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Poursuivre la dynamique
d’investissement sera
le salut de l'industrie

es premiers signes de récession ne doivent pas prendre le dessus

sur le dynamisme de nos investissements. Certes la locomotive

allemande ralentit en raison des nombreux soubresauts de la fi-

liere automobile, de la diminution des exportations (notamment
vers la Chine), de sérieuses difficultés de recrutement et d'un contexte
mondial tendu. Pour autant, I'Allemagne devrait tout faire pour maintenir
sa puissance industrielle, laquelle permet a de nombreuses entreprises eu-
ropéennes d'exporter.

C'est notamment le cas de la France avec qui les échanges sont les
plus importants — I'Allemagne est le premier partenaire commercial de
I'Hexagone, en particulier dans le domaine des transports, comprenant
naturellement l'automobile et I'aéronautique. Ce dernier secteur, qui fait
l'objet d’'un dossier spécial dans ce nouveau numéro d’Equip’Prod, ne
cesse de croitre et de se renouveler.

En multipliant leurs investissements, les avionneurs comme Airbus et leurs
sous-traitants (Safran, Thales, Rafaut etc.) font la une de l'actualité indus-
trielle, avec une priorité : faire basculer leur outil de production dans I'ére
du 4.0. Car le meilleur moyen de combattre les tendances a une éventuelle
récession n'est pas tant d’en parler que d'investir dans une fabrication tou-
jours plus performante, automatisée et digitalisée. La bonne marche ini-
tiée en France dans I'Industrie du futur et les nombreuses actions menées
depuis 2013 ne doivent pas s'arréter la si I'on veut reconstruire l'outil in-
dustriel que des esprits « visionnaires » ont choisi de détruire durant trente
ans.

La rédaction

Extension du site MAPAL
a Vigneux-de-Bretagne
entre Nantes et St Nazaire.

Au plus prés des clients
pour encore plus de service et de réactivité.

Augmentation des capacités de production
et nouveau batiment dédié R&D France.
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Le Club des Experts CN arrive en France

Le TNC Club de Heidenhain est un nouveau service proposé en France, qui existe déja en Allemagne, en Italie et aux
Pays-Bas, et dont I'objectif est de permettre aux utilisateurs de TNC - les commandes numériques de la marque - de
gagner en expertise et tirer le meilleur profit de leur équipement.

ans une vision beaucoup plus

large qu’un traditionnel service a

la clientéle, la philosophie de cette

démarche est de mieux connaitre
les sociétés qui sont équipées de la marque et
d'offrir, aux utilisateurs et aux décisionnaires,
un accompagnement personnalisé de quali-
té, avant et apres I'achat d'une TNC. La notion
de Club souligne également la création d'une
communauté qui vise a faciliter les échanges
entre membres et avec les experts CN de
Heidenhain : cela peut avoir lieu, par exemple
lors des salons professionnels, ol un espace
TNC Club sera désormais aménagé.

Les distributeurs agréés de Heidenhain
France sont partenaires de ce TNC Club dans
le sens oU la marque allemande souhaite
créer une communication directe avec les
utilisateurs, afin de les fidéliser, ce qui vient
soutenir le travail des distributeurs, en charge
de la commercialisation et du SAV.

Membre Classique ou Membre
Premium : au choix

Ladhésion « Classique » est gratuite et
donne accés a une assistance individuelle et
personnalisée pour l'utilisation et l'optimi-
sation du matériel. Le nouveau membre est
invité a enregistrer les TNC de son atelier et,
pour chaque machine enregistrée, une op-
tion logicielle est offerte.

En plus du magazine Klartext déja lar-
gement diffusé auprés des utilisateurs de
TNC, les membres recoivent par e-mail la
Newsletter du TNC Club, qui les informe des

> Marco Volpe, coordinateur du TNC-Club
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> Le TNC Club réunit les membres utilisateurs

actualités concernant les commandes nu-
mériques : de nouvelles fonctionnalités ou
options, des mises a jour de logiciels, ou I'an-
nonce d'événements tels que des journées
techniques.

L'adhésion « Premium » va plus loin, moyen-
nant une cotisation annuelle. Outre les avan-
tages de l'adhésion Classique, elle prévoit
la visite d'un expert CN chaque année chez
ses membres. C'est le membre qui décide
des thémes qui seront abordés, qu'il s'agisse
d‘analyser le fonctionnement des machines,
d'identifier de possibles optimisations de
programme CN, de solutionner un probleme
ou de présenter les nouvelles fonctions ou
options. Cette proximité avec Heidenhain en
tant que fabricant de la TNC est tres appréciée
des utilisateurs dans les pays ol le TNC Club a
déja été implanté.

Former, c’est aussi fidéliser

Les membres Premium sont ensuite conviés
adesjournées techniques TNC Club au niveau
régional. lls recoivent d'ailleurs, a leur adhé-
sion, un kit de formation, composé d'un poste
de programmation TNC (Virtual keyboard) ou
CNC Pilot 640, de trois modules e-learning et
de trois reperes orthonormés. Concernant les
cours de programmation qui sont proposés
au catalogue annuel des formations CN de
Heidenhain France, et qui ont lieu dans les
locaux de la société, des conditions préfé-
rentielles sont accordées aux sociétés adhé-
rentes, pour leurs salariés, mais aussi pour les
alternants.

=» Pour en savoir plus, et devenir
membre : se connecter au site Internet
www.tnc-club.fr

Qui est Marco Volpe, coordinateur
du TNC-Club ?

Marco Volpe a travaillé quatre ans pour FPT Industrie Spa en Italie en tant que tech-
nicien CN en charge de l'installation des machines-outils, avant de rejoindre I'équipe
de Heidenhain France en juin 2015. Travaillant depuis I'agence de Lyon, il a progressi-
vement gagné en expertise CN en assurant un support de qualité et des interventions |
réguliéres sur site chez les clients utilisateurs. Promu en juin 2019 au poste de Business
development manager Machines-outils, il travaillera désormais depuis l'agence de
Toulouse d’ou il assumera ses responsabilités sur le territoire francais, avec entre autres,

la coordination du TNC-Club.






1 Zeiss lance la 2e édition de son challenge étudiant

Pleinement entré dans l'industrie 4.0 et engagé dans I'éducation, le spécialiste du contréle 3D Zeiss a décidé de
lancer la deuxiéme édition de son concours. Il permet aux étudiants de stimuler leur créativité en proposant des
solutions innovantes et ainsi réinventer la métrologie du futur. Cyril Aujard, directeur général de Zeiss Métrologie
Industrielle France, nous en dit plus sur ce projet ambitieux.

Equip’Prod : Pourquoi
organiser un tel challenge
étudiant ?

Cyril Aujard :
Ce projet résulte d'un constat : la pénurie

d'ingénieurs et de techniciens en métrologie
et mesure 3D. En effet, nous nous sommes
rendu compte que nos clients rencontraient
de véritables difficultés a recruter alors que
I'industrie reste un secteur attractif en France.
Il'y a aussi, derriére ce challenge, la volonté de
valoriser le métier de métrologue, passion-
nant mais encore trop peu connu. C’est pour-
tant un métier d'avenir ! En tant qu'acteur
de premier rang mondial dans la mesure 3D,
nous voulons inspirer les talents de demain
et redonner a la métrologie ses lettres de no-
blesse.

Comment s’est passée la
premiére édition du concours ?

Celle-ci a rencontré un véritable engoue-
ment auprés des étudiants ! Nous avons eu
quelque 139 équipes participantes. Une belle
surprise et une confirmation que la métrolo-
gie et l'industrie vont vivre encore des jours
heureux. Lors de la finale qui a eu lieu début
juin dans nos locaux a Marly-le-Roi, nous

> Cyril Aujard

avons pu décerner quatre prix a des équipes
inventives qui ont pitché devant un panel
d'experts en métrologie sur des projets au-
tour du Big data et diffusion de l'information,
de la réalité augmentée, de la future techno-
logie de mesure et de I'implémentation de la
mesure en atelier.

Quelles sont les nouveautés
attendues pour cette deuxiéme
édition ?

Tout comme la premiére, le Challenge se

porte sur la Metrology 4.0. Pour cette nouvelle
édition, riche en nouveaux défis, nous met-

tons en place la catégorie « Out of the box »,
une catégorie libre dans laquelle nous atten-
dons des projets futuristes. Et nous élargis-
sons également le champ des propositions en
ajoutant une catégorie tournée vers la micros-
copie : « Contrdle et analyse des matériaux ».

Comment se déroulera
le challenge #2?

Le challenge #2 s'adresse a des équipes
de deux a quatre étudiants de niveau bac a
bac +5. Il est ouvert aux étudiants résidant
en France mais également aux étudiants de
la Suisse romande et des pays du Maghreb.
Nous aurons le plaisir de décerner trois prix
(4 000 €, 3000 €, 2000 €) ainsi qu'un prix coup
de coeur du jury d’'une valeur de 1 000 euros.
Et tous les finalistes se verront offrir une for-
mation Coffmet niveau 1 et des entretiens
avec des entreprises.

Pour participer, les équipes d‘étudiants
sont invitées a déposer leur projet sur la
plateforme web avant le 24 novembre, ainsi
que leur CV. Plusieurs étapes de sélection au-
ront lieu jusqu'au jour de la finale le 17 mars
prochain ou les dix finalistes présenteront
leur projet devant un jury composé de pro-
fessionnels de la métrologie et de nombreux
sponsors prestigieux qui départageront les
heureux gagnants.

Les sponsors du challenge étudiant organisé par
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¥ Airbus inaugure une

DOSSIER
AERONAUTIQuE

nouvelle chaine d'assemblage
de structure d’A320 a Hambourg

et automne, Airbus a inaugu-
C ré a Hambourg une nouvelle

chaine d‘assemblage forte-
ment automatisée pour les struc-
tures de fuselage de la Famille A320,
préfigurant une évolution du sys-
téme de production industrielle de
I'entreprise. Spécialement concgues
pour les longues sections de
I’'A321LR, les nouvelles installations
comprennent vingt robots, un nou-
veau concept logistique, un systéme
de positionnement automatique par
mesure laser et un systéme de col-
lecte de données numériques. Ces
dispositifs permettront d'accroitre la
qualité et l'efficacité, tout en renfor-
cant la digitalisation du systeme de
production industrielle d’Airbus.

« Cette nouvelle chaine d’assem-
blage de structures de fuselage
favorise la montée en cadence de
la Famille A320, explique Michael
Schoellhorn, Chief Operating Officer
d'Airbus. Augmenter le degré d'au-
tomatisation et l'utilisation de la

robotique nous permet de mettre en
place des processus de fabrication
plus rapides et plus efficaces, tout en
continuant de nous concentrer sur la
qualité »

Outre I'utilisation de robots,
Airbus applique de nouvelles mé-
thodes et technologies dans la
logistique des matériaux et des
pieces afin doptimiser la produc-
tion, d’améliorer l'ergonomie et de
réduire les délais. Celles-ci incluent
notamment la séparation de la logis-
tique et des niveaux de production,
le réapprovisionnement axé sur la
demande et |'utilisation de véhicules
autoguidés.

7000700000000 0470044

1 Salon BE 4.0 : 3 questions a Laurent Riche

A l'occasion de la nouvelle édition du salon BE 4.0 - qui aura lieu les 19 et 20 novembre au parc des expositions de
Mulhouse - le vice-président de 'agglomération de Mulhouse Sud Alsace (M2A) a répondu a nos questions au sujet
d’un événement de poids pour I'industrie dans le Grand Est.

Comment définissez-vous
cesalon?

BE 4.0 est LE grand rendez-vous auquel
assistent tous les industriels engagés dans la
transformation 4.0 de leur outil de produc-
tion, avec la préoccupation d'optimiser leurs
ressources énergétiques et de repenser la
place de I'Homme dans les organisations. Il
a aussi la particularité, par rapport aux autres

salons organisés en France sur l'industrie 4.0,
d'étre tri-national. Une quarantaine d'expo-
sants sont suisses et allemands. 20% du vi-
sitorat est étranger et plusieurs délégations
internationales sont attendues a nouveau
cette année.

Enfin, c'est un salon reconnu pour son
orientation business, avec une dimension
« congres » importante (plus de soixante
conférences sont prévues), et en méme
temps pour sa grande convivialité avec, pour
2019, plusieurs initiatives collectives prévues
(entre poles de compétitivité, filieres, syndi-
cats professionnels, etc.). Nous attendons
plus de 4 000 visiteurs pour cette édition.

Quel impact a-t-il dans le Grand
Est et le Sud Alsace ?

La région Grand Est et I'agglomération de
Mulhouse sont particulierement actives pour
aider les acteurs du territoire a passer au 4.0
afin d'étre plus innovants, compétitifs, créa-
teurs de valeur et d'emplois a forte valeur
ajoutée. La région a lancé le plan régional
Industrie du Futur qui comprend un diagnos-
tic de performance industrielle, un accompa-

gnement sur-mesure ainsi que le soutien et
le partage de bonnes pratiques avec la com-
munauté de leaders de l'industrie 4.0 mise
en place par la région. BE 4.0 s'inscrit dans
cette dynamique : c'est une vitrine grandeur
nature des innovations 4.0 du territoire avec
lesquelles les PME vont pouvoir embrasser
I'ére du 4.0. Ce salon facilite I'accés aux der-
niéres avancées technologiques, aux offres de
services et de compétences disponibles, et de
nouvelles coopérations entre acteurs.

Quels en seront les temps forts ?

Cette année, deux thématiques sont a
I'honneur : I'intelligence artificielle et I'efficaci-
té énergétique. Deux plénieres leur seront dé-
diées. La place et le role du collaborateur 4.0
sont également au cceur de cette 5eme édi-
tion du salon. Les visiteurs pourront découvrir
50 start-up regroupées au sein d'un village
dédié. De plus, le salon accordera une place
importante aux laboratoires de recherche,
grandes écoles, universités, acteurs de la va-
lorisation et du transfert. Enfin, les offreurs
de solutions présenteront leurs nombreuses
nouveautés.
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GF MACHINING SOLUTIONS

fFa™
" SUR LEMD

Lancement sur 'EMO d’une nouvelle
machine d'impression 3D metal

L'EMO d’Hanovre a été I'occasion pour les industriels de découvrir le DMP Flex 350, un des nombreux exemples de la
facon dont GF Machining Solutions est connecté aux besoins des fabricants.

> DMP Flex 350, une imprimante 3D métal robuste et flexible

l'occasion de I'EMO d'Hanovre qui
s'est déroulé en septembre dernier,
le DMP Flex 350 a présenté un nou-
veau design, l'alignant plus étroite-
ment avec d'autres produits de la large gamme
de technologies de la division GF. Destinée a
la production de métaux trés denses et purs,
cette nouvelle machine d'impression 3D a mé-
taux DMP Flex 350 de GF Machining Solutions
et 3D Systems améliore la productivité d'im-
pression en diminuant les délais de mise sur le
marché et les couts de fonctionnement.

> Piéce de moule réalisée avec DMP Flex 350
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Solution d'impression 3D métal robuste et
flexible pour la production 24h/24 et 7j/7 de
piéces jusqu'a 275 x 275 x 380 mm et a partir
des alliages les plus difficiles, le DMP Flex 350
est le successeur de I'imprimante 3D métal 3D
ProX DMP 320 de 3D Systems (NYSE : DDD).
Adaptée au développement d'applications,
a la production, a la recherche et dévelop-
pement, cette machine établit les conditions
préalables a la qualité et a la productivité
avec son logiciel 3DXpert intégré, ses ma-
tériaux LaserForm parfaitement qualifiés et

son support d'application expert. De plus, la
productivité d'impression améliorée du DMP
Flex 350 - jusqu'a 40 % plus rapide par couche
que son prédécesseur — permet une mise sur
le marché plus rapide avec un co(t total d'ex-
ploitation réduit. De plus, avec I'amélioration
de la technologie de flux de gaz, cette solu-
tion jette les bases d'une meilleure qualité
uniforme des pieces sur I'ensemble de la zone
de construction.

Qualité reproductible, débit
élevé et faible TCO

Avec le DMP Flex 350, les fabricants at-
teignent la répétabilité indispensable a la
production de pieces de qualité constante. En
effet, la machine délivre une atmosphére pure
pendant l'impression : un environnement
constamment pauvre en oxygéne (moins de
25 parties par million). Cette solution assure
d'excellentes microstructures et une trés
haute densité. Ses propriétés mécaniques
stables et reproductibles permettent aux uti-
lisateurs de travailler en toute confiance et
d'obtenir une précision constante d'un travail
al'autre.

L'impression métallique 3D a haut débit est
assurée par le dépdt rapide et bidirectionnel
de la matiére de la solution. En méme temps,
la productivité des utilisateurs est accélérée
par une utilisation élevée de l'imprimante et
un temps de changement rapide. La produc-
tivité est encore optimisée grace a ses straté-
gies de numérisation optimisées. Autre avan-
tage, le faible coGt total de possession (TCO)
dd a la recyclabilité sous forme de poudre, sa
faible consommation de consommabiles et sa
longue durée de vie et son filtre de process
sUr rendent la machine abordable a 'usage.

Un nouveau look

Lors de I'EMO Hanovre 2019, le DMP Flex 350 a été doté d'un nouveau look congu
par une firme de design renommée. La machine a une conception spécifique qui la dis-
tingue comme un produit développé avec un partenaire technologique : alors que les
nouveaux produits et les produits existants de GF Machining Solutions présentent des
bandes orange horizontales entourant les corps gris et blanc de la machine, les nouveaux
produits développés avec des partenaires présentent des bandes verticales orange uni-
ficatrices ainsi que le logo de GF et du partenaire, en l'occurrence 3D Systems's. Cette
conception aligne la solution avec les autres produits du portefeuille technologique de
GF Machining Solutions, ce qui la rend facilement reconnaissable pour les clients.




HURCO / SIFOM

Combiner savoir-faire et machines
performantes, la clef du succes!

Implanté aux confins des domaines viticoles saumurois, Sifom s’est progressivement fait une place dans le secteur
aéronautique, grand demandeur de ses moules complexes. Pour faire face a la hausse du carnet de commandes et

recette qui manifestement fonctionne a merveille...

oz 3

optimiser sa production, Sifom a choisi de miser sur un haut savoir-faire associé a des centres d’usinage Hurco. Une

> A gauche, Brice Vincent, a droite, Nicolas Lemaitre devant la machine a portique DCX-22i

elui qui achéte la bonne ma-
chine a tout compris ». Souvent,
avant méme de parler de stra-
tégie marketing, d'organisation
sophistiquée s'appuyant sur les concepts
ronflants du management ou de mettre en
ceuvre un process entiérement digitalisé, il
est essentiel de revenir aux fondamentaux et
au bon sens qui manque parfois a l'industrie.
C'est du moins l'avis de Brice Vincent, fonda-
teur en 2002 de la société Sifom, implantée
a Longué-Jumelles, dans le Maine-et-Loire.
Discrétement niché entre les pins, ce site
employant une quinzaine de personnes livre
pourtant aux majors de l'industrie des moules
tres techniques, en particulier dans I'aéronau-
tique, secteur avec lequel Sifom travaille de-
puis 2007.

«

« Sifom a démarré dans la production de
moules d’injection plastique de grandes di-
mensions, un peu pour la filiére automobile
avec des moules pour I'emballage d’intérieur
mais surtout pour les travaux publics, le

monde agricole et le marché des piscines pour
lequel nous réalisons des banchages permet-
tant de couler 10 tonnes de béton », précise
Brice Vincent. « Puis nous nous sommes ou-
verts et, aujourd’hui, nous fabriquons des
moules pour de multiples secteurs comme par
exemple les accélérateurs de particules, des
coques de motos, des foils pour le nautisme
de compétition et bien entendu I'aéronau-
tique », énumere le chef d’entreprise, qui pré-
fere le terme de responsable d'entreprise et
qui rappelle que « si une méthode ne marche
pas, il en va de ma responsabilité ».

Forte croissance
de I'aéronautique dans
I'activité de Sifom

Il faut dire que cet ancien responsable
d‘atelier (chez un mouliste) a vite compris
que, pour diriger une entreprise industrielle
et garder un bon cap, il faut avant tout assurer

la production et donc investir dans un outil
adapté a ses besoins. « Afin de démarrer dans
l'aéronautique, nous avons di acquérir de
nouveaux moyens de production, en particu-
lier des machines a commande numérique »,
poursuit le responsable de Sifom avant de
préciser que « nous travaillons depuis 2012
avec Airbus puis avec Boeing et 'ensemble du
monde de I'aéronautique pour qui nous réali-
sons des outillages de plus en plus complexes,
des outillages d'estampage, de drapage, de
détourage et de l'outillage jet d'eau ».

Dans le domaine de I'aéronautique,
Sifom réalise de multiples piéces particulié-
rement techniques. La société fabrique par
exemple des outillages de mise en forme de
bords de fuite et des bords d'attaque, pieces
destinées a maintenir la voilure a l'intérieur
des ailes. Sifom produit également des ou-
tillages de moussage pour les accoudoirs
de siéges de pilote et des outillages de ther-
mogainage destinés cette fois aux sieges
de luxe d'avions. « Nous réalisons aussi des
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HURCO / SIFOM (suite)

outillages de drapage de grandes dimensions
[4 000 x 1T 500 mm] sans oublier de nom-
breuses piéces destinées, quant a elles, au
développement et a la démonstration de
nouvelles technologies ; ces outillages sont
trés appréciés et nous sommes réguliérement
sollicités par les industriels en raison de notre
savoir-faire et de notre golt de I'innovation ».

Associé au savoir-faire
et au bureau d’études, le parc
de machines est
« la clef de la réussite »

Lorsque les premiers marchés ont com-
mencé a apparaitre et les commandes a for-
tement augmenter, Brice Vincent a choisi de
capitaliser sur le savoir-faire et la maitrise de
l'outillage. Sur les quatorze collaborateurs
de l'entreprise, douze travaillent dans l'ate-
lier. Parmi eux, six fraiseurs, quatre ajusteurs,
une personne au bureau d'études et... Brice
Vincent, qui n'a pour ainsi dire jamais « la-
ché » la production pour s'enfermer dans son
bureau. « Tous ces postes stratégiques comme
l'usinage et le contréle sont exercés par des
techniciens complets qui possédent tous la
capacité d’intégrer la fonction finale de ce
qu'ils fabriquent et savent pourquoi telle ou
telle piéce n'est pas bonne. De méme, chaque
poste est équipé de la solution WorkNC, lo-
giciel que chacun de nos techniciens mai-
trise parfaitement, car tous sont pleinement
impliqués dans la vie de l'entreprise ». De
plus, Sifom travaille en étroite collaboration
avec son partenaire — depuis 2012 — Cetios,
un bureau d'études implanté a Surgeres
(Charente-Maritime) et que Brice Vincent a
décidé de développer avec son patron, Olivier
Goussard. « Grdce aux compétences de Cetios,
nous sommes parvenus a entrer chez Airbus.
Certifié ISO 9001, ce bureau d‘études est dé-
sormais composé de six personnes. Sifom dé-
tient des parts dans Cetios et cela nous a per-
mis de mettre en place un bureau d‘études ici,
aLlongué, et détre encore plus réactifs ».

Le savoir-faire de la douzaine de techni-
ciens s'illustre notamment dans leur « capa-
cité a sentir la machine » ; et de machines il
en est fortement question car, pour Brice
Vincent, il s'agit de « la clef de la réussite ». Fi-
déle a la marque Hurco, Sifom a démarré avec
un centre VM1 (le prédécesseur de laVM10) ;
« une machine de bonne qualité et qui de-
meure précise et stable au niveau des cotes ;
mais comme celle-ci était un peu ancienne,
nous avons investi dans un VM10 en 2016.
Cette machine a la fois rapide, souple et trés
polyvalente se caractérise par un taux horaire
performant ; mécaniquement, elle répond a
tous nos besoins. A ce titre, il est important de
préciser que nous avons été trés bien conseil-
1és par Nicolas Lemaitre [responsable régional
des ventes - formation et application - chez

12 EQUIP’PROD [ N°113 octobre 2019

) Discret, I'atelier de production de Sifom n’en est pas moins tres équipé en matiére d’usinage

> Lessentiel du parc machines est constitué de centres d'usinage Hurco ; ici, un centre VMX 60 SRTi

Hurco]. Amortie en a peine six mois, cette ma-
chine a aussi beaucoup plu des son arrivée
dans I'atelier en raison de son look mais sur-
tout pour son ergonomie trés avantageuse ».

«Un SAV royal ! »

Convaincu depuis déja plusieurs années
par la fiabilité et la simplicité d'utilisation quo-
tidienne des machines Hurco, Sifom décide,
a la mi-2018, de franchir un pas supplémen-
taire en faisant I'acquisition d'une machine a
portique DCX, d'une capacité de charge de
5 tonnes et de grandes dimensions (2 200 x
1 700 mm). « Cette machine fait preuve d’une
rigidité remarquable, poursuit Brice Vincent.
Celle-ci peut également étre équipée d’une
broche céne-face, pour plus de rigidité et
moins de vibration dans la broche et sur l'ou-
til... Mais ce n’est pas le seul argument qui
nous a fait opter pour le DCX : ses capacités
de course en Y ainsi que la rapidité de la CN
permettent une anticipation optimale dans

) Vitesse de broche et rigidité ne sont que deux
des nombreux arguments ayant orienté le choix

de Sifom pour les centres Hurco



le parcours d'outil. Enfin, cette machine a portique peut travailler en temps
masqué : on dépose plusieurs piéces sur la table, on programme dans la CAO
et ¢a tourne tout seul pendant une quarantaine d’heures sans aucune inter-
vention ».

Du c6té des centres 5 axes, si Sifom possédait déja une machine de grande
capacité, I'entreprise a choisi d'ajouter a son parc un centre 5 axes de plus
petite dimension afin de prendre de nouveaux marchés. Son choix s'est
tourné vers le modéle VMX 60 SRTi de Hurco, une machine de derniéere gé-
nération aux 5 axes simultanés, chargée ici de produire des piéces de dé-
monstration. « Le VMX 60 SRTi offre une excellente cinématique. La téte et le
plateau tournant permettent a la machine, tout en restant trées compacte, de
prendre tous types de piéces. Cette machine tourne également la nuit et offre
un certain confort en faisant peu de bruit, y compris a 12 000 tr./min. Sa CN
est puissante, ce qui nous permet par exemple d’interrompre le programme
afin de vérifier, durant la lecture, un parcours d’outil ou I'état des plaquettes,
puis de relancer immédiatement la machine. Enfin, la prise en main par les
techniciens s’est faite en peu de temps : la formation a été effectuée sérieu-
sement et rapidement, selon nos besoins ». Un argument supplémentaire
qui porte cette fois davantage sur le service de proximité assuré par Hurco
et ses partenaires. « Le SAV est royal, affirme Brice Vincent. Dés que I'on a la
moindre question, on bénéficie toujours d’une réponse ou d’une intervention
rapide et efficace de la part de Hurco et de son partenaire agréé, Satinum.
Plus globalement, nous entretenons des relations reposant sur le respect des
personnes et du matériel ; c'est ce qui compte pour continuer a avancer ! »

> Exemple d’outillage complexe réalisé pour le secteur de I'aéronautique

Hall6-Y 18

) Afin de garantir un niveau de qualité optimal de ces piéces,
Sifom n’a pas hésité a investir massivement dans le contrdle
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Des journees techniques orientées vers
I'usinage de petites pieces de décolletage

Du 8 au 10 octobre dernier, sur son site de Bonneville (74), Index France a organisé avec Iscar et d’autres partenaires
des journées techniques destinées a mettre en application la nouvelle gamme du carburier axée sur la mini-pla-
quette et destinée aux décolleteurs. Ces trois journées riches en informations, en cas pratiques et en retours d’expé-
rience ont en outre permis de faire découvrir les nombreuses fonctionnalités et innovations des tours multibroches

d’Index.

out est parti d’'une rencontre. Sur le

salon du Bourget, qui se déroulait en

juin dernier, le carburier Iscar et la

filiale francaise d’Index ont eu l'idée
commune d'organiser des journées tech-
niques, dans la vallée de I'Arve, région ou bat
le coeur de lindustrie du décolletage et du
multibroche. « Lidée était de faire la lumiére
sur l'usinage de tout ce qui est petit en partant
d’une piéce générique permettant de démon-
trer la qualité de nos outils, et ce dans tout
type d‘applications, qu'il s’agisse de I'auto-
mobile, du médical ou encore pour certaines
piéces dans I'aéronautique », détaille Philippe
Zeddam, directeur commercial d'lscar France.

Peu de temps aura suffi pour que les deux
partenaires se mettent d'accord sur l'idée de
telles journées techniques sur le site d'Index
a Bonneville, en Haute-Savoie. « Spécialisée
dans la commercialisation, la mise au point et
le SAV des machines, cette implantation pré-
sente de nombreux avantages, a commencer
par son showroom nous permettant de régu-
lierement former nos clients ou nos collabora-
teurs en fonction de leurs besoins et de réaliser
de nombreuses démonstrations d’usinage »,
souligne Sophie Penigot, marketing d'Index
France.

> Pascal Brun, d’Iscar, présentant les derniéres innovations

Associer machines et outils de
qualité pour répondre aux défis
d’usinage de petites pieces

Pour l'occasion, la
filiale francaise du
constructeur de ma-
chines-outils, la plus
importante filiale du
groupe avec 66 per-
sonnes  intervenant
sur toute la France,
au Luxembourg, en
Belgique francophone
et au Maghreb, a déci-
dé de mettre a la dis-
position de ces jour-
nées techniques deux
tours  multibroches
CNGC, un MS22-8 et un
MS40-8 (cf. encadré).
« Particuliérement
rapides et précises,

> La MS 40-8 offre des atouts non négligeables
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> Le Pal One d'Erric répond manifestement aux besoins
exprimés par les personnes présentes

ces deux machines représentent le coeur du
développement d’Index qui fait partie des
rares constructeurs a fabriquer eux-mémes
la plupart des piéces et les composants de
leurs machines », renchérit Sophie Penigot.
Pour Philippe Zeddam, « les machines
d’Index s’illustrent par leurs performances et
les marques Index et Traub par leur implanta-
tion forte dans la Vallée de I’Arve et dans I'in-
dustrie francaise du décolletage en général.
Cette association entre machines et outils de



> Présentation des machines Index avant visite du showroom

qualité était importante pour nous car elle de-
vait étre a la hauteur de cet événement ».

Les trois demi-journées — qui se sont dé-
roulées I'aprés-midi avant de s'achever sur
un cocktail convivial — ont ainsi rassemblé
plus de 120 personnes venues de tout I'hexa-
gone découvrir la Logig-Chess Line d'lscar,
une gamme d'outils coupants réunissant le
savoir-faire du carburier dans le domaine du
« mini ». Le message était clair : montrer que
cette nouvelle gamme d'outils a plaquettes
est capable de remplacer les outils monobloc;
« notre volonté était de convaincre les indus-
triels qu’en dessous d’un diamétre 12 mm, il
est possible et surtout plus économique de re-
courir aux fraises a plaquettes (moins chéres
et réutilisables), tout en gardant les mémes
performances d’usinage de petites piéces,
y compris dans des matiéres difficiles. De la

méme facon, pour les opéra-
tions de percages a partir du
diamétre 4 mm, il est mainte-
nant proposé, avec la gamme
LogiqDrill, d'utiliser les foréts
SumoCham avec embouts
interchangeables favorisant
ainsi des économies non né-
gligeables avec des perfor-
mances égalées. »

Pour preuve, cette piece
d'échiquier prise en exemple
durant les trois jours, mettant
en application les multiples
technologies sur les trois par-
ties (téte, corps et platine de
la piéce) : les outils d’Iscar, les
tours multibroches d’Index
mais aussi, entre autres, Erric
Solutions Robotiques, éga-
lement présent en tant que
partenaire de cet événement
pleinement réussi.

Parmi les besoins évoqués
par les visiteurs venus dailleurs de toute la
France, le probléme de chocs sur les piéces
en sortie de machine a été mis en évidence.
Pour pallier cet inconvénient, la société Erric
Solutions Robotiques a proposé le Pal One
(produit breveté), une cellule de mise en
clayette, en sortie de tour, pour les pieces fra-

> Pascal Brun, d’Iscar, présentant les derniéres
innovations

) Cette piéce d’échiquier a permis de démontrer les
performances obtenues

giles d'usinage. Cette solution de chargement
et déchargement, capable de répondre a des
cadences assez élevées, a séduit plusieurs per-
sonnes présentes qui se sont dites prétes a en
étudier l'acquisition. Ces dernieres ont éga-
lement montré leur intérét pour « la lame Y »
qu'a présentée Iscar pour le tronconnage de
barres dans des matériaux durs et des appli-
cations difficiles. Cependant, son développe-
ment n'étant pas totalement finalisé, ce nou-
veau produit ne sera disponible qu'en 2020.
Iscar propose donc, en attendant, des adap-
tateurs, immédiatement disponibles et tout
a fait aptes a exploiter de la méme maniere
les TAG N-HF (ft : 0.4mm/t). De nombreuses
autres personnes se sont montrées trés inté-
ressées par lagamme d'outils coupants d’Iscar
dans le domaine du « mini » qui offre la pos-
sibilité de recourir a des fraises a plaquettes
pour l'usinage de petites piéces, y compris
dans des matieres difficiles.

Focus sur les tours multibroche CNC - MS22-8 et MS40-8

onfigurable a souhait, le tour

Index MS22-8 se présente comme

un concept de machine capable de
satisfaire les besoins et les exigences des dé-
colleteurs. Composé de 8 broches (jusqu'a
2 broches synchrones pivotantes) et d'un
maximum de 16 chariots configurables en
X(Y)Z, ce tour multibroche offre des possi-
bilités de production particulierement ren-
tables. Le tour Index MS22-8 a été développé
afin de mettre en ceuvre les technologies de
production les plus modernes. La zone de
travail est largement dimensionnée et son
accessibilité représente un facteur important
d'économies lors des changements de séries.
Méme lorsque la machine est compléte-
ment équipée, I'évacuation des copeaux est
assurée. Quant au second tour Index ayant

servi pour les démonstrations des journées
techniques d'octobre, le MS40-8, il peut étre
entierement configuré selon les souhaits
du client ; 8 broches, jusqu'a 2 broches syn-
chrones pivotantes et jusqu'a un maximum
de 18 chariots configurables en XYZ offrent
des possibilités de production également
trés rentables. Ftait également présenté le
chariot du nouveau MS32-6 (EMO 2019) avec
l'intégration de la denture en W permettant
des changements de séries encore plus ra-
pides, et donc particulierement adaptés aux
clients ayant fait le choix du tour MS pour des
petites séries. L'accent a aussi été mis sur la
présentation des unités spécifiques a l'inté-
gration de technologies telles que le taillage,
le power skiving, le polygonage.
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YAMAZAKI MAZAK

VU
" SUR LMo

Avec « EMO Encore », Mazak poursuit la
présentation de ses dernieres nouveauteés

L'EMO 2019 a été une édition exceptionnelle pour le constructeur nippon, avec notamment le plus grand stand qu'il

ait jamais réalisé et sur lequel ont été présentées de nombreuses nouveautés.

Suite a cette grande manifestation, la filiale francaise organisera du 5 au 7 novembre, en région parisienne,
« EMO Encore », une suite de I'’événement permettant aux utilisateurs francais de découvrir plus en détail les
nouvelles technologies présentées a Hanovre.

7 ¢dition EMO 2019 de Hanovre fut
spectaculaire pour Mazak et s'est
illustré comme étant le moment
fort que l'entreprise avait choisi

pour présenter ses grandes innovations 2019.
Il faut dire qu‘avec 'une superficie de 3 000m?,
le stand Mazak était le plus vaste jamais
congu par cette entreprise dans un salon.
Celui-ci était réparti en sept zones distinctes —
Integrex multitaches, usinage hybride, 5 axes,
découpe laser, usinage vertical et horizontal,
et tournage — avec ses vingt-sept machines en
démonstration live pendant le salon. De plus,
le stand Mazak a présenté de nombreuses dé-
monstrations de solutions Industrie 4.0, no-
tamment avec l'usine iSmart de Mazak et sa
technologie smooth.

Avant que ses nouveautés ne soient ven-
dues aux quatre coins de I'Europe, Mazak
France a décidé de réaliser son propre éve-
nement national pour que ses clients locaux
puissent également découvrir ses dernieres
technologies. Début novembre, le showroom
de Mazak France a Villejust sera donc en
grande effervescence pour son évenement
« EMO Encore ». Les quatre machines pré-
sentées en premiére mondiale lors de I'EMO
seront ainsi en démonstration Live pendant
ces trois jours : la nouvelle version de la ma-
chine multitaches qui a fait la réputation de
Mazak, I'Integrex i-H, la nouvelle machine hy-
bride Integrex i-500S AG assurant le taillage
d’'engrenages, le tout nouveau Variaxis C-600
pour l'usinage en 5 axes et enfin le CV5-500,
la machine 5 axes ultra compacte a un prix
tres compétitif. En tout, ce seront bien dix ma-
chines-outils qui usineront en continu dans le
showroom, sans compter les nombreuses au-
tomatisations dont elles seront dotées.

) Integrex i-200H ST+UL
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> AIEMO 2019, Mazak a présenté
sur le plus grand stand qu'il ait jamais
construit, neuf nouveautés machines.

A I'honneur : usine 4.0,
intelligence artificielle
et jumeaux numériques

En termes de technologies avancées, il ne
faudra pas manquer non plus les solutions
Industrie 4.0, notamment avec I'usine iSmart
de Mazak et sa technologie Smooth, ainsi que
la solution Maza-Care 4.0 permettant le dia-
gnostic a distance de la machine. Ces journées
seront également 'occasion pour la société de
présenter sa toute nouvelle CN a intelligence
artificielle, la SmoothAi, ainsi que son logi-
ciel Mazatrol Twins capable de créer,
entre autres, un jumeau
numérique. Dotée de nom-

> Machine CV-5

breuses nouvelles fonctionnalités, cette CN
permet une véritable réduction des temps de
programmation, des temps de cycle et I'amé-
lioration des états de surface. Mazak aura a
ceeur de la faire découvrir a ses clients par une
expérience pratique et directe de prise en
main sur des simulateurs.

Ces journées sont aussi le moment qu'a
choisi Mazak pour proposer des conférences
sur les grandes tendances du marché, comme

notamment le « skiving »,

l'automatisation des pe-

tites séries, l'automa-

tisation avancée ou

encore lintelligence

artificielle au service

de l'usinage. Tout au

long de ces trois jours,

les utilisateurs fran-

cais de machines-ou-

tils auront donc tout

le loisir de découvrir

les derniéres inno-

vations Mazak et de

trouver la solution la

mieux adaptée a leurs
besoins.
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WFL MILLTURN TECHNOLOGIES

Des solutions de pointe
pour augmenter la productiviteé

Sur le salon EMO, outre I'accent mis sur les fonctions avancées de surveillance et d’enregistrement de tous les pro-
cess machines, WFL a présenté trois modeéles MillTurn : un M30-G / 1800 mm avec cellule automatisée, MillTurn
M80X /3000 mm avec laser a diode intégré et un M50-G / 3000 mm ; focus dans cet article sur ce dernier, centré sur

l'usinage d’aubes de turbine...

vec le MillTurn M50-G, WFL pré-

sente une machine avec une puis-

sance accrue et une productivité

augmentée. Une longueur entre-
pointes de 6 000 mm maximum, disponible
en option, offre des opportunités efficaces
pour l'usinage de pieces longues. Laccent est
mis sur une performance machine maximale.
L'augmentation de la vitesse de broche et I'ac-
célération des axes élargit I'éventail d'utilisa-
tions aux piéces nécessitant une dynamique
accrue comme c'est le cas pour la fabrication
d'aubes de turbines. Des vitesses de coupe
constantes et une stratégie de fabrication
nouvellement développée avec une moindre
usure d'outils permettent d'atteindre une tres
grande fiabilité lors de la production d'aubes
de turbines.

Notons également l'utilisation d'arrosage
ultra haute pression (UHPC) avec des pres-
sions de liquide de refroidissement de 150 a
350 bar, ce qui optimise considérablement
le bris de copeaux, réduit le temps d'usinage
et fait nettement baisser les colts. Dans la
pratique, cela se traduit par une économie
pouvant atteindre 50 %. Jusqu'a 200 bar, au-
cune interface supplémentaire n'est néces-
saire car |'alimentation en liquide d'arrosage
est assurée en standard a travers la broche de
fraisage. Cette fonctionnalité ne permet pas
seulement un usinage fiable et hautement
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> La planification minutieuse de l'usinage
5 axes assure une production optimale
des aubes de turbines sur un MillTurn WFL

productif de matiéres inoxydables ; des aciers
fortement alliés et des superalliages peuvent
également étre usinés.

Des solutions
d’automatisation flexibles

Afin  d’atteindre  une augmentation
de productivité maximale, WFL Millturn

Technologies dispose avec sa filiale FRAI
Robotic Solutions, d'un savoir-faire acquis
durant des décennies et propose différentes
variantes d’automatisation pour une exploi-
tation optimale. La gamme de produits va
du simple chargement par un robot a bras
articulé avec une tres grande diversité de sys-
témes de préhension au chargeur a portique
avec systémes périphériques de transport et
de stockage de pieces, d'outils et de mors.
Méme pour la production de petites séries,
I'automatisation est de plus en plus un atout
de productivité essentiel. En cas de manque
de personnel pour les équipes de nuit et de
week-end, l'automatisation permet d'aug-
menter le taux d'utilisation de la machine et
de faire face au manque d’employés qualifiés.

Le MillTurn M30-G / 1800 mm est équi-
pé d'un robot Kuka KR Quantec ayant une
charge utile de 120 kg et un rayon de travail
nominal de 2.896 mm et utilise un systeme
de changement de pinces automatique avec
deux tétes de préhension différentes ainsi
qu’un stockeur de piéces pour lopins et piéces
arbrées. Un autre point fort est particuliere-
ment intéressant : la cellule peut étre intégra-
lement visualisée sur I'écran de la commande
de la machine.

> Automatisation pour une augmentation maximale de la productivité
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EcoCvelox, un systeme
polyvalent pour
I'ebavurage et le

nettoyage de pieces
industrielles

Présentée pour la premieére fois au salon EMO a Hanovre,
I'EcoCvelox se définit comme un systéme d'ébavurage et de
nettoyage économique et puissant, doté d'une conception
modulaire adaptable a toutes sortes de process. Il ébavure,
nettoie et séche les piéces de maniére fiable et rapide, au
sein d'une seule et méme installation.

> Avec I'EcoCvelox, Ecoclean propose une solution polyvalente

1 exigence d'une propreté impeccable et sans bavures est en
constante augmentation pour différents types de pieces : sys-
témes hydrauliques et pneumatiques, carters de moteur, de
pompe et de soupapes, buses, pieces de transmission, piéces de

direction et de freinage, piéces mécatroniques.... Avec I'EcoCvelox, Ecoclean
entend proposer un concept innovant répondant de maniére optimale et
fiable a ces deux exigences dans une seule installation.

L'alliance de I'ébavurage haute pression 5 axes avec différents procédés
de nettoyage et de séchage des piéces est a la fois efficace et peu encom-
brant. La modularité de l'installation permet de configurer des systémes in-
dépendants et complémentaires pour I'ébavurage haute pression, le lavage
et le séchage. En fonction des objectifs et des exigences des industriels, des
lignes complétes (avec pré-nettoyage et lavage final) peuvent étre propo-
sées grace a l'ajout d'autres installations Ecoclean en amont et/ou en aval.

L'EcoCvelox peut étre programmé rapidement et facilement via une in-
terface CAO/FAOQ. Les pieces sont manipulées par un systeme de convoyage
dynamique, avec chargement manuel ou automatique. Enfin, l'installation
peut également étre intégrée dans des lignes de production et de transfert
d'ilots.

DSAS

FORET POUR
REFRACTAIRES
Nouvelle nuance DP9020

pour une durée
de vie augmentée.

ARETE DE COUPE
DROITE AVEC
HONING
WSPECIFIQUE

b4 tailles disponibles : du @3 au @12

www.mmc-hardmetal.com
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L'excellence technologique au service
de l'industrie aéronautique

Le centre d’Excellence Aéronautique DMG Mori concoit et met en ceuvre des solutions innovantes pour les applica-
tions les plus exigeantes de I'industrie aéronautique. Focus sur un concentré de technologies de plus de vingt ans

d’expérience.

ans l'écosystéme de la fabrication

de machines-outils, les centres

d’Excellence Technologique DMG

Mori servent de bras industriels
pour les secteurs de pointe de |'aéronau-
tique, de l'automobile, du médical et de la
fabrication de moules. Lindustrie aéronau-
tique croit continuellement de prés de 7% par
an. Lexigence de qualité et la forte pression
concurrentielle obligent les fabricants et les
fournisseurs déquipements a constamment
mettre en place des solutions de production
pour les composants de sécurité dans |'aéro-
nautique. Une mission qui incombe au centre
d’Excellence Aéronautique DMG Mori, im-
planté a Pfronten, en Allemagne, prés de la
frontiére autrichienne.

Fort de plus de vingt ans d'expérience
technologique, le centre d’Excellence
Aéronautique DMG Mori Aerospace est im-
pliqué dans toutes les phases de 'acquisition
des clients et des commandes. Les prestations
proposées vont de I'optimisation des procé-
dés d'usinage existants a la planification de
projets Green Field a partir de zéro. « Nous
aidons également nos clients a prendre pied
dans l'industrie aérospatiale grdce a notre
savoir-faire interne pour la fabrication de
composants spécifiques », ajoute Michael
Kirbach, directeur du centre d’Excellence
Aéronautique DMG Mori. La gamme de ser-
vices comprend le conseil et la fourniture de
solutions globales dans le cadre de projets clé
en main, y compris l'automatisation compléte
et de nombreuses options spéciales.

L'automatisation et la
numeérisation comme
tendances décisives
pour l'aérospatial

Comme le précise Michael Kirbach, « les
matériaux exigeants tels que les alliages de
titane, les matériaux a haute température
fabriqués par métallurgie des poudres et les
matériaux composites céramiques réveleront
al'avenir les limites de la coupe des métaux ».
L'automatisation, la numérisation et la ré-
flexion globale sur les chaines de fabrication
sont donc considérées comme des tendances
de production décisives dans l'industrie aéros-
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> DMG Mori a notamment présenté a I'EMO le cycle technologique innovant

easycenterSET DMG Mori sur un DMC 125 FD

patiale. « En ce qui concerne I'automatisation,
outre le traitement proprement dit, l'accent
est également mis sur le processus individuel
afin de donner a I'ensemble de la chaine de
création de valeur une structure plus fiable et
reproductible ». A titre d'exemple, le directeur
du centre cite le processus du bouton vert,
c'est-a-dire un processus sur et fiable qui évite
toute intervention manuelle grace a la surveil-
lance et au contréle automatiques.

> Le centre d'excellence aide les industriels a prendre
pied dans l'industrie aérospatiale grace a au savoir-faire
du groupe dans le domaine aérospatial

Michael Kirbach estime que de telles opti-
misations de processus sont vitales en raison
des « quantités et des composants de haute
qualité produits aujourd’hui. » La numérisa-
tion est considérée comme un élément im-
portant a cet égard, par exemple en utilisant
les cycles de la technologie DMG Mori tels
que l'analyseur de conditions. De plus en plus
de fabricants de composants aéronautiques
profitent des possibilités offertes par la nu-
mérisation pour mieux analyser les proces-
sus, les comprendre et les optimiser, voire les
contrbler de maniére adaptative en cas de be-
soin. DMG Mori a dailleurs présenté a 'EMO
de Hanovre le cycle technologique innovant
easycenterSET DMG Mori sur un DMC 125 FD,
entre autres choses. Il s'agit d'une plaque ré-
glable automatiquement entre la palette et le
dispositif de composant qui mesure |'excentri-
cité du composant pré-centré et le centre au-
tomatiquement avec une précision de 5 um.
Le résultat documenté offre au client une plus
grande sécurité de processus lors du fraisage/
découpe, en particulier lors de I'utilisation de
solutions d'automatisation.



YASKAWA
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YASKAWA propose une nouvelle gamme de
robots MOTOMAN AR dédiée aux applications de
soudage a I'arc. Le modele MOTOMAN AR1440
est un robot 6 axes a arbre creux, rapide, précis
et ergonomique. Il améliore la productivité et
atteint les meilleures performances en soudage

robotisé.

YASKAWA France - info.fr@yaskawa.eu.com - +33 (0)2.40.13.19.19 - www.yaskawa.eu.com

—CRRIC

S LUTIONS
R BOTIQUES

ACS

ANTI-CHOC SYSTEM

s( yPROD’

Solutions de chargement
et déchargement de machine-outils

L’ANTI CHOC SYSTEME SUPPRIME LES CHOCS SUR LES PIECES EN SORTIE DE MACHINES

Mo012

MO006 - M0OO7

@ - Capacité de stockage de 1 panier.
- Un tambour @150mm.
- Une bavette plastique.
Q - Un capteur optique.
- Un moteur.
- Une adaptation mécanique tambour / moteur.
- Un capteur de positionnement de tambour.
- Un bac de rétention.
- Version droite ou version gauche
- Couleur RAL 7035

D)

DEPOSE - Dimension : 860x502x948 DEPOSE
- Poids : 70 kg

O
u - Hauteur sortie machine :
BREVET Mini : 760mm Maxi : 930mm BREVET
. 0

mMoo08 - M009

- Capacité de stockage de 1 panier.
- Un tambour @150mm.
- Une bavette plastique.
- Ecran tactile avec tache automate intégré.
- Un compteur de piéce.
- Un capteur optique.
- Un moteur.
- Un bac de rétention.
- Couleur RAL 7035
- Hauteur entrée piéces :
Mini : 760mm Maxi : 930mm
- Dimension : 860x502x948 BREVET

- Poids : 70 kg DEPOSE

BREVET
DEPOSE

- Capacité de stockage de 3 paniers.
- Un systeme de transfert panier automatique.
- Un tambour @150mm.
- Une bavette plastique.
- Ecran tactile avec tache automate intégré.
- Un compteur de piece.
- Un capteur optique.
- Un moteur.
- Un bac de rétention.
- Couleur RAL 7035
- Hauteur entrée pieces :
Mini : 720mm Maxi : 1 100mm
- Dimension : 2460x570x2099
- Poids : 177 kg

MO016

- Capacité de stockage de 2 paniers.
- Un systeme de transfert panier automatique.
- Un tambour @150mm.
- Une bavette plastique.
- Ecran tactile avec tache automate intégré proface.
- Un compteur de piéce.
- Un capteur optique.
- Un moteur.
- Un bac de rétention.
- Couleur RAL 7035
- Hauteur entrée piéces :
Mini : 840mm Maxi : 1 100mm
- Dimension : Longueur : 1 000x450x948 ¢
- Poids : 70 kg &

ERRIC SOLUTIONS ROBOTIQUES - 265 Rue de la Grange - 74950 Scionzier - +33 [0)4 50 96 03 32 - www.erric.fr
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Jusqu’au lavage de pieces multi-matieres

Le lavage de piéces respectant des contraintes de qualité devient un séreux casse-téte pour la plupart d’entre nous,
lorsqu’il s’agit de systémes multi-matiéres associant inox, acier galvanisé, plastique et joint caoutchouc. Chez
BW Industrie, il s’agit d’'une des nombreuses facettes des savoir-faire et moyens mis en ceuvre pour le lavage-dé-
graissage en prestation de service, pour tout type d’industrie. Pero France est le partenaire naturel de ce spécialiste
pour les installations solvant et lessiviel en exploitation.

ans son atelier spécialisé, il en a vu
passer des pieces a nettoyer, de
toutes formes et matiéres. Julien
Mazerand, responsable technique
en charge de l'industrialisation, maitrise son su-
jet. Du petit lot a la grande série, il coordonne
une équipe qui traite plus de 100 millions de
piéces par an, en mode lessiviel ou solvant sous
vide, avec ou sans ultrason, en utilisant la tech-
nologie des machines Pero. Le lavage de bou-
chons mécaniques, aprés marquage sur la téte
en PVC, compte parmi les expériences qui té-
moignent d’un savoir-faire unique. « Au départ,
ces bouchons étaient nettoyés en tribofinition
pour ne pas dénaturer les composants. Heu-
reusement, nous avons trouvé une solution de
lavage beaucoup plus efficace permettant d'ali-
menter en flux continu les usines de condition-
nement de biéres, limonades et autres sodas ».

En 2018, l'objectif d'accroitre la capacité
de production et de sécuriser la supply chain
a entrainé la refonte de l'installation de net-
toyage. Le marché international de ce type
de bouchons suit une croissance continue,
répondant a une attente des consommateurs.
Trés informé sur les machines et technologies
des différents constructeurs, Julien Mazerand
a trouvé I'équipement qui fait singulierement
la différence pour cette production. « Linstal-
lation lessivielle Neptun de Pero adopte tout
le savoir-faire des équipements de nettoyage
sous vide : process a température optimisée,
aspiration de vapeur et longévité des bains...
Avec cette machine, la fiabilité, la productivi-
té et I'écologie sont réunies bien au dela de ce
que nous avons pu trouver ailleurs ».

Alban Dalibard, le directeur de Pero France
explique la démarche du constructeur sur
I'évolution de la technologie lessivielle.
Qulelles soient intégrées dans une ligne de
production ou situées en flots, les installa-
tions de nettoyage Neptun offrent un design
moderne qui ressemble aux machines sol-
vant. Cette gamme reprend le concept de la
chambre de travail hermétique et du maintien
a température des supports. Le préchauffage
des bains en début de journée marque le dé-
but d'un processus a température optimisée
sans déperdition thermique. De méme, le sé-
chage des piéces par air chaud puis condensa-
tion des vapeurs permet d'économiser jusqu'a
60 litres d'eau par jour. Rien n'est perdu et cela
réduit les colts d'exploitation pour le client.
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Programmation de cycles
personnalisés de nettoyage

Linstallation Pero de BW Industrie utilise
séparément un bain de lavage et un bain de
rincage. Outre la gestion du chargement au-

tomatisé, le systeme de commande numé-
rique permet la programmation de cycles
personnalisés de nettoyage : rotation ou cycle
pendulaire des paniers, température et dis-
tribution des bains, circuit de séchage et as-
piration de vapeur... il suffit a 'opérateur de
sélectionner le programme en fonction de la

> Lavage multi-matiéres sur machine Neptun de Pero, une technologie lessivielle

> Chargement automatisé des paniers dans la chambre de Lavage



BW Industrie, un prestataire
spécialisé doté d’un environnement
dédie unique en France

Propreté particulaire ou simple dégraissage de
piéces ? BWIndustrie fait figure de champion dans tous
ces domaines. Sur 2 000 m? I'atelier principal situé a
Sarrebourg héberge un parc machines de nettoyage
multiprocess trés étoffé, une vitrine de la technologie
des machines Pero. Un hall de conditionnement auto-
matisé ou manuel compléte l'installation. Répondant
aux normes de cette profession particuliére, le bati-
ment dispose d'installations de prévention incendie et
fonctionne selon un protocole exemplaire pour le dé-
veloppement durable : distillation des solvants, retrai-
tement du support lessiviel, etc.

) Piéce avec caoutchouc, PVC sérigraphié et métal

famille de piéces concernées. Pour chaque charge, la chambre de travail recoit
un ou deux paniers de pieces, selon le volume a traiter. Les bains sont changés Le savoir-faire de BW Industrie inclut également
en moyenne toutes les 650 000 pieces. I'analyse particulaire au sein d'un laboratoire géré par
un qualiticien maison. C'est donc un univers complet
de compétences dédiées au nettoyage qui s'offre, au
travers du savoir-faire et de la polyvalence des équipe-
ments, pour calibrer une réponse appropriée a chaque
projet. La phase d'industrialisation peut étre précédée
d’une étude de process avec tests, comptage particu-
laire et mesure de tension de surface.

Julien Mazerand a pleinement atteint les objectifs de productivité a moindres
couts et de sécurisation de la fabrication. Les résultats obtenus représentent une
performance peu courante dans le domaine du nettoyage lessiviel. La baisse de
consommation du média (eau + produit lessiviel) et du volume de rejets a traiter
constitue une avancée écologique et économique remarquable. Son donneur
d'ordres peut étre serein sur les expéditions qui se font quotidiennement aux
quatre coins du monde.

Filtration de I'air Filtration liquide @

Expérience et passion
Notre énergie au naturel

La meilleure technologie
pour la filtration des machines-outils.

®

WORKING CLEAN, BREATHING HEALTHY

Argos Spring -I_LCHNI o

Unité de filtration a cartouches pour brouillards d’huile Systéme de filtration & tambour autonettoyant SOLUTIONS DE FILTRATION
M Efficacité croissante de filtration, jusqu’a 99,97% M Efficacité de filtration trés élevée M Média filtrant 2 2
M Systéme LED UP pour le niveau de colmatage des permanent Ml Systéme automatique de nettoyage Un a votre écoute PARTOUT EN FRANCE
éléments filtrants B Entretien simple et rapide de la toile métallique Tél. +33 5 35 37 30 00 - contact@technifiltre.fr - www.technifiltre.fr

USA - Losma Inc N LZ K - Losma UK Limited EEm India - Losma India Pvt Ltd

I Italy — Losma SpA Germany - Losma GmbH
www.losma.com 2N www.losma. co.uk www.losma.in

www.losma. it I www.losma.de
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GCX Linear, une nouvelle machine
pour répondre a I'essor des fraises skiving

Congue pour réaliser toutes les opérations de fabrication des fraises skiving et des outils-pignons en un réglage, la
GCX dispose du package complet pour les outils de taillage d’engrenages.

résentée a I'EMO 2019, la construc-
tion de la GCX Linear s'appuie sur les
meilleurs atouts de la technologie
éprouvée d’Anca et offre une solu-
tion dédiée a la fabrication et a I'afftage des
fraises skiving. La GCX Linear est a la base une
rectifieuse 5 axes CNC, utilisant la technologie
des moteurs linéaires LinX sur X, Y et Z, et elle
est dotée de fonctions spéciales pour la fabri-
cation des fraises skiving et outils-pignons.

Le skiving est une invention centenaire
enfin totalement exploitable grace a l'arrivée
d’Anca sur ce marché. Xiaoyu Wang, chef pro-
duit chez Anca, précise que le constructeur
« répond a l'intérét croissant de la technolo-
gie skiving et de la forte demande de fraises
de coupe skiving qui en résulte. Nous souhai-
tons que nos clients disposent d'une solution
compléte pour la fabrication et l'affitage de
fraises skiving. La GCX Linear constituera la
nouvelle référence en matiére de production
des fraises skiving. »

Et d'ajouter : « dresser parfaitement le profil

complexe des meules est essentiel ; pour cela
Anca a développé un systéme
de surveillance des émissions
acoustiques (AEMS). Le sys-
téme est capable d’apprendre
le bon son pour réaliser un
parfait dressage méme dans
un environnement de produc-
tion bruyant. Construit sur
un algorithme d'apprentis-
sage automatique supervisé,
AEMS garantit que le profil de
la meule est réalisé avec une
précision au micron, et avec
le moins d’enlévement de ma-
tiére. »

Des fonctionnalités spécifiques

Parmi les caractéristiques et les fonction-
nalités de la nouvelle machine GCX Linear,
figurent la visualisation compléte du process
avant rectification (conception, optimisation,
simulation 3D, estimation RMR et plus en-
core), le dressage des meules dans la machine
en cours de cycle grace au systéme de sur-
veillance acoustique (AEMS) et l'algorithme
d'apprentissage automatique supervisé, ain-
si qu'un ensemble logiciel dédié aux outils
pour les engrenages, sans oublier I'affGteuse
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5 axes CNC équipée de la technologie des mo-

teurs linéaire LinX sur X, Y et Z. La puissance

de créte sur I'électro-broche directe équipée

en arbre BigPlus

séleve a 37KW

(49HP).  Enfin,

notons que le

controle de la

température du

moteur (brevet

en cours) mini-

mise le temps

de chauffe de

la machine et

offre une stabi-

lité thermique

optimale  pen-

dant la production ; de

plus, la poupée porte-piéce assure une
haute précision de positionnement.

Des entrainements LinX

La technologie Anca de moteur linéaire
LinX pour le mouvement des axes (X, Y et Z),
associée aux régles en verre linéaires, per-
met d'atteindre une précision et des perfor-
mances élevées. Spécialement congus pour
une longue durée de vie dans des environ-
nements hostiles tels que le meulage, les mo-
teurs LinX possédent un champ magnétique

cylindrique, ce qui signifie qu'aucune force
supplémentaire n'est exercée sur les rails ou
le bati de la machine. L'absence de variation
de température (aucun refroidisseur dédié au
moteur n'est nécessaire) et I'étanchéité IP67
garantissent une usure réduite, de sorte que
la précision de la machine demeure valide
pendant toute sa durée de vie.

Innovation Anca :
la surveillance de la température
moteur (MTC)

MTC est une innovation en attente de
brevet intégrée au firmware de I'élec-
tro-broche. L'algorithme intelligent de
contrdle surveille et gére la tempéra-
ture dans les broches de la machine
GCX Linear. Les bénéfices de cette fonc-
tionnalité sont la réduction du temps
de mise a température de la machine,
et la stabilité thermique des broches
indépendante de leur charge, de la
vitesse de rotation, ou de la tempéra-
ture du fluide de leur refroidissement.
Cela améliore grandement la stabilité
dimensionnelle des outils taillés.




Les « French Days »
de retour chez
Mitsubishi Europe
a Dusseldorf

Les 13 et 14 novembre prochain, la gamme compleéte
de machines d’électro-érosion (fil et enfoncage) sera en
démonstration dans un showroom exclusivement dé-
dié aux applications les plus pertinentes en France.

elta Machines s'occupe de facon exclusive de la vente et

du SAV de ses machines en France, et ce depuis pres de

vingt ans. Devenues incontournables, les « French Days »

sont deux journées techniques annuelles durant lesquelles
les intéressés sont invités a découvrir I'univers de Mitsubishi Electric
au sein de son siege européen de Dusseldorf — véritable concentré
d’innovations.

Aprés une trentaine d’années d'expérience, le constructeur japonais
Mitsubishi Electric est aujourd'hui devenu un leader dans la fabrica-
tion de machines délectro-érosion innovantes de grande précision
(+ 1.5 um). Ces machines simples, fiables et précises s'adressent aux
fabricants de piéces de haute précision destinées a l'industrie du
moule et de l'outillage, mais aussi aux industries aéronautique, médi-
cale, informatique, ainsi qu‘a I'industrie du luxe.

Vers une simplification de l'usinage
par électro-érosion

La derniere génération de machines est désormais équipée de la
nouvelle commande numérique M800, dont les performances et
I'écran tactile 19 pouces rendent la communication avec l'opérateur
conviviale et intuitive ; plus besoin d'étre expert en électroérosion
pour opérer la machine, ce qui ouvre notamment la porte a une nou-
velle génération de techniciens et a une main d'ceuvre moins spécia- STAND 6V33
lisée. C'est ce que le constructeur japonais appelle « I'électro-érosion
a la portée de tous ».

=> Pour s’inscrire ou obtenir davantage d’informations,
contacter Delta Machines au 01 60 49 09 74
ou rendez-vous sur delta-machines.fr/frenchdays2019/.
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Un vent de nouveautés souffle sur la gamme
filtration air de Losma

Présent a 'EMO d’Hanovre, Losma a dévoilé ses derniéres innovations : des technologies en matiére de filtration
d’air et de sécurisation des postes de travail. En téte d’affiche, I'’Argos Pro et le Galileo Extra sont a I’honneur avec
l'intégration de nouvelles fonctionnalités 4.0.

Argos : Le systéme d’aspiration
avec filtres a cartouche, Argos Pro

ongu pour les machines-outils de

grandes dimensions et les instal-

lations centralisées, 'Argos Pro est

reconnu pour sa capacité a éliminer
les brouillards d’huiles, les vapeurs et les fu-
mées d'usinage. Son systéeme de filtre a car-
touches a efficacité croissante lui confére une
performance accrue pour une consommation
réduite. Cette technologie augmente l'effica-
cité de lafiltration et la durée de vie des filtres,
tout en maintenant une plus grande uniformi-
té de flux a I'entrée du filtre.

Au niveau de la maintenance, le retrait du
filtre est aisé, immédiat et propre. Les deux
chambres du systeme de filtration sont sé-
parées par une cloison en tole. Celle-ci a été
congue de facon ingénieuse pour servir de
support aux éléments filtrants eux-mémes.
Dans cette version plus grande que la précé-
dente, la structure a été consolidée pour éli-
miner les vibrations et les bruits propres a ce
type d'appareil. Cette nouvelle construction
bénéficie d'une résistance renforcée, toujours
appréciable dans les phases de transport et
de manutention.

Désormais, I'unité de filtrage est équipée
en série d'un manometre. Le suivi du colma-
tage des éléments de filtration est facilité par
une lecture directe. Il peut étre équipé d'un
affichage numérique "LED Up" qui indique
I'état d'encrassement via trois couleurs dif-
férentes. Disponible en 3 tailles, Argos Pro
offre des capacités de débits allant de 3 000 a
15000 m?/ h et différentes combinaisons de fil-
tration allant jusqu'a une efficacité de 99,97%.
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Pour les installations nécessitant davantage
de flexibilité, le Galileo Extra offre également
de nouvelles perspectives pour l'aspiration
des brouillards d’'huiles et des émulsions. Ap-
précié pour son encombrement réduit, il est
concu pour étre directement monté sur la ma-
chine. Cinqg modeéles sont proposés avec des
débits qui s'échelonnent de 245 et 2 750 m*/h.

Sa technologie d'aspiration combine la fil-
tration statique et la dynamique afin d'assurer
une meilleure efficacité : grace a l'action de la
turbine qui aspire les brouillards d’huile et les

Galileo Extra : Un encombrement minimum pour une
capacité d'aspiration optimum

particules polluantes de I'air, ces mémes parti-
cules vont s'agréger et revenir a I'état liquide,
selon le principe de coalescence. En outre,
avant d'étre renvoyé dans I'atmospheére, l'air
passe a travers le filtre multicouche qui re-
tient les plus petites particules. Enfin, I'huile
récupérée a l'état liquide est directement ren-
voyée dans la machine pour étre réutilisée.

Avec son moteur peu énergivore, ses di-
mensions réduites et sa grande flexibilité,
Galileo Extra offre un haut niveau de perfor-
mance et d‘écologie. Le systéme d’aspiration
est doté d'un indicateur d'encrassement des
filtres. Il signale en temps réel quand ceux-ci
doivent étre changés. La signalisation a LED
prévient l'opérateur des fluctuations de dé-
bit, voire des dysfonctionnements, provenant
d’une obstruction du filtre.

Rappelons qu'en fonction du type de pro-
duction et du nombre de machines dans
I'atelier, le systéme d'aspiration doit étre
calibré afin de s'adapter aux besoins spéci-
fiques, tant sur le plan énergétique que sa-
nitaire. En France, Technifiltre, marque com-
merciale de Stri.ac, et son réseau d'experts,
est le garant du savoir-faire Losma, premier
constructeur européen de systemes de filtra-
tion air et fluide. Du conseil au service apres
vente, il préconise une solution appropriée au
contexte du client, dans le respect de la |égis-
lation en vigueur.

=» Technifiltre sera présent au Siane
sur le stand 6V06.
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AirForge Glass Coating, un lubrifiant de forge
pour I'industrie aéronautique et spatiale

Fin 2005, dans le but de satisfaire les besoins industriels des secteurs de I'aéronautique et du spatial, oelheld a dé-
veloppé le lubrifiant AirForge Glass Coating pour garantir le forgeage du titane et de ses alliages, des alliages de
nickel, des alliages d’aciers spéciaux, etc.

es critéres déterminants dans ce sec-

teur d'activité sont une parfaite pré-

cision de reproduction des pieces

forgées tout spécialement aux
endroits sensibles et difficiles d'acces, une
tres bonne isolation thermique assurant un
écoulement optimal du matériau durant I'en-
semble du process de forgeage, une couche
isolante contre la corrosion et la diffusion des
gaz chauds et également le fait qu'il n'y ait
pas de réaction chimique avec les surfaces
métalliques.

AirForge Glass Coating assure donc un
revétement protecteur et lubrifiant pour
chaque température spécifique de forgeage.
Ce film lubrifiant peut, grace a son élasticité
élevée, suivre le formage de la piece a traiter
sans risque de rupture.

Il estimportant de préciser que les produits
de la gamme AirForge ont été développés
conformément aux nouvelles directives eu-
ropéennes et ne contiennent aucune matiére

nocive comme du
plomb, du bismuth,
du chrome ou des
solvants orga-
niques, tous ces
éléments étant des
facteurs de nui-
sance non négli-
geables sur un lieu
de travail.

Depuis, AirForge
Glass Coating a fait son chemin et surtout
ses preuves ! « Avec nos clients et partenaires,
nous avons sans cesse continué a améliorer le
produit, précise-t-on chez oelheld. Cest ain-
si que le lubrifiant AirForge Glass Coating est
devenu une référence essentielle dans les sec-
teurs de I'aéronautique et du spatial ».
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Agréments aéronautiques,
le carton plein de Blaser

Le référencement du lubrifiant Vasco 7000 dans I'inventaire AIPS00-00-10 des lubrifiants de coupe autorisés pour
la fabrication des produits Airbus, compléte désormais le large éventail de produits Blaser Swisslube agréés par les
avionneurs et motoristes. Cette reconnaissance des produits et du service proposés par la marque était attendue

mais aussi sollicitée par de nombreux sous-traitants de la filiére aéronautique.

ompte-tenu des besoins croissants

en usinage titane, le référencement

du Vasco 7000 est une bonne nou-

velle, un gage de confiance envers
les produits de derniere génération pour ap-
porter productivité et technicité dans |'usi-
nage de matériaux difficiles ou novateurs. Les
sous-traitants soumis aux agréments d'utilisa-
tion, certifications de produit ou déclarations
d'approbation du lubrifiant... pourront puiser
dans une gamme étendue en huiles entiéres
et solubles de Blaser qui soient communes a
la plupart des grands donneurs d'ordres. Pour
ne citer que les accréditations les plus recher-
chées, Blaser Swisslube dispose de produits
conseillés par : Airbus, Bombardier, Boeing,
Eambraer, Fokker, Rolls Royce, Pratt&Wittney,
MTU, Saab...

Le formulateur suisse fait carton plein pour
recueillir 'approbation des documents de ré-
férences aéronautiques : Pr 6300/PCS 4001/
(CSS129/BAC5008/AIPS00-00-10 ... et les ate-
liers ont toutes les cartes en main pour utiliser
le produit parfaitement adapté a son contexte
de production, quels que soient la matiére et
le process d'usinage.

De I'arrosage traditionnel aux stratégies de
lubrification haute pression, au centre de l'ou-
til ou MQL (microlubrification), toutes les tech-
niques sont maitrisées, testées et validées en
conditions réelles par Blaser Swisslube dans
son centre technologique d'essais.

Le champ d'application des lubrifiants d'usi-
nage Blaser couvre les différentes nuances
d‘acier, les aciers fortement alliés, le titane,
le nickel, I'inconel, le rené, les composites, les
matieres sandwich, les alliages d'aluminium
(notamment alu lithium), le cuivre, ainsi que
le magnésium.

Ce savoir-faire s'enrichit dans un processus
continu de recherches et de croisements de
compétences en partenariat avec les fabri-
cants d'outils, de machines et aussi de ma-
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Plébiscité par de nombreux sous-traitants de la filiére aéronautique, Vasco 7000 rejoint la liste
des produits Blaser (Blasocut, B.cool, Blasomill GT 22/Blasomill TLB, Vascomill MMS FA 2...)

bénéficiant d’accréditations chez un acteur mondial du secteur aéronautique.

tieres qui partagent le besoin dévaluer les
conditions d’usinabilité de leurs produits. Ce
fut le cas pour un fabricant de titane et aussi
un fabricant d’aluminium venus faire une éva-
luation des paramétrages de coupe pour le
lancement de nouvelles nuances. Dans cette
logique de partage inter-entreprise, Blaser
Swisslube a également organisé un sympo-
sium mondial pour réunir les leaders mon-
diaux de la filiere aéronautique. Les centres
de recherche et centre d'essais de Blaser ont
servi de support pour les ateliers d'échanges
et les démonstrations.

De méme, linstitut Fraunhofer IPA de
Mannheim a établi un partenariat fructueux
afin de définir un nouveau processus d'usi-
nage des matériaux composites qui per-
mette d’aboutir a une réduction importante
des couts de production. Laugmentation de
400% de la vitesse d'avance et une moindre
usure des outils attestent de I'ampleur des
progrés accomplis par rapport au processus
d'usinage a sec!

Au sein de Blaser Swisslube, le développe-
ment de la compétence aéro est managé par

Daniel Schaer. Ce dernier, qui anime le groupe
de travail pour chaque référencement pro-
duit, a constitué une offre diversifiée de so-
lutions. Les processus de certification, longs
et onéreux, font que beaucoup de fabricants
hésitent a investir sur un nombre suffisant de
lubrifiants pour les référencer chez tous les
grands donneurs d'ordres. Blaser entend ainsi
marquer sa différence par son engagement
avec tous les acteurs mondiaux du secteur.

Le virage effectué pour réduire drastique-
ment le poids des avions a fait senvoler la
demande sur de nouvelles références de
pieces. Les exigences d'usinage plus tech-
niques en qualité et précision ainsi que des
matiéres réfractaires mettant a rude épreuve
la longévité des outils ont mis en évidence le
besoin d'utiliser des huiles de coupe parfai-
tement adaptées a ses nouvelles contraintes.
De nombreux lubrifiants déja référencés
“aéronautique” se sont avérés obsolétes, car
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Le centre technologique d’usinage Blaser Swisslube a été utilisé par l'institut Fraunhofer IPA de Mannheim pour I'expérimentation sur les matériaux composites

peu performants. C'est pour cette raison que
nombre d'utilisateurs, du plus petit au plus
important sous-traitant de la filiere, ont récla-
mé l'inscription de Vasco 7000 dans la liste des
produits préconisés par les avionneurs.

Développé par les laboratoires de Blaser,
Vasco 7000 est un lubrifiant réfrigérant so-
luble composé d'huiles d'esters a base vé-
gétale. Il s'agit d'un produit polyvalent, mul-
ti-matiéres et multi-process. Ces qualités
attestent d'une tres haute performance pour
une usinabilité avec de moindres efforts de
coupe. Sur les inox, titane et inconel, la lon-
gévité des outils est grandement améliorée
avec des parametres de coupe permettant
une productivité bien supérieure en toute
sécurité. Outre les gains de performance, les
piéces et machines restent propres. En effet,
la fluidité et I'“coulement du lubrifiant sont
remarquables : faible attachement aux co-
peaux, brouillards et évaporation limitée. Il
en résulte un gain notable de consommation
qui se traduit par des ajouts souvent inférieurs
a 1%.

Si le choix d’un lubrifiant adapté a une fa-
brication est une des pierres angulaires de
la stratégie d’'usinage, Blaser va bien au-dela
de la simple fourniture d’'un produit consom-
mable. Son offre de service inclut I'accompa-
gnement des utilisateurs dans tous les do-
maines :

- au moment du choix du lubrifiant,
une analyse approfondie du contexte
d’usinage est proposée avec un enga-
gement sur les objectifs recherchés par
I'entreprise et les gains attendus avec
I'outil liquide,

- l'assistance au démarrage, au moment
de la vidange de l'installation et auprés
des opérateurs machine par le biais
d’une formation sur le terrain,

- la mise en place d'un suivi des produits
avec reporting,

- la visite mensuelle (ou plus fréquente)
du conseiller Blaser France pour suivre
sur le terrain le bon fonctionnement du
lubrifiant, prélever des échantillons qui
seront analysés et permettront d’agir
en amont d’une dérive de pollution du
lubrifiant,

- des formations qualifiantes gratuites
des différents personnels, en intra ou
en stage chez Blaser Suisse.

- une disponibilité et livraison de pro-
duits en 72 heures maxi.

Grace a la mise en ceuvre d'une démarche
globale qui recouvre le choix du produit
adapté, une bonne utilisation et un entretien
correctement géré et tracé, I'entreprise dis-
pose d'un atout majeur pour valider les au-
dits rigoureux effectués par ses clients. Bien
conseillée, elle évite le risque d'obsolescence
du fait de la mise a jour des normes et des
évolutions des cahiers des charges. Depuis
plus de 80 ans Blaser Swisslube accompagne
ses clients dans une démarche pérenne et sé-
curisée pour leur offrir des avantages concur-
rentiels sans cesse réactualisés.

Pour une information précise sur les solutions de lubrification de coupe validées en aéronautique : Raphaél Froment

Responsable Technique et Grands Comptes
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www.ecoclean-group.net
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Votre solution

propre

s innovantes pour vos

esoins en nettoyage de piéeces
industrielles et préparation de
surface

De lindustrie automobile et ses
équipementiers aux fabricants

de pieces mécaniques de toutes
sortes, Ecoclean offre toujours

la solution la plus adaptée. Le
succes d'Ecoclean est fondé sur
linnovation, Uefficacité, la durabili-
té et une technologie inspirante !
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Harvi | TE, un nouvel atout
pour le fraisage carbure
monobloc

Sur 'EMO d’Hanovre, Kennametal a présenté la Harvi 1 a 4 dents en
carbure monobloc - Harvi I TE, derniére-née de sa gamme Harvi, la plus
vendue des fraises carbure monobloc. Cette nouvelle fraise offre de meil-
leures performances dans I'acier, I'acier inoxydable, les alliages hautes

températures et la fonte.

> La Harvi I TE présente une stabilité angulaire accrue
pour une opération de coupe douce, y compris aux
angles de ramping les plus élevés

e conception radicalement

nouvelle, la Harvi | TE offre de

remarquables performances,

notamment en durée de vie,
dans une vaste gamme de matériaux dont
I'acier, I'acier inoxydable, les alliages hautes
températures et la fonte. Grace a des efforts
de coupe réduits, cet outil peut étre utilisé
sur nimporte quel centre d'usinage ou de
tournage-fraisage. « La Harvi | TE a surclas-
sé systématiquement les fraises monoblocs
concurrentes a 4 dents lors de tests d'usi-
nage a la fois a sec et avec arrosage sur une
multitude de matériaux et d’applications
avec, dans de nombreux cas, une durée de
vie d 'outil sans précédent, explique Bernd
Fiedler, responsable Fraisage monobloc.
Elle donne d’exceptionnels résultats aus-
si bien en ébauche lourde qu’en passes de
finition, qu'il s‘agisse d’usinages profonds,
de plein rainurage, de surfacage ou de frai-
sage dynamique ».

Les ingénieurs de Kennametal ont concu
la Harvi | TE afin de répondre a quatre pro-
blémes essentiels perturbant plus de 90%
des applications de fraisage : I'‘évacuation
des copeaux, la déformation des outils, la
stabilité angulaire et la casse due aux ef-
forts de coupe radiaux. Résultat : un outil
durable et suffisamment polyvalent pour se
tailler la part du lion dans les applications
de fraisage.

Une nouvelle conception
de coupe

Prenons I'évacuation des copeaux. La
Harvi | TE bénéficie d'une conception de
coupe innovante qui contribue a enrouler
et briser les copeaux, tandis que la nou-
velle géométrie de la goujure souléve les
copeaux et les éloigne de la piece en cours
d’'usinage. Ces deux éléments aident a faci-
liter le flux du réfrigérant, a éliminer le recy-
clage des copeaux et a augmenter la durée
de vie de l'outil. La face avant évolutive et la
géométrie unique de la goujure favorisent
plus encore I'évacuation des copeaux et
sont également responsables des capacités
impressionnantes de La Harvi | TE en ram-
ping et en plongée (rainurage et tréflage).
La déformation de l'outil est réduite grace a
sa partie centrale en forme de parabole et
a un listel a facettes sur toute la longueur
de la dent qui diminue les frottements de
coupe. Ce relief accroit également la résis-
tance des arétes, faisant de I' outil une solu-
tion polyvalente et ultra performante.

Grace a son angle d’hélice variable et a sa
denture asymétrique, La Harvi | TE amortit
les vibrations avant qu'elles n'affectent né-
gativement les opérations d’usinage. « La
Harvi | TE améliore la stabi-
lité des processus, la qualité
de surface et I'évacuation
des copeaux, précise
Bernd Fiedler. Et sur-
tout, elle conserve ces
avantages méme a
des avances, vitesses
et profondeurs de
coupe accrues, en
assurant un débit
copeau, une du-
rée de vie d'outil
et une producti-
vité au meilleur

3 > Technologie
niveau ».

anti-vibrations et
anti-frottements AVF
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De nouvelles fraises .
»Le lubrifiant
en carbure monobloc  qui améliore chaque

pour Ia fabrication de process de production.”
moules et matrices

Pour le fraisage de piéces d'une dureté de 45 a 66 HRC, Mapal
a présenté deux nouvelles fraises a grandes avances avec
I'OptiMill-3D-HF-Hardened a quatre ou six dents. Celles-ci
bénéficient de géométries spécialement développées pour
des conditions d'applications difficiles telles que les coupes
interrompues.

> Mapal présente une nouvelle gamme de fraises carbure monobloc hautement
performantes. De gauche a droite : deux variantes de I'OptiMill-3D-CS, I'OptiMill-3D-HF-
Hardened et I'OptiMill-3D-HF, et a droite : I'OptiMill-3D-CR-Hardened.

a version a quatre dents est particulierement adaptée a I'ébauche

et a la demi-finition ainsi que pour les poches profondes. La version L'Outil LIC]UIde augmente votre
a six dents peut étre utilisée de maniére optimale pour I'ébauche et - .
la demi-finition, ainsi que pour la finition, avec des avances élevées prod UCtIVIté, rentabilité et

et d'excellents états de surface. Ces fraises sont également disponibles en e, .

version OptiMill-3D-HF, a trois ou quatre dents. q Uallte d usinage.

Fraises rayonnées haute précision
pour une efficacité maximale

liquidtool’

OUTIL LIQUIDE
La fraise rayonnée OptiMill-3D-CR-Hardened est utilisée pour la finition

de moules 3D jusqu'a 66 HRC. Elle présente une combinaison optimale des
avantages des fraises rayonnées et de forme. Elle obtient d’excellents états
de surface avec des vitesses d'avance maximales et est disponible dans la
gamme de diamétre 4-12 mm, dans différentes longueurs et rayons.

Efficacité en demi-finition et finition
sur machines 5 axes

Les nouvelles fraises OptiMill-3D-CS, quant a elles, sont principalement Maitrisez votre performance.
utilisées dans la fabrication de moules présentant des poches profondes, et Blaser Swisslube France
pour les profils complexes ainsi que pour la fabrication d'aubes. Elles per-
mettent de réduire considérablement les temps d'usinage et d’améliorer
sensiblement les états de surface.

www.blaser.com
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Sur 'EMO, Sandvik Coromant lance un foret
a plaquettes indexables innovant

Le foret CoroDrill DS20 du spécialiste des outils de coupe et des systemes d'outillage Sandvik Coromant est le pre-
mier foret a plaquettes indexables offrant une profondeur de percage de 7xD. Le corps du foret comme les pla-
quettes sont d'une conception entiérement nouvelle. Le contréle des copeaux est fiable et prévisible et les vitesses

de pénétration sont exceptionnelles.

oroDrill DS20 en longueurs de

4-5xD remplace avantageusement

les forets a plaquettes indexables

CoroDrill 880 et CoroDrill 881 ; sa
durée de vie est jusqu'a 25% plus longue et
sa productivité jusqu'a 10% plus élevée, en
fonction des matiéres percées. Dans sa ver-
sion 6-7xD, CoroDrill DS20 est une innovation
dans le domaine des forets a plaquettes in-
dexables. Pour accompagner le nouveau fo-
ret, Sandvik Coromant lance une nouvelle in-
terface de percage modulaire, MDI, qui assure
I'interface entre les forets et les adaptateurs.
Disponible avec accouplements Coromant
Capto et HSK, l'interface MDI offre une préci-
sion élevée et une treés bonne capacité de cen-
trage, et, grace a la modularité, elle permet de
réduire les stocks d'outils.

CoroDrill DS20 est un outil rentable et po-
lyvalent. Sa durée de vie est plus longue et
sa productivité est plus élevée dans presque
toutes les matieres que celles des meilleurs
forets de ce type existant a I'heure actuelle.
Le percage avec CoroDrill DS20 ne nécessite
pas d'avant-trou. « Les principales difficultés
du percage au-dela de 5xDC sont le contréle
des forces de coupe, I'évacuation des copeaux
et le centrage, explique Hakan Carlberg, ingé-
nieur R&D senior spécialiste des forets a pla-
quettes indexables chez Sandvik Coromant.
Pour passer de 5xDC a 7xDC, la difficulté
théorique est environ trois fois plus grande en
raison de la plus grande tendance a la flexion.
Le développement de CoroDrill DS20 7xDC a
nécessité un contréle de précision d'environ
50 parameétres interdépendants. Il a ainsi été
possible d'obtenir une bonne sécurité de pro-
cess avec de faibles forces de coupe, notam-
ment en entrée de trou. Grdce a cela, le coit
au trou est réduit, il est possible de percer a de
plus grandes profondeurs et le niveau de bruit
est réduit. »

Niveaux de vibrations plus bas
et durée de vie plus longue

Le corps de foret est robuste et résistanta la
fatigue, et grace a la conception des goujures
adaptée en fonction de chaque taille de foret
et de plaquettes, il est plus rigide que tous
les corps de forets antérieurs. Ces propriétés
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> Le foret CoroDrill DS20 affiche une durée de vie 25% supérieure a celle des CoroDrill 880 et CoroDrill 881

se traduisent notamment par un niveau de
vibrations plus bas, par des schémas d'usure
plus prévisibles et par une durée de vie plus
longue. La technologie « Double Step » des
arétes de coupe permet de réduire les forces
de coupe en entrée de trou de 75% par rap-
port au foret CoroDrill 880 et d'améliorer le
centrage. Les plaquettes de conception ré-
sistante offrent une grande ténacité. Les pla-

) Le foret a plaquettes indexables CoroDrill DS20
s'adapte a toutes sortes de matiéres et d'applications
dans des secteurs variés

quettes centrales et périphériques disposent
de quatre arétes de coupe.

La nouvelle interface MDI procure un cen-
trage double avec positionnement précis
offrant une plus grande précision de faux-
rond et une répétabilité optimale. Le contact
au niveau de la collerette et de la surface entre
le corps de foret et I'écrou offre plus de stabili-
té et améliore la qualité des trous. Une méme
taille convient a plusieurs diamétres de forets.

Le foret a plaquettes indexables CoroDrill
DS20 est disponible en diamétres de 15 a
65 mm avec plusieurs types de queues, de
plaquettes, de nuances de coupe et de géo-
métries qui en font un outil polyvalent pour
toutes sortes de matiéres et d'applications
dans des secteurs variés tels que la méca-
nique générale, l'automobile, le pétrole et le
gaz, les pompes et vannes et |'aéronautique.
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Distribué par

oelheld technologies SAS - Technopole de Forbach-Sud - 140, Avenue Jean-Eric Bousch - 57600 OETING
Téléphone : +33 (0)6.37.32.86.35 - E-mail : martin.gundelach@oelheld.de

L'instant ou la qualité de votre production entre dans une nouvelle dimension.
Avec la gamme ZEISS Tomographie.

ZEISS X-Radia ZEISS METROTOM ZEISS VoluMax

Mesure 3D par rayons X rapide et haute résolution

Tomographes congus pour le laboratoire ou la ligne de production Sz‘a
Solutions d’automatisation clé en main du chargement jusqu’au rapport de contréle 6” /701
Inspection et contrdle volumique interne et externe (santé matiére) 37

Contréle non destructif d'assemblage
Métrologie raccordée VDI/VDE 2630
Remodélisation de surface et corrections de moules
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HORN FRANCE

VU
oUR LMo

Sur 'EMO, usinage haute brillance
et industrie 4.0 a I'honneur chez Horn

Parmi les nouveautés présentées par le fabricant d’outils Horn lors du salon EMO 2019, Horn France a mis en avant
le systéeme MCD pour un usinage haute brillance ainsi que la nouvelle géométrie de plongée WT, spécifiquement
concgue pour le titane et dotée d’une solution 4.0 de surveillance en temps réel par capteur.

orn élargit sa gamme d'outils

pour le fraisage haute brillance.

Les fraises rondes revétues de dia-

mants monocristallins (MCD) sont
destinées a étre utilisées dans la fabrication
d'outils et de moules avec des matériaux non
ferreux. Le fraisage avec des outils équipés de
MCD évite les processus de polissage dans
la fabrication de surfaces a formes libres. Les
nouvelles variantes a plus grands diameétres
réduisent le temps d'usinage, garantissent le
respect des tolérances les plus strictes et pro-
duisent des qualités de surface au nanométre
pres.

Horn propose la gamme élargie de fraises
rondes MCD disponible en stock. Avec des
diametres de 6 mm, 8 mm, 10 mm, 12 mm et
16 mm, un large champ d'applications peut
étre couvert. Toutes les variantes sont a un
seul tranchant et concues avec une alimenta-
tion intérieure en fluide de coupe. Les queues
d'outils en carbure monobloc permettent un
usinage sans oscillation et sans vibration.

Le champ d‘application du fraisage haute
brillance est vaste. Le procédé permet de sup-
primer les opérations de polissage et d'aug-
menter simultanément la qualité de la préci-
sion, la conformité des contours et la qualité
de surface, en particulier dans la fabrication

> Systéme MCD pour un usinage haute brillance

d'outils et de moules. Le procédé est donc
utilisé lorsque la surface du moule est polie
dans les pieces a usiner. Il s'agit par exemple
des moules de soufflage PET et des moules a
chocolat, ainsi que des domaines d'applica-
tion dans la technique médicale. Sans oublier

> Nouvelle géométrie de plongée pour le titane, avec surveillance par capteurs
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le secteur du luxe avec des matériaux tels l'or,
le laiton, le bronze, I'aluminium ou l'argent.
Outre le fraisage haute brillance, la gamme
Horn propose également des solutions de
tournage haute brillance avec des outils a dia-
mants monocristallins MCD.

Nouvelle géométrie de plongée
pour le titane avec surveillance
par capteurs

Le carburier a présenté la géométrie de
plongée récemment développée pour le tron-
¢onnage du titane. Spécifiquement congue
pour le titane a l'aide de simulations appro-
fondies, la géométrie WT a démontré son ef-
ficacité d'emblée avec le tronconnage de vis
orthopédiques fabriquées dans ce matériau
exigeant. Cette géométrie adaptée assure
une brisure sre des copeaux et une coupe
douce. Les avances sont plus importantes,
se traduisant par un temps d'usinage réduit,
et permettent d'augmenter également la
durée de vie jusqu'a 60 %. Les plaquettes de
type 224 dotées de la nouvelle géométrie WT
sont disponibles avec des largeurs de 2, 2,5 et
3 mm dans la nuance IG35. Elles sont congues
pour des porte-outils de type H224.

En étroite collaboration avec Paul Horn
GmbH, Kistler (spécialiste de la mesure dyna-
mique de la pression, des forces, du couple
et de l'accélération) a mis au point une solu-
tion unique au monde pour la surveillance
en temps réel des outils lors des opérations
de micro-tournage. Le systéme d'outil piézo
(Piezo Tool System, PTS) se compose d'un cap-
teur de force inséré dans l'outil de tournage
et fournit des informations sur I'état de I'outil
pendant l'usinage.

Le capteur piézo - extrémement miniatu-
risé — mesure avec une résolution élevée les
forces d'usinage les plus faibles. Lopérateur
de la machine peut reconnaitre immédiate-
ment les matériaux et matériaux de coupe dé-
fectueux ou une rupture d'outil. Résultat : un
gaspillage minimal et une qualité maximale.
Ce nouveau systéme convient tout particulie-
rement aux opérations de tournage, en parti-
culier a I'échelle micro.
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NETTOYAGE
EN MILIEU AQUEUX

ROBOMAT

Puissante et robuste

NETTOYAGE SOLVANT
SOUS VIDE

PERO R1

La plus rapide de sa catégorie

PERO FRANCE
01 64 46 40 4o | pero.france@pero.ag
www.pero-nettoyage-de-pieces.fr

Ppord

INSTALLATIONS POUR LE NETTOYAGE DE PIECES
WWW.pero.ag

EQUIP’PROD [ N°113 octobre 2019

MMC METAL FRANCE

00SSleR
AERONAUTIQUE

'De nouveaux forets pour les

mateériaux refractaires

Les forets DSAS ont été spécifiquement concus pour le percage d’alliages
réfractaires. Un cahier des charges contraignant a dii étre respecté avant
de pouvoir les commercialiser, les principaux critéres étant la fiabilité et
la durée de vie de l'outil. Pour cela, le substrat carbure et le revétement

ont été entiérement revus.

a premiére particularité du foret

DSAS réside dans son aréte de

coupe optimisée. Une aréte de

coupe droite a été en effet choi-
sie car ce type d'aréte, éprouvé depuis
longtemps, offre une répartition uni-
forme des efforts de coupe, ainsi que la
robustesse nécessaire pour I'usinage des
alliages réfractaires. Cette géométrie, as-
sociée a un honing spécifique, conféere a
I'aréte de coupe une grande résistance a
I'écaillage. De plus, elle assure une bonne
fragmentation des copeaux, ce qui faci-
lite leur évacuation et empéche le bour-
rage dans les goujures. Une géométrie
d’amincissement optimisée produit un
effort de poussée inférieur a celui d'un
foret conventionnel.

Listel spécial et arrosage
interne

Le listel des forets DSAS est plus mince
que celui d’'un foret conventionnel. Ceci
permet de réduire les frottements et de
réduire ainsi l'écrouissage de la surface
usinée. Lors du percage de I'Inconel 718,
la cylindricité du trou et la rugosité de
la surface usinée ont pu étre nettement
améliorées par rapport a un foret clas-
sique.

L'arrosage efficace de I'aréte de coupe
est une caractéristique essentielle des
forets destinés aux matiéres réfractaires.
Les trous d'arrosage interne des forets
DSAS assurent une lubrification et un
refroidissement performants de l‘aréte

de coupe. De plus, le grand débit d'arrosage
facilite grandement I'évacuation des copeaux.

Substrat et revétement

Pour compléter toutes ces caractéristiques
géométriques innovantes, une toute nouvelle
nuance de carbure, le DP9020, a été dévelop-
pée pour optimiser la performance et la fia-
bilité globales de la série de forets DSAS. Un
substrat équilibrant dureté et ténacité a été
développé, et un revétement PVD spécifique
lui a été adjoint afin d'assurer la résistance a
I'écaillage comme a l'usure.

> Famille de forets DSAS

« La série de forets DSAS garantit non seule-
ment une haute performance, mais aussi une
grande précision de percage, un écrouissage
réduit, un bon état de surface, ainsi qu’une
grande répétabilité et fiabilité. Les forets DSAS
sont disponibles en 64 tailles allant du @3 au
@12 », assure-t-on chez MMC Metal France.



Nouvelles nuances de coupe
et nouveaux brise-copeaux
pour les superalliages

Destinés a l'usinage de superalliages ou alliages dits « exotiques », les
deux nouvelles nuances de coupe TT3010 et TT3020 ainsi que les nou-
veaux brise-copeaux MGS et FGS permettent aux professionnels de la
mécanique de relever de nombreux défis industriels.

© Société Ingersoll Werkzeuge GmbH

> Nouvelles nuances et brise-copeaux pour les superalliages

e plus en plus, l'usinage de supe-

ralliages résistants a la chaleur,

également connus sous le nom

d‘alliages exotiques, représente un
défi important pour l'usinage. En particulier
dans l'industrie aéronautique et dans I'éner-
gie, ou de nouveaux matériaux sont utilisés
dans la fabrication de moteurs et de turbines
dont la température de fonctionnement
est nettement supérieure a celle des aciers.
Ingersoll propose désormais des nuances et
des géométries de coupes spécialement dé-
veloppées pour le tournage de ces matieres
avec les nouvelles plaquettes indexables
T-Turn.

Les deux nouvelles nuances de coupe
TT3010 et TT3020 possedent un substrat ul-
tra fin particuliérement résistant a I'abrasion
et un revétement PVD possédant une meil-
leure adhérence ainsi qu'une plus grande ré-
sistance a I'écaillage. Un post-traitement en
surface du revétement empéche ainsi la for-
mation d'arétes rapportées.

La nuance TT3020 posséde un revétement
PVD ayant un aspect doré brillant. Il se carac-
térise par une grande résistance a l'abrasion
et une trés bonne ténacité. Cette nuance est
a utiliser en priorité pour l'enlevement de
croGtes de forge et le tournage a des vitesses
faibles a modérées dans les superalliages
réfractaires. La nuance PVD TT3010 se carac-
térise quant a elle par une grande résistance
a l'usure. Sa forte adhérence au carbure de

la plaquette et son revétement multi-
couches spécial offrent une grande résis-
tance a l'écaillage et préviennent l'appa-
rition d'arétes rapportées. Cette nouvelle
nuance convient aux faibles profondeurs
de coupe dans les applications de finition.

De nouveaux brise-copeaux

Le brise-copeaux MGS a été dévelop-
pé pour les plaquettes négatives. Celui-ci
possede une aréte vive qui réduit les ef-
forts de coupe ainsi que la génération
de chaleur dans la zone de coupe, amé-
liorant ainsi Iévacuation des copeaux
dans cette zone. Le brise-copeaux MGS
convient pour une profondeur de coupe
de 134 mm et une plage d'avance de 0,2
a0,4 mm/tr.

Quant au nouveau brise-copeaux FGS,
celui-ci est destiné au tournage de haute
précision avec des plaquettes de coupe
positives compte tenu de sa faible résis-
tance a la coupe. La finition est également
possible sur des pieces minces sans défor-
mation. Le FGS a été concu pour une pro-
fondeur de coupe de 0,4 a 2 mm avec une
avance de 0,06 a 0,2 mm/tr.

Une combinaison de ces brise-copeaux
et nuances apporte des gains notables
de durée de vie et de productivité dans
le tournage de matériaux inoxydables et
réfractaires.

Mesures d'alésages au

TAMPONS BMD

Résolution 0,1

N° 113 octobre 2019 ™ EQUIP'PROD 37




EVATEC-TOOLS

Gain de productivité pour l'usinage
des matériaux composites

La complexité structurelle et Ia résistance extréme des matériaux composites imposent de nouvelles exigences dans
le monde des outils de coupe. Carburier, concepteur et fabricant d’outils, Evatec-Tools, acteur francais de premier
plan dans la fabrication d'outils dédiés a I'usinage des matériaux composites, répond aux nombreux enjeux que
pose l'usinage de ce type de matériaux complexes, en particulier dans l'industrie de 'aéronautique.

es matériaux composites présentent
en effet de nombreuses contraintes
en matiére d'usinage, parmi les-
quelles I'hétérogénéité de la struc-
ture, l'usure abrasive des outils, le risque de
délaminage ou encore l'arrachement. Ces
contraintes mettent a rude épreuve les ou-
tils de coupe. Latteinte de la performance
dans l'usinage des matériaux composites
repose sur le choix de facteurs
essentiels : la géométrie de
coupe, la matiére de l'outil
et le revétement.

VL

Maitrise totale de la chaine
de fabrication du carbure

Comme l'explique Benjamin Julliere, diri-
geant du groupe, « notre maitrise totale de
la chaine de fa- brication du carbure

de tungsténe

ainsi que

notre savoir-faire en affitage 5 axes nous
donnent la possibilité de créer une gamme in-
novante d'outils apportant des gains substan-
tiels aux usineurs. L'amélioration principale
est constatée au niveau de la résistance de
l'outil a l'usure, ce qui contribue a en augmen-
ter la durée de vie. Pour nos clients, le cott du
meétre usiné représente une donnée essentielle
pour laquelle nous apportons, avec ce type
doutils, des gains économiques non négli-
geables ».

> Simulation d'usinage structure sandwich

nid d'abeilles et fibre de verre - Copie

]
oUR LMD

Vargus lance des outils

uniques pour le micro-usinage interne

Al'occasion du salon EMO d’Hanovre, Vargus a présenté deux nouvelles familles de la gamme micrOscope Groovex :
un outil d'alésage et de profilage avec brise-copeaux et liquide de refroidissement haute pression (CBLF) ainsi que
des outils de rainurage interne et externe de nouvelle génération, également disponibles avec le liquide de refroi-

dissement haute pression (HPC).

A\
la grand messe de l'industrie méca-

nique, David M. Wolfe, directeur des
ventes et du marketing du carburier
Vargus, a dévoilé de nombreuses
nouveautés. Parmi elles, l'arrivée de deux
nouveautés dans la gamme micrOscope.
Le nouveau CBLF pour les applications de
profilage offre un brise-copeaux trés positif
(type "F") générant des copeaux hélicoidaux
courts; il est congu pour éviter 'emmélement,
ce qui élimine les temps d'arrét de la machine.
Tous les outils CBLF sont également équi-
pés de HPC, jusqu'a 100 bar, et ont été concus
de maniére a refroidir le tranchant de l'outil
pour une durée de vie beaucoup plus longue.
Les nouveaux outils CBLF sont disponibles
dans les diametres 4,0, 50 et 6,0 mm et
peuvent étre usinés dans des trous aussi pe-
tits que 4,2 mm.
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Conception géométrique
améliorée
De plus, Vargus introduit une conception
géométrique améliorée pour les outils de

rainurage en face interne et externe dans la
gamme micrOscope. Ces outils, pouvant éga-
lement étre utilisés pour le tournage frontal,
sont proposés avec ou sans HPC. Ceux-ci com-
prennent une aréte de coupe renforcée ainsi
gu'une nouvelle géométrie positive pour un
meilleur controle des copeaux. Les nouveaux
outils de rainurage frontal sont proposés dans
une large gamme de largeurs de rainurage
allant de 1,00 mm a 3,18 mm. Tous les outils
sont disponibles avec un diamétre de tige de
6,0 mm.

La gamme des nouveaux outils micrOscope
est proposée dans la nuance standard VTX -
AITiN, revétement PVD, nuance polyvalente
de substrat submicronique, congue pour I'usi-
nage a vitesse de coupe moyenne a élevée.



Une combinaison

parfaite pour améliorer
la productiviteé

Avec le porte-outils uGrind HPS et le Viper de la société
GDS, distribués en France par oelheld technologies, un lea-
der dans les huiles de rectification, le spécialiste du serrage
entend proposer une combinaison parfaite de solutions pour

la production.

es exigences du processus
de fabrication moderne des
outils augmentent rapide-
ment.

Maitriser les colts, mais aussi les
cotes est absolument nécessaire si
I'on veut rester compétitif et éviter
un surco(it de production. De ce fait,
les temps de préparation doivent
étre aussi courts que possible et le
temps de fabrication doit étre opti-
misé, notamment grace a la qualité
des matériaux et des huiles utili-
sées qui font partie intégrante de
ce processus, bien que ces facteurs
soient souvent sous-estimés. Clest
pourquoi GDS, en tant que fabricant
de techniques de serrage et d'équi-
librage de précision, se concentre
sur la qualité la plus élevée des le
début de la chaine de fabrication. Un
tres fort partenariat lie la société GDS
a la société oelheld technologies de-
puis des années ; deux facteurs dans
la production, qui demeurent quasi-
ment indissociables.

Depuis le mois d'octobre, la socié-
té oelheld technologies a ainsi fait le
choix de distribuer en France les pro-
duits GDS. Le portefeuille est limité
aux porte-meules, d'une extréme
précision d'origine, ainsi qu'aux
techniques de serrage (notamment
le uGrind HPS et le Viper dont la to-
lérance d'équilibrage est fixée entre

> Martin Gundelach, directeur d'oelheld
technologies en France

1u et 5p). Dans la logique de déve-
loppement, selon Martin Gundelach,
directeur d'oelheld technologies en
France, « c’est une évidence avec les
porte-meules et les techniques de
serrage GDS associés a nos huiles
de rectification oelheld, dont nous
sommes a la cinquiéme génération a
base PAO. Nos partenaires disposent
d’une combinaison parfaite pour
leur production. Donc deux produits
d’une qualité supérieure, que nos
partenaires ne trouveront pas ail-
leurs ».

[ 4

focus on productivity

www.blum-novotest.com

Production Metrology Made in Germany
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BUCCI INDUSTRIES FRANCE

Sur le Siane, le stand Bucci Industries
fera le plein de technologie

Bucci Industries France exposera au prochain Siane qui se déroulera a Toulouse du 22 au 24 octobre prochain.
Pour Ia premiére fois sur ce salon, le fournisseur de valeur ajoutée présentera sur son stand 6V21, 'embarreur
lemca Maestro 80 No Limits ainsi que Swift Klamp, le nouveau systéme de bridage 5 axes du constructeur japonais
Kitagawa. Enfin, une innovation majeure dans la gamme des porte-outils tournants du fabricant italien Algra sera

dévoilée lors de I'événement.

ernier né de la famille Kitagawa

Europe et reposant sur la techno-

logie d'interface outil éprouvée

HSK, le systeme Swift Klamp est
un systéme de bridage 5 axes a changement
rapide. Celui-ci peut étre utilisé sur un centre
d’'usinage 3 axes ou sur une machine 5 axes
équipée d'un plateau diviseur. Le montage
est simple — le changement d'outil se fait ma-
nuellement en 10 secondes maximum - et
fiable ; une vérification du serrage de la piéce
est systématiquement effectuée via une pres-
sion pneumatique.

Le systéme est composé de trois parties :
une base cylindrique, une téte de serrage
avec interface HSK (A40, A63 ou A100) et un
systéme de bridage avec interface HSK sur le-
quel est monté la piece (queue d'aronde, étau
paralléle/carré, étau 5 axes, pince ou bride).
Sur un centre d’'usinage 3 axes, avec un sys-
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téme de serrage a étau classique, il faut par-
fois six opérations différentes pour accéder a
chaque face de la piéce et systématiquement
un recentrage. Avec le systéme Swift Klamp,
la piece est située a 300 mm de la table, ce qui
permet d'accéder a un maximum de faces et
contribue a optimiser le processus de fabrica-
tion des pieces 5 axes.

Le changement de piece
seffectue en interchangeant
les montages. La encore, avec
la préparation des montages
en temps masqué, on gagne
en productivité. Le montage
des piéces devient simple,
rapide et limite les temps de
pause des machines. Enfin,
Swift Klamp peut accueillir des
pieces allant jusqu’a 200 mm
carrés ou de diametre.

Embarreur Maestro 80
No Limits, la référence pour les
barres de grand format

Apres l'avoir dévoilé en avant-premiere
mondiale a Cluses en septembre 2018,
I'équipe de Bucci Industries France invite les
visiteurs du salon a découvrir I'embarreur
lemca Maestro 80 No Limits, présenté pour
la premiére fois au salon Siane 2019. Destiné
aux barres de grand format - allant de 1 a 4
métres, de diametre 10 a 80 mm - pour les
tours a poupée fixe, cet embarreur s'adresse
aux entreprises en quéte de performances
élevées et d’'une grande flexibilité. Cet équi-
pement s'adapte a tout type de série, qu'elle
soit petite, moyenne ou grande.

Dans le cadre de la conception de ce
concentré de technologies, trois nouveaux
brevets ont été déposés par lemca. « Cet em-
barreur repousse les limites de rendement »,
affirme-t-on chez le constructeur ; celui-ci
permet de réduire presque a zéro les temps
de changement de série, de réduire le temps
de changement de barre a 30 secondes et
d‘atteindre la vitesse maximale du tour a
chaque configuration. Le Maestro est doté
d'un magasin monoplan d'une capacité de
330 mm ou d'un systéme « UP » (400 mm) pres
du sol pour répondre aux exigences d'ergo-
nomie. Ces systemes peuvent étre alimentés
pendant que le tour est en production. Lem-
barreur est piloté via une interface 7" munie
de fonctionnalités rendant |'utilisation simple
et intuitive.

> Afin de mettre au point I'embarreur Maestro 80 No Limits,
lemca a déposé pas moins de trois brevets
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Un outil a aléser de precision automatise
pour gagner du temps et réduire les rebuts

Big Kaiser, I'un des principaux fournisseurs mondiaux de systémes et solutions d'outillage de haute précision pour
l'industrie métallurgique, a présenté la derniére version de son outil a aléser de précision EWA a I'EMO d’Hanovre
qui s’est déroulé du 16 au 21 septembre dernier.

EWA est une téte a aléser

de précision intelligente,

entierement automatique,

qui ne nécessite pas d'opé-
rateur humain. Elle permet un alé-
sage rapide et précis car il n'est pas
nécessaire d'interrompre le proces-
sus pour réaliser les mesures et les
réglages manuels. En plus du gain de
temps, cela permet de réduire au mi-
nimum les rebuts colteux résultant
d'erreurs de réglage manuel. Cette
nouvelle téte dispose d'un moteur
puissant assurant sa robustesse et sa
fiabilité. Etanche a la saleté et a l'eau
selon IP69, EWA posséde un systeme

La nouvelle téte EWA dispose d'un moteur puissant
pour assurer sa robustesse et sa fiabilité.

LEWA peut étre utilisée avec la
vaste gamme d'accessoires stan-
dard de Big Kaiser, ce qui lui permet
d'étre simplement intégrée a un
systéme existant. Pour maximiser la
flexibilité, elle offre une plage de ré-
glages de 22 mm, ce qui est considé-
rablement plus important que celle
des solutions similaires disponibles
sur le marché d'aujourd'hui. LEWA
dispose d'un accélérometre intégré
qui mesure les vibrations pendant
le processus de coupe et, en cas de
vibrations excessives, avertit la ma-
chine-outil afin d'ajuster automati-
quement ses parametres de coupe

de serrage offrant une stabilité et une répé-
tabilité supplémentaires pour une fiabilité

et une précision élevées et constantes a des
vitesses de coupe supérieures a 200 m/min.

en conséquence. Le produit final de I'EWA
sera disponible en 2020.

INDUSTRIE

SYSTEME de pilotage °

ProductionLine® ®

EROWA &Y

systemsolutions

Tél.: +33 (0)4 50 64 03 96 - erowa.france@erowa.fr - www.erowa.fr
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Des solutions de mesure orientées

vers I'industrie 4.0

La division Manufacturing Intelligence d'Hexagon a présenté a I'EMO 2019 une gamme de technologies révolution-
naires répondant aux défis actuels de mesure et d'étalonnage des machines-outils tout en équipant les fabricants
de solutions leur permettant d’évoluer vers I'industrie 4.0.

) Solution de balayage laser LS-C-5.8

armi les innovations présentées sur

le salon EMO figure la solution de

balayage laser LS-C-5.8 pour l'ins-

pection de surface sans contact
sur la machine-outil. Celle-ci répond a la
demande croissante des clients pour une
solution sans contact facile a utiliser pour
capturer les données de mesure de surface
rapidement et directement sur la ligne de
production. Hexagon a également présenté
son nouveau palpeur a ultrasons pour la me-
sure d'épaisseur entiérement automatisée, le
RWP20.50-G-UTP, lequel s'intégre directe-
ment avec une machine-outil. La mesure de
I'épaisseur nécessite souvent une installation
manuelle élaborée, qui comprend l'instal-
lation d'instruments de mesure a ultrasons
externes et manuels. Ce palpeur a ultrasons
automatise et simplifie la procédure, dans
le cadre de l'installation de la machine-outil,
tout comme un palpeur classique.

Les participants a I'EMO 2019 ont pu dé-
couvrir le palpeur pour machines-outils le
plus précis d'Hexagon, le RWP20.50-G-HPP. Ce
systéme de mesure a ondes radio déploie une
technologie de triangulation laser brevetée a
I'intérieur de son unité de mesure afin d'ob-
tenir une répétabilité élevée, une faible varia-
tion de pré-course et un niveau réduit d'erreur
de forme 3D. Il aide a capturer des résultats de
mesure précis en 2D et 3D et a mesurer des
formes libres . De plus, il peut également étre
utilisé pour vérifier la cinématique des ma-
chines.

Les données fournies par les systemes
de mesure LS-C-5.8, RWP20.50-G-HPP et
RWP20.50-G-UTP  seront disponibles en
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> Sonde a ondes radio RWP20.50-G-HPP

temps réel en atelier, ce qui permettra aux
fabricants d'identifier et de résoudre rapide-
ment les problémes de production. Léchange
de données est essentiel pour une fabrication
plus intelligente ; sur le salon, Hexagon a no-
tamment montré comment le groupe entend
optimiser les capacités de communication de
sa derniere génération de palpeurs tactiles a
ondes radio, avec l'introduction du nouveau
récepteur d'ondes radio RWR95.51.

Préparer les installations de
production pour le futur

Quant a Etalon, qui fait partie de la divi-
sion Manufacturing Intelligence d'Hexagon,
cette solution a transformé I'étalonnage des
petites et moyennes machines-outils pour
les fabricants qui comptent sur la précision
d'usinage au centieme de millimeétre, voire
au micromeétre. L'Etalon X-AX Laserbar offre
un moyen plus simple, plus rapide et plus
précis de surveiller et de calibrer les petites

> Récepteur d'ondes radio RWR95.51

et moyennes machines-outils et de réduire le
risque d'erreurs d'usinage colteuses. Il génére
I'empreinte géométrique compléte d'une ma-
chine-outil 3 a 5 axes de maniére automatisée
en une a deux heures, remplacant une boite a
outils compléte d'équipements de calibration
conventionnels pour axes linéaires et rotatifs.

Wolfgang Madlener, responsable de la ligne
de produits Capteurs chez Hexagon, a décla-
ré : «Linvestissement continu d'Hexagon dans
le développement de matériels et de logiciels
de fabrication plus intelligents se traduit par
des produits innovants chargés de résoudre
les problémes actuels des fabricants et de pré-
parer les installations de production pour le
futur. Pour les utilisateurs de machines-outils,
cela signifie de nouvelles facons de prendre
des mesures plus rapidement et plus préci-
sément dans I'atelier et d'utiliser les données
de mesure en temps réel. En outre, ils peuvent
utiliser des solutions révolutionnaires pour
calibrer et compenser les machines-outils. »
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Des innovations
en matiere de
numérisation 3D
pour l'industrie
métallurgique

Présent lors du salon EMO Hannover 2019, Creaform a ex-
posé toute sa gamme de solutions de numérisation 3D
ergonomiques et de logiciels de numérisation pour le dé-
veloppement de produits, de la fabrication au contréle qua-
lité. Y compris le nouveau HandySCAN Black, le scanner 3D
meétrologique concu pour toutes les étapes du processus de
fabrication, ainsi que le MetraSCAN 3D-R, un scanner 3D op-
tique monté sur robot au sein de la suite d’inspection pour le
contréle de la qualité automatisé.

amais les enjeux n'ont été aussi élevés pour les fabricants du
(( secteur de la métallurgie, en termes de réduction des délais du

cycle de production et d’amélioration de la qualité, particuliére-

ment pour les pieces de haute précision, explique Marc-Antoine
Schneider, responsable de territoire EMEA pour Creaform. Les visiteurs du
salon ont pu participer a des démonstrations de nos scanners 3D offrant
non seulement une précision et une fiabilité sans équivalent, y compris sur
des piéces complexes, réfléchissantes et aux couleurs sombres, mais qui sont
également des solutions rapides et faciles d'utilisation pour les utilisateurs
de tous les niveaux ».

Creaform aide les responsables des processus de production et de la qua-
lité a implémenter les équipements de métrologie au sein de leurs systémes
de fabrication en boucle fermée. Marc-Antoine Schneider ajoute : « les solu-
tions de numérisation 3D et de contréle de la qualité de Creaform peuvent
étre utiles a une grande variété d’applications, y compris la conception et
Iévaluation des produits, la rétro-ingénierie, le prototypage rapide, les as-
semblages virtuels, la production et les inspections »



Altimet, un fabricant
francais de solutions de mesure d’états
de surface qui sait se démarquer

Doté d’un support applicatif et d’une forte expertise, IDSurf 4.0, service de location d’AltiSurf - la gamme de sta-
tions de mesure de surface d’Altimet - a été lancé il y a un an par le fabricant francais. Retour sur cette innovation
avec Serge Carras, dirigeant de la société implantée a Thonon-les-Bains (Haute-Savoie).

Equip’Prod
Comment se porte la société Altimet ?

Serge Carras

Altimet, qui est spécialisé depuis sa création en 2004
dans la mesure d'états de surface fonctionnelle, tout
particulierement dans l'industrie mécanique, emploie
aujourd’hui douze salariés pour un chiffre d'affaires qui
dépasse désormais le million d’euros ; la croissance de
I'entreprise s'est accélérée depuis pres de trois ans avec
I'engouement pour I'industrie 4.0.

Qu’est-ce qui fait votre spécificité ?

Outre le fait de travailler avec de nombreux grands comptes fran-
cais et étrangers (50% de notre CA est réalisé a l'export), la spécificité
d'Altimet réside dans la modularité de ses technologies et I'intégration
des composants de qualité les mieux adaptés. Chacun de nos clients

) Serge Carras, dirigeant de la
société Altimet

a la possibilité d'adapter la machine de mesure a son
usine. C'est pour nous un atout d'autant plus fort que
I'industrie 4.0 implique beaucoup de changements dans
I'atelier.

Sur quoi repose la prestation
de service IDSurf4.0?

Le succés d'IDSurf 4.0 rencontré depuis son lancement
il y a un an sexplique par un changement radical de
modele : avec IDSurf 4.0, Altimet fournit un service a la
demande de chaque client. Pour un méme projet, nous
proposons la location de la machine, toute notre exper-
tise en métrologie, I'installation, la formation, le prototy-

page 3D avec le stockage de la data de maniére sécurisée ainsi que l'ac-

compagnement. S'il le souhaite, I'industriel peut méme acquérir pour
solde la machine a l'issue du contrat ; c'est déja le cas de plusieurs de
nos clients, que ce soit dans I'horlogerie, les outils coupants, les pneu-
matiques, I'électronique et bien entendu dans I'aéronautique.

Nous

vous proposons des
solutions d'usinage pour
que votre production prenne
de |'essor avec de nouveaux
matériaux.

Vous

développez des solutions
toujours plus innovantes
pour faire décoller vos
performances

www.mapal.com | Votre Partenaire technologique en usinage
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MarSurf,
une gamme adaptée
a I'aeronautique

La mesure sans contact optique prend de plus en plus d’im-
portance dans l'industrie aéronautique. Elle permet de ma-
niére générale la détection et la quantification de défaut en
production, contréle final et aussi en MRO. Reposant sur la
technologie de microscopie confocale, les appareils MarSurf
basés vont plus loin en permettant aussi la mesure des états
de surface 2D et 3D.

> MarSurf CM mobile

apides et indépendants de la nature du matériau, les appareils

MarSurf ne nécessitent aucune préparation de surface. La gamme

MarSurf CM comprend un appareil « CM mobile » portable, 1éger

et supporté par un ordinateur portable. Cela le rend particuliére-
ment adapté aux mesures sur les objets volumineux qu'il est difficile voire
impossible de déplacer. Sont concernées les piéces comme les éléments de
structure, les viroles et autres arbres moteur difficiles a positionner pour la
mesure. La nouvelle famille de produits comprend également un microscope
confocal configurable MarSurf CM select a structure portique et le micros-
cope automatisable MarSurf CM expert.

La gamme est complétée par le MarSurf select avec capteur ponctuel ou
linéaire chromatique pour la profilométrie 2D / 3D d'échantillons de grande
dimension. Toutes les stations de mesure MarSurf combinent fonction de
plage dynamique élevée (16 bits) et haute vitesse de mesure en pleine réso-
lution, méme sur des grandes surfaces grace a stitching HD. Elles sont aussi
d’une utilisation simple et intuitive. Les résultats de rugosité corrélent parfai-
tement avec ceux d’'une mesure traditionnelle par contact, référence actuelle
par définition. Pour protéger le systeme de mesure et les pieces, les appareils
bénéficient d'une détection de collision. Ces stations de mesure s'adressent
au secteur aéronautique mais aussi aux entreprises du secteur médical, de
I'automobile, de la science des matériaux et de I'électrotechnique.



AddUp et IPC créent

la societé Addilys pour
valoriser la FA
dans les outillages

Le groupe AddUp et IPC ont associé leurs compétences tech-
niques et savoir-faire complémentaires pour créer la société
Addilys, une plateforme dédiée a la valorisation de la fabri-
cation additive dans le domaine des outillages. Objectif ?
Mettre a la disposition des industriels des solutions globales
allant du conseil a la maintenance en passant par la concep-
tion, la démonstration et la fabrication des outillages.

e partenariat permettra de déployer, en particulier auprés des ac-
teurs de la plasturgie, et a I'échelle industrielle, des solutions custo-
misées et optimisées thermiquement grace au
« conformal cooling », rendu possible par une impression 3D mé-
tallique performante. Ces technologies autorisent des gains spectaculaires
de productivité au bénéfice de I'ensemble des acteurs de la chaine, du mou-
liste a I'utilisateur final.

AddUp et IPC vont mettre en place I'ensemble des moyens matériels et
humains permettant d'assurer ce déploiement avec l'agilité et l'efficacité re-
quises par le marché. Cette nouvelle entité prévoit de simplanter en région
Auvergne Rhéne-Alpes, a l'instar de ses « parents » AddUp et IPC.

AddUp, leader francais de la fabrication additive métallique, déployant sa
stratégie unique de HUB adaptées aux métiers (aéronautique, énergie...), pro-
cure a ce projet sa compétence produit/procédé en fabrication additive, la
performance de ses machines, et sa capacité a les adapter aux besoins des
utilisateurs, tandis qu'IPC (Centre technique industriel de la plasturgie et des
composites), apportera a Addilys sa solide connaissance des métiers de la
plasturgie et ses compétences en termes d'optimisation thermique et de
conception d'empreintes de moules permettant aux plasturgistes d’amélio-
rer leur temps de cycle et leur productivité.
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EOS / MTU AERO ENGINES
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Assurer la qualite des pieces produites
pour 'aérospatial en fabrication additive

Pour tester les composants fabriqués de maniére additive, MTU Aero Engines s’appuie sur la surveillance active

couche par couche du processus de fabrication a I'aide d’Eostate ExposureOT.

es composants produits pour l'indus-

trie aérospatiale doivent remplir des

criteres d’assurance qualité stricts.

Dans les environnements de produc-
tion en série, les normes de qualité des com-
posants sont particulierement élevées, et la
stabilité et la reproductibilité du processus
extrémement importantes. L'assurance quali-
té est donc cruciale tout au long de la chaine
de production.

Il 'y a encore quelques années, il n'existait
pas de procédures de test bien établies dans
le domaine de la fabrication additive. Des
processus non destructifs en aval, comme les
essais de ressuage, les rayons X et la tomogra-
phie par ordinateur (CT), étaient utilisés pour
les composants métalliques. Bien que ces
méthodes de test classiques soient un bon
moyen de certifier les composants dans cer-
tains cas, elles sont extrémement onéreuses
et souvent insuffisantes. Le colt de l'assu-
rance qualité peut étre bien supérieur a celui
de la production.

Le défi a relever

Les nouveaux processus de fabrication ad-
ditive s'accompagnent de défis majeurs dans
le secteur de la construction de moteurs en
raison des régles de certification de sécurité
extrémement strictes. Tout composant desti-
né a voler doit faire l'objet d'une surveillance
constante, de la matiére premiére au produit
fini, pour s'assurer qu'il ne présente absolu-
ment aucun défaut. De nouvelles méthodes
etidées économiques simposent pour mettre
en ceuvre une assurance qualité qui couvre la
technologie dimpression/de test 3D indus-
trielle, le contréle de processus et la docu-
mentation. MTU Aero Engines a commencé a
développer la tomographie optique en 2013
afin de trouver une procédure de test spéci-
fique pour surveiller et documenter intégra-
lement les processus de fabrication additive.

Les phases initiales de recherche et d'implé-
mentation ayant été un succes, l'entreprise a
continué a développer cette technologie dans
la solution Eostate ExposureOT en partenariat
avec EOS GmbH. Le systeme surveille I'envi-
ronnement de fabrication tout entier avec
une caméra industrielle sSCMOS et mesure en
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> MTU Aero Engines s'appuie sur la surveillance en direct couche par couche du processus de fabrication a I'aide
d'EOSTATE ExposureOT pour tester les composants produits en FA (source : MTU Aero Engines)

haute résolution les émissions thermiques du
processus de fusion. Le logiciel configurable
fournit des informations détaillées sur la qua-
lité de chaque couche des composants. La
tomographie optique permet de controéler la
reproductibilité, d’accroitre la comparabilité
entre les composants, les projets de fabrica-
tion et les systéemes d'impression, et de mettre

en ceuvre une assurance qualité a moindre
coUt dans les applications de fabrication
en série. MTU Aero Engines souhaite main-
tenant utiliser Eostate ExposureOT comme
procédure de test des composants fabriqués
de maniere additive et ainsi réduire les colts
d‘assurance qualité.

> Production en série par fabrication additive de moyeux endoscopiques pour turboréacteurs
a réducteur d'Airbus A320neo. (Source : MTU Aero Engines)




La solution mise en ceuvre

MTU Aero Engines utilise Eostate ExposureOT depuis plusieurs années
dans la production en série par fabrication additive, notamment pour le
développement de processus et I'assurance qualité des moyeux endos-
copiques des turboréacteurs a réducteur nouvelle génération de I'Airbus
A320neo. Lentreprise a ainsi acquis une solide expérience de ce processus
d’assurance qualité et a pu effectuer des comparaisons avec d'autres tech-
nologies non destructives. Dans un premier temps, les composants série ont
été inspectés a I'aide d'examens radiographiques et CT classiques paralléle-
ment a la tomographie optique, et les résultats ont systématiquement été
comparés.

Il s'agissait de répondre a ces questions : Eostate ExposureOT peut-il dé-
tecter tout type de défaut possible, y compris les cavités, les pores, les inclu-
sions solides ou les fusions incomplétes avec autant de fiabilité que les mé-

thodes de test classiques ?
Eostate ExposureOT peut-il
accroitre  la  probabili-

I té de détection (POD) ?
Eostate EXpOSUl’GOT L’entlrepri.se a aussi établi

. - systématiquement des

nous signale toute piéce comparaisons avec des
susceptible de présenter e e e
des défauts. Nous avons pu tions au microscope des

supprimer tous Ies examens sections transversales et
des échantillons. Les essais

par rayon X et CT dans la ayant démontré Ia fiabilité
production en série de de cette technologie, MTY
. a été convaincu par son ef-

moyeux endoscoplques, ficacité et a décidé de dé-
ce qui’ économiquement ployer cettg rjouvelle assu-
P rance qualité. Lentreprise

parlantl savere n utilise maintenant la pro-
extrémement avantageux. c.edure de surveillance ac-
tive couche par couche du

Karl-Heinz Dusel, processus de fabrication

par Eostate ExposureOT
pour tester les composants
fabriqués de maniére addi-
tive.

responsable de la technologie
de fabrication additive chez MTU Aero Engines

Aucune piéce défectueuse n’a été omise

Lorsqu'il a été établi qu’'Eostate ExposureOT détectait de facon fiable tous
les défauts potentiels d’'une production en série, MTU Aero Engines a franchi
un cap. Les comparaisons entre Eostate ExposureQT et les méthodes clas-
siques d’examen radiographique, CT et destructif ont montré qu’Eostate
ExposureOT augmentait la probabilité de détection par rapport aux autres
méthodes non destructives, notamment pour les fusions incompletes. Ce
qui signifie que toute erreur détectée par des examens RT ou CT est aussi
clairement identifiée par Eostate ExposureOT. « Eostate ExposureOT nous si-
gnale toute piéce susceptible de présenter des défauts. Il n'en a omis aucune
jusqu’a présent, explique Karl-Heinz Dusel, responsable de la technologie
de fabrication additive. Nous avons ainsi pu supprimer tous les examens par
rayon X et CT dans la production en série de moyeux endoscopiques, ce qui,
économiquement parlant, s‘avére extrémement avantageux ».

A l'avenir, le fabricant de moteurs allemand prévoit de mettre & niveau
Eostate ExposureOT pour passer d’'une simple technique de surveillance du
processus a une méthode de test officielle. Le controle statistique du pro-
cessus simplifie aussi considérablement |'évaluation des résultats. Il suffit de
quelques taches de fabrication sans défaut pour définir une courbe fiable
décarts tolérables et remplacer un processus déchantillonnage paralléle.
Des tests supplémentaires ne sont réalisés que lorsque des écarts sont
constatés.
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TRUMPF / TESAT-SPACEROOM

De I'impression 3D au service des satellites

Trumpf, I'un des rares fournisseurs d'imprimantes 3D a développer ses propres lasers, a présenté de nouvelles ap-
plications d'impression 3D sur le salon EMO a Hanovre début septembre. Parmi les applications mises en avant, des
composants pour satellites de communication du fabricant allemand Heinrich Hertz.

e fabricant de machines, en par-

tie spécialisé dans l'impression 3D,

a montré a Hanovre, a travers une

vitrine spéciale, comment l'impres-
sion 3D peut stimuler les progrés dans divers
secteurs industriels.

Les procédés de fabrication d'additifs per-
mettent de créer des formes complexes sans
précédent, a la fois légeres et stables. Grace
aux avantages de la connectivité numérique,
ils s'integrent parfaitement dans les systemes
de fabrication de pointe utilisés aujourd'hui.
Limprimante 3D est un outil clé pour de
nombreux processus de fabrication allant de
la personnalisation de masse a la fabrication
de pieces uniques. Il peut imprimer n'importe
quoi, des implants faciaux sur mesure aux
pieces spéciales pour voitures ou avions.

Capables d'imprimer les composants en
une seule piéce, ces systémes épargnent
souvent aux fournisseurs l'effort de plusieurs
étapes de fabrication. « Lintérét pour les tech-
nologies de fabrication d'additifs reste élevé
parce que les avantages du procédé prouvent
leurs mérites dans des applications de plus
en plus pratiques. Cela s'applique autant aux
entreprises métallurgiques conventionnelles
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qu'aux futurs produits de l'industrie aéros-
patiale », explique Thomas Fehn, directeur
général chez Trumpf Additive Manufacturing
(en photo ci-dessous).

Un support de montage léger
pour satellites
de télécommunication

Trumpf a été chargé par la société spatiale
Tesat-Spaceroom de produire une structure de
montage imprimée en 3D pour le satellite de
télécommunications allemand Heinrich Hertz,
qui sera utilisée pour tester |'utilité spatiale des
nouvelles technologies de communication. Le
support contient des moteurs strap-on ser-

> Thomas Fehn, directeur général
chez Trumpf Additive Manufacturing

vant a controdler les filtres a micro-ondes. En
collaboration avec la société AMendate, les
ingénieurs de Trumpf ont réussi a optimiser
la géométrie de la structure de montage et a
réduire son poids de 55 %. Il ne pése plus que
75 grammes au lieu de 164 grammes. « Ce
n'est qu'un exemple parmi d'autres de la fa-
con dont nous pouvons utiliser des procédés
additifs dans la construction de satellites
pour réduire le poids et augmenter la capaci-
té de charge utile », explique Matthias Miiller,
directeur de l'industrie aéronautique et éner-
gétique chez Trumpf Additive Manufacturing.

Les experts ont imprimé la partie redes-
sinée sur l'imprimante TruPrint 3000 3D de
Trumpf. La nouvelle géométrie ne peut pas
étre produite par des moyens conventionnels.
Cette monture optimisée est a la fois plus Ié-
gére et plus robuste. Pendant le lancement
du satellite, la nouvelle structure de montage
résistera aux mémes forces élevées et conser-
vera mieux sa forme. La mission du satellite
Heinrich Hertz a été réalisée par la DLR Space
Administration pour le compte du ministéere
fédéral de I'Economie et de I'énergie et avec
la participation du ministere fédéral de la
Défense.



STRATASYS / IDEC

Réduire les délais, les colits et les déchets
associés au moulage composite
traditionnel avecla FA

Idec, leader espagnol des solutions composites pour I'aéronautique, est parvenu a réduire les délais, les coiits et les
déchets associés au moulage composite traditionnel, en recourant a la fabrication additive de Stratasys.

ans le cadre d'un projet financé

par le gouvernement, Idec a en-

trepris de réaliser ces objectifs en

matiére de rendement en explo-
rant les capacités de la technologie du mou-
lage par transfert de résine (RTM). Il s'agissait
de tester un nouveau matériau composite et
son processus de moulage pour la fabrication
d'une aile d'avion courbe. Avec l'assistance
d'un prestataire de services de prototypage
avancé, Wehl & Partner, Idec a pu relever le
défi qui lui était posé : remplacer I'aluminium
dans une application d'outillage incluant du
courant électrique. Pour ce faire, il a fallu fa-
briquer un outil de préforme dans un maté-
riau résistant aux hautes températures et aux
hautes pressions.

Grace au systeme de production F900
de Stratasys, acheté chez le distributeur
espagnol de Stratasys, Pixel Sistemas, Wehl
& Partner a sélectionné la résine Ultem 1010,
non conductrice et résistante, pour fabriquer
a grande échelle un outil de préforme. L'ex-
cellente résistance chimique et thermique du
matériau lui a permis de résister aux tempéra-
tures supérieures a 150° C requises, ainsi qu'a
des pressions élevées.

Les délais de production de
I'outil de préforme passant de
quatre semaines a 60 heures

Selon Diego Calderén, responsable de
I'analyse structurelle chez Idec, ces propriétés
ont simplifié le processus de production des
préformes et permis d'optimiser considéra-
blement I'efficacité. « Grdce a la fabrication
additive de Stratasys, nous avons pu produire
l'outil de préforme en 60 heures seulement.
Avec l'usinage CNC, la production de ce type
de piéces aurait demandé au moins quatre se-
maines, explique-t-il. En fait, nous avons non
seulement réduit les délais de production de
l'outil de préforme, mais aussi accéléré I'en-
semble du processus de moulage composite ».

Et d'ajouter : « concrétement, la résine
Ultem 1010 nous a permis de réduire I'étape
de chauffage composite d'une heure a dix mi-
nutes seulement, en faisant passer le courant
électrique directement dans les couches com-
posites. Cela n'aurait tout simplement pas été
possible sans la fabrication additive FDM de
Stratasys ». Plus important encore, |'équipe a
été en mesure de réduire de pres de 67 % les
couts d'usinage CNC avec I'aluminium.

> Outil de préforme réalisé sur le systéme de production F900 de Stratasys avec la résine Ultem 1010

> La piéce composite finale d'une aile d'avion courbe,
produite avec la technologie FDM de Stratasys

Relever un défi peu habituel

La contrainte particuliére a laquelle Idec
était confrontée pour la fabrication de l'aile
d'avion concernait surtout l'outil de préforme
lui-méme. Concgus pour faciliter le proces-
sus de superposition des composites dans
le moule a un stade ultérieur et accélérer le
processus de durcissement, ces outils de pré-
forme sont généralement fabriqués en alumi-
nium ou en résine époxy. La fibre composite
est déposée sur la préforme et |'outil est en-
suite chauffé pour prendre la forme du moule.
Le défi était le suivant : au lieu de chauffer
I'outil de préforme, c'était le matériau compo-
site lui-méme qu'il fallait chauffer, en faisant
passer un courant électrique a travers la fibre
composite.

D'aprés Diego Calderén, les matériaux
époxy standard disponibles au sein de l'en-
treprise n'étaient ni assez robustes ni assez
stables pour résister a des températures su-
périeures a 140 °C. Pour Idec, l'utilisation de
la résine Ultem 1010 a débouché sur un ou-
til de préforme aux propriétés mécaniques
parfaites qui a permis a l'entreprise de l'uti-
liser dans le cadre du processus RTM. Selon
Diego Calderén, la préforme est si solide que
I'équipe peut I'utiliser pendant au moins 25
cycles, ce qui n'est tout simplement pas pos-
sible avec I'époxy ou d'autres technologies de
fabrication additive et matériaux similaires.
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Un fournisseur brésilien de l'industrie
aérospatiale mise sur Open Mind

Pan-Metal Industria Metalurgica, I'un des principaux fournisseurs d'Embraer (Empresa Brasileira de Aeronautica
S.A./Brésil), a équipé des postes de travail de sa nouvelle usine a Taubaté avec dix nouvelles licences HyperMill de
I'éditeur Open Mind Technologies. Pan-Metal entend également doubler le nombre de ses licences.

epuis 1977, Pan-Metal Industria

Metalurgica Ltda. fournit des so-

lutions innovantes pour l'industrie

aéronautique. Lentreprise dis-
pose d'une infrastructure particulierement
moderne sur une surface de 12 600 m?, d'un
service complet et de produits de grande
qualité. Le parc industriel est quant a lui équi-
pé de machines de tournage CN et de centres
d'usinage modernes avec 3, 4 et 5 axes allant
jusqu'a 3 metres. La société est certifiée 1SO
9001: 2008 (Systéemes de management de
la qualité - Exigences) et NBR 15100: 2010
(Aerospace Quality System).

Face aux diverses et nombreuses probléma-
tiques d’usinage bien connues des sous-trai-
tants de l'industrie aéronautique, Pan Metal
s'est tourné vers Open Mind, spécialiste des
solutions FAO adaptées et dotées d'innova-
tions uniques pour des performances optimi-
sées dans le domaine de la programmation et
de lafabrication avec enlévement de copeaux.
L'éditeur figure d'ailleurs dans le Top 5 mondial
du secteur de la FAQ, selon le rapport « NC
Market Analysis Report 2016 » de CIMData.
Les stratégies telles que le fraisage 2,5D,
3ou5axes, lefraisage-tournage etlesusinages
UGV et HPC sont intégrées de facon compacte
dans le systeme FAO HyperMill ; cette solu-
tion assure l'interaction de toutes les solu-
tions de CAO classiques et d'une programma-
tion largement automatisée.

Fabio Luna Panageiro, directeur de
Pan-Metal, souligne qu'outre le service clien-
téle de qualité d’Open Mind, c'est surtout la
convivialité et la fonctionnalité du logiciel qui
ont convaincu l'entreprise : « il y a deux ans,
lorsque nous cherchions au niveau interna-
tional un logiciel FAO adéquat, nous avons
été particulierement enthousiasmés par la
grande flexibilité d’hyperMill et par la forte
réduction du temps de programmation. Open
Mind propose un grand nombre de straté-
gies d'usinage uniques ». Les dix premieres
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HyperMill propose un grand nombre de stratégies FAO pour l'usinage efficace de piéces aérospatiales,

par exemple les carters moteurs - Source : Open Mind

licences d'HyperMill ont alors été acquises a
I'époque.

Depuis, la solution FAO innovante pour
le fraisage 2,5 axes, 3 axes, 5 axes et le frai-
sage-tournage joue un role considérable dans
l'usinage de Pan-Metal. L'usinage grande vi-
tesse (UGV) et la découpe haute performance
(HPC) sont des modes d'usinage pouvant étre

utilisés de maniére particulierement efficace
et en préservant les outils et les machines
grace a HyperMill.

Bruno Watanabe, directeur général chez
Open Mind Technologies AG au Brésil, ex-
plique « avec nos stratégies d'usinage
innovantes, la programmation CN des ma-
chines-outils peut étre accélérée de manieére

significative, y compris
pour des processus
d'usinage complexes.
Nous sommes parti-
culierement ravis que
Pan-Metal, le fournis-
seur d'Embraer plu-
sieurs fois récompensé,
ait doublé le nombre
de ses postes de travail
HyperMill. Cela nous
montre I'importance
de nos solutions dans
ce secteur exigeant. »

Pan-Metal fait confiance a la FAO HyperMill - Source : Pan-Metal




Au Siane, un large éventail de logiciels
pour I'aéronautique

ERP/MES, Viewer/Analyser, FAO Mill-Turn : une vraie continuité numérique pour une piéce conforme et qualitative
du premier coup sera exposée au Siane, du 22 au 24 octobre a Toulouse a travers les solutions Edgecam, Workplan

et Workxplore.

a solution de FAO Edgecam MillTurn,
un des maillons de la chaine numé-
rique Hexagon, répond aux besoins
des secteurs aéronautique, auto-
mobile, mécanique générale... Comment ?
Edgecam integre une technique d’usinage a
trés haute vitesse en tournage et en fraisage.
La stratégie d'ébauche Waveform utilise I'agi-
lité de la machine a son maximum, réduisant
ainsi les temps de cycle, maintient un effort
de coupe constant et assure un engagement
plus long de l'outil dans la matiére tout en
améliorant la durée de vie des outils.

Dans sa version 2020, la capacité d’'Edgecam
a programmer des fraises tonneaux grace aux
nouveaux algorithmes 5 axes permet de dimi-
nuer considérablement les temps de coupe
et les temps d’usinage tout en obtenant des
résultats d'état de surfaces optimum. Pour
continuer sur Edgecam Inspect, les déve-
loppeurs ont répondu a de nombreuses at-
tentes des clients en augmentant les capa-
cités d'inspection des composants dans les
environnements de Tournage et de Fraisage.
L'interface a été globalement mise a jour pour
adopter le processus de travail en ruban, amé-
liorant ainsi l'interactivité. Le menu « Options
de palpage » a été divisé en deux boites de
dialogue, ce qui permet de se concentrer sé-
parément sur les préférences de Génération
et d'Inspection.

Dans sa nouvelle version 2020, Workplan va
consolider en automatique différentes don-
nées en provenance de l'atelier permettant
aux utilisateurs de les visualiser en temps réel
et dans une seule et méme application. Ces
nouvelles fonctions permettent d'améliorer
la gestion de la production en intégrant les
événements machine, le monitoring, la GMAO
(gestion de maintenance assistée par ordina-
teur), la supervision FAO, le Workflow et la tra-
cabilité des pieces. Workplan est la premiere
solution de Gestion de Production du groupe
Hexagon a combiner les fonctions ERP (progi-
ciel de gestion intégrée) et MES (gestion des
processus industriels) dans une seule base de
données.

Workplan 2020 bénéficie d’'une nouvelle version

Logiciel collaboratif 3D facile a utiliser,
concu pour fournir aux utilisateurs novices
en CAO un outil efficace pour explorer tous
les types de données 2D/3D, Workxplore

Dans sa version 2020, Edgecam peut programmer des fraises tonneaux
grace aux nouveaux algorithmes 5 axes

gére également les PMI. Antonio Parisse, di-
recteur général France Hexagon Production
Software, explique : « nos clients sont de
plus en plus souvent sollicités pour récu-
pérer les "PMI" (Product Manufacturing
Informations) générés par les principaux sys-
téemes de CAO du marché. Les PMI permettent
de supprimer les plans 2D, de fiabiliser et
de sécuriser les informations transmises.
Son exceptionnel niveau de récupération per-
met d’aller jusqu’aux
"vues" (par exemple
définies dans CATIA).
Grdce aux développe-
ments des synergies
entre les produits de
la branche Production
Software, les utilisa-
teurs pourront béné-
ficier de [élargisse-
ment de l'expertise du
Groupe Hexagon dans
le domaine des techno-
logies de production. »

=» Hexagon
Manufacturing
Intelligence exposera
sur le Siane - Hall 6,
stand Y18
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CGTech poursuit le développement de
Vericut avecle lancement de la V9

Une cinquantaine d’utilisateurs et des clients des solutions Vericut se sont réunis le 1er octobre dernier lors de la
journée VUE 2019 au Novotel de Rueil-Malmaison (Hauts-de-Seine) avec pour objectif de découvrir la derniére ver-
sion de Vericut - V9 - et échanger sur les fonctionnalités et les retours d’expérience d’utilisateurs, notamment dans
le secteur de I'aéronautique. Le point sur Vericut et ses applications dans I'aéronautique avec Philippe Deniset, di-

recteur de CGTech en France.

CGTech est une entreprise au rayonne-
ment international. Nous collaborons avec
les plus grands fabricants d'avions et de
moteurs au monde. Nous travaillons main
dans la main avec les sous-traitants afin de
les aider a produire de beaux ensembles de
pieces. Laéronautique impose des cahiers des
charges stricts et tres complexes ainsi que des
calendriers de livraison toujours plus courts.
CGTech est la pour les aider a répondre a ces
nombreuses contraintes en stabilisant la pro-
duction grace a la simulation. C'est le gros
avantage de [l'utilisation du jumeau numé-
rique qui prend en compte le comportement
de la machine, des outils et de la matiere.

Vericut permet au-dela de I'amé-
lioration global du processus de
fiabiliser les processus et la prise
de décision tres en amont de la
chaine de fabrication. Pour les
agents méthodes, il est possible
d'identifier des stratégies d'usi-
nage inappropriées, de prévoir une
usure d'outil et des efforts exces-
sifs qui vont nuire a la qualité de la
piece a réaliser. Vericut permet de
mettre au point ses fabrications
hors ligne pour pouvoir envoyer
aux machines-outils a commande
numérique des programmes bons
a usiner des la premiére piéce.

Oui. Nous avons deux beaux re-
tours d'expérience tres complets a

Présentation d’un utilisateur lors du VUE Paris 2019

ce sujet, I'un avec BMT Aerospace, I'autre avec
Premium Aerotec. Ceux-ci sont disponibles
sur les liens Web suivants :

https://vericut.fr/component/k2/item/181-

bmt-aerospace-elimine-les-casses-d-outils-

avec-vericut.html

https://simulation-usinage-cn.fr/cg-
tech-monde/premium-aerotec-choisit-veri-
cut-optimiser-production/

Nouvelle interface encore plus intuitive de Vericut 9.0

Evolution de I'épaisseur copeau (en vert clair la productivité apportée par Force)

La version 9.0 de Vericut est encore plus
intuitive pour les utilisateurs et integre des
fonctionnalités permettant de faciliter l'usage
du logiciel au quotidien pour les opérateurs.
Cette année, c’est la nouvelle version de Force
qui a marqué les esprits.

Tout d'abord, I'analyse. Vericut Force per-
met aux programmeurs de visualiser rapi-
dement et facilement ce qui se passe dans

le programme CN lorsque l'outil
entre en contact avec la matiere.
Avec Vericut Force, vous voyez
clairement les conditions de coupe
sous-utilisées, les efforts excessifs,
les taux d'enlévement de ma-
tiere, la puissance, le couple et les
flexions des outils.

Un simple clic permet d'avoir un
apercu du programme CN et une
analyse visuelle dans la fenétre
d'analyse graphique. Cette analyse
permet d'avoir une vue d'ensemble
de l'usinage avant l'exécution du
programme CN sur la machine elle-
méme. Vericut Force offre a I'utili-
sateur une analyse proactive des
programmes CN, ce qui les rend
corrects du premier coup.

Ensuite, il y a loptimisation.
Vericut Force facilite et accélére
I'optimisation d'un programme CN.
Force calcule le contact entre I'ou-
til et le matériau, coupe par coupe.
Elle prend également en compte
le tranchant de I'outil et le type de
matiére afin d'ajuster les avances de
maniére optimale et constante.
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Une fenétre sur la production

Imaginer un environnement de production dans lequel toutes les étapes de travail, de la conception initiale a la piéce
finie, sont mises en réseau avec I'atelier, c’est désormais possible grdce au raccordement de I'usinage de Heidenhain.
Avec le logiciel StateMonitor, I'utilisateur peut collecter, évaluer et visualiser d’importantes données machine. Une
fonctionnalité présentée sur le salon EMO et aujourd’hui disponible.

onnected Machining fait de I'ate-

lier le point central du flux d'infor-

mations numériques au sein d'une

entreprise, quels que soient les
systétmes informatiques actuellement uti-
lisés ou prévus a l'avenir. Cet ensemble de
fonctions comprend des composants ma-
niables tels que Heidenhain DNC, Remote
Desktop Manager, Extended Workspace (un
écran de travail supplémentaire) et le logiciel
StateMonitor.

Afin d’avoir une vue d'ensemble de ['état
actuel d'une installation de production et de
tous les processus associés, il est nécessaire
de collecter et d'analyser différents types de
données tels que I'état de la machine, le taux
d'utilisation de la machine, la disponibilité de
la machine, I'état des travaux, le progres de
l'usinage, la productivité de la machine, etc.
Dans de nombreuses entreprises, cette tache
est encore accomplie a la main de fagon tra-
ditionnelle et avec une variété de supports
différents, parfois méme encore sur papier.
Cette méthode de collecte et d'analyse des
données exige des efforts considérables et
comporte un risque d'erreur élevé.

En revanche, l'acquisition électronique des
données machine réalisée avec un outil lo-
giciel centralisé est a la fois rapide et fiable.
En effet, dans une installation de production
moderne avec des machines CNC, les infor-
mations nécessaires sont déja disponibles
sous forme numérique. Pour exploiter ces
données, Heidenhain propose le logiciel intel-
ligent, StateMonitor.

L'utilisateur peut accéder a StateMonitor
a partir de n'importe quel appareil doté
d'un navigateur Web actualisé, y compris
les PC, smartphones, tablettes, sans oublier
les commandes Heidenhain et I'espace de
travail étendu. StateMonitor offre un aper-
cu rapide de I'état actuel des machines et
des commandes des fraiseuses et des tours

connectés et fournit des informations sur les
notifications de machines. Le logiciel peut
également envoyer des e-mails déclenchés
par des événements tels que l'arrét d'une ma-
chine, un message d'entretien ou la fin d'un
programme. Le destinataire des messages
de la machine peut réagir immédiatement et
prendre les mesures appropriées.

En analysant les données collectées,
StateMonitor peut également mettre en
lumiére les améliorations potentielles en
termes d'efficacité et de productivité. Grace
a la collecte et au reporting des données de

commande, le logiciel permet d'analyser
les données de la machine en fonction des
commandes. Il est important de noter que
I'utilisateur reste également responsable de
ses propres données sans étre soumis aux
contraintes d'un nuage. Il peut configurer
StateMonitor a un haut niveau de personna-
lisation et en tenant compte des exigences de
son environnement de fabrication spécifique.
La gamme des types d'analyse, des autorisa-
tions d'accés et des emplacements de mé-
moire peut étre spécifiée comme |'utilisateur
le souhaite.
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HiTeam! s'appuie sur un ensemble de technologies de pointe pour produire des piéces bonnes. Du premier coup.

Notre expérience de plus de 10 ans avec CP3i dans le domaine de la métrologie machine-outil et des commandes numé-
riques nous permet de sélectionner et d'intégrer un maximum de capteurs pour un suivi en temps réel de la machine et des
piéces qui sont produites. Nous y avons appliqué une interface simple et intuitive avec un systéme de « météo » pour vous
aider a rapidement comprendre comment se comporte votre machine. Tout cela est actionné par notre systéme d'intelli-
gence artificielle, couplé aux données apportées par vos collaborateurs pour créer le meilleur suivi de vos machines et de
votre production.

La solution HiTeam permet de calculer en temps réel l'indice de capabilité machine et donc d'établir si
SPC la machine est préte a produire des pieces bonnes. Cet indice a pour vocation la réduction de rebuts de
production ainsi que l'amélioration du TRS machine.

—
S
g Le systeme de capteur installé par HiTeam permet d'identifier tout évenement pouvant influer sur la capabilité
= MONITORING de la machine (vibration, température, puissance...). La solution logicielle HiTeam et son algorithme prédictif
= analysent en profondeur les données recueillies par ces capteurs, et permet ainsi de comprendre les causes
de non qualité dans le process.
PLANIFICATION La solution logicielle HiTeam oriente la production en fonction de la piece a produire et de la capabilité

machine.

La solution logicielle HiTeam permet de réaliser de I'analyse prédictive sur les mesures effectuées grace a son
PREDICTIVE algorithme intelligent. Concu pour utiliser I'apprentissage machine, I'algorithme apprend et améliore ses
prédictions avec le temps.

HiTeam integre également une suite logicielle composée de macro-programmes permettant un suivi de la

METROLOGIE PROCESS machine via le palpage d'un élément métrologique de référence.

METROLOGIE/CONTROLE

CONNEXION SYSTEMES HiTeam propose une API lui permettant de connecter les données aux différents systemes de supervision et
SUPERVISION/MES de pilotage de production existants.

INTEROPERABILITE

Un écran tactile installé sur la machine permet a l'utilisateur d'accéder facilement aux données. Transcrites
ACCESSIBILITE de maniere simplifiée et disponibles en temps réel, ces informations permettent de comprendre rapidement
|'état de production d'une machine.
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ESPRIT® est un systéme FAO haute performance pour la programmation, I'optimisation et la simulation — dédié a tous
les types de machines a commande numérique via une seule et méme interface. En utilisant le Jumeau Numérique* de la
machine pour simplifier le processus de programmation, ESPRIT garantit un code ISO prét a I'emploi. La capacité d'ESPRIT
a résoudre les défis de programmation grdce a des solutions d'automatisation personnalisables.

CONCEVOIR
ET PREPARER

RECUPERATION
DES FICHIERS CAO

ESPRIT peut importer |'arborescence CAO (FX) et les informations relatives a la fabrication du produit en plus
de la géométrie de la piéce pour donner au programmeur une définition compléte de la piéce sans recours
a une documentation secondaire.

FABRIQUER

TOURNAGE

MULTITACHES

ELECTROEROSION

DECOLLETAGE

PALPAGE

FABRICATION ADDITIVE

AUTOMATISATION
DU FLUX DETRAVAIL

ESPRIT SolidTurn® est un module de tournage et de manipulation de piéces complet disponible pour toutes
sortes de tours et tours fraiseurs a commande numérique. Ce cycle propose un large éventail de cycles de
dressage de surface, d'ébauche, de tournage, de percage et d'usinage de gorge.

En associant les cycles de fraisage et de tournage, ESPRIT propose un flux de travail qui offre de nombreuses
possibilités de programmation pour les tours fraiseurs multifonction, multitache et multicanal.

ESPRIT pour la programmation en électro-érosion a fil, comprend les matrices et les poingons pour l'industrie
des outils et matrices, les empreintes et les cavités pour la fabrication de moules, les composants médicaux
et les pieces mécaniques générales.

Toutes les capacités d'ESPRIT en fraisage et en tournage sont disponibles pour les machines a décolleter.
Congu pour supporter les exigences uniques du décolletage - poupée mobile, axes co-linéaires, peigne fixe,
synchronisation des programmes...

ESPRIT offre de nombreux cycles de palpage multi-axes pour toute combinaison de machines a commande
numérique, de controleurs et de marques de palpeurs. Les cycles de palpage 3+2 multiaxes d'ESPRIT peuvent
étre ajoutés a nimporte quel moment du programme.

ESPRIT® Additive Suite pilote a la fois les imprimantes 3D basées sur la fusion de lit de poudre métallique et
les machines de dépot de cordons métalliques.

ESPRIT® a la capacité de résoudre chaque nouveau défi grace a des solutions spécifiques et des applications
d'automatisation personnalisables. Grace a I'API ESPRIT, éliminer tout tache répétitive, atteigner des niveaux
d'automatisation plus élevés et faciliter le flux de données entrant et sortant de votre systéme de FAO.

INDUSTRIE 4.0

58

DIGITALTWIN

MACHINE AWARENESS

INTELLIGENCE ARTIFICIELLE

CONNEXION AU CLOUD

Reproduction digitale de I'environnement machine : générer les modeles virtuels des machines pour
améliorer la programmation, l'optimisation des programmes et leur simulation mais aussi visualisation
virtuelle des outils et pieces fournissant une simulation plus réaliste, de meilleurs parcours d'outil.

La prise en compte des limites de la machine change fondamentalement la facon dont est crée le parcours
outil.

ESPRIT® KnowledgeBase™ (usinage a base de connaissance) rationnalise la programmation des piéces en
sélectionnant automatiquement les méthodes les mieux adaptées (cycles d'usinage, outils et conditions
d'usinage) en se basant sur les habitudes d'usinage.

L'intégration aux portails internet tels que le MachiningCloud® facilite I'accés a toutes les données nécessaires
a l'usinage: données liées a la machine, aux outils, aux bridages...
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e Support technique international

e Optimisation de |'utilisation
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04 67 64 99 40
Stands 5R03 & 6V32_02 esprit.france@dptechnology.fr @)



Hexagon Manufacturing Intelligence concoit, développe et commercialise au travers de sa branche Production Software
des logiciels de CAO/FAO/VIEWER et de ERP/MES permettant d'augmenter radicalement I'efficacité des processus de
conception et de fabrication de ses utilisateurs. Parmi ses marques mondialement connues, WORKNC, EDGECAM, VISI,
WORKXPLORE et WORKPLAN.

CONCEVOIR ET PREPARER

CAO surfacique

CAO Volumique direct modeling

Rétro conception

L'ensemble des modules de VISI couvre les besoins de conception, grace a un puissant modeleur hybride,
solide surfacique et filaire.

VISI Modelling est un puissant systeme de modélisation solide et surfacique, qui associe au noyau standard
Parasolid®, la technologie surfacique et de conception 2D de Hexagon. VISI Modelling offre un environnement
totalement intégré, pour construire, éditer ou réparer les modeles 3D les plus complexes et mener ainsi a bien
tout projet de conception mécanique. Les modules WORKNC DESIGNER et EDGECAM DESIGNER bénéficient
de cette technologie pour la préparation a I'usinage.

VISI REVERSE a partir d'un bras de mesure Absolute Arm ou d'un systeme AICON permet de récupérer en
direct un nuage de points et de créer le maillage relatif en définissant quelques options pour affiner et lisser
le modeéle. Ce maillage peut ensuite étre le point de départ pour créer les surfaces relatives et solides avec
les différentes fonctions de modélisation, ou d'usiner directement sur celui-ci. VISI REVERSE est entierement
intégré au logiciel de CFAO VISI.

FABRIQUER

PRODUCTION

60

FRAISAGE

TOURNAGE

TURN/MILL

ELECTROEROSION

ROBOTIQUE

PALPAGE

FABRICATION ADDITIVE

MONITORING

L'ensemble des logiciels EDGECAM, VISI et WORKNC disposent d'un module de fraisage du 2 au 5 axes
continus. Avec le module Auto5 de WORKNC, Les utilisateurs peuvent générer automatiquement des
parcours 5 axes basés sur des parcours 3 axes existants tout en tenant compte de la cinématique du centre
d'usinage 5 axes sélectionné.

EDGECAM Tournage offre des fonctionnalités pour une large gamme de machines-outils, y compris les
tours a 2 axes, les configurations multi tourelles, les centres de tournage multi broches et les machines de
tournage. EDGECAM supporte entierement les centres de tournage, y compiris la traction et I'avance des barres,
I'enlévement de piéces, le tournage symétrique et miroir, et la synchronisation de la tourelle.

EDGECAM Tournage/Fraisage offre des combinaisons de Tournage et de Fraisage dans un environnement
unique permettant de simplifier et de sécuriser la programmation de ces machines de tournage-fraisage
combinés. Avec I'ajout du fraisage simultané 4 et 5 axes, la simulation de ces machines-outils est encore
facilitée. EDGECAM propose un ensemble complet de simulation cinématique. Tous les cycles et les
mouvements sont pris en compte de méme que la visualisation complete de la machine, les poupées mobiles
et les lunettes de centrage, ce qui permet aux utilisateurs de simuler visuellement les mouvements de la
machine et d'éviter toute collision au fur et a mesure qu'ils programment.

Les logiciels VISI et EDGECAM integrent un module d'électro-érosion. A partir de détections automatiques de
poches en 4 axes, celui-ci permet d'usiner des pieces de formes complexes avec des dépouilles irrégulieres

WORKNC intégre le module WORKNC Robot pour la simulation et I'édition de parcours d'outils pour piloter
tout type de robot. WORKNC Robot bénéficie de toutes les stratégies de WORKNC pour des opérations
d'usinage, de durcissement d'arétes, de soudure et de polissage. La simulation des trajectoires dans
I'environnement complet de la cellule garantit un résultat sans collision prenant en compte les spécificités et
les contraintes des robots.

EDGECAM Inspect offre une génération de parcours de palpage sophistiquée pour les inspections de pieces
en cours et finales. Quelques caractéristiques :

« Cycles palpeurs intégrés avec cycles d'usinage

- Affichage des résultats informatif

« Prise en charge de plusieurs commandes de machines

« Personnalisable

- Ensemble complet de fonctions de mesure (Orientations, Forme, Points et tableaux de points...)

EDGECAM offre un cycle de fabrication dédié qui pilote une buse avec précision, déposant de la matiére
pour créer une forme. Celle-ci peut étre usinée avec les cycles de fraisage comprenant les fonctions avancées
comme le mode rotatif et I'usinage 5 axes simultanés afin de créer le composant final.

WORKPLAN, la solution de gestion de production, permet de se connecter aux machines CN en temps réel
grace a son module NCSIMUL Monitoring. WORKPLAN récupére ainsi les temps machines et obtient une
supervision complete de I'état de I'atelier.
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MASTERCAM est une gamme de logiciels de CFAO mécanique pour la programmation des machines-outils a CN de frai-
sage 2 a 5 axes, tournage simple ou complexe, décolletage et I'électro-érosion a fil. MASTERCAM, développé depuis 1983
aux USA par la société CNC software, Inc, est le logiciel de FAO mécanique le plus vendu au monde (plus de 263 000 licences

diffusées).

En France, plus de 2600 sociétés programment leurs MOCN avec MASTERCAM.
Chaque distributeur est un véritable centre de compétence en productique, capable de fournir MASTERCAM Ila formation,
les post-processeurs ainsi que des prestations complémentaires comme des liaisons machines-outils ou du développe-

ment spécifique.

CAO surfacique

CAO Volumique direct modeling

CONCEVOIR ET PREPARER

Rétro conception

Tous les modules de Mastercam intégrent un module de CAO Surfacique pour une modélisation facile et
modifiable. Le surfacique propose des fonctions évoluées pour créer des formes treés complexes en surfaces
NURBS. Entre autres, nous proposons les fonctions de limitation, d’extension, de raccordement, de congé
constant ou évolutif, des "Power Surfaces" ...

Les constructions se font a I'aide d'un curseur intelligent qui guide I'utilisateur tout au long de sa conception.

Tous les modules de Mastercam intégrent un module de CAO Volumique Direct Modeling. La modélisation
directe permet de se concentrer sur la création pure plutot que sur des fonctions CAO. C'est un mode de
conception idéal pour la préparation des pieces a l'usinage, pour les modifications (rayons, dépouilles,
position de faces ...). Par ailleurs elle offre une souplesse de modélisation pour les montages d'usinage, par
exemple. C'est une solution tres souple, tres facile et trés efficace a mettre en ceuvre.

Notre module Verisurf Reverse vous permettra de créer des CAO a partir d'un nuage de points, depuis
I'acquisition des points jusqu'a la CAO finale. Verisurf permet I'édition des nuages de points (ou des fichiers
triangulés), de créer des alignements de fichiers multiples, la reconnaissance automatique des formes
primitives, la création automatique (et/ou manuelle) de surfaces complexes. Verisurf permet de mixer des
entités triangulées avec des surfaces et des solides.

FRAISAGE

TOURNAGE

TURN/MILL

FABRIQUER

ELECTROEROSION

ROBOTIQUE

PALPAGE

FABRICATION ADDITIVE

Mastercam Fraisage permet de programmer des machines CN du 2 au 5 axes continus. Toutes nos stratégies
sont disponibles sans options, des ébauches, reprises d'ébauches, trajectoires optimisées pour I'UGV en
passant par les cycles avec reconnaissance automatique, les finitions automatiques, la régulation des points,
l'usinage dynamique...

Il 'y a également les ébauches 4 et 5 axes simultanés et multi-surfaces, la simulation de I'environnement
machine et la vérification du code iso.

Mastercam Tournage propose des fonctions d'ébauche, de finition, de filetage, de gorge, d'alésage, de percage,
de tronconnage mais aussi des fonctions du type Prime Turning pour les ébauches a fort volume copeaux.

Il'y a des bibliotheques modifiables d'outils, de matiéres et d'opérations.

Mais également le pilotage de I'axe C, les corrections des outils, la simulation volumique des parcours d'outils ...

L'alliance de Mastercam Fraisage et de Mastercam Tournage vous permet de piloter vos machines TURN/MILL
avec une étonnante simplicité. Pilotage des axes XZ-C/Y-B, simulations des machines et synchronisations
sont aussi des outils présents dans Mastercam MILL-Turn.

Mastercam Wire permet de créer des programmes CN pour découpe fil du 2 au 4 axes et dépouille automatique.
La synchronisation peut se faire de facon manuelle ou automatique, chaque point technologique peut étre
Vvérifié ou modifié. Entre autres, il y a aussi la création et la gestion des attaches.

Mastercam Robotmaster est un outil qui permet de programmer un robot comme une machine outil CN.
Nous tenons compte des problématiques liées a l'utilisation des robots comme la posture optimum, le
volume de travail, les limites des articulations, les singularités, la vitesse des segments, les collisions ...
Robotmaster ne fait pas que de l'usinage, nous savons piloter différents outils pour la peinture, la soudure, le
dépdt de matiere, le polissage ...

Mastercam Verisurf est une gamme de logiciels destinés a controler une piéce par comparaison a son modéle
numérique créé ou récupéré dans Mastercam. Le contréle peut se faire sur machine-outil ou bien depuis un
systéme type bras de mesure ou machine de métrologie. La comparaison des points controlés par rapport au
modele numérique est instantanée et le logiciel génére un rapport de controle personnalisable.

Mastercam AM génére des trajets pour les systémes de fabrication additive autonome ou machine hybride.
Les trajectoires sont disponibles du 2 au 5 axes continus, le logiciel intégre également la simulation.
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Une nouvelle gamme de
robots de soudage a l'arc

La nouvelle série de robots de soudage a I'arc Motoman AR de Yaskawa,
est actuellement composée de 5 modéles : AR700, AR900, AR1440,
AR1730 et AR2010. Cette gamme offre ainsi un rayon d’action allant
de 727 mm a 2010 mm et des charges admissibles maximales de 7 kg a
25 kg, et elle fournit des performances des plus élevées qui répondent
aux hautes exigences des applications de soudage a I'arc, afin d’obtenir
des résultats optimaux en matiére de soudage robotisé dans des condi-

SANS INTERVENTION
MANUELLE

[IIREsBARRE
GRIRREX{II

- Monté sur la tourelle
comme un simple outil

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

- Passage de barre
de ®2mma ® 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 : 0477 36 78 05
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tions extrémement difficiles.

> Robot AR900 dans cellule ArcWorld au salon Hannover Messe 2019

a particularité des modéles
Yaskawa réside dans le design du
bras robotisé a arbre creux. Les
modeles a arbre creux (diametre
50 mm) permettent de passer tous les
cables de la torche de soudage a l'intérieur
du bras, ce qui permet donc d’améliorer
I'accessibilité du robot, de prolonger la du-
rée de vie des faisceaux grace a l'optimisa-
tion du rayon de courbure et d'éliminer les
interférences avec les pieces ou les outils.
Cet élément essentiel permet de réduire les
mouvements du robot pour l'orientation
de la torche et donc de simplifier et de per-
mettre de réaliser un gain de temps de pro-
grammation, ainsi que de temps de cycle.

> Robot Motoman
AR1440 MAX

De plus, la conception du bras robotisé avec
un profil symétrique du poignet permet un
accés sans encombre de chaque coté du
robot, et que l'ergonomie du bras facilite
l'acceés aux pieces les plus contraignantes
méme dans les espaces les plus restreints.
A noter également, les robots AR700 et
AR900 sont faciles a nettoyer grace a leur
revétement et sont résistants contre les
poussiéres et les liquides (indice de pro-
tection IP67). Fonctionnant désormais avec
la derniere génération d'armoire de com-
mande YRC1000 compacte, ces robots AR
sont adaptés pour le soudage de tout type
de pieces et avec une grande variété d'outils
embarqués au soudage et a la découpe.

-
(
(
Avec plus de 430 000 robots installés dans le monde a fin §
2018, Yaskawa figure parmi les leaders mondiaux en robotique %
industriels et notamment pour les applications de soudage ¢
robotisé du fait de son statut d’intégrateur dans le domaine. §
En effet, le fabricant nipppon est intégrateur de systémes de §
soudage et propose des cellules sur-mesure et une gamme de §
robots Motoman et équipements périphériques (positionneurs, |
rails, portiques, etc.) dédiés au soudage a I'arc pour les process §
MIG-MAG, TIG et plasma, ainsi qu’au soudage par points. §
(



© The helmet was programmed and produced by DAISHIN
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Fanuc a crée I'evenement sur I'EMO0 2019

A l'occasion du salon EMO de Hanovre qui s’est déroulé mi-septembre, Fanuc a donné un apercu des nombreuses
applications pratiques en matiére de robotique. Ainsi pouvait-on voir, notamment, les robots collaboratifs qui
étaient également a I’honneur sur le stand du fabricant.

'EMO de Hanovre est toujours un

grand événement, ne serait-ce que

par les nouveautés que proposent les

nombreux exposants, a I'exemple du
géant de la robotique Fanuc. Celui-ci a en ef-
fet présenté deux avant-premiéres, les robots
M-10iD/12 et M-20iD/25. Le M-10iD a été ex-
posé dans le cadre d'une cellule de démons-
tration de chargement-déchargement tandis
que le second, le M-20iD/25, combiné a un
capteur d'effort Fanuc, a démontré sa force a
I'intérieur d'une cellule ol des piéces de ro-
bots Fanuc ont été ébavurées.

Large présence des robots
collaboratifs

Du c6té des robots collaboratifs, avec un to-
tal de sept applications exemplaires, tous les
modeéles de la gamme CR de Fanuc, du plus

petit (CR-4iA) au plus

gros (CR-35iA), ont été

présentés en fonction-

nement sur le stand.

Ces mémes robots CR

ont fait la démons-

tration de la fonction

Hand Guidance (gui-

dage manuel). Celle-ci

permet de program-

mer et de faire bouger

les robots manuelle-

ment via un joystick,

laissant ainsi l'opéra-

teur gérer l'apprentis-

sage des points cibles

par un simple bouton. > Fanuc propose une large gamme de robots collaboratifs
Par ailleurs, la fonction

Hand Guidance convient a tous les robots  utilisera le iPendant ou le iProgrammer,
Fanuc et suffit pour les taches basiques. Pour  une interface de programmation pour les
des taches plus complexes, le programmeur  objets intelligents.

=— OPEN MIND

—
—
mes THE CAM FORCE

We push machining to the limit

www.openmind-tech.com
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Nouveau Robot ERE :
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des pieces de 800 kg

en toute productivité et ergonomie

L'environnement machine est le paramétre déterminant pour tirer le meilleur profit d’une fabrication automatisée
de piéces de grande dimension. La facilité de préparation et la qualité d’un transfert rapide de la piéce sur la ma-
chine sont fortement améliorées avec le nouveau robot Erowa ERE 800. Sans difficulté, la productivité atteint un

haut niveau de performance en toute fiabilité.

a précision de positionnement des palettes sur la machine est

un point fort pour garantir un démarrage sans temps morts.

Grace au systéme de commande de processus Erowa JMS 4.0,

tous les paramétres piéces et machines sont pris en compte en
temps réel pour un travail sécurisé.

Erowa Robot Easy ERE 800 s'illustre par sa construction compacte
et une grande souplesse de configuration. Celle-ci donne toute liber-
té pour créer un espace ergonomique adapté et optimisé en fonction
de l'environnement propre a chaque machine. Il convient aussi bien a
un chargement frontal qu’a un chargement latéral. La préparation des
pieces et le préréglage des palettes s'effectuent en temps masqué a
I'extérieur de la cellule de production. Ce poste dispose d'une co-
lonne de manutention avec grue pivotante et son dispositif LiftGear
Erowa pour le transfert des palettes lourdes (maxi : @ = 850mm,
H =1 000mm) en toute sécurité. Pour toute solution ne nécessitant pas
de banc de préparation, le magasin du robot dispose d'un accés direct
pour chargement avec grue. Cette zone de chargement peut étre utili-
sée par l'opérateur comme une station protégée du reste du magasin,
grace a la fonction store. Deux volets délimitent une zone sécurisée
pour la durée de l'intervention.

Plusieurs jours d’usinage
en totale autonomie

Les opérations s'enchainent de maniere trés fluide. Une fois le bri-
dage de la piéce sur la palette effectué, elle sera positionnée dans le
magasin. Celui-ci est proposé sur un ou deux niveaux avec une capacité
de 6, 8 ou 12 emplacements pour une charge maximale de 6 400 kg.
Cela représente plusieurs jours d'usinage en totale autonomie. Le
bras de transfert des pieces assure une liaison
robuste jusqu’a 2 metres de profon-
deur sur la zone d'usinage.

Lorganisation des fabrications devient presque un jeu
d'enfant par le biais du superviseur Erowa JMS 4.0. Grace a
cet outil, la gestion des urgences et des priorités, le suivi en production,
la télésurveillance et le suivi du taux de rendement global de la cel-
lule de production sont accessibles en temps réel sur site ou a distance.
Bien plus qu’un nouveau robot, avec ERE 800 on entre dans une nou-
velle ERE, 'usine du futur by Erowa.

EROWA EXPOSE
SUR LE STAND 6Y19.

Son équipe vous accueillera
avec plaisir sur le stand 6Y19
dans le Hall 6 et vous pourrez
découvrir le robot ERC 80 en
démonstration pendant toute
la durée du salon.

> ERE 800 - Chargement frontal ou latéral

de la cellule de production
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PLUS PUISSANT PLUS MODULAIRE

INTEGREX i-H series

La nouvelle génération de machines multitiches INTEGREX i-H
de MAZAK vient de paraitre sur le marché!

De nombreuses nouveautés viennent améliorer la plus célebre
des gammes de machines Mazak, 'INTEGREX. Toujours plus
compacte, I'accent a été également mis sur la modularité et
les nombreuses options qui permettent sa personnalisation et
ainsi satisfaire les besoins spécifiques de certains utilisateurs.

Mais ce sont surtout ses grandes capacités en automatisation
de process qui la rendent révolutionnaire. Tout a été pensé
pour faciliter I'intégration de systemes automatisés depuis son
design jusqu’a son logiciel RCC (Robot Cell Controller) qui
peut gérer l'intégralité de la cellule.

Pour découvrir toutes nos nouveautés EMO 2019, RDV ici
www.mazakeu.fr/EMOencore

DISCOVER MORE WITH MAZAK”

EMO
ENCORE

Nos nouveautés

EMO au showroom
MAZAK Villejust

du 5 au 7 Novembre

Nouveau concept de tourelle
inférieure type paralléle pour
réduire les interférences

Automatisation simple
et rapide grace a sa
face avant plate et ses
éléments modulaires

Nouvelle CN SMOOTHAI
intégrant I'Intelligence
Artificielle pour un
apprentissage continu

Mazak

Your Partner for Innovation
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