant sur le che-
vauchement de deux triangles tournés
dans un angle de 8°. La forme ergono-
mique particuliére permet une application
plus directe du couple de serrage par l'opéra-
teur, offrant ainsi davantage de confort et de
sécurité lors des opérations de serrage.

Le bouton VTD (brevet Elesa) est utilisé
lorsque le couple de serrage appliqué ne doit
pas dépasser une certaine valeur. Le design
a trois lobes s'adapte parfaitement a la main
de l'opérateur grace a son ergonomie : une
Iégere conicité augmente I'adhérence, maxi-
misant ainsi l'effort de la main lors de la rota-
tion du bouton. Un systéme interne limite le
couple de serrage appliqué en préservant la
surface d'application.

W Les alternatives Elesa en matiére thermodurcissable
et dans les matériaux thermoplastiques les plus

récents

DESIGN
AWARD

2019

&

reddot award 2019
winner

ue une nouvelle fois

» Lauréat des Red Dot Design Award, le bouton a trois bras VB.839 a déja été récompensé par un IF Design Award 2019

Innover dans le monde des
composants par le design

Les quarante-deux prix de design industriel
remportés par Elesa, de 1977 a nos jours, ont
marqué le parcours de l'entreprise italienne.
Anty Pansera, historienne du design et cri-
tique, raconte le grand soin que porte Elesa a
la « culture du design ». Chaque détail, qu'il soit
esthétique ou fonctionnel, est essentiel et peut
considérablement améliorer la perception
d'un produit. Tel est le principe clé adopté
par Elesa pour la conception de ses produits,
visant a une fonctionnalité parfaite et une er-
gonomie optimale pour la création de compo-
sants au design unique reconnaissables dans
le monde entier comme des produits Elesa.

Cette histoire remonte aux années 50,
lorsque la société basée a Monza a lancé
une révolution dans la production de com-
posants mécaniques traditionnels pour les
machines-outils. « Une telle innovation est
née d'une tendance spécifique du marché,
a savoir le développement de machines de
plus en plus ergonomiques pour l'interaction
humaine, mais également plus agréables a
regarder, contrairement aux anciennes ma-
chines (grises ou vertes, et toujours d’une
teinte assez triste) », explique Anty Pansera,
également professeure a I'’Académie des
beaux-arts de Brera et membre du conseil
d’administration de la Triennale Design
Museum Foundation, décrit I'intérét et I'at-
tention qu’Elesa porte au design.

« Dans un secteur typiquement technique
qui ne se souciait pas de l'élégance d'une
piéce mécanique, Elesa a introduit le facteur
"conception”, estimant qu'un composant
mécanique peut non seulement étre perfor-
mant mais aussi étre beau », ajoute la profes-
seure. C'est la raison invoquée par le jury de
la 17e édition du Compasso d'Oro en 1994,
en attribuant son prix a deux éléments de
manceuvre, CEW. 375 et EWW. Série 240. « Un
concentré de morphologie extréme et essen-
tielle dans une industrie ou les formes sont
normalement négligées. L’anneau est focalisé
et accentué jusqu’a ce qu’il devienne une sorte
de métaphysique. »

Au cours des années suivantes, cette vo-
cation s'est transformée en une véritable
mission pionniére, également étayée par
les propriétés de moulage particuliéres des
matiéres plastiques introduites dans la pro-
duction, par rapport a l'usinage mécanique
de piéces métalliques (moulage, tournage,
fraisage, etc.). C'était la premiere étape d'une
large tendance, caractérisée par l'introduc-
tion de piéces en plastiques techniques dans
I'industrie automobile, une tendance appe-
lée "remplacement du métal™: les produits
traditionnellement fabriqués en métal ont
commencé a étre réalisés en utilisant des
matériaux alternatifs, a l'origine le plastique
thermodurcissable, et plus récemment les
matériaux thermoplastiques, ainsi que les
techno-polymeres modernes a hautes per-
formances mécaniques et thermiques (Super
Techno-polymeéres).
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Des vis a billes utilisees dans les entrainements
servoélectriques des grosses presses a poudres

Les vis a billes NSK série S-HTF
permettent pour la premiére fois a
I'important fabricant de presses a
poudres Osterwalder AG d’employer
des entrainements servoélectriques
sur ses plus grosses machines

a la place des entrainements
hydrauliques classiques.

mplantée a Lyss (Suisse), la société
Osterwalder s'appuie sur plus de 130 ans
d’innovation technologique. Ses presses
a poudres sont utilisées pour un nombre
croissant d'applications a travers le monde,
dont notamment les engrenages pour boites
de vitesses d’automobiles et les outils destinés
a l'usinage des métaux tels que les forets et les
plaquettes indexables, tous éléments suscep-
tibles d'étre fabriqués en grandes quantités.

Apres les séries de presses a poudres CA-
SP Electric et CA-HM Electric introduites il y
a environ cing ans, Osterwalder propose ac-
tuellement une vaste gamme de machines et
met sur le marché un concept entierement
nouveau de technologie d’entrainement. La
technologie a entrainement direct (TED) com-
prend des moteurs servoélectriques et des
vis a billes NSK et remplace ainsi les entraine-
ments hydrauliques jusque-la prépondérants
dans ce domaine d'application.

Grace a la TED, le pressage offre désormais
une bien meilleure précision, car les variables
de mesure de déplacement électrique et les
criteres d'ajustement sont plus faciles a dé-
finir et a programmer qu’avec les entraine-
ments hydrauliques. En outre, les vis a billes
présentent une rigidité supérieure a celle
des cylindres hydrauliques, qui affichent
un déplacement important en raison de la
compressibilité du milieu fluide, rendant les
pieces fabriquées par des presses a poudres
servoélectriques plus homogénes.

W Osterwalder utilise des vis a billes série HTF dans les
presses jusqu'a 640 kN
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Au départ, Osterwalder AG faisait appel a
des vis a billes NSK série HTF dans les entrai-
nements directs servoélectriques des séries
CA-SP Electric et CA-HM Electric. Ces vis a
billes autorisent des vi-
tesses de déplacement
tres élevées, conjuguées
a une précision et une
rigidité supérieures. En
méme temps, chaque
unité assure le trans-
fert de forces axiales
extrémement  élevées,
et l'usure s'avére mini-
male méme sous une
forte charge et en condi-
tions de cycles rapides.
Le temps de cycle type
d'une presse a poudres
est de 3 secondes.

Passage des HTF aux S-HTF

Le principe de I'entrainement TED a fait ses
preuves au cours des cing derniéres années,
pour des forces de pressage initialement de
160 kN, puis de 640 kN. Il était par conséquent
tout a fait logique pour Osterwalder de pas-
ser a I'étape suivante et d'équiper ses grosses
presses de cette technologie d’entrainement.
Cependant, la série HTF de NSK, tout comme
les vis a billes comparables d'autres fabri-
cants, atteint ici ses limites en ce qui concerne
la durée de vie nominale.

» Les butées a billes a contact oblique de
la série TAC sont utilisées pour absorber
les forces axiales sur les vis a billes S-HT

L'OPP 2000 est la premiére presse multi-plateaux dotée d’une force de pressage de 2000 kN et d’'un entrainement
électrique plutét gu’hydraulique. Photo : Osterwalder AG

Dans le cadre de son programme de déve-
loppement continu, NSK avait entre-temps
congu sa série de vis a billes S-HTF, qui arri-
vait a point nommé pour Osterwalder. Les
vis a billes S-HTF offrent une
plus forte capacité de charge
dynamique tout en ayant les
mémes dimensions, et pro-
curent une longévité sensi-
blement accrue. Ces carac-
téristiques de performances
sont rendues possibles par
I'utilisation d'un matériau ex-
clusif NSK, capable de suppor-
ter non seulement de fortes
charges mais dispensant en
plus, grace a un traitement
thermique spécial, un équi-
libre optimisé entre la dureté
et la ténacité. Ce matériau TF
(Tough Force - Force de ré-
sistance élevée) empéche, entre autres, les
impuretés dures du chemin de roulement
de provoquer des entailles ou des protubé-
rances, qui sont au contraire « lissées » sous
I'effet des retournements répétitifs.

Selon les essais d’endurance réalisés au la-
boratoire de NSK, la technologie TF utilisée
dans les vis a billes de la série S-HTF se traduit
par une durée de vie multipliée par trois ainsi
qu’une capacité de charge dynamique 30%
supérieure par rapport a la série HTF, qui of-
frait déja des valeurs tres élevées en compa-
raison des vis a billes concurrentes. B



4 EDM SERVICE

MECANIQUE GENERALE

Une nouvelle broche Nakanishi
pour encore plus de rigiditeé

EDM Service présente la nouvelle broche électrique Nakanishi E-4000 RGD (« RGD » pour rigide). Cette broche
équipée d’une nouvelle génération de roulements permet de réaliser des opérations de fraisage accélérées avec des
sorties d’outil (porte-a-faux) importantes.

168.2

Pic.1 BMS-4040-RGD

(TR -
._t-rﬂ :-\ :\ T
298 | 190.7

Pic.2 BMS 4040

Table 1 Comparaison de la rigidité statique

L

BMS-4040 BMS-4040-RGD
En wi:agi:g;ome 6.8 Njpm 17 ﬁluis 11.5 Nfym
m:ag-i::m 1.6 Nm 4355 2.1 N/um
En hx!mma 30.4 Nfpm 1.{! fois  56.6 N/pym

ompact et particulierement puissant
par rapport a sa taille, ce nouveau
modele RGD vient compléter la
gamme des broches Nakanishi mo-
nobloc E-4000 distribuées par EDM Service.

