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Nous sommes fiers de vous presenter nos

Qutils rotatifs monobloc

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

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

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

bonne rentabilité. aux plus hautes exigences

sur les performances.

SANDVIK

Découvrez la gamme complete sur:

www.sandvik.coromant.com/solidroundtools
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Vers des hausses
e salaires limitees
ans l'industrie

SR

n janvier dernier, I'enquéte Salary Budget Planning a révélé « que sien 2020
prés d’'un quart (23%) des entreprises du secteur privé ont procédé a un gel
des salaires, elles sont moins nombreuses a le prévoir en 2021 (seules 9 %) ».
Derriere cette phrase un peu alambiquée se cache une nouvelle plus ré-
jouissante pour les professionnels de l'industrie et des ateliers de production : les
entreprises industrielles prévoient une augmentation médiane des rémunérations
de 2,2% en 2021 contre 2,5% prévus initialement, en France comme ailleurs (les
résultats étant sensiblement les mémes dans les pays européens).

m

Alors ? Bonne ou mauvaise nouvelle ? Plutot bonne au regard de la violente crise
qui frappe depuis plus d'un an I'économie mondiale, avec des perspectives de re-
prise reportées en raison de la situation sanitaire et de l'incertitude qui regne en
maitre...

Naturellement, tous les secteurs ne seront pas logés a la méme enseigne. Dans
I'industrie, les secteurs de I'automobile et surtout de l'aéronautique ne devraient
pas tant tirer les salaires vers le haut que le domaine du médical. Par ailleurs, le
luxe, dont les grands noms tels que LVMH et Kering en France, a bien résisté a la
crise grace notamment au redémarrage asiatique mais aussi a la digitalisation de
ses activités de vente.

Les domaines de la micro-technique, du médical, du luxe et de la précision se-
ront-ils la planche de salut de l'industrie francaise ? Peut-étre, mais on ne peut
cependant qu'espérer que l'automobile et I'aéronautique reviennent le plus rapi-
dement possible peser dans notre balance commerciale et nous permettent d'ex-
porter a nouveau... car c'est encore avec de l'argent frais, fruit des ventes de voi-
tures et d'avions a I'étranger, que I'on augmentera de fagon durable les salaires des
professionnels de la production.

La rédaction
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. Distributeur exclusif pour la France

526 route de 'Ozon 42450 Sury le Comtal
beauperenature@wanadoo.fr
Tél : 0% 77 55 0139 - Fax : 04 77 36 78 05
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FabLab

rm‘Do"ss'ER‘ ——" %
MEDICAL

| Deux nouvelles subventions qui confirment l'intérét
du FabLab Digiscope dans le domaine médical

Espace dédié a la conception, a la fabrication numérique et au prototypage,
ainsiqu’al’'apprentissage par le Diwo (Do It With Others), le Fablab Digiscope
a recu I'an dernier deux subventions. Celles-ci confirment l'intérét de cet
espace de 100 m2 (dédié aux entrepreneurs, designers, artistes, bricoleurs,
professionnels, lycéens, étudiants, fabbers/makers) qui a joué un réle
important en pleine pandémie auprés des hépitaux.

réé dans le cadre de I'Equipex

Digiscope en 2013, Fablab Digiscope

de I'Université Paris-Saclay a recu

deux subventions en 2020. La préfec-
ture d'lle-de-France lui a attribué une subven-
tion d'un montant de 100k€ dans le cadre de
son programme « FablLab-C19 : industrie du
futur en circuit court au service de la santé
». De son c6té, le Conseil régional d'lle-de-
France lui a octroyé une subvention de 57k€
dans le cadre de I'appel a projets « Aide a la
création de tiers-lieux ». Celle-ci permet au
Fablab Digiscope de basculer de I'archétype 4
a l'archétype 5 (classification MinEco), c'est-a-
dire d'un fablab tourné vers les secteurs éco-
nomiques et également capable de proposer
des abonnements et des hébergements longs
sur site. Les chercheurs, étudiants et entre-
preneurs pourront ainsi bénéficier des équi-
pements du « Super Fablab » pour passer du

eonara

| Le Pole Léonard de Vinci et la start-up Lynxter

prototypage a la fabrication de petites séries,
par eux-mémes ou sur commande.

Vers un « Super Fablab »

L'obtention de ces deux subventions
marque un Vvéritable tournant dans le dé-
veloppement du Fablab. Au-dela de l'ac-
quisition d'équipement spécialisé, elles lui
permettront également de développer et de
populariser ses actions via des projets de re-
cherche et 'accompagnement de doctorants
et chercheurs, des enseignements en colla-
boration avec des institutions de renommée
internationale ou encore des formations pra-
tiques auprés du grand public.

En pleine pandémie de Covid-19, alors que
I'équipe du Fablab Digiscope coordonnait en
2020, a I'échelle de I'lle-de-France, I'action de

s'associent pour développer de nouveaux
matériaux intelligents a usage médical

Le De Vinci Innovation Center, implanté au sein du Péle Léonard de Vinci, et Lynxter ont décidé de s'associer pour
une durée de trois ans via une chaire de recherche avec I'objectif de développer de nouveaux matériaux intelligents
intégrant I'électronique au cceur de la matiére. Cette technologie permettrait de révolutionner les approches dans

la confection des prothéses, des exosquelettes et de la robotique en général.

ynxter, une start-up créée en

2016 et implantée au sein de

la pépiniere Technocité de

Bayonne en 2017, travaille sur
le développement de l'adaptation et
de la performance de l'imprimante 3D.
Expert en fabrication additive, Lynxter
imagine, congoit et construit des ma-
chines-outils modulaires industrielles.
Quant au De Vinci Innovation Center,
il est le centre d'expertise transdisci-
plinaire du Péle Léonard de Vinci. Ses
programmes académiques de derniéres années
d'études et de recherche permettent aux étu-
diants d'explorer de nouvelles méthodes basées
sur l'apprentissage radical, I'anti-disciplinarité et
I'intelligence collective. Son leitmotiv « Demo or
Die », repris du MIT Medialab, est porté par la
science, la technique et 'humain afin de s'atta-
quer aux grands défis de notre société.
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La perte d'un membre, de mobilité, d'un
sens, est généralement définitive et cause
des traumatismes qui peuvent briser des vies.
Depuis de nombreuses années, des solutions
sont expérimentées mais restent partielles
et non abouties. Le but est de faire en sorte
que les limites de notre corps n'en soient plus,

fabrication numérique d’équipements de pro-
tection pour les personnels hospitaliers, les li-
mites de la machinerie d'un fablab standard
se sont vite révélées. En effet, les besoins né-
cessitaient l'acquisition d'un équipement de
type semi-industriel piloté par ordinateur, qui
permet de changer d'échelle de fabrication et
de passer a une échelle microsérielle, tout en
facilitant la capacité de répondre aux besoins
liés a la crise sanitaire. Dans ce contexte, la
préfecture d'lle-de- France a décidé de sou-
tenir financiérement ce projet d’acquisition et
de concrétiser la premiére étape d'évolution
vers un « Super Fablab ».

i DO’SS’ER
MEDICAL

que I'humain puisse avoir des
« spare parts » et redevenir la
meilleure version de lui-méme.
C'est ainsi que l'impression 3D
est reconsidérée comme un
réel moyen de fabrication.

La chaire travaillera ainsi sur
deux dimensions : la création

N\ d'une structure en silicone et
‘-’ d'un circuit électronique glissé
a l'intérieur en une seule im-

pression permet de transformer les prothéses
en parties du corps artificielles actives ; et I'as-
sociation de matériaux souples permet aux
prothéses d'avoir une meilleure apparence
humaine et de faciliter leur acceptation en
tant que parties du corps. Le silicone permet-
tra en effet de changer la texture, la couleur
et la dureté.
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| TBL Performance Plastics

choisit les resines
Udel PSU de Solvay

our le fabricant de composants et de systémes de traitement biolo-
gique a usage unique, la résine Udel P-1700 PSU de Solvay offre des
performances supérieures pour les jauges de visée de TBL utilisées
dans l'industrie pharmaceutique.

P

K
A o
- ¥ - o
i — ™ ~ o

=, [ ) =

» Tubes de visée — TBL Perf Plastics — Udel

Apres I'échec d'essais avec une résine de polycarbonate (PC), TBL s'est
tourné vers la résine transparente Udel P-1700 PSU de Solvay afin d’obtenir
une solidité, une transparence, une résistance a la chaleur, une stabilité hy-
drolytique et une conservation des propriétés mécaniques supérieures sous
stérilisation a la vapeur pour des conditions de traitement bio-pharmaceu-
tique exigeantes. « Solvay adopte une approche trés pro-active des tests de
matériaux pour soutenir les besoins de conformité réglementaire des clients
de l'industrie pharmaceutique », a déclaré Anna Maria Bertasa, responsable
marketing mondial - soins de santé pour I'unité commerciale mondiale
Specialty Polymers de Solvay.