La preuve par I'essai

La broche BMS-4040-RGD est équipée de
quatre roulements différents des roulements
de la broche BMS-4040. Grace a ce change-
ment, la rigidité est augmentée avec une
longueur plus faible, le méme diamétre et les
mémes performances.

Comparaison de larigiditeé
statique

Pour se convaincre de la rigidité et des per-
formances des broches BMS, un essai de rigi-
dité a été mené sur un centre d'usinage. L'ob-
jectif de ce test était de réaliser un comparatif
des conditions de coupe que propose le fa-
bricant d’outils par rapport aux conditions de
coupe possibles entre la broche Nakanishi
BMS-4040-RGD et une broche standard d’une
autre marque.

Pic. 3 Position de mesure

Comparaison des paramétres
recommandaés par le fabricant
d’outils avec les parameétres
possibles avec la broche
Nakanishi E-4000-RGD

La nature de I'essai comparative est la sui-
vante : un outil a deux dents, de diamétre
4 mm et de deux tailles (NS Tool AL3D-2). La
piece est composée d'un alliage d’aluminium
A5052 (Lg100xIg40xht50), et est usinée sur
un centre d'usinage comprenant un systeme
d’arrosage reposant sur la micro-lubrification.

:
:Effort inférieur & 100%

(Effort inférieur &4 33.3%  usinage continu possible

Effort inférieur 34 66.7%  usinage continu possible
usinage continu possible
:Effort inférieur 4 150%  usinage intermitant
:Effort inférieur 4 2009  usinage intermitant
:Effort supérieur & 200%  surcharge

w Finition fraisage haute vitesse

Au regard des résultats figurant sur le ta-
bleau ci-dessus, I'avance est ajustée a la vi-
tesse de rotation et I'efficacité du fraisage a
été multipliée par 2 (vitesse de rotation et
avance x2). De plus, la mesure d'effort in-
dique 2 LED vertes, signifiant que le fraisage
en continu est possible - cf schéma en bas
de page). Enfin, I'état de surface est bon (voir
photo ci-contre).

Grace aux LED de visualisation d'effort
sur le variateur E-4000, l'effort réel peut
étre comparé a l'effort théorique suivant les
diodes de couleur.

NS Tool Nakanishi
Vitesse de 2 fois
rotation [Te/mn) =0 I A0/00
2 fois
Avance [mm/min] 1,000 2,000
Prof ApxAe [mm] 6x0.8 6x0.8

Lorsque la visualisation d'effort indique
4 diodes (3 LED vertes et 1 LED jaune), le sys-
téme est en surcharge.

Une surcharge est acceptable temporai-
rement. Les temps acceptables sont les sui-
vants :

4 diodes (3 LED vertes et 1 LED jaune) :

30 secondes

5 diodes (3 LED vertes et 2 LED jaune) :

10 secondes

6 diodes (3 LED vertes et 2 LED jaunes et 1

LED rouge) : 5 secondes

Si le temps de surcharge est supérieur a ce-
lui indiqué ci-dessus, le moteur s'arréte.
49
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Lancement d’'une nouvelle gamme
de roulements sphériques

Rendement de production
amélioré, baisse des colits de
maintenance, dimensions ISO
standard, interchangeabilité
assurée, design innovant... C’est

« une révolution » qu’entend
proposer NTN-SNR aux industriels
a travers cette nouvelle gamme
de roulements a rotule sur
rouleaux, protégés par des
déflecteurs métalliques. A mi-
chemin entre les modéles étanches
et ouverts, Kizei se présente
comme l'innovation d’aujourd’hui
et le standard de demain.

mplantée a Annecy (Haute-Savoie),

I'équipe d’ingénieurs de NTN-SNR est par-

tie du constat suivant : 21% des avaries

de roulements sphériques ouverts sont
dus a une entrée de pollution solide et 13%
a un probléme de lubrification. Résultat : une
usure prématurée du roulement, des co(ts de
maintenance trop élevés et une perte de pro-
duction significative. La problématique est de
taille : comment limiter ces deux facteurs de
fin de vie précoce ?

Apres plus de quatre ans de recherche, de
développement, d’industrialisation et d'es-
sais en conditions réelles, voici la solution ap-
portée en avant-premiére sur le marché par
NTN-SNR: Kizei. Sous ce nom japonisant, ne se
cache pas uniquement un produit spécifique,
mais une gamme compléte de nouveaux rou-
lements a rouleaux sphériques réalisée dans
le but de répondre aux exigences actuelles du
marché.

/ “.

AL ! / ol —

Fabriquée en lItalie, la nouvelle gamme Kizei a été
concue a Annecy

M
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» Parmiles secteurs d'activité ciblés, tout ce qui nécessite des convoyeurs et des ponts roulants, a l'image

des cimenteries

Un concept innovant breveté

Un roulement a rotule sur rouleaux protégé
par des déflecteurs métalliques directement
fixés sur la cage. L'idée peut sembler simple,
mais le challenge était d’envergure en termes
de conception et de fabrication. Assurer une
protection contre les particules solides (type
poussiéres, cailloux...), améliorer la rétention
de graisse, respecter les dimensions I1SO, le
tout sans réduire les capacités de charge et
la vitesse de rotation ou minimiser les pos-
sibilités de mésalignement, c’'est dans cette
optique que la gamme Kizei a été congue a
Annecy puis fabriquée en Italie par NTN-SNR.

L -

W Les roulements Kizei entendent assurer une durée
de vie deux fois supérieure a celle d'un roulement
a rouleaux sphériques ouvert et une lubrification
divisée par trois

100 % interchangeable,
0 % de perturbation

Avec a minima une durée de vie deux fois
supérieure par rapport a celle d'un roulement
a rouleaux sphériques ouvert, et une nécessi-
té de relubrification pouvant étre divisée par
trois, Kizei entend garantir au client I'optimi-
sation du rendement et la réduction des codts
de maintenance. Sa simplicité d'utilisation et
ses dimensions standard assurent 100 % d'in-
terchangeabilité et n’entrainent donc aucune

perturbation dans les habitudes de travail du
client. A la différence d'un modéle étanche
plus encombrant et réclamant des accessoires
spécifiques, Kizei s'adapte intégralement aux
mécanismes déja utilisés avec un roulement
ouvert standard : méme logement, mémes
accessoires, méme montage, méme graisse. Il
suffit de changer la piece. Plus de possibilités
et plus d’options pour moins de contraintes et
de pertes, tels sont les engagements de Kizei.

Une vocation mondiale

En ajoutant cette innovation a son cata-
logue, NTN-SNR offre aujourd’hui une des
gammes de roulements a rotule sur rouleaux
parmi les plus complétes du marché. L'objectif
est clair : renforcer sa position sur le marché et
étre pergu comme un acteur majeur innovant.
Commercialisée en Europe depuis le 11 juin
dernier, la gamme Kizei n'a pas uniquement
une vocation européenne. Celle-ci est déja sol-
licitée par le marché nord-américain...

:  Cest la part de vente ambitionnée a :
¢ court terme par NTN-SNR pour sa gamme
© Kizei. Si aujourd’hui les modeéles ouverts :
. représentent 90 % des ventes de roule- :
: ments a rouleaux sphériques de I'entre- :
. prise - les 10 % restants étant les modeles :
: étanches -, NTN-SNR a pour objectif que :
. Kizei en représente 30 % d'ici 2022 (60 % :
: pour les modeéles ouverts, 10 % pour les :
: étanches). 4



4 ULTIMAKER / FORD

Ford réinvente la production automobile
avec I'impression 3D d’Ultimaker

Ford a pris une longueur d’avance dans I'implémentation de la fabrication additive avec la création d’une usine
pilote a Cologne, en Allemagne. Un véritable laboratoire composé de machines d’impression 3D d’Ultimaker ou
sontimaginés et créés tous les nouveaux modéles de véhicules avant leur production en série.

ord a choisi Ultimaker, spécialiste de

la fabrication additive desktop et ses

imprimantes dotées de la technologie

FDM (impression par dépot de fil). Plus
simple, rapide et abordable, cette méthode
d’'impression permet aux ingénieurs comme
aux techniciens de Ford d'utiliser une impri-
mante 3D pour fabriquer les outils dont ils
ont besoin au quotidien. Grace a cet atelier
dédié a la fabrication additive et aux impri-
mantes d’Ultimaker, les ingénieurs disposent,
désormais, de plus de temps pour concevoir
et tester les prototypes jusqu'a l'obtention
du parfait design. Ford est ainsi en mesure
de produire I'ensemble des outils nécessaires
avant la fabrication des véhicules a grande
échelle, ce qui permet d’'optimiser les temps
de fabrication ainsi que I'ergonomie des
postes de travail des collaborateurs.

« Ford a choisi les imprimantes d’Ultimaker
pour leur fiabilité et pour leur excellent rap-
port qualité-prix, déclare Lars Bognar, Ingé-
nieur de recherche de I'équipe Recherche et
ingénierie avancée de Ford a Aix-la-Chapelle.
La technologie FDM offre la possibilité d'utili-
ser des matériaux industriels et, ainsi, de fabri-
quer des outils et des fixations encore plus du-
rables ». L'entreprise a déployé les machines
d'Ultimaker sur tous ses sites de produc-
tion, notamment en Espagne, en ltalie et en
Roumanie, ce qui permet aux équipes de
Cologne d’envoyer les fichiers des outils a
leurs collaborateurs européens afin qu'ils
puissent les imprimer sur place et en faire
usage dés le jour suivant.

En parallele, Ford s'appuie sur la solution
logicielle Paramate de Trinckle permettant a

» Ford a choisi Ultimaker, spécialiste de la fabrication

additive desktop et ses imprimantes dotées de la
technologie FDM

¥ s
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» Ford a pris une longueur d’avance dans Iimplémentation de la fabrication additive avec la création d'une usine

pilote a Cologne

chaque collaborateur de créer des gabarits de
composants tels que des poignées sans avoir
jamais manipulé d'imprimante 3D. Il lui suffit
de charger les paramétres du modele de la
voiture et du composant et le logiciel génére
automatiquement les gabarits. Ces derniers
sont ensuite directement envoyés vers les im-
primantes d’Ultimaker basées dans les usines
via le logiciel Ultimaker Cura afin d'étre impri-
més sur place.

Des résultats immédiats
et concluants

Pour Ford, les résultats se sont concrétisés
par une économie d’environ 1 000 euros par
outil, réalisée grace a l'internalisation de la
fabrication. Un gain significatif notamment
quand on sait qu'un modéle comme celui de
la Ford Focus, par exemple, nécessite plus de
cinquante outils, gabarits et fixations. Mais,
outre les bénéfices financiers, la fabrication
additive présente d'importants avantages
pour le bien-étre au travail. En effet, I'utilisa-
tion répétée et prolongée d'outils métalliques
lourds peut impacter la santé des collabora-
teurs. A cet égard, les matériaux d'Ultimaker

offrent une alternative solide et qualitative au
métal afin de limiter la pénibilité des taches
des employés des lignes d'assemblage.

Fort du succes de son projet pilote avec
Ultimaker, Ford continue ainsi d’'explorer
les capacités de la fabrication additive. Des
pieces de rechange destinées aux machines
des lignes de production et imprimées en
3D sont également a I'étude par I'entreprise.
En fabriquant ces composants sur place, les
lignes de production n’ont plus besoin d'étre
mises en pause durant de longues heures,
les machines sont donc plus disponibles et la
productivité s'améliore.

uie sur le logiciel Paramate de Trinckle
permettant a n'importe quel collaborateur de créer
des gabarits de composants

» Ford s'a
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4 STRATASYS / HAGER GROUP
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Optimiser les applications d'outillage et ¢

Afin de rester innovante tout en
réduisant les délais et les colits de
production, I'équipe R&D de Hager
France (implantée a Saverne, dans
le Bas-Rhin) a cherché a intégrer des
solutions de fabrication additive de
niveau industriel a ses procédés de
conception et de production. Aprés
avoir investi dans la technologie 3D
PolyJet de Stratasys, I'entreprise a
acquis un systéme de production
Fortus 380mc de Stratasys et utilise
désormais la technologie FDM
pour la création d’outillage de
pointe. Cela inclut la production

de piéces d’outillage, remplacant

le métal précédemment utilisé.

ager Group, l'un des principaux

fournisseurs leaders en matiére de

solutions et de services destinés aux

installations électriques, couvre la
distribution d'énergie électrique, les solutions
de compteurs, des dispositifs de contréle et
de protection, le cheminement de cables et
cablage, les systemes d’automatisation des
batiments ainsi que les dispositifs de sécu-
rité tels que les alarmes et les détecteurs de
mouvement et d'incendie. Fondée en 1955,
et comptant 11 400 employés, I'entreprise,
aujourd’hui encore indépendante, est dirigée
par les membres de la famille Hager. Ses so-
lutions sont produites dans vingt-trois sites
installés a travers le monde, et notamment
dans l'usine de Saverne en France. Celui-ci
compte prés de 350 salariés et est spécialisé
dans l'automatisation de batiments et dans
les systemes de gestion d'énergie.

Au ceeur de sa quéte constante d'innova-
tion pour optimiser la réactivité, réduire les
délais et les colits de production, le site de
Saverne de Hager Group a évalué les solutions
de fabrication additive. L'entreprise a alors in-
vesti dans un systeme de production FDM de
Stratasys via le revendeur de Stratasys France
CADVision pour répondre facilement et de
maniére rentable aux besoins d'outillage.

Nécessitant un systéme facile d'utilisa-
tion, apportant sécurité pour le personnel
et permettant de maintenir la cadence de
production, I'équipe a choisi le systéme de
production Fortus 380mc. Cette imprimante
3D haute performance offre la possibilité a
I'entreprise de travailler avec des matériaux
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» La fabrication additive permet a I'équipe d'imprimer en 3D des outils Iégers grace a la réalisation de structures en

nid d'abeille

thermoplastiques de niveau industriel. « Chez
Hager Group, nous devons créer des piéces
complexes - ce qui prend du temps et est
colteux a réaliser avec les méthodes d’usi-
nage traditionnelles, et qui n’est pas toujours
faisable avec toutes les solutions de fabrica-
tion additive que I'on trouve sur le marché,
explique Alexandre Callegher, développeur
mécanique chez Hager Group. En installant
un systéme de production Fortus 380mc sur le
site, nous avons désormais accés a une tech-
nologie de pointe qui nous fournit des résul-
tats fiables tout au long du processus d’outil-
lage. »

Auparavant, lorsque I'équipe devait rem-
placer ou fabriquer un outil sur le site, les
longs délais de la sous-traitance ne lui per-
mettaient pas d'étre assez réactive. Cela pou-
vait engendrer des risques de temps d’arrét
sur la production, ainsi que des surco(ts et
ralentir la productivité. « Nous avions besoin
de créer des piéces complexes, fonctionnelles
et légéres de maniere rapide et rentable a la
fois — c’est la ou la fabrication additive s’in-
tégre parfaitement a notre pratique. C'est la
raison pour laquelle nous I'avons intégrée a
toutes nos opérations sur le site de Saverne.
Imprimer les piéces en 3D nous a permis de
réduire considérablement nos colts de pro-
duction par rapport a l'usinage en aluminium,
mais aussi de réduire de 50% leur poids. Nous
avons déja observé un retour sur investisse-
ment en dix-huit mois seulement. »

Une production d’outillage
plus rapide, plus légére
et plus efficace

Traditionnellement, les outils étaient produits
en aluminium, ce qui était coliteux et long a ré-
aliser. Cela laissait a I'équipe peu de flexibilité et
de marge d'erreurs dans le cas ou des change-
ments de design étaient nécessaires. En instal-
lant sur le site un systéme aussi performant et
orienté vers la production, I'équipe peut réagir
rapidement aux demandes d'itérations des
piéces, tout en économisant du temps et des
couts énormes. En effet, les designers ont gagné
trois jours de délais puisque la fabrication addi-
tive permet de supprimer des étapes de design
ainsi que les contraintes mécaniques issues des
méthodes soustractives avec les métaux.

« Dorénavant, nous produisons régulié-
rement des piéces d’outillage imprimées en
3D, personnalisées et en faible volume, sur
place dans les 24 heures suivant la requéte
initiale des ingénieurs - a une fraction de coiit
et de poids par rapport aux piéces en alumi-
nium, poursuit Alexandre Callegher. Avec la
sous-traitance de la fabrication d’outillage
que nous utilisions auparavant, le procédé
nous prenait deux semaines. Aujourd’hui,
nous utilisons des matériaux haute perfor-
mance et nous pouvons fabriquer des outils
sur mesure pour des tdches spécifiques avec
une qualité répétable et fiable. »



le production avec la fabrication additive

La réduction de poids par outil est un
avantage supplémentaire de la technologie
FDM pour I'équipe. La production de bras de
préhension sur le site en est une illustration.
Auparavant, un bras de préhension était fabri-
qué en plusieurs pieces. Le design était com-
plexe et il était difficile d’assembler toutes les
pieces. Dans le but de réduire le poids de I'ou-
til, 'équipe devait creuser et extraire manuel-
lement le matériau superflu de la piece pour la
rendre plus Iégére et ainsi aider les ingénieurs
et opérateurs sur le site de production. La fa-
brication additive FDM a accru la capacité de
I'équipe a imprimer des outils légers en pro-
duisant des structures en nid d'abeille en peu
de temps et a un cout plus faible par rapport
aux procédés d'usinage classiques. « Chaque
outil que nous fabriquons a une caractéris-
tique différente et souvent des exigences par-
ticuliéres, ajoute le développeur. Nous utili-
sons principalement le matériau ABS-M30, et
le matériau Nylon 12 qui est robuste pour tes-
ter les performances d’une piéce mécanique
sous haute pression. Cela dit, contrairement
a beaucoup d’imprimantes 3D sur le marché,
la Fortus 380mc nous offre la possibilité de
choisir parmi une large gamme de matériaux
selon les applications requises. Le large pla-
teau de la machine nous permet également
de lancer plusieurs projets en méme temps ».

Récemment, I'équipe était chargée de rem-
placer le support rotatif d'une antenne, essen-
tielle pour tester la fréquence Bluetooth. Le
support d’antenne original ne convenait pas,
du fait de son manque de résistance et de sta-
bilité. L'équipe I'a donc rapidement remplacé
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W Une piéce finale de capuchon imprimée en 3D en matériau ABS-M30 dans lequel sera fixé un composant électronique

grace a la fabrication additive. « Avant méme
de penser a l'usinage en aluminium, nous
avons utilisé la Fortus 380mc pour imprimer
en 3D la piéce finale en ABS-M30. Cela nous a
permis de créer un outil de travail précis plu-
tét qu’une piece complexe qui nous aurait pris
trop de temps a produire avec les méthodes
traditionnelles. Au lieu de deux semaines de
production, une nuit a suffi pour imprimer la
piéce finale en entier. Cela a été essentiel pour
optimiser et apporter plus de flexibilité au
processus de conception de la piéce ».

Un support rotatif imprimé en 3D avec la Fortus 380mc, pour une antenne de test de fréquence Bluetooth

Au-dela de la production
d’outillage

En vue des avantages a utiliser la techno-
logie de Stratasys, Hager Group envisage
a présent d'aller au-dela de la production
d’outillage. « La technologie FDM a transfor-
mé notre facon de travailler, a tel point que
nous sommes sur le point de lancer sur le
commerce une petite série de produits avec
des composants en 3D. Sur les deux années
a venir, nous prévoyons d’imprimer en 3D
120 capuchons de petite taille avec un
composant électronique fixé a l'intérieur
avec une résine. Avant notre investisse-
ment, nous n’avions aucune idée de ces
avantages commerciaux. La fabrication
additive de Stratasys nous a ouvert les
yeux sur la facon dont nous pouvons en-
tierement déployer nos activités, ici a
Saverne ».

Il est également incontournable pour
Hager Group d’avoir une équipe dédiée a
la fabrication additive pour atteindre ses
objectifs. « Le distributeur de Stratasys,
CADVision, est un partenaire de confiance
dont I'expertise nous a permis d’optimiser
notre utilisation de la technologie de fa-
brication additive FDM et de I'appliquer
a un large panel d’applications. Ce sou-
tien et cette expertise de haut niveau sont
d’autant plus valables a I’heure ol nous
continuons nos efforts vers d’autres do-
maines d’applications. »
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4 FANUC

Au Bourget Fanuc a fait son show
sur le SIAE 2019

Applications robotisées, solutions
flexibles, mise en ceuvre simplifiée
et accompagnement personnalisé...
Al'occasion du Salon international
de I'aéronautique et de I'espace
(SIAE) qui s’est tenu au Bourget

a la mi-juin, Fanuc a déployé les
atouts qui font du roboticien un
partenaire incontournable de

la filiére aéronautique. Fanuc a
présenté ses solutions sur son
stand, mais également sur ceux
d’intégrateurs partenaires ot

les visiteurs ont pu découvrir les
différentes applications possibles.

e point d'orgue de la présence de

Fanuc au SIAE s’est illustré avec deux

robots de la série M-2000 ; ces deux

mastodontes sont issus de la gamme
des plus gros robots au monde pouvant por-
ter jusqu’a 2,3 tonnes. lIs ont fait la démons-
tration de leur puissance et de leur agilité
dans le domaine. Tout en rendant possibles
de nombreuses applications nécessitant un
port de charges lourdes et volumineuses, ils
sont les seuls dans leur catégorie a pouvoir
étre synchronisés pour effectuer la méme
tache a plusieurs.

A I'honneur également sur I'événement
mondial de I'aéronautique et de I'espace, la
facilité de programmation avec la cellule Easy
Programming. Afin de répondre aux besoins
grandissants de flexibilité des industriels,

» Conviviale, la nouvelle cellule CNC 0i-F Plus simplifie
l'intégration d’'une machine
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M Les stars du salon, deux robots de la série M-2000 issus d’'une gamme de robots capables de porter jusqu’a 2,3 tonnes

cette nouvelle cellule développée par Fanuc
entend offrir une plus grande facilité de mise
en ceuvre des applications et de programma-
tion rapide. Il s'agit d'une véritable plus-value
pour tous les utilisateurs souhaitant interagir
avec des robots, qui plus est dans le secteur
de I'aéronautique.

©FANUC

» M-2000iA
range

Une nouveauté majeure
cette année:
la cellule CNC 0i-F Plus

Depuis 1956, Fanuc développe un sa-
voir-faire unique en matiere de commandes
numériques (CN). Il est le seul fournisseur
a garantir a vie I'ensemble de sa gamme.
Equipée en standard des fonctions de per-
sonnalisation, la nouvelle cellule CNC 0i-F
Plus simplifie I'intégration d'une machine et
lui permet d’étre notamment plus conviviale
(Fanuc Picture, MacroExecutor, C-Language
Executor...).

L'un des avantages majeurs de cette nou-
velle CN réside dans le fait que, désormais,
toutes les machines peuvent bénéficier de la
performance de I'ensemble des fonctions qui
équipent toute lagamme Fanuc. De plus, celle-
ci comprend des fonctionnalités augmentant
les performances d'usinage : Fine Surface
Technology pour réaliser des pieces de haute
qualité ; Fast Cycle Time pour optimiser la pro-
ductivité et la programmation assistée iCAP-T.
La nouvelle CNC 0i-F Plus est a présent dispo-
nible avec les nouveaux écrans iHMI, avec 4 af-
fichages (10.4”, 15", 19" et 21.5” pouces).

Proximité et accompagnement:
les maitres-mots
de collaborations réussies

De la conception a la réalisation, Fanuc ac-
compagne et conseille ses clients en s'adap-
tant a leurs contraintes afin de répondre au
mieux a leurs besoins trés précis et spécifiques.
Sa récente collaboration pour I'édification
d'une ligne compléte destinée au nouveau
site 4.0 Latécoére, a Toulouse-Montredon
(Haute-Garonne), fait figure d'exemple de
collaboration réussie. De nombreuses actions
sont actuellement menées chez des acteurs
majeurs de l'aéronautique... M
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¥ Robot Six

Gouter la performance d'un at

La robotisation d’'une machine
neuve ou d’occasion, voire d’un
atelier d’usinage, est pleinement
efficace en adaptant la recherche
d’optimisation au contexte et a
toutes les spécificités de production
de l'utilisateur. Cette expertise,
Erowa France I'a développée
avec succés, du simple magasin
d’alimentation de machine
jusqu’aux solutions les plus
élaborées pour la desserte sur
rails d’'un ensemble de machines.
Pour cela, Erowa dispose d’une
gamme trés diversifiée de

robots permettant d’offrir une
réponse calibrée en termes de
productivité, d’évolutivité de
I'environnement et de budget.

u’il s'agisse de réduire le cout

des pieces et les délais ou d'op-

timiser le TRS des équipements,

chaque parametre peut étre
décisif pour atteindre les objectifs fixés.
Avec un environnement adapté, le niveau
d’amélioration de la compétitivité peut at-
teindre un rapport allant d’un a cing pour
un investissement limité. Acteur de premier
rang en stratégies gagnantes de produc-
tion, Erowa dispose d'un ensemble complet
d’équipements dédiés a l'usinage : robots,
logiciels de pilotage et systéemes de posage
des pieces pour la fabrication unitaire ou de
série.
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A Robot ERC 80

Du robot 4.0 au plus
élémentaire

La gamme de robots ERD 150, 250 ou
500 Linear a été élaborée selon le concept
industrie du futur. Son équipement lui per-
met de démarrer dans une version mono ou
multi-machines pour un budget particulie-
rement accessible a une PME. Dans le do-
maine du Soft, la solution d'une technologie
4.0 a été privilégiée afin qu'il puisse évoluer
dans l'atelier jusqu'a la desserte de 12 équi-
pements de production. Selon le modele, la
charge palette varie de 1 a 500 kg.
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Avec son bras poly-articulé, RobotSix com-
plete la gamme des robots Erowa pour la
gestion du flux des piéces sur tout le parcours
dans l'atelier. Celui-ci assure le chargement
de piéces en lots mélangés tout en conser-
vant néanmoins un processus automatique. ||
existe en version fixe ou sur rails. Dans cette
configuration, RobotSix a la capacité de des-
servir jusqu'a trente postes : préparation,
usinage, stockage, controle et expédition. Il
est a son aise sur des applications de série ou
unitaires.

Les stars des cellules 5 axes autonomes
sont cependant les Robots Multi ERM et les
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elier robotise
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A Robot ERD 250 L

» Les Robots ERD 250L, et les autres modéles ERD 150

et ERD 500 sont assurément les robots de référence

pour l'équipement d’un atelier 4.0.

Robots ERC 80. Les premiers
autorisent des transferts de
pieces pouvant atteindre
80 kg avec une armoire a 270
positions. Avec une surface
au sol de seulement 2 m?, les
seconds recoivent jusqu’a 200
positions de stockage. Ces
équipements ont été congus
afin de procurer une autono-
mie de travail, nuit et week-
end, a une ou deux machines
dans la perspective d'un vo-
lume annuel de production
pouvant atteindre 5 a 6 000
heures copeaux par machine.

Dans une version tout-en-
un, le Robot Léonardo a tout
d'un costaud a la taille de
guépe. Dans un espace réduit
(4 m?) et grace a une organi-
sation comportant deux a six
niveaux de stockage, il pro-
pose une solution ingénieuse
pour les usinages de piéces
de 20 a 120 kg ! Ergonomique,
le poste de préparation ac-
cueille de trois a six palettes
de toute taille (@ 148 jusqu'a
500 X 500 mm). Selon le type
de piéces a réaliser, il est fort

possible gu’un ou deux centres d’usinage puissent fonctionner du jeudi soir
jusqu’au lundi matin, sans intervention extérieure.

Erowa Robot ERE permet de modifier la productivité des machines exis-
tantes. Avec un poste de chargement ouvert et librement accessible, celui-ci
peut accueillir jusqu’a 60 piéces et dispose d'une capacité de transfert de
300 Kg. Développée pour augmenter la production et la qualité, réduire les
couts et maitriser les délais, 'automatisation intégrale fait partie de I'offre
d’Erowa France. L'équipe d’Erowa accompagne les ateliers vers I'industrie 4.0
avec un savoir-faire reconnu pour la fabrication unitaire ou de série et un par-
tenariat de longue date avec la plupart des fabricants de machines-outils.

. Rohot Eayy
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A Robot ERE

Votre tour CNC
gutomatique sur 1,20 m

{

LA \
I;PEX 1

- Monté sur la tourelle
comme un simple outil

- Commandé par le systéme
d’arrosage (dés 0,5 bar)

- Passage de barre
de ® 2 mma @ 80 mm

BEAUPERE SAS

Distributeur exclusif pour la France

526 route de I’'Ozon

42450 Sury le Comtal
beauperenature@wanadoo.fr

Tél : 04 77 55 01 39 - Fax : 04 77 36 78 05
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Les nouveaux micro-variateurs GA500
établissent une nouvelle norme
de performance et de fiabilité

Le spécialiste du contréle de mouvement a présenté une nouvelle série de micro-variateurs a courant alternatif.
Développée pour la plus large gamme d'applications industrielles, celle-ci combine des fonctions et des
caractéristiques a forte valeur ajoutée afin de fournir des avantages considérables tout au long du cycle de vie d'une

machine ou d'une installation.

es micro-variateurs de fréquence

GA500 établissent de nouvelles

normes de performance, aidant les uti-

lisateurs a simplifier des technologies
complexes en combinant une fiabilité excep-
tionnelle, une réelle facilité d'utilisation, de la
puissance et de I'adaptabilité. De la concep-
tion a la mise en service ou au dépannage, en
passant par l'installation et le choix du varia-
teur, le cahier des charges du micro-variateur
GA500 a été clairement axé sur la simplifica-
tion du process.

Avec cent ans d'expérience dans le pilo-
tage de moteurs électriques et plus de 27
millions de variateurs produits, le savoir-faire
de Yaskawa est inégalé en matiére de déve-
loppement de produits qui combinent haute
technologie et facilité d'utilisation, et le der-
nier résultat de cette évolution est le nouveau
GA500. Compact et incroyablement flexible
en termes de connectivité, le GA500 est congu
pour fonctionner pratiquement sur toutes les
applications et permet de piloter tous types
de moteurs de 0,2 a 30 kW.

De multiples avantages

Parmi les principales caractéristiques, no-
tons la présence de filtres CEM intégrés, la
sécurité double canal intégrée (STO SIL3/
PLe), une carte optionnelle de bus de ter-
rain pour connecter jusqu'a 5 variateurs en
sous-réseau, la capacité de répondre a toutes
les normes mondiales tout en respectant les
standards de sécurité, ainsi qu'une configura-
tion et une surveillance simples, avec des ap-
plications pour tous les appareils mobiles. Il y
a également d'autres caractéristiques comme
la conception robuste permettant aux varia-
teurs de fonctionnerjusqu'a4 000 m d'altitude
et dans des environnements chauds pouvant
aller jusqu'a 60°. De plus, les circuits imprimés
tropicalisés protégent contre la poussiére et
I'humidité, tandis que les ventilateurs inté-
grés a démarrage controélé par la température
ne fonctionnent qu'en cas de besoin, afin que
tout risque de contamination soit minimisé et
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» La gamme de micro-variateurs GA500 au complet

que les intervalles entre les cycles de mainte-
nance puissent étre prolongés.

L'écran LED lumineux et le clavier tactile du
GA500 assurent une navigation facile et intui-
tive, tandis que les menus et paramétres cou-
rants sont organisés et nommés comme avec
tous les autres variateurs Yaskawa, ce qui ré-

» Nouveau micro-variateur de fréquence GA500
(Source : Yaskawa)

duit considérablement le besoin en formation
complémentaire.

De plus, I'environnement de programmation
intégré pour la personnalisation des fonctions
du variateur offre une évolutivité et la possibi-
lité de supprimer des controleurs externes. Le
port USB permet une connexion facile a un PC
ou a un appareil mobile pour la programma-
tion, la surveillance ou le dépannage, tandis
que les borniers de puissance sont simples
d'acces et assurent une connexion rapide et
pratique des cables secteur et moteur sans
avoir a retirer de protection sur le variateur.
Les bornes de contréle a ressort permettent
également de réaliser des connexions fiables
et durables sans avoir besoin d'effectuer des
campagnes de resserrage.

L'alimentation électrique interne de
24 V CC délivre un surcroit de 150 mA pour
une utilisation avec des capteurs externes,
éliminant ainsi I'ajout d'une alimentation ex-
terne. De plus, comme le variateur a un taux
de charge normal optimal, cela permet aux
utilisateurs de faire fonctionner un moteur
de taille supérieure dans des applications a
couple variable. ™
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Lancement d’'une machine de découpe
plasma robotisée RPC

Cette machine nommée RPC permet de découper en automatique plusieurs
formats, téles et profilés, apportant flexibilité et meilleure productivité.
Développée dans les locaux de la filiale belge Robosoft, celle-ci est produite
pour un de ses clients dans le domaine du batiment.

a ligne RPC permet une découpe en
trois dimensions sur des profilés ou des
toles. La source Kjerllberg de 300A dé-
coupe des épaisseurs jusqu’a 50 mm
dans l'acier doux. A lui seul, le robot Staubli
comporte 5 axes et présente l'avantage de
posséder une encablure protégée. Sa lon-
gueur lui permet d’accéder a n‘importe quelle
partie du profilé. Quant a la téte, celle-ci est
inclinable de maniére a réaliser des découpes
chanfreinées, et répond aux besoins pour la
préparation d’assemblage mécano-soudé.

Montée sur des rails, la table de découpe
de 3 000 mm par 1 500 mm laisse place au
profilé durant le chargement et le déchar-
gement d’une tole. Les profilés sont quant a

eux placés sur une succession de rouleaux et
sont automatiquement mis en butée sur tous
les axes ; un systéme d’électro-aimant permet
leur déplacement en automatique, leur ga-
rantissant une réelle précision sans aucune
intervention humaine. Le convoyeur a la pos-
sibilité d’accueillir différents types de profilés
H, U, corniéres, plats, tubes rectangulaires ou
ronds. Lesformats peuvent aller jusqu’a 420 x
920 mm sur une longueur de 18 metres.

Cette machine répond principalement aux
sociétés de construction de charpente mé-
tallique. Aujourd’hui, ce domaine d’activité
est trés peu automatisé, principalement pour
des raisons de dimensions et de diversités de
pieces, malgré les avantages en matiere de

4 FICEP FRANCE

productivité et de répétitivité des découpes.
A partir des fichiers 3D de conception, la ma-
chine transforme toutes les pieces en produits
semi-finis. Les poutres et platines n'attendent
plus qu’un éventuel assemblage, supprimant
toutes opérations de sciage ou de percage. M

gy D?SS’ER
TOLERJE

Succes de la journée portes ouvertes

Ils étaient plus de 200
professionnels a avoir participé
aux journées portes ouvertes de
Ficep France a Camblanes, prés de

Bordeaux, les 6 et 7 juin dernier.

‘industriel spécialiste des lignes de

percage et de la découpe plasma ne

s'est pas contenté de réaliser des séries

de démonstration de ses machines.
Il a invité une dizaine de partenaires dont
Trimble, Zeman, Hypertherm, Kennametal,
Lenox, Allied Machine, Imex et Corimpex qui
ont chacun disposé d'un stand. Par ailleurs,
afin de rendre I'événement encore plus at-
tractif, Ficep a proposé aux participants des
conférences thématiques sur l'industrie 4.0
données par Didier Bonnet (Steel Project) et
les systemes robotisés d'assemblage et de
soudure des profilés métalliques par I'entre-
prise autrichienne Zeman.

de Ficep France

responsable secteur Est
responsable commercial France chez Allied Machine

W Gianni Treuillet

Une ligne automatique
de percage a CNC monobroche
pour profilés Excalibur 12

Ligne de percage monobroche horizon-
tale a CNC pour l'usinage des profilés pour
l'industrie de la construction métallique,

et Yann Kervadec,

Excalibur concerne les ma-
| chines-outils de percage, tarau-
dage, fraisage, marquage pour tous
types de profilés laminés ou recons-
. titués, et s'adresse principalement
aux constructeurs métalliques,
serruriers et métalliers. Cette ligne
de percage Excalibur 12 requiert
peu de surface au sol. Ce centre
d'usinage a grande vitesse mobile
réalise tous les trous jusqu'au dia-
meétre 40 mm en direct ainsi que
les oblongs. Il est équipé d'un chan-
geur d'outils automatique a 6 posi-
tions. Grace a une fraise de petite
dimension, la position et les reperes
de soudure sont gravés sur les piéces usinées
d'ou un gain de temps important et une préci-
sion garantie pour souder les piéces dans I'ame
ou sur les ailes de profilés. Il est également pos-
sible de percer, fraiser et marquer des profilés
d'aluminium sur cette machine @ commande
numérique Excalibur 12. M
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Le specialiste soudage :

une expertise signee Air Products

Le soudage est un domaine aussi technique que complexe qui demande
un vrai savoir-faire. Normes, techniques, matériaux, certifications, gaz,
MIG, MAG, TIG... Tous ces mots font partie du quotidien des soudeurs.
L'entreprise Air Products met a la disposition de ses clients et partenaires ses
spécialistes en soudage, une expertise gratuite apportant un bénéfice - et

non des moindres - aux utilisateurs.

ans un monde ou priment I'optimi-

sation de la productivité et la mini-

misation des colts, le technicien en

soudure doit prendre en compte
plusieurs paramétres lors d'une opération de
soudure. Celle-ci doit étre correctement réali-
sée, dans des conditions optimales et dans le
respect des normes de sécurité, pour un ren-
du qualitatif et esthétique. Le gaz de soudage,
a la fois levier et paramétre essentiel des pro-
cédés de soudage, s'inscrit ainsi dans les pré-
occupations du soudeur : comment choisir le
bon gaz pour réaliser une soudure de haute
qualité tout en réduisant les couts ? C'est la
gu'intervient le spécialiste soudage d'Air
Products, dont la mission est de conseiller et
d'accompagner ses clients et partenaires, au
sein méme de leurs locaux, sur le choix des
gaz, des procédés, des matériaux, des tech-
niques...

Grace a son passé de soudeur, le spécia-
liste soudage d'Air Products offre un service
personnalisé, adapté a chaque entreprise.
D’abord, il analyse la situation et I'environ-
nement de travail du technicien de soudure.
Puis, sans jamais remettre en cause le sa-
voir-faire de son interlocuteur, I'expert certifié
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Lors des évenements a Rognac (13), a
i Maurepas (78) et a Saint-Quentin Fallavier !
 (38), le spécialiste soudage d’Air Products | s
i a pu répondre aux interrogations des vi-
¢ siteurs et clients, tout en effectuant des
i démonstrations avec les gaz de soudage.
* Une démarche particulierement appréciée
i par les visiteurs. D'autres sont a venir pro-
¢ chainement : Templemars (59), Massiac juu
i (15) et Strasbourg (67) ...

IWS / IWIP-S évalue avec lui I'ensemble des
parameétres de soudage. De I'équipement aux
consommabiles, il I'informe sur les derniéres
normes en vigueur et lui montre I'importance
d’avoir un gaz adapté pour une action de sou-
dure plus maniable.

Une démonstration
et c'est adopté!

Cependant, son expertise ne s'arréte pas
la... Ce spécialiste lui fait réaliser des es-
sais avec différents gaz en modifiant un ou
plusieurs parameétres de soudure. Client et
expert soudent alors ensemble jusqu’a la
satisfaction pleine et entiére de I'utilisateur.
Ce passionné de soudure lui permet méme
d’optimiser sa consommation de gaz en vé-
rifiant celle-ci et en lui proposant des axes
d’optimisation.

" DOSSIER
TOLERIE

Avec sa gamme de gaz Maxx et ses bou-
teilles Integra, le gazier Air Products souhaite
apporter des solutions novatrices, tout en
préservant I'environnement, pour un confort
optimal. Ses bouteilles contenant des gaz
comprimés a 300 bar disposent de manodé-
tendeurs intégrés laissant ainsi ergonomie et
souplesse de travail aux utilisateurs. Plus de
gaz dans un conditionnement plus petit, plus
léger et plus adapté a la manutention des
bouteilles. Une aubaine pour les clients qui,
en plus de voir leur productivité s'améliorer,
peuvent également constater une améliora-
tion de leurs postes de travail. B

Air Products féte ses 100 ans cette année'!

¢ La filiale frangaise d’Air Products, un des principaux fournisseurs mondiaux de gaz in- :
i dustriels, célebre cette année son centenaire. La plus vieille société francaise rattachée au :

: groupe a en effet démarré son activité en
i 1919 & Marseille. Depuis cette date, elle n’a
: cessé de se développer et d'investir dans
: I'Hexagone. Air Products compte au-
: jourd’hui en France plusieurs sites de pro-
¢ duction et de conditionnement de gaz in-
: dustriels etemploie prés de 300 personnes.
i Dailleurs, dans le cadre de ses 100 ans, Air
i Productsouvre les portes de sixde sesssites,
: ainsi clients et partenaires peuvent visiter
: les lieux et rencontrer les équipes locales.
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Le soudage de I'aciera Ia pomte du progres

Fronius Perfect Welding agrandit
sa gamme : le spécialiste des
techniques de soudage introduit
une nouvelle version de sa
plateforme TPS/i actuellement
sur le marché, la TPS/i Steel
Edition, optimisée pour le
soudage manuel de I'acier.

a TPS/i Steel Edition de Fronius vient

compléter la plateforme de sources de

courant TPS/i actuelle. Les installations

de soudage sont concgues de facon
modulaire, personnalisable et se distinguent
par la possibilité de leur mise en réseau et
leurs fonctions de communication variées. La
grande puissance de leur processeur permet
d’analyser et de controler les process de sou-
dage de facon particulierement précise. Cela
garantit d’excellents résultats pour une mul-
titude de taches de soudage. La version Steel
Edition est spécialement congue pour le sou-
dage manuel de I'acier. A cet effet, elle dispose
donc de diverses caractéristiques spécifiques
a 'acier pour les arcs pulsés comme pour les
arcs standard. Les utilisateurs peuvent ainsi
effectuer des travaux de soudage sur 'acier a
partir d'une épaisseur de matériau d'un mil-
limetre.

Le point fort de la nouvelle Steel Edition est la
caractéristique PCS (Pulse Controlled Spray Arc)
dont l'avantage réside au niveau de I'arc globu-
laire; la transition de I'arc pulsé a la pulvérisation

_—

W La TPS/i Steel Edition dispose de différentes
caractéristiques spécifiques a l'acier pour les arcs
pulsés comme pour les arcs standard

axiale s'effectue avec nettement moins de pro-
jections de soudure, réduisant ainsi considéra-
blement les travaux de finition. En outre, cette
caractéristique marque des points grace a son
arc électrique concentré assurant une péné-
tration profonde. Elle est particulierement bien
adaptée aux chanfreins étroits, aux soudures
d'angle ainsi qu’aux passes de fond.

Des descriptifs
de mode opératoire de soudage
pour des travaux normalisés

Le pack WPS intégré dans la TPS/i Steel
Edition contient des descriptifs de mode
opératoire de soudage (Welding Procedure
Specifications) pour divers types d'acier,
d’'épaisseurs de matériau et d'apports. L'élabo-
ration colteuse et chronophage de descriptifs
de mode opératoire de soudage propres peut
ainsi étre évitée grace au pack WPS fourni. Les
entreprises soumises a la norme européenne
NF EN 1090 en tirent particulierement avan-
tage. L'utilisation des spécifications contenues
dans le pack WPS est imposée par cette norme
européenne, notamment aux fabricants de
structures porteuses en acier.

Pour pouvoir fournir une preuve que les
soudures ont été réalisées selon les descrip-
tifs de mode opératoire de soudage certifiés,
la TPS/i Steel Edition est également équipée
en série du systétme d’enregistrement et
d'analyse de données WeldCube Light. Pour
chaque soudure, la TPS/i recueille de nom-
breuses informations telles que I'heure et la
durée ou encore les valeurs moyennes du
courant, de la tension, de la vitesse d'avance
du fil ainsi que de la puissance, et les enre-

» La TPS/i Steel Edition est basée sur la
plateforme de source de courant TPS/i
modulaire et personnalisable

gistre dans sa mémoire interne. Les utilisa-
teurs peuvent visualiser les données via le
TPS/i SmartManager et les exporter au format
PDF. Cela facilite la documentation de toutes
les soudures. Des fonctions de gestion des
données plus vastes peuvent a tout moment
étre intégrées ultérieurement avec WeldCube
Basic ou WeldCube Premium.

» La caractéristique PCS marque des points grace a son
arc électrique concentré assurant une pénétration
profonde

Des classes
de puissance différentes
et une large gamme
d’accessoires

La TPS/i Steel Edition est disponible dans
plusieurs classes de puissance allant de 270
a 600 A. De nombreuses fonctionnalités as-
surent une manipulation confortable : un
écran tactile clair rend I'utilisation simple et
intuitive. Le systéme peut aussi étre équipé
en option de la torche de soudage JobMaster
de Fronius : celle-ci indique a l'utilisateur les
principaux parametres de soudage directe-
ment sur la poignée ou des réglages peuvent
aussi étre effectués. |
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Un concentre de force modulaire pour

Bystronic a présenté une presse plieuse haut de
gamme, I’Xpert Pro, que les professionnels de
la télerie peuvent adapter de facon modulaire
a leurs besoins. Le nouveau modéle de la série
Xpert satisfait aux exigences les plus élevées en
matiére de vitesse de processus et de flexibilité.

a modularité a depuis longtemps déja
fait ses preuves dans l'industrie auto-
mobile. Les constructeurs proposent
un modéle décliné dans différentes
versions ainsi qu’un large éventail de fonction-
nalités optionnelles pour compléter au choix
I'équipement de série. Pour le développement
de la presse plieuse Xpert Pro, Bystronic s'est
inspirée de ce principe : les clients ont le choix
entre trois versions qui peuvent étre indivi-
duellement équipées d’accessoires.

Les trois versions de I'Xpert Pro s’'adressent
aux utilisateurs les plus variés. Tout d'abord,
le modele de base (Classic Edition) convient
aux ateliers travaillant a la commande et
qui usinent un petit nombre de pieces ou
aux constructeurs de prototypes. Ensuite,
le modele Performance Edition permet
aux PME d'usiner rapidement et de ma-
niére fiable de plus grandes séries. Enfin,
pour des cadences encore plus élevées (lots
de 1000 piéces et plus), il existe le modele
Dynamic Edition. « Notre objectif était de
sortir I'une des presses plieuses les plus ra-
pides du marché », explique Gerrit Gerritsen,
Technical Sales Consultant Bending. Avec
une vitesse de pliage pouvant atteindre 20
millimétres par seconde, les développeurs de
Bystronic sont parvenus a relever ce défi.

g

» Des fonctions d’assistance intelligentes permettent
de réaliser des séquences de pliage avec une
répétitivité maximale
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» Offrant une large sélection de fonctionnalités, I’Xpert
Pro répond aux exigences de performances et de
flexibilité élevées

Grand éventail de possibilités
de configuration

La vitesse de pliage mais également la force
de pliage peuvent étre adaptées aux besoins
individuels. Cing niveaux de puissance sont
proposés pour chacune des trois versions :
la gamme s'étend de 100 a 320 tonnes. Des
toles jusqu’a une épaisseur de 15 millimétres
peuvent ainsi étre pliées sans probleme. Une
longueur de pliage de 3 ou 4 meétres peut
étre choisie. Et si une plus grande étendue
est requise, il est possible de coupler deux
machines pour usiner des surlongueurs. Le
large éventail de possibilités de configuration
offre une grande diversité d’applications :
«L’Xpert Pro permet de plier des piéces minus-
cules qui tiennent dans un téléphone portable
tout comme de trés grandes piéces, comme
par exemple pour une grue », ajoute Gerrit
Gerritsen.

Grace au concept modulaire, les presses
plieuses peuvent étre spécifiquement adap-
tées aux exigences de la production. Etant
donné que celles-ci évoluent aujourd’hui plus
rapidement que jamais, méme une presse
plieuse congue sur mesure et semblant étre
la solution optimale perdrait rapidement son
attrait — c’est pourquoi, Bystronic a souhaité
aller plus loin que les constructeurs automo-
biles : si les exigences changent, I'Xpert Pro
peut étre adaptée de maniére flexible aux
nouveaux besoins. Les différents modules
ont la possibilité d'étre aisément et indivi-
duellement remplacés, et tous les accessoires
peuvent étre tres facilement montés par la
suite. Ainsi, les entreprises qui souhaitent par
exemple non seulement plier des piéces rec-

tangulaires mais aussi des formes plus com-
plexes pourront équiper ultérieurement la
butée arriere de deux a quatre axes jusqu'a
cing ou six axes.

Mise en ceuvre flexible
des outils de pliage

Ceux qui ont déja beaucoup investi dans
les outils de pliage voudraient bien sar pou-
voir les réutiliser avec la presse plieuse nou-
vellement acquise. C'est pourtant rarement
possible en changeant de constructeur, car il
existe sur le marché pres d'une douzaine de
systémes d’outils différents qui ne sont pas
compatibles entre eux. Avec I'Xpert Pro, ce
probléme de compatibilité ne se pose pas.
La presse plieuse a sciemment été dotée

» Le vaste choix d'outils de pliage et la compatibilité
avec les systémes tiers ouvrent de nouvelles
possibilités en matiére de pliage
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les professionnels du pliage exigeants

d’une conception « ouverte », de sorte a per-
mettre aussi |'utilisation des systémes d’outils
de fournisseurs tiers. « Alors que le systéme
de serrage d’outils est généralement fraisé
dans le tablier supérieur de la presse plieuse,
sur I’Xpert Pro, il peut étre inséré de maniére
modulaire et facilement remplacé en consé-
quence » explique Gerritsen.

Le vaste choix d'outils de pliage pouvant
équiper I'Xpert Pro confére aux utilisateurs
une plus grande liberté en matiére de pliage
des pieces les plus diverses. En méme temps,
le processus de pliage est accéléré car les
presses plieuses de la série Xpert sont répu-
tées pour la rapidité des changements d'ou-

[ -

W L'Xpert Pro déploie une force de pliage de 100 a 320
tonnes répartie sur des longueurs de pliage de 3 ou
4 métres

tils. En effet, en cas de changement de piéces
a plier, la machine peut étre rééquipée en un
temps tres court. Ceci peut étre encore plus
efficace avec le changement d’outils automa-
tique proposé en option.

Précision maximale
et grand confort

Les sites de production sont contraints de
travailler avec une extréme précision. lls ne
peuvent se permettre aucun écart d'angle, car
cela générerait des rebuts et des pertes finan-
cieres. Grace au bombage dynamique éprou-
vé, les utilisateurs obtiennent des résultats
de pliage exacts et constants deés la premiere
piece. Le systeme de compensation breve-
té de Bystronic adapte automatiquement la
courbure du tablier inférieur lors du pliage. La
technologie Pressure-Reference de derniere
génération procede aux corrections en temps
réel au moyen de la technologie sensorielle la
plus moderne.

Pour une sécurité renforcée du processus,
le systeme de mesure d’angle LAMS est pro-
posé en option. Celui-ci compense les écarts

dans les épaisseurs de tbles qui peuvent
dans la pratique aller jusqu’a 10%. Outre les
variations d'épaisseurs de toles, le systéme
de mesure d'angle fiable compense aussi les
variations de retour élastique et de sens du la-
minage. De plus, les corrections relatives aux
toles peuvent étre enregistrées et transférées
a d'autres machines - méme a celles qui ne
sont pas équipées du systéme LAMS. Ceci per-
met de faire profiter de cette fonction égale-
ment aux autres presses plieuses de Bystronic
utilisées dans I'entreprise. M

» Utilisation facilitée grace a un écran tactile et a
ByVision Bending

100 ans dans l'air du temps

Integra’
XtralLite

Integra’,

la bouteille d’Air Products et
son gaz comprimé a 300 bar.

Une innovation inégalée pour
un soudage, coupage et brasage
plus strs et simplifiés !
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0 800480030
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tell me more®
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4 SALVAGNINI/ M.E.G.

Bien qu'investir dans la
numeérisation, I'efficacité des
procédés et l'industrie 4.0 soit
fondamental pour maintenir

la compétitivité des petites

et moyennes entreprises
métallurgiques, le choix des
meilleures technologies adaptées
a chaque réalité de production est
tout aussi important. C'est I'avis
de Matteo Guarise, propriétaire du
sous-traitant italien M.E.G. S.n.c.,
qui a choisi de s’orienter vers les
solutions du fabricant Salvagnini.

« ous avons commencé en 2012, en
reprenant une entreprise existante
qui travaillait principalement dans
le secteur du pliage et du formage,

explique Matteo Guarise. Nous sommes une
entreprise familiale, nous sommes cing, tous
apparentés : fréres, cousins et oncles. Nous
aimerions grandir et structurer l'entreprise un
peu plus, en cherchant les bons partenaires
dans lesquels investir ». Reprendre une en-
treprise et investir immédiatement dans le
parc de machines n'est pas quelque chose
qui va de soi, mais c'est précisément cette
direction que M.E.G. a choisie. « Dés le début,
nous avons décidé d'investir dans un systéme
de découpe laser et, comme nous n'avions pas
d'expérience spécifique, la premiére chose
que nous avons faite a été de nous concentrer
sur l'analyse des solutions disponibles sur le
marché. Et c'est exactement dans cette phase
que nous avons été trés impressionnés par les
systémes de laser fibre ».

Parmi les premiéres entreprises au monde
a investir dans la technologie de la fibre,
Salvagnini a certainement été un choix
d'avant-garde en 2012. « Nous avons visité le
showroom de Salvagnini a plusieurs reprises,
pour voir de preés le systéme de découpe la-
ser, et nous avons immédiatement compris
ses avantages, surtout sa vitesse élevée et
sa consommation réduite, poursuit Matteo
Guarise. Nous avons donc décidé d'investir
dans cette technologie, en achetant un sys-
téme L3 d'une longueur de 3 métres et avec
une source de 3kW. 6 ans plus tard, en 2018,
nous avons décidé d'investir dans un deu-
xiéme systéme de découpe laser plus puissant,
en achetant un L3 d'une longueur de 4 métres
et avec une source de 6kW. Nous avons éga-
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» B3, la presse-plieuse Salvagnini

lement décidé d'acquérir une presse-plieuse
pour compléter notre parc de machines ».

Plus de puissance,
de meilleurs résultats

L'une des principales tendances techno-
logiques actuelles est précisément celle des
sources de plus en plus puissantes sur le mar-
ché du laser. Matteo Guarise comprend bien
cette tendance et I'explique en énumérant un
certain nombre d'avantages. « Je peux par-
ler d'expérience directe : en passant de 3 kW
a 6 kW, nous avons immédiatement compris
les énormes avantages en termes de qualité
de coupe pour les téles en acier inoxydable
de grande épaisseur. Pour moi, la qualité de
coupe est fondamentale pour que nous puis-
sions fournir a nos clients des produits finis
qui ne nécessitent ni reprise, ni ébavurage, ni
percage ; c'est un avantage significatif, méme
si nos colits sur le marché sont plus élevés.
Un autre avantage indéniable est I'augmen-
tation de la vitesse de coupe : aujourd'hui,
sans modifier le temps de travail de notre L3,
nous produisons plus. Du point de vue de I'en-
trepreneur, je dois dire que c'est important,
car cela nous permet d'étre trés réactifs et de
répondre rapidement aux demandes de nos
clients. D'autres avantages sont liés a cer-
tains types d'usinage que nous avions du mal
a réaliser auparavant, comme le percage de
trous extrémement petits : aujourd'hui nous
pouvons les réaliser rapidement et avec une
grande précision. »

" DOSSIER
TOLERIE

Quand la technolog

Technologie de niche
pour des usinages
plus complexes

Nous entendons souvent parler de lots de
production de plus en plus petits et des pro-
blemes quiy sont liés. Mais nous devons inter-
préter ce phénoméne comme une opportuni-
té : celle de développer un marché de niche
spécifique. « Evidemment, nous ne disons pas
non aux lots importants, mais nous avons ten-
dance a les négliger parce que le marché est
saturé et extrémement compétitif sur un seul
parameétre, celui du prix ».

En méme temps, I'entreprise s'est concen-
trée sur une variabilité importante, de petits
lots, des pieces complexes et des délais de
livraison trés courts. L'atelier usine presque
tous les matériaux et toutes les épaisseurs : de
1220 mm pour l'acieretde 1a 12-15 mm pour
I'acier inoxydable. « Nous avons fini par créer
notre propre marché de niche, qui est certes
plus compliqué a gérer mais aussi plus ren-
table. En ce sens, le support d'une technologie
avancée est fondamental : plus l'usinage est
complexe, plus la technologie peut nous aider
a le simplifier ». Le fait d'améliorer la techno-
logie de coupe aide aussi la société dans l'usi-
nage de grandes séries : « une conséquence
directe de la vitesse que nous pouvons dé-
velopper avec la 6kW, par exemple, est que
nous avons considérablement réduit les pro-
blémes de surchauffe du matériau, amélio-
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ie fait la difféerence

rant ainsila qualité de notre production et la
répétabilité des piéces ».

Une presse-plieuse en aval
de la découpe

Pour compléter le parc de machines de
I'entreprise et garantir a I'atelier une flexibilité
de production optimale, M.E.G. a récemment
installé une presse-plieuse B3, renforcant ain-
si ses relations avec Salvagnini. Le choix de
la presse-plieuse était presque inévitable :
« nous sommes équipés d'un laser d'une lon-
gueur de 4 métres et, comme nous n'avions
pas de systeme de pliage, le choix de la presse-
plieuse s'imposait naturellement ». Le choix
s'est porté sur Salvagnini pour trois raisons :
« la premiére est que nous sommes convain-
cus qu'ils ont fait d'énormes progrés, méme si
nous avons choisi une installation sans les au-
tomatismes les plus avancés. Deuxiémement,
étant donné les excellentes relations avec
I'entreprise, nous avons préféré continuer a
investir dans notre partenariat. Troisiéme-
ment, et c'est peut-étre le plus important : le
logiciel de la presse-plieuse a la méme logique
fonctionnelle et est compatible avec ceux du
laser, appartenant a la suite de la program-
mation Stream. »

La presse-plieuse B3 a été concue en combi-
nant les caractéristiques et les avantages des
presses-plieuses électriques et hydrauliques
avec les connaissances approfondies de
Salvagnini en matiere d'automatisation, de lo-

salvagmnirnd

W Pierandrea Bello, chef de produit Salvagnini, et Matteo Guarise, propriétaire de M.E.G. S.n.c. a c6té du laser a fibre

L3 avec source 6kW installée en 2018

giciels, de mécanique et d'électronique : ceci
apporte des effets positifs significatifs pour
I'atelier. « Nous recherchions une machine
puissante, capable de plier de grandes épais-
seurs et des piéces jusqu'a 4 métres de long,
poursuit Guarise, et nous avons choisi une
presse-plieuse de 220 tonnes, confortés par le
fait que la technologie hybride de Salvagnini
nous permet de maintenir des vitesses éle-

W Lentreprise s'est concentrée sur une variabilité importante, de petits lots, des pieéces complexes et des délais de

livraison trés courts

vées, méme avec de gros tonnages. Et le sys-
téme de mesure d'angle AMS assure un autre
avantage: sivous pliez de grandes épaisseurs,
la variabilité de flexion augmente considéra-
blement. Et si I'on ajoute a cela le fait que, ces
derniéres années, nous avons constaté de plus
en plus souvent des irrégularités dans la qua-
lité de la téle, qu'il s'agisse de tdles aplaties
ou de bobines, il y a évidemment un risque de
trouver dans le méme lot de téle un matériau
qui répond de facon anormale a une flexion.
AMS nous est d'un grand secours en nous
permettant de contréler chaque piéce : c'est
un énorme avantage surtout pour les petites
séries, car il limite - voire annule - la marge
d'erreur ».

L'avenir réside
dans le renouvellement

Quels sont les objectifs futurs d'un entre-
preneur a la pointe de la technologie ? Matteo
Guarise n'a aucun doute. « Nous aimerions
continuer a investir dans de nouvelles tech-
nologies, en renouvelant assez fréquemment
notre parc de machines. Bien str, pour ce faire,
nous devons travailler, bien travailler et étre
compétitifs. Auparavant, la technologie était
quelque peu neutre, vous pouviez trouver un
marché méme si vos machines n'étaient pas
nécessairement a jour. Aujourd'hui, en re-
vanche, ne pas étre en phase avec son époque
signifie presque automatiquement se trouver
en dehors du marché. Donc, de notre cété,
nous croyons fermement que l'aspect techno-
logique est fondamental. » B
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Démocratiser le procédé FSW
dans l'industrie

La Friction Stir Welding (FSW)

ou assemblage par friction
malaxage est une technologie
prometteuse pour le soudage de
piéces a bas point de fusion comme
I'aluminium. Cette technologie
innovante permet, a l'aide d’un
pion en rotation qui pénétre dans la
matieére, de malaxer les matériaux
a assembler a I'état « pateux ».

e procédé FSW repose sur un soudage
sans fusion ; celui-ci permet de conser-
ver la majeure partie des propriétés
mécaniques des matériaux de base,
sans préparation de joints, ni apport de métal
etil occasionne tres peu de déformation. Tous
les alliages d'aluminium, y compris a haute ré-
sistance (séries 2000, 6000 et 7000) et les fon-
deries d’aluminium peuvent étre assemblés
en FSW, mais également des matériaux dissi-
milaires : aluminium-cuivre, aluminium- acier,
aluminium-magnésium...

Ce procédé rapide, propre et économique
remplace avantageusement des assem-
blages traditionnels comme le rivetage, le
soudage TIG/MIG et le collage en réalisant un
gain de poids et un gain de temps d'assem-
blage (> 2m/min.). Le soudage peut s'effec-
tuer dans toutes les positions, il est répétable
et il réalise des soudures étanches.

Le FSW est aujourd’hui de plus en plus
démocratisé dans l'industrie comme dans
I'aéronautique  (panneaux), l'automobile
(jantes, bacs a batterie), le spatial (réservoirs
de fusées), I'éolien, le ferroviaire et le naval
(panneaux de coques) (Norme de soudage -
ISO 25239), il peut étre porté par un robot ou
adapté sur un centre d'usinage. Enfin, il s'agit
d'un procédé « vert » en comparaison avec les
autres procédés d'assemblage, puisqu'il se
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fait sans décapage avant soudage, sans gaz
de protection ni fumée, sans projection ni
meulage post-soudage, et le process est peu
bruyant et peu énergivore (pas de fusion).

Permettre a I'industrie
d’accéder plus facilement
au FSW

Pour rendre cette technologie accessible
aux industriels, Stirweld a développé une téte
de soudage qui s'adapte sur les machines-ou-
tils a commande numérique comme un outil
interchangeable. Simple et rapide a prendre
en main, celle-ci permet d'avoir un outil hy-
bride combinant soudage et usinage. Parmi
les avantages de la téte FSW, notons sa fa-
cilité d'utilisation et d'installation : I'utilisa-
teur peut monter et démonter la téte FSW
en quelques minutes, passant aisément de
I'usinage au soudage et inversement. Cette
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téte présente également un faible cott d'in-
vestissement et un gain de temps : avec une
vitesse de soudage supérieure a 2m/min., les
pieces peuvent étre soudées et usinées avec
la méme prise de piece (épaisseur de soudure
inférieure a 15 mm en une seule passe).

Enfin, autre atout, I'adaptabilité a I'ensemble
des MOCN. Stirweld accompagne également
ses clients dans tout le cycle d'implantation du
FSW :large gamme d’outils de soudage, mise au
point du procédé, conception de l'outillage de
bridage et formation avec I'ambition de démo-
cratiser le FSW aupres des entreprises francaises
et européennes dans les secteurs de I'automo-
bile, de I'aéronautique, de I'aérospatial... B

Succes de la journée 5
technique sur le FSW a Rennes

Le 27 juin dernier, & Rennes, I'lnstitut
Maupertuis et 'ENS de Rennes ont orga-
nisé une journée technique FSW, Friction
Stir Welding ou assemblage par friction
malaxage, une technologie prometteuse
pour assembler I'aluminium ou le cuivre.
Cet unique rendez-vous a permis aux par-
ticipants de partager les avancées tech-
nologiques du FSW sur des robots ou des
centres d'usinage avec de grands indus-
triels des secteurs de l'aéronautique, de
I'aérospatial, du nucléaire, de I'automo-
bile, du naval, de I'éolien... 5
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