En plus de la résine transparente Udel P-1700 PSU, qui est extrudée dans
les voyants tubulaires a usage unique, TBL a choisi un grade blanc opaque de
résine Udel® PSU pour créer la connexion entre le voyant et les tubes utilisés
dans diverses applications critiques de traitement biologique. Ce produit est
surmoulé sur le voyant pour former un joint sr et hygiénique qui est fixé a
I'aide d'une pince mécanique.

« La résine Udel P-1700 PSU représente une avancée majeure pour l'indus-
trie pharmaceutique, a précisé Robert DuPont, directeur général des opé-
rations de TBL Performance Plastics. L'un des facteurs clés dans le choix de
la résine Udel P-1700 PSU est l'incroyable rigueur des tests réglementaires
effectués par Solvay, en particulier pour les substances extractibles et lixi-
viables selon la norme du BioPhorum Operations Group (BPOG). Solvay a
pris une position de leader en fournissant ces données a ses clients. Sur la
base des performances exceptionnelles de la résine Udel PSU et de notre col-
laboration productive avec Solvay, nous prévoyons d'étendre l'utilisation de
ce matériau dans de nouveaux produits actuellement en cours de dévelop-
pement. »
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Frmsuge
Percage
Rectification
Ebavurage

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

fM Finition, ébavurage
Electrique, pneumatique
Pas de bruit

Tétes interchangeables

Tél: 01 34247070

edmservice@edmservice.com - www.edmservice.com

oOotclo

Industrial Tooling Expert
OUTILLAGE - PRODUCTION - MAINTENANCE - REPARATION - ENTRETIEN

l'expert de 'outillage industriel depuis 30 ans

140000

produits en ligne

EmEmm. Mitutoyo  RGYHM

GUHRING

+ de 500 marques
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PROFITEZ DE 10% "
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T oon AVEC LE CODE PROMO
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I Conditions indiquées sur e site. La réduction de 10% est valable une fois par client durant 2021

@ @ commercial@otelo.fr
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Passez facilement

au jumeau numeérigue

VERICUT vous permet de vérifier
et contrdler rapidement votre code CN
pour sécuriser et fiabiliser
vos processus de fabrication.

Vous obtenez des machines-outils :
. Plus siires
. Plus productives
. Plus profitables

Optimisez votre parc machines-outils
tout en conservant vos gammes existantes !

-

+ CONTACTEZ NOTRE EQUIPE

VERICUT.fr
+33 [0)1 41 96 88 50
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4 axes

| Quatre axes prioritaires
pour réindustrialiser la France

Le 4 février dernier, le Cercle des économistes a réuni plus de cinquante
acteurs de l'industrie lors d’'une grande journée de débat public pour
répondre a la question : « Va-t-on réindustrialiser la France ? ». Quatre
axes prioritaires ont ainsi été identifiés.

fin de stopper

le déclassement

de la France et

renouer  avec
une industrie forte, le
Cercle des économistes
propose de s’appuyer sur
quatre axes de dévelop-
pement a mettre en place
rapidement et de maniére
simultanée.

des économistes

Sous la direction de

, . . Jean-Hervé Lorenzi
L'’Axe 1 consiste a réor-

ganiser les institutions en
créant un grand ministere
de l'industrie et de la re-
cherche en France pour
impulser, coordonner et
cibler les politiques pu-
bliques de production et
d’emploi dans les filiéres
productives au niveau
national et au niveau des
poles de compétitivité ter-
ritoriaux. Il propose aussi
de faire reposer les inves-
tissements des poéles de
compétitivité sur un finan-
cement mixte public-privé

VA-T-ON VRAIMENT
REINDUSTRIALISER

LA FRANCE ?

et de créer au niveau eu- ) publication extraite de la journée du 4 février
ropéen, des agences pour

financer les innovations de rupture. Le Cercle suggére également, a I'image des Etats-Unis,
de créer un Buy European Act afin de réserver aux entreprises européennes |'accés aux mar-
chés publics dans certains secteurs. Enfin, il préconise la création de fondations afin d'inves-
tir massivement dans des projets de recherche ambitieux.

Les trois autres axes concernent, quant a eux, 'accompagnement de secteurs clés, I'aug-
mentation de facon significative des dépenses de R&D en France a 3% du PIB et celle des
efforts d'innovation, ou encore le développement des dispositifs d'accompagnement pu-
blic de I'épargne des francais vers certaines entreprises. Autre sujet, la pérennisation de la
réindustrialisation en améliorant I'attractivité des territoires, en faisant de la France un des
pays leaders dans la transition énergétique, en proposant aux entreprises industrielles des
chaines logistiques décarbonées. Outre I'allegement des imp6ts de production, le Cercle
souhaite orienter la dépense publique vers I'investissement dans les écosystéemes indus-
triels territoriaux et non vers les aides publiques directes a des entreprises spécifiques.

Enfin, le dernier axe porte sur I'importance de renouer avec une culture scientifique et
technologique, en revalorisant I'ensemble des métiers industriels et techniques, sociale-
ment et financierement (notamment au niveau des salaires) quel que soit leur niveau de
formation, de mieux cibler les besoins de formation et réformer I'éducation afin de mieux
préparer les générations a venir, acquérir les compétences clés pour la réindustrialisation,
tant cognitives que non-cognitives (les mathématiques, les sciences, la compréhension
écrite, 'ouverture a la résolution individuelle et collective de problémes, la capacité a
travailler en mode projet, la persévérance, I'autonomie, le sentiment d’appartenance et la
capacité d'apprendre en continu).
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! Zeiss crée un nouveau centre de prestations
a Neuville-sur-Oise (95)

a filiale francaise du spécialiste =]
de la mesure a ouvert au début
de cette année son Quality
Excellence Center a Neuville-
sur-Oise  (Val-d'Oise), centre de
métrologie et microscopie dédié a
toutes les prestations, formations
et démonstrations. Celui-ci vient
s'ajouter au centre de métrologie déja
existant de Sablé-sur-Sarthe (Sarthe).

l, Simplifiez

davenir

Les laboratoires de métrologie et microscopie de Zeiss partagent le méme
objectif : « créer un service de proximité et de réactivité grdce a une équipe
d’experts en métrologie et des technologies de pointe », insiste-t-on chez le
spécialiste allemand de l'optique.

Equipé de nombreux systémes Zeiss, ce laboratoire intervient dans quatre
domaines clefs : Métrologie/Microscopie/Tomographie/CND. Il entend of-
frir un large spectre de prestations pour répondre aux besoins des indus-
triels : prestations de métrologie sur MMT Zeiss (mesures tactiles, optiques,
lumiéres blanches, engrenages, courbes, etc./modélisation 3D/état de sur-
face /contour), tomographie a rayons X, microscopie optique et électro-
nique, mais aussi de la conception et la réalisation de posages et gabarits
de contréles sur mesure. Le laboratoire sera également en mesure de mener
des études, de programmer des piéces et de réaliser des salles de métro-
logie climatisées, de vendre des binoculaires et des microscopes. Enfin, les
équipes pourront offrir de 'accompagnement et de I'expertise sur site.

Iy Doss,ER
AUTOMATISATION

Etude

| Automatisation
et connectivité jouent
un role essentiel en faveur
de I'innovation, selon une nouvelle étude

e spécialiste américain des
semi-conducteurs et des solu-
tions d'industrie 4.0 a publié
une étude commandée au
cabinet Forrester Consulting, selon
laquelle les entreprises du secteur
manufacturier ayant investi dans les
technologies de connectivité et affi-
chant un « haut niveau de maturité
numérique » occupent une position
davantage propice a l'innovation et
a la compétitivité que les entreprises o
tardant a déployer des technologies de connectivité dans leurs mstallatlons

Solutions de production

Automatisation
Organisation
Intégration
Standardisation

Réalisée aupres de plus de 300 responsables de la fabrication, des opé-
rations et de la connectivité du monde entier, cette étude révele que 85 % ® Cb%
des entreprises affichant un haut niveau de maturité numérique utilisent ac- E R C)WA
tuellement I'Internet industriel des objets (lloT) dans une grande partie de system solutions
leurs sites, contre 17 % des entreprises a faible maturité. Plus de la moitié
(53 %) des entreprises a faible maturité déclarent que leurs équipements his-
toriques sont incapables de communiquer avec d'autres actifs.

www.erowa.fr

>> Plus d’informations a propos de I'étude « Seamless Connectivity Fuels
Industrial Innovation » sur le site www.analog.com

N° 125 Février/Mars 2021 I EQUIP’PROD 9
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Hurco avance a grand pas dans la ro

Client fidéle des centres d’usinage
et des tours d’Hurco, la société
iséroise SBCM Construction
Mécanique va accueillir la
premiére cellule robotisée
entiérement concue et
développée chez Hurco France
afin de répondre a ses besoins de
productivité et faire monter en
compétences son personnel.

mplantée sur la zone industrielle
Chartreuse-Guiers, dans la commune
d’Entre-Deux-Guiers (Isére), la société

SBCM Construction Mécanique est un par-
tenaire de longue date du fabricant de ma-
chines-outils d’'Hurco. Depuis plus de dix-sept
ans, I'entreprise iséroise fait appel aux centres
et tours d’Hurco pour la production de ses ma-
chines spéciales automatisées destinées a de
multiples opérations comme la réalisation de
pieces de structure dans lesquelles on vient
cintrer du fer a béton pour faire de la soudure
sur des armatures en ferraillage béton, ou en-
core pour des machines utilisées pour mener
des études géotechniques des sols...).

« SBCM a investi depuis 2003 dans une
dizaine de nos machines, parmi lesquelles
un centre CN 3 axes VMX42, des VMX24 et
VMX30 ou encore des tours — dont un TM10-i,
le premier vendu en France et que l’entre-
prise utilise toujours, souligne Philippe
Pernet, responsable commercial pour la ré-
gion Rhéne-Alpes. Au total, la société posséde
actuellement de multiples machines Hurco
- VMX50, VMX24, TM10, VMX30 - pour ses
opérations d’usinage sur tout type de ma-
tiere, jusqu’aux aciers trés durs et prétraités ».

Mais depuis peu, SBCM Construction
Mécanique a souhaité aller au-dela de I'usi-

f [T DOSS’ER
AUTOMATISATION

W Cellule robotisée développée et préte a étre livrée dans I'lsére, chez le client SBCM Construction Mécanique

nage simple pour se diriger vers des solu-
tions plus automatisées. La raison a cela ?
Des problémes de recrutement dans les mé-
tiers de l'usinage, problémes que rencontre
la quasi totalité de I'industrie mécanique, y
compris dans la région la plus industrialisée
de France. « La raison de s’équiper d’une solu-
tion robotique est double : la premiére réside
dans la nécessité de moderniser I'outil de pro-
duction, la seconde dans celle de trouver du
personnel qualifié », précise Philippe Pernet.
Cette recherche de productivité concerne
notamment une machine, le centre VM10,
qui s'appréte a étre couplé avec un ProCobot
afin de produire des piéces allant de la pe-
tite série a des lots de plusieurs dizaines de
pieces. « Ce robot collaboratif va permettre de
faire travailler la machine sans que I'on s’oc-
cupe d’elle, de jour comme de nuit, la limite
étant le nombre de piéces chargées, indique
Maxime Fontvielle, technicien d'application
qui a travaillé sur le déploiement de la cellule
Cobotisée a Goussainville, au siege de la filiale
francaise d'Hurco. Cette cellule permettra a

» Maxime Fontvielle, technicien d’application, a travaillé sur le déploiement de la cellule cobotisée a Goussainville
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SBCM de réaliser des opérations complémen-
taires d’usinage sur d’autres piéces, tout en
apportant plus de flexibilité ».

Plus qu’un choix de raison,
une fierté
pour I'entreprise

Couplé a un centre VM10, ce robot collabo-
ratif d’Universal Robot ne se résume pas a une
volonté de I'entreprise de surfer sur la vague de
la cobotique. Il s'agit d'un projet a part entiére
qui nécessite de la préparation et une équipe
compétente pour concevoir, développer, instal-
ler et accompagner selon les besoins précis de
I'entreprise. Car plus qu'un moyen d’augmenter
la productivité et de répondre aux problémes
de recrutement, la robotisation progressive de
I'atelier permet également de faire monter en
compétences le personnel, tout en le libérant
de taches répétitives et peu gratifiantes. « Pour
SBCM, ce choix s’est imposé naturellement, sou-
ligne Philippe Pernet. Il s’agit méme d’une fierté
pour les opérateurs qui sont aujourd’hui asso-
ciés a ce projet d'atelier ».

De plus, I'intégration de cette solution col-
laborative permet a I'entreprise de ne pas en-
trer dans une robotisation extréme (avec des
cellules grillagées) mais de garder beaucoup
de simplicité dans l'intégration d'une tech-
nologie permettant de charger et décharger
des piéces, mais aussi dans la programmation
du robot. « L'important est d’y aller pas a pas,
rappelle Maxime Fontvielle. C’est pourquoi il
est intéressant de commencer par intégrer un
cobot a une machine d’usinage et de pouvoir
en mesurer les bénéfices avant de complexi-
fier I'offre. Pour l'instant notre limite est de
10Kg embarqués sur un rayon de 1300 mm. »



Machine

botisation de ses centres d'usinage

Privilégier I'’extréme simplicité
grace a la solution
« Plug and Play »

Dans ce but, Hurco a pris la décision, il
y a déja plusieurs années, a travers des ac-
quisitions externes (a l'image de la société
ProCobots, partenaire d’'Universal Robot),

de développer sa propre offre compléte de
robotisation. Concrétement, Hurco propose
une solution « plug and play » et les premieres

4 A

réte a étre livrée
dans [I'lsére, chez le client SBCM Construction

W Cellule robotisée développée et

Mécanique

unités seront entiérement montées dans les
locaux de Goussainville, avant d’étre livrées et
installées chez les premiers clients.

Le fabricant a également développé un
template générique que l'opérateur peut
adapter a sa piéce ; « le but étant de proposer
une solution extrémement simple pour passer
d’une piéce a I'autre en a peine cinq minutes.
De plus, une grande partie se pilote a partir
de notre directeur de commande WinMax! »,
précise Philippe Chevalier, directeur de la fi-
liale francaise d’Hurco. Et de la simplicité, il
en faut. « Il faut bien réfléchir a la fagcon dont
le cobot va serrer la piéce, avec quel serrage
(pneumatique ou électrique) et le parcours
que le cobot doit effectuer afin d’alimenter la
machine. Une fois les réponses a ces questions
apportées, l'interface Job Manager, directe-
ment intégrée sur notre commande numé-
rique, s’acquitte simplement des opérations
de chargement et déchargement ».

Le paramétrage est entierement réali-
sé chez Hurco avant d'étre livré et installé
comme tel. Une simplicité entiérement assu-
mée par le fabricant, qui permet de lever les

ProCobolts

CNC Automation Done Right

Le cobot

facile a
programmer

d’Hurco.

FAAXAZSRT

doutes et les freins de nombreuses petites
entreprises vis-a-vis de la robotisation. Le fait
de n’avoir qu’un seul interlocuteur pour une
solution complete permet d'aborder l'auto-
matisation en toute sérénité. M

Olivier Guillon

» Bras ProCobot d’Universal Robots, partenaire
robotique d’Hurco, avec en arriére-plan le directeur
de commande d’Hurco a partir duquel il est possible
de programmer les opérations d’usinage et de les
transférer au robot

Tél. : 0139 88 64 00 | info@hurco.fr - www.hurco.fr
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A WFL / WITTMANN BATTENFELD

Faire du

e

WFL [

MICLTURN TECHNOLOGIES
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astique une technolo
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propriétés techniques. C'est un secteur dans lequel I’Autrichien Wittmann Battenfeld excelle. L'entreprise dispose
d'une gamme moderne, diversifiée et modulable de machines pour la transformation des plastiques et autres
matiéres plastifiables, a I'image d’un Millturn M30 de WFL dédié a la production de composants de machines

rotatives de haute précision.

mplanté au sud de Vienne, Wittmann

Battenfeld a développé une technologie

de pointe de moulage par injection utili-

sée pour créer des produits de haute tech-
nologie pour des applications industrielles
et médicales ainsi que des produits de tous
les jours. Employant plus de 450 personnes
sur son site de Kottingbrunn, le groupe
Wittmann est I'un des principaux fabricants
mondiaux de presses a injecter, de robots et
d'équipements périphériques pour l'industrie
de la transformation des matieres plastiques.
Wittmann Battenfeld a dailleurs mis sur le
marché une gamme moderne et diversifiée
de machines servo-hydrauliques ou élec-
triques — pouvant étre horizontales ou verti-
cales selon les besoins du client.

{ LY
» Utilisation d'un liquide de refroidissement a haute
pression
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La gamme de produits de Wittmann
comprend des robots et des systémes
d'automatisation, des systémes d'appro-
visionnement en matériaux, des séchoirs,
des unités de dosage gravimétriques et
volumétriques, des granulateurs, ainsi que
des équipements de trempe et de refroidis-
sement. Les deux divisions se completent
donc parfaitement et les clients bénéficient
d'une solution compléte provenant d'une
seule source.

« Nous avons introduit le principe de I'usi-
nage complet dans l'entreprise dés 1993, en
commencant par I'achat d'une M70 Millturn,
explique Martin Gorzolla, responsable de la
production chez Wittmann Battenfeld. En
1995, nous avons ajouté un Millturn M50.
Avant cela, nous avions un processus de
production en plusieurs étapes, c'est-a-dire
le tournage et le fraisage sur plusieurs ma-
chines ». A I'époque déja, toutes les opéra-
tions de tournage, de percage et de fraisage
avaient été regroupées sur une seule ma-
chine. Le concept d'usinage complet rend la
production plus efficace, supprime les temps
d'attente et assure la flexibilité. D'une ma-
niere générale, I'objectif est de réduire les
délais.

Alarecherche
d’une précision maximale

« Mais surtout, une excellente précision
était I'une des exigences les plus importantes
pour la machine », poursuit M. Gorzolla.
Une M60, une M65 et une M40 Millturn ont
alors été ajoutées les années suivantes. Les
deux anciens modéles M70 (1993) et M50
(1995) ont été remplacés par la nouvelle M30
Millturn en 2020. Outre le maintien d'un haut
niveau de précision, les principaux critéres
d'achat étaient le rapport qualité-prix et la
fiabilité de la machine, qui ont finalement été
satisfaits par la machine WFL. « L'un des autres
facteurs décisifs était la proximité de WFL. Le
service aprés-vente est trés rapide ; I'équipe de
WFL peut étre Ia en deux heures seulement. De
plus, I'équipe de service de WFL a toujours été
excellente en termes de rapidité et de fiabilité.
C'est un énorme point positif. Nous avons été
trés satisfaits de nos machines au fil des ans
et nous n'avons méme pas pensé a changer de
fournisseur ».

Les machines Millturn peuvent usiner
toute la gamme de pieces, des pointes de
vis a l'unité de plastification, en passant par
les rondelles en C captives, les arbres creux,



gie d'excellence

e
» Wittmann Battenfeld utilise actuellement quatre Millturn
différents. Parmi eux, un M40 et un M65 principalement utilisés

pour la fabrication de piéces en forme de vague

les jambes de force et bien d'autres piéces. « Nous utilisons ces machines
pour tout ce qui doit étre ultra précis. Nous n'avons généralement besoin que
d'un seul exemplaire de chaque composant que nous produisons pour nos
machines de moulage par injection. Nos produits étant trés personnalisés,
nous n'avons pas de lots de grande taille. Tout doit étre prét juste a temps »,
explique Christian Grafl, responsable maintenance. Non seulement la pro-
duction et I'assemblage sont congus pour cela, mais la programmation est
également hautement personnalisée. L'équipe de programmation est pas-
sée maitre dans ce domaine. Elle utilise le systéme de programmation Exapt
Plus pour appliquer les données CAO, créer et simuler le programme de
maniere réaliste, rapidement et de maniére fiable. Grace au post-processeur
parfaitement optimisé, les programmes sont convertis de maniére entié-
rement automatique en programmes lisibles par la machine et envoyés a
un PC directement a coté de la machine en question via le réseau interne.
L'opérateur de la machine appelle les travaux, charge le programme dans la
commande numérique de la machine et - s'ils ne sont pas déja dans le maga-
sin - commande les outils nécessaires dans le magasin via le systéme interne
de gestion des outils. Des piéces d'un diamétre de 85 mm a une longueur de
4200 mm sont actuellement produites sur les différentes machines Millturn.

En 2020, I'entreprise a fait I'acquisition d'un Millturn M30 pour remplacer
les M50 et M70. Avec une puissance de fraisage de 20 kW, cette machine est
capable d'usiner des pieces d'un diamétre maximal de 520 mm et d'une lon-
gueur d'usinage maximale de 2000 mm. Ce modéle de machine impressionne
par sa stabilité, sa fiabilité et sa précision. Il offre des performances de pointe
pour toutes les taches d'usinage avec 4 000 ou 9 000 tours par minute sur I'en-
trainement principal et I'unité de tournage-percage-fraisage. L'unité de tour-
nage-alésage-fraisage, avec sa broche a engrenages robuste et son axe B sans
jeu, permet également d'utiliser des forets et des fraises de grande taille et
donc des vitesses d'avance élevées avec une grande profondeur de coupe. l

» Wittmann Battenfeld utilise actuellement quatre Millturn

différents. Parmi eux, un M40 et un M65 principalement utilisés
our la fabrication de piéces en forme de vague

Machine

optifi ‘e

REGLEZ EN 30 MINUTES
VOS MACHINES-OUTILS 5 AXES

+» Diminue le temps de contréle

* Mesure le point pivot

+ Calcule les nouvelles valeurs

* Mesure la précision de la machine

EME|

L’EXPERIENCE DE LA PRECISION

MESURES - CALIBRATIONS
DIAGNOSTICS
DE MACHINES-OUTILS

VOTRE PRESTATAIRE DE SERVICE
POUR LE SUIVI DE VOTRE PARC MACHINES

» Mesures, diagnostics et signatures
par procédé jauge Ballbar

» Mesures et calibrations d’axes linéaires
et circulaires

+ Mesures angulaires (lacet, tangage)
+ Controles géométriques traditionnels

T

A(
inMil v
Contact : Tél. +33 (0) 555 230 400
www.emci-industrie.com | www.optifive.com
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Quand des machines-outils so

sex

Méme avant la crise sanitaire, I'industrie du médical était déja promise a un bel avenir. Qu’il s’agisse

du matériel, des implants et autres composants visant a rendre plus performants les soins et les

B2t

traitements médicaux, Mazak et ses machines-outils sont présents dans la quasi totalité des ‘

marchés. Petit apercu dans cet article.

‘augmentation des dépenses médi-

cales se traduit par une hausse de la

demande de matériel médical utilisé

pour le diagnostic et le traitement des
maladies. La valeur annuelle du marché mon-
dial de matériel médical est estimée a environ
350 milliards de dollars et on s'attend a ce que
ce marché continue de croitre a un taux an-
nuel de plus de 5 % au cours des prochaines
années. Des bandages aux robots chirurgi-
caux de pointe, les types de matériel médi-
cal utilisés a la maison et dans le domaine
médical sont variés : on estime qu'il existe
plus de 500 000 types d'articles. Parmi eux fi-
gurent notamment les protheses de hanche
qui, ces dernieres années, sont devenues les
prothéses les plus largement utilisées. Aux
Etats-Unis, on estime qu'une personne sur
600 a subi une opération de remplacement de
la hanche. Avec l'augmentation du nombre
de personnes agées, on prévoit que les pro-
théses de hanche se répandront bientét dans
les autres pays.

Mais revenons a l'industrie d'équipement
médical de facon générale (estimée rappe-
lons-le a plus de 500 000 produits). Sa pro-
duction trés différenciée et a faible volume
prédomine. Puisque les produits peuvent af-
fecter les patients, une sécurité élevée et un
controle qualité strict sont nécessaires. Plus
particulierement, une technologie de produc-
tion sophistiquée et une qualité constante
sont exigées pour des implants comme les
tiges de prothéses de hanche car elles repré-
senteraient un risque élevé pour le patient

Equipsment de

Implants radiothérapie

W Mazak UD-400/5X permettant notamment de
produire des seringues

en cas de probléme. Beaucoup d'implants
sont produits par l'usinage de matériaux afin
d’obtenir précision et longévité. Le proces-
sus de production repose largement sur les
machines-outils Mazak qui peuvent produire
de petits volumes de composants trés variés
avec une grande précision et une grande ef-
ficacité.

Instruments
chirurgicaux

Seringues Fauteuils roulants

&

INTEGREX |-150 HCN-4000

VARIAXIS i-300 AWC

UD-400/5x QUICK TURN 100MSY

» Les machines Mazak permettent de produire une large gamme de matériel médical
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Répondre a toutes
les problématiques d’usinage
dans le médical

Outre les tiges, les implants comprennent
des ancrages orthodontiques, des plaques
d'ostéosynthese et des tiges de fixation du
rachis qui sont composés de biomatériaux
comme de l'alliage de titane et ont des sur-
faces complexes usinées selon l'application
prévue. Comme la plupart des implants
sont de petite taille et pesent de quelques
grammes a plusieurs centaines de grammes,
leur usinage exige des machines multitaches
et des centres d'usinage 5 axes particulie-
rement rigides et compacts. Les machines
Mazak, comme l'Integrex et le Variaxis, sont
employées pour ce genre d'opérations d'usi-
nage.

En dehors des implants, les machines
Mazak sont aussi utilisées pour usiner des
bolus et des collimateurs (pieces pour le ma-
tériel de radiothérapie servant a ajuster les
radiations selon la forme de la tumeur), dif-
férents instruments chirurgicaux, des moules
par injection pour les tubulures médicales et
des montants de tables d'opération.



|

iennent l'industrie meé

Tandis que la recherche sur le traitement
des maladies réfractaires progresse de par le
monde, I'évolution du matériel médical, des
médicaments et des techniques thérapeu-
tiques est également essentielle au dévelop-
pement des soins médicaux. Mazak fournit
des machines-outils extrémement précises et
efficaces ainsi qu'une technologie d'usinage
de pointe pour seconder I'évolution du maté-
riel médical.

Diversification
des soins médicaux

Ces dernieres années, les personnes vivant
plus longtemps grace aux progrés de la méde-
cine, le but des soins médicaux consiste main-
tenant a prendre en considération la « qualité
de vie ». De plus en plus de personnes s'inté-
ressent a « I'espérance de vie en bonne santé »,
c'est-a-dire le nombre d'années ou I'on peut
mener une vie autonome sans problémes de
santé. Méme si certaines personnes auront
besoin d'un traitement médical ou de soins
infirmiers plus tard dans leur vie, elles peuvent
espérer maintenir une certaine qualité de vie.

" Variaxis i-300AWC, bien adapté a la production
d’équipements de radiothérapie

Cela concernerait la guérison d'une ma-
ladie grave et la vie du patient apres la
convalescence. De plus, le but est de per-
mettre aux personnes approchant de leur
fin de vie de continuer a vivre de facon in-
dépendante. Pour y arriver, il faut allonger
I'espérance de vie en bonne santé autant
que possible, par le biais de soins préventifs
et mettre en place diverses mesures de trai-
tement adaptées a la facon dont les patients
veulent vivre leur vie apres leur convales-
cence.

LTI

Instruments et prestations de mesure des

Machine

dicale

Afin de réussir a diversifier les soins mé-
dicaux, le matériel médical doit évoluer da-
vantage. La recherche et le développement
sont donc menés de front avec des fabri-
cants de matériel médical, des entreprises
d'informatique et d'autres venant de diffé-
rents secteurs. De fait, le développement
inter-industriel de matériel médical pour
les soins médicaux du futur est vivement
encouragé. Il s'agit par exemple d'équipe-
ments loT portables a fixer sur la peau ou
sur les yeux pour visualiser I'état physique,
ou des systemes d'lA pour le diagnostic
avec imagerie qui augmentent la précision
et la vitesse du diagnostic, ou des impri-
mantes biologiques 3D qui créent des or-
ganes artificiels.

Les facteurs qui permettront au public de
bénéficier des meilleurs services médicaux
adaptés a leurs besoins respectifs sont I'évo-
lution du matériel médical et I'innovation de
la technologie de production. Mazak conti-
nuera de soutenir les développements dans
l'industrie médicale en fournissant des ma-
chines-outils de premier plan. B

~Lab2Line surface metrology

Rugosités & états de surface
Mesure ISO 25178 sans contact

L'AltiSurf© 500 est un profilométre optique 3D de haute précision congu pour prendre des valeurs réelles,
rapides et précises sur toutes les surfaces et matériaux fonctionnels.

Modulaire et facile a utiliser, 'AltiSurf© 500 répond a tous les besoins du laboratoire R&D a la production,
afin de comprendre les propriétés de surface et d'optimiser le processus de fabrication et le contréle de la

qualité du produit.

IE 1

il
2]

AltiSurf

500

MADE IN
FRANCE

298 Allée du Larry « Batiment Ivomar « F - 74200 MARIN - Tél : +33 (0) 4 50 81 88 88 - altimet@altimet.fr - www.altimet.fr
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Machine

A KERN MICROTECHNIK

Un savoir-faire dans la realisation
de surfaces miroir par fraisage

m DOSSIER
MECANIQUE DE PRECIsioN

Autrefois, obtenir une bonne
finition de surface nécessitait
l'utilisation de rectifieuses et

une connaissance approfondie

de la meilleure meule pour
I'application. Aujourd'hui, les
solutions proposées aux usineurs
sont variées. Kern Microtechnik

se concentre principalement sur

les exigences nécessaires pour
atteindre des surfaces miroir par
fraisage. Il est en effet possible
d'atteindre des valeurs inférieures a
Ra 0,010 um par fraisage, mais avec
une discipline requise importante.

nvariablement, la température de l'ate-
lier joue un réle majeur dans ce qui peut
étre atteint, et c'est a ce stade que tout le
systéme peut échouer avant que le projet
n'ait débuté. L'effet de variation de la tempé-
rature sur une machine, méme avec des bases
en granit, n'empéche pas la piéce de changer.

Un phénomeéne d’'une importance telle que
les machines Kern, déja réputées pour leur
haute précision, disposent d'un systéme de
gestion de température constante de l'en-
semble des éléments de la machine et de
son bati. La stabilité hors du commun de ces
machines en fait des solutions adaptées a la
production de pieces unitaires bonnes du
premier coup et en toute simplicité. Elles per-
mettent aussi de s'assurer d'avoir une produc-
tion constante 24h/24 et 7j/7.

Afin d’obtenir des surfaces réfléchissantes,
en fonction de la forme et de la matiere de
la piece ainsi que de Il'outil de coupe, il est
courant d'utiliser des vitesses de broche de
40 000 tr/min. Selon l'application, Kern pro-
pose également une broche allant jusqu'a
80 000 tr/min avec changement d'outil auto-
matique.
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Grande flexibilité d’utilisation

Chez Kern, le standard, c'est la bro-
che hsk40 E DIN ou Kern Design de 15 KW
42 000 tr/min en continu. Sa grande flexi-
bilité d'utilisation - grace a un faux-rond
maitrisé — permet d'utiliser des fraises a pla-
quettes de diamétre 25 mm (voire plus pour
le moule d’optiques automobiles) jusqu’a des
micro-outils de diamétre 30 um ou inférieur
pour les finitions des canaux d'un moule mi-
cro-fluidique.

Depuis plusieurs décennies, Kern maitrise la
technologie hydrostatique pour les guidages
de ses machines. Du fait qu’il n'y a aucun
contact entre des éléments en mouvement
grace au film d’'huile, les mouvements s'ef-
fectuent sans a-coups et sans effort, offrant
ainsi des états de surfaces supérieurs avec
une grande dynamique, et ce sans perte de
précision. Egalement, puisqu’il n'y a aucune
friction et donc aucune usure, la précision
perdure pendant des années avec un faible
co(it de maintenance, étant donné qu'il n‘est
pas nécessaire de remplacer les guidages,
roulements, vis a billes ou autres.

L'autre intérét de I'hydrostatique réside
dans la possibilité de combiner fraisage
et rectification par coordonnées. Kern et
Heidenhain ont ainsi développé ensemble
une solution compléte de programmation
simple et efficace de rectification et de tail-

lage de meules. Dans un programme unique,
il est tout a fait possible de réaliser des opéra-
tions de fraisage et de rectification. La piéce
n'a plus besoin de changer de machine et de
serrage pour étre réalisée dans son intégrali-
té.

En outre, Kern Microtechnik GmbH peut
proposer une assistance compléte aux diffé-
rentes techniques d'usinage afin d’obtenir
le résultat escompté. Celle-ci passe par des
aides, des formations, des ateliers de travail,
une expertise et une réalisation en sous-trai-
tance, etc. Il faut dire alors que la société al-
lemande ne fournit pas seulement un centre
d’'usinage de haute précision mais tout un en-
semble de services allant jusqu'a la solution
«clé en main ». l
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Machine

A DELTA MACHINES

" DOSSIER
MECANIQUE DE PRECIsi0N

Tsugami étend sa gamme de tours BW afin
de repondre aux besoins d'usinage de précision

Doté de trois peignes indépendants et d’'un passage en barre
de 32 mm de diamétre, le tour Tsugami BW329ZE répond aux

nombreux défis de I'usinage dans les métiers de la mécanique de

précision.

ur le méme concept que les premiers

modeles de la série « BW » proposant

un diametre de passage en barres de

12 mm et 20 mm, cette nouvelle ma-
chine accepte les diametres de 26 et 32 mm.
La conception et I'équipement des tours BW
offrent aux utilisateurs un temps de cycle
considérablement réduit grace a I'utilisation
de trois outils en prise dans la matiere. En ef-
fet ces machines sont équipées de 3 axes X,
3 axes Y et 3 axes Z permettant la commande
de trois trajectoires simultanées.

W Vue intérieure du Tsugami BW329ZE

Un spécialiste de l'usinage
proche des besoins
des industriels

Delta Machines distribue des machines-ou-
tils de haute précision a I'échelle nationale
depuis vingt-cing ans. Son siége est basé en
région parisienne et, afin d'assurer la proximi-
té avec ses clients de la région Rhone-Alpes

W Tsugami BW329ZE

et des Deux-Savoies, |'entreprise opére aussi
directement depuis son agence a Scionzier
(Haute-Savoie). Historiquement spécialiste en
décolletage, elle représente de fagon exclu-
sive la marque Tsugami, leader mondial de la
production de tours automatiques.

Diametre Maximum Usinable 32 mm
Vitesse Broche Principale 8000 tr/min
Vitesse Contre-Broche 8000 tr/min
Outils Rotatifs 6000 tr/min
Nombre d'axes 11

Nombre d’'Outils Maximum

43 (dont 26 rotatifs)

Le Alligator est un

nouveau Mandrin hydraulique

a serrage automatique.

Le « Corona Résistant » est dans I'air du temps.
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HARVI™ ULTRA 8X

Pour I'usinage de composants
aéronautiques en Titane Ti6AI-4V,
avec une durée de vie constante
de 60min et plus. Une innovation
en fraisage Hérisson avec 8 arétes
de coupe par plaquette, permettant
d‘enlever 330cm?® de matiere par
minute. La Harvi™ Ultra 8X est au
ceeur de I'aéronautique.

kennametal.com/HARVI-Ultra-8X KKENN AMETAL




" Fluide

Comment reduire ses dépenses

en lubri

La surconsommation et la
destruction systématique des
émulsions usagées concernent
jusqu’a 70% des achats
consommables. L'élimination des
bains de vidange et le réassort
représentent un colit important
pour la plupart des entreprises
concernées. Une dépense

qu’il est tout a fait possible

de réduire considérablement,
affirme le formulateur

suisse, Blaser Swisslube.

our s'en persuader, Blaser Swisslube
propose d’étudier la situation d'une
PME disposant de dix machines
ayant, pour simplifier le raisonne-
ment, un comportement similaire. En effet,
selon le type de process, la vétusté (mélange
des huiles, charge en micro-particules...) ou
le volume d’activité de certains équipements,
il est peu probable que la longévité réelle de
I'émulsion soit identique pour tous ces postes.

Calculer I'économie engendrée
par le recyclage du lubrifiant

Il s’agit dans un premier temps de comptabi-
liser, sur une année, la fréquence et le volume
de vidange machine par machine. Dans notre
exemple, les dix machines disposent d’'un bac
de 1 000 litres et nous retenons une fréquence
moyenne de deux vidanges annuelles. Ainsi
le volume annuellement collecté (V) s'éleve a
20 000 litres, soit 20 m3. Le coUt retenu pour
I'élimination (E) du produit est de 250 € le m?.
Il differe selon les agences de bassin. Enfin,
pour terminer I'équation, ajoutons le colt de
réassort du produit. Pour le remplissage avec
une émulsion neuve d'un bac de 1 000 litres :
base retenue de 70 litres de concentré a 5 €
le litre (ou plus) pour un dosage a 7%, soit sur

» Installation 4.0 avec gestion centralisée du lubrifiant
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fiant soluble ?

" Le recyclage, une solution simple a réaliser soi-méme ou a intégrer dans un processus plus élaboré

une année avec deux remplissages pour les dix
machines : 20 x 70 = 1 400 litres de concentré.

4 ECONOMIE ANNUELLE )
AVEC UNE SOLUTION
RECYCLAGE

Gain annuel =
(Volume a détruire X
Co(t unitaire de destruction)
+ colt de remplissage

A 4

Au total, le colt a accepter par cette PME
sera: (20 X 250 €) + (1 400 X 5 €) =12 000 €.
Dans ce cas précis, il est probable que cette
dépense représente 40 a 50% du budget
consommable annuel. 12 000 € a gagner,
c'est déja 1 000 € nets par mois de gain de
trésorerie réalisable sur un court terme au-
quel s'ajoutent les colits et le temps de la ma-
chine immobilisée. Pour les conseillers Blaser
Swisslube, il ne s'agit que du premier étage
de la fusée qui comporte plusieurs paliers de
gains. Recycler au lieu d’éliminer est un acte
éco-responsable et il offre aussi un avantage
financier certain, quels que soient la taille et le
secteur d'activité de I'entreprise.

Apres la question des vidanges, reve-
nons aux sources du sujet : le lubrifiant uti-

lisé est-il adapté a I'objectif économique de
I'entreprise ? Le fonctionnement optimal
du lubrifiant soluble est assez mal connu
de nombreux utilisateurs. Pour exemple,
certains utilisent des fluides dont la longé-
vité dépasse difficilement six a quinze mois,
quand d’autres affichent une stabilité quasi
illimitée, dépassant les cinq années avec un
minimum de surveillance et sans adjonction
de conservateurs. La longévité du produit, le
surdosage des émulsions, les pertes de pro-
duits restés avec les copeaux ou par évapo-
ration impactent directement les besoins de
consommation et les dépenses courantes de
I'entreprise.

Ces sujets managés au quotidien par les
conseillers ne sont plus des problémes dans
les ateliers équipés par Blaser Swisslube. Pour
eux, le meilleur déchet est celui que lI'on n‘a
pas produit. Pour réduire les consommations
au strict nécessaire et alléger les colits du
client, ils participent au suivi du lubrifiant en
production. Grace a leur action, I'atelier anti-
cipe tout risque de contamination sévére, de
stress et bien sar de surdosage, sans aucun
arrét machine pour la maintenance des bains.
La gestion des bacs satisfait les conditions
d’un process optimisé et continu en toute fia-
bilité et avec une haute performance, ce qui
offre des économies significatives sur la tréso-
rerie et les couts.
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HORN : technologie de pointe, performance et fiabilité.
Sivous avez des opérations d'usinage complexes ?
Nos outils de précision font la différence.

www.horn.fr




Fluide

" DOSSIER
MECANIQUE GENERALE

Pour une filtration plus efficace des huiles de rectification !
T

Lors de la rectification d'outils

en carbure et en acier rapide

dans les grandes dimensions
industrielles, les filtres centraux a
grande échelle ou les systémes de
filtration centralisés des huiles de
rectification contaminées sont utiles
a plusieurs égards. C'est le cas des
solutions du spécialiste des filtres
Vomat de Treuen (Allemagne).

ommercialisés avec succes en

France via la société oelheld S.AS.,

les systemes de filtration ultra fins de

Vomat peuvent étre individuelle-
ment adaptés aux conditions de production
spécifiques du client. La technologie des
filtres de Vomat sépare a 100 % les impure-
tés et I'huile propre, par une filtration a plein
débit et, grace a des filtres a pré-couche mo-
dernes et performants, fournit au systéme
une huile de rectification de classe de qualité
NAS 7 (3 - 5 um) sur une longue période.

Avec les systémes de Vomat, le rincage et
le filtrage peuvent étre effectués selon les
besoins. Les cycles de lavage a contre-cou-
rant sont contrdlés en fonction du degré de
colmatage des éléments filtrants. Cela permet
de réagir précisément aux volumes d'enleve-
ment de copeaux spécifiques aux clients. Le
volume d'élimination est réduit au minimum
avec une perte par entrainement qui soit la
plus faible possible. Ainsi, la longue durée de
vie du lubrifiant réfrigérant avec un degré de
nettoyage optimal entraine une plus longue
durée de vie des meules, une réduction des
couts de maintenance des systémes et une
diminution des temps d'arrét des machines.

Les systémes de filtres ultra fins de Vomat
sont disponibles en différentes tailles, allant
d'une capacité de débit de 120 litres par
minute a des systemes de filtres de grande
taille ou centralisés de 960 ou 1 200 litres par
minute. Si le besoin en capacité pour la per-
formance de filtration augmente, si de nom-
breuses machines de rectification doivent
étre, par exemple, commandées de maniere
centralisée, alors les grands systémes de filtra-
tion fine de Vomat feront I'objet d'une étude.

Le grand choix de modules et de fonction-
nalités supplémentaires en option permet
une plus grande flexibilité. L'exemple avec

un grand fabricant d'outils allemand qui a
récemment doublé sa capacité de produc-
tion. En conséquence, les exigences relatives
a la technologie de filtration ont également
changé. La nouvelle grande filtration Vomat
FA 960 a été adaptée de maniére optimale
aux conditions spécifiques de la production
et reliée a pas moins de douze machines de
rectification. Un controle bien pensé de la
capacité du filtre avec rétro-lavage en fonc-
tion de la demande réduit, entre autres, la
consommation d'énergie.

En somme, une bonne centrale de filtration,
sans adjuvant nécessaire, présente bien des
avantages. La longévité des produits périphé-
riques (huile, meules, etc.) se voit augmentée
tandis que la consommation énergétique est
réduite.

Letxlligator estun

nouveau Mandrin hydraulique

a serrage automatique.

Le « Corona Résistant » est dans I'air du temps.
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Outil coupant

MECANIQUE GENERALE

Lancement des nouvelles gammes

NEOLOGIQ

L'augmentation significative de méthodes de mise en
forme du métal brut comme le moulage, le forgeage et
I'impression 3D de précision, capables de faconner une
piéce presque a l'identique de son aspect final, réduit
considérablement le stock d’outils traditionnellement
dédié a I'enléevement de métal. Est-ce pour autant

la fin de I'usinage ? Il est évident que non, mais les
industries rechercheront cependant de nouveaux
outils encore plus précis et plus robustes. C'est
pourquoi ISCAR a développé ses gammes NEOLOGIQ
et a doté ses outils de toutes les caractéristiques
nécessaires permettant un « usinage sans limite ».

Un fraisage LOGIQ

a gamme de fraises hautes avances

LOGIQA4FEED a été complétée par des

tailles intermédiaires. Ces nouveaux

outils affichent des performances
optimisées, notamment dans l'usinage de
poches et de cavités de grande dimension
dans l'acier.

Solution économique, les fraises a pla-
quettes réversibles carrées NEOFEED sont do-
tées de 8 arétes de coupe et d'un logement de
plaquette en queue d'aronde pour un mon-
tage fiable supportant d'importants efforts
dans des conditions de coupe élevées et pour
une productivité accrue.

La nouvelle gamme de fraises tonneaux
ISCAR se décline en version carbure monobloc
et embout MULTI-MASTER. La combinaison
des avantages du MULTI-MASTER et du profil
précis de l'aréte de coupe génere une meil-
leure rentabilité dans la finition de formes
complexes avec des ressauts inter-passe inexis-
tants. La gamme MULTI-MASTER propose dé-

» Barres d’alésage anti-vibration WHISPERLINE pour

une coupe stable avec un porte-a-faux de 14 fois le
diamétre

sormais de nouvelles
tailles de connexions
filetées, T21, capables
d'augmenter le dia-
métre nominal de ses
embouts de fraisage
interchangeables a
32 mm.

Un tournage astucieux

En tournage intérieur, la gamme de barres
d’alésage anti-vibration WHISPERLINE bénéfi-
cie d'un mécanisme spécialement concu pour
absorber les vibrations, autorisant ainsi une
coupe stable avec un porte-a-faux jusqu’a 14
fois le diametre.

La barre WHISPERLINE est le principal atout
du systéme polyvalent NEOMODU (corps, ral-
longes anti-vibrations et embouts interchan-
geables avec plaquettes carbure indexables),
qui propose une trés large gamme d’options
d’assemblés d'outils de tournage. Autre nou-
veauté en tournage multi-directionnel : la
plaquette XNMG a 70°, issue des plaquettes
ISO CNMG et DNMG a 80 et 55°, a monter sur
I'outil NEOMODU grace a de nouveaux car-
touches.

Un tronconnage efficace

Le concept de la gamme LOGIQFGRIP est
basé sur une lame a 4 logements, montée sur
un bloc-outil renforcé. L'extréme rigidité d'un
tel assemblé combinée a une option d'arro-
sage haute pression intégré permet un usi-
nage productif a de tres hautes avances. Pour
pallier 'absence de canaux d’arrosage sur cer-
taines lames, il est recommandé de monter la

»| Fraise haute avance NEOFEED avec plaquettes économiques a 8 arétes de coupe

couronne JETCROWN spécialement congue
pour diriger le jet directement sur l'aréte de
coupe.

Un percage performant

L'une des gammes LOGIQ les plus impres-
sionnantes est la LOGICHAM, regroupant des
forets a tétes en carbure interchangeables a
3 levres, pour des profondeurs allant jusqu’a
5 fois le diametre. La nouvelle conception
du foret a 3 levres intégre un angle d’'hélice
variable. Une telle innovation améliore consi-
dérablement le comportement dynamique
du foret et se traduit par de nouvelles perfor-
mances : la profondeur maximum atteint dé-
sormais 8 fois le diametre.

» Produits NEOLOGIQ, des outils astucieux pour
« Usiner sans limite »
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"™ DOSSIER
MECANIQUE GENERALE

Processus stable et amelioration des états de surface
avec les barres d'alésage anti-vibratoires

La qualité et I'efficacité du
processus d'usinage peuvent étre
mesurées en utilisant un large
éventail de paramétres, parmi
lesquels Ia qualité de I'état de
surface du produit et la sécurité

du processus. Afin de répondre

a ces problématiques, la Team
Cutting Tools du groupe Ceratizit

a développé et lancé sur le marché
de nouvelles barres d'alésage
anti-vibratoires. Celles-ci réduisent
de maniére importante les
phénoménes vibratoires en cours
d’usinage, permettant de produire,
en toute circonstance, des états

de surface de trés haute qualité.

es vibrations non contrélées en-

trainent souvent la mise au rebut

d'une piece colteuse, réduisant sa

rentabilité et son efficacité. Alors
que les longs porte-a-faux des outils sont
souvent essentiels, Ceratizit a tenté d'appor-
ter la solution en développant une nouvelle
gamme de barres d'alésage anti-vibratoires
dotée d'un riche programme de tétes inter-
changeables, offrant ainsi une flexibilité maxi-
male.

Avant ce développement, les opérateurs
avaient pour habitude de réduire les para-
métres de coupe pour lutter contre les vibra-
tions, mais ces solutions qui ne s'avéraient pas
toujours efficaces se traduisaient, de surcroit,
par une augmentation sensible des temps de
production, affectant ainsi la rentabilité glo-
bale. La solution de Ceratizit se présente alors
comme « un systéme a tétes interchangeables
pouvant étre montées a la fois sur des barres
d’alésage conventionnelles, mais également
sur une version anti-vibratoire grdce a un
systéme d'amortissement inclus dans le corps
de l'outil », explique Christoph Retter, chef de
produit chez Team Cutting Tools.

Générer des économies
substantielles tout en
apportant une sécurité
d’utilisation

Grace a la conception du systéme de
Ceratizit, les utilisateurs constatent, qu'au lieu
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de réduire les données de coupe, ils peuvent
utiliser des avances et des vitesses encore
plus élevées, permettant de réduire les temps
de cycle en cas de porte-a-faux importants
tout en améliorant les états de surface pro-
duits. « La durée de vie des outils et des bro-
ches de la machine, bien moins sollicitées, est
significativement plus élevée ; ce qui permet
de générer des économies substantielles, tout
en apportant une sécurité d’utilisation pour
les opérateurs », poursuit Christoph Retter.

Cet amortissement des vibrations ouvre
de nouvelles perspectives d'applications et
d'utilisations sans avoir recours a des condi-
tions de coupe dégradées. Avec un choix de
huit tétes interchangeables différentes, le sys-
teme développé par Ceratizit s'avere particu-

lierement flexible, polyvalent et économique.
Ces tétes se caractérisent également par un
positionnement précis de la buse d'arrosage,
garantissant une lubrification optimale et une
excellente évacuation des copeaux.

Les versions standard des barres d’alésage
sont disponibles chez Ceratizit en longueurs
de 200, 218 et 283 mm et en diametres de
25, 32 et 40 mm. Les versions anti-vibratoires
sont, quant a elles, disponibles avec des lon-
gueurs de 150, 185 et 225 mm.

>> Vous trouverez plus d'informations
concernant ce prix de l'innovation
dans le prochain numéro
d'Equip'Prod (n°126 - avril 2021)

o Ceratizit remporte le Prix de I'lnnovation
pour la fabrication additive

de piéces en carbure

Le groupe Ceratizit a remporté le Prix
. de l'Innovation 2020 de la fédération
© industrielle Fedil dans la catégorie « Pro-
. cess», pour le développement d'un nou-
© veau procédé de fabrication additive de
. carbure de tungstene-cobalt. Le spécia-
: liste du carbure fait ainsi office de pion-
. nierdans le domaine des composants en
* carbure issus de la fabrication additive.
: Depuis ces derniéres années, la fabri-
* cation additive de composants en plas-
. tique, acier et autres matériaux ne cesse

. de gagner en importance, comme en témoigne l'implication croissante du fabricant d’outils. :
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Extension
de la gamme
DiPosFeed de fraises
grande avance

» Fraises grande avance de la gamme DiPosFeed

Ingersoll vient d’étendre et d’optimiser sa gamme bien connue
DiPosFeed de petites fraises pour avance élevée. Aux plaquettes
existantes de 6 mm s’ajoutent désormais des plaquettes de 4 mm,
9 mm et 11 mm, ainsi que de nouveaux corps de fraise.

a gamme a succés DiPosFeed se voit donc complétée par des dimensions in-
férieures ou supérieures. Cette initiative du carburier élargit considérablement
son domaine d’application. La gamme d’outils décline désormais des diametres
entre 10 et 100 mm.

La nouvelle petite plaquette UNLUO4, notamment, permet non seulement d’usiner de
trés petites piéces avec de petits outils, mais aussi de monter un plus grand nombre de
plaquettes sur un diamétre donné, ce qui augmente beaucoup la productivité des outils.

Economies et réductions
de temps de coupe

Les nouvelles plaquettes UNLUxx, de 4 mm, 9 mm et 11 mm, sont réversibles et pré-
sentent 4 arétes de coupe, exactement comme le modéle existant UNLUO6. Celles-ci
permettent de significatives réductions de temps — grace a une grande rigidité et une
coupe douce - mais également des économies grace a ses 4 arétes de coupe.

Les plaquettes sont disponibles dans plusieurs géométries afin de s'adapter a toutes
les applications et a tous les matériaux. Les outils existent en fraises en bout, en fraises a
queue ou a visser. En plus du surfacage a avance élevée, ces nouveaux outils DiPosFeed
peuvent fraiser les profils, les épaulements, les rainures, et permettent aussi le tréflage
et le percage en hélice.

&

Bon pour
I’'environnement
et bien pour vous

Reconnus pour leur performance,
les lubrifiants de coupe Blas
offrent une parfaite toler
cutanee sé e

I'avance technologique
sans formaldehyde et acide borique

stabilité du lubrifiant sur plusieurs

annees en production sans ajouts
d’additifs de nature bactéricide
conforme aux directives de |'Union

Européenne

Découvrez le potentiel de

I"'outil liquide au service de
votre productivité, rentabilité
et qualité d'usinage.

liquidtool’

QOUTIL LIQUIDE

Blaser Swisslube France
Tél. 04 77 10 14 90
france@blaser.com
www.blaser.com
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a conception et la fa-

brication de piéces

spéciales selon les

spécifications des
clients représentent un véri-
table défi pour les fabricants,
qu'il s'agisse de grandes sé-
ries mais aussi et surtout lors-
qu'il s'agit de produire des
piéces uniques - ou en quan-
tités limitées - a la demande.
De plus, la crise du Covid-19
a accéléré le besoin des in-
dustriels de diversifier leurs
productions, les confrontant
alors a de nouvelles difficul-
tés.

Les outils disponibles en
catalogue a I'heure actuelle
ne sont pas toujours capables
de répondre a ces exigences.
En effet, les fabricants ont be-
soin de solutions d'outillage
personnalisées afin de pro-
duire des pieces d'une qualité
réguliére, mais peuvent-ils les
obtenir de maniére suffisam-
ment rapide et rentable ?

Pour commencer, voyons
en quoi consiste la person-
nalisation d'un foret et en
quoi elle est importante. Les
résultats d'une opération de
percage - qualité du trou,
productivité et usure de I'ou-
til - sont fortement liés a la
géométrie des goujures du foret, aux carac-
téristiques de son ame, aux arétes de coupe
et aux chanfreins, et ces paramétres déter-
minent aussi les conditions de mise en ceuvre,
notamment la force de coupe et le couple que
le foret peut supporter.
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La personnalisation
un atout pour répondre a la

Lidée de se démarquer des autres n'est pas nouvelle en soi. Mais la différenciation peut étre un challenge pour les
fabricants industriels car les incertitudes sur I'avenir les poussent a explorer de nouveaux marchés et a produire
de nouvelles piéces dans de nouvelles matiéres souvent difficiles a usiner. James Thorpe, responsable produits
chez Sandvik Coromant, leader international de I'outil coupant pour l'industrie transformatrice des métaux, nous
explique en quoi la personnalisation des outils est un atout.

Pour les spécialistes en outillage de
Sandvik Coromant, la conception d'un fo-
ret est de la premiére importance. Cela se
traduit de maniére évidente dans la gamme
des forets carbure monobloc optimisés de
Sandvik Coromant dont la conception supé-

rieure inclut des géométries
de pointes et de goujures
optimisées, des ames et des
chanfreins d'angle renfor-
cés, des préparations d'aréte
visant a retirer les micro-dé-
fauts et des listels doubles
qui améliorent la stabilité
des forets.

CoroDrill 860 dans la géo-
métrie -GM illustre parfai-
tement ces propriétés. Ce
foret est trés utilisé dans la
mécanique générale ainsi
que dans les productions
mélangées car il est congu
pour toutes les applications
qui demandent une produc-
tivité élevée et une grande
qualité de trou. CD860-GM
s'utilise aussi dans I'aéro-
nautique, le pétrole et le
gaz, l'industrie nucléaire et
les énergies renouvelables.
Sa conception optimisée en
fait aussi un bon outil dans le
secteur automobile, notam-
ment pour le percage des
trous des blocs-moteurs, des
carters, des collerettes et des
collecteurs, entre autres. Un
constructeur automobile co-
réen a, par exemple, utilisé le
foret CoroDirill 860-GM pour
le percage de trous débou-
chants dans des éléments de
transmissions.

Dans ces applications,
un foret concurrent per-
mettait de produire 200

Avec le service Tailor Made en ligne de Sandvik Coromant, les fabricants peuvent adapter leur piéces, soit 1 600 trous au
outillage en fonction de leurs besoins

total, avec une vitesse de
coupe (Vc) de 80 m/min (3102 tr/min) et
une avance (Vf) de 381 mm/min. Avec le
foret CoroDrill 860-GM, il s'est avéré pos-
sible de produire 2 300 piéces (18 400 trous)
a une vitesse de coupe Vc de 100 m/min
(3878 tr/min) et une avance Vf de 814 mm/min.
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des outils en ligne,
diversification des besoins

Cela représente un gain de durée de vie de
1 150 % et montre l'importance d'une bonne
combinaison entre la conception du foret et
les conditions de coupe pour obtenir des per-
formances optimales.

Un « petit plus »
appréciable

Dans les ateliers, il est fréquent qu'on ait be-
soin d'un « petit plus » au niveau de I'outillage
pour obtenir des performances optimales, or
les outils standard ne répondent pas toujours
a ce besoin. Tous les opérateurs se sont déja
trouvés face a des situations ou un foret un
peu plus court ou d'un diametre différent au-
rait permis d'améliorer les résultats de
l'usinage. C'est dans ce type de situa-
tion que la personnalisation des outils
prend toute sa valeur en permettant,
grace aux technologies modernes, de
personnaliser des outils standard aussi
bien que de concevoir des outils en-
tierement nouveaux. Les technologies
modernes en question sont rendues ac-
cessibles par le service Tailor Made en
ligne de Sandvik Coromant qui permet
d'adapter différentes caractéristiques
des outils en fonction des besoins spé-
cifiques d'une application.

Ce service permet aux utilisateurs
de configurer eux-mémes les outils
en ligne et, par exemple, de person-
naliser un foret CoroDrill 860-GM de la
gamme standard en fonction de leurs
propres spécifications. Ainsi, on pourra
obtenir un foret de 18 mm de diameétre

La personnalisation de I'outillage permet
aussi de gagner du temps car 'obtention d'un
devis est immédiate. Le systéme Tailor Made
en ligne est accessible jour et nuit, sept jours
par semaine, et de plus en plus de fabricants
font appel a ce type de ressource en ligne
pour communiquer avec leurs fournisseurs.
Selon une étude menée par Sana, 19 % des fa-
bricants achetent désormais 90 % ou plus de
leurs produits en ligne. Un des grands avan-
tages de cette approche est une réactivité
accrue. Pour les fabricants qui produisent des
pieces a la demande ou des pieces en exem-
plaires uniques, cela permet de s'adapter rapi-
dement a tout nouveau besoin sans perte de
temps ou de qualité.

en raison de la géométrie de ces trous, les ou-
tils existants ne permettent pas de produire
des lamages d'un diametre suffisant.

Avec le systeme Tailor Made de Sandvik
Coromant, le fabricant a pu obtenir en ligne
un outil répondant aux spécifications exactes
dont il avait besoin. Le systéme a produit
en quelques minutes un fichier DXF 2D ain-
si qu'un modele 3D et un devis indiquant le
prix et le délai de livraison. Aprés examen des
caractéristiques techniques de I'outil, le fabri-
cant a ensuite pu apporter des modifications
supplémentaires pour obtenir I'outil adéquat
qu'il lui fallait.

En quelques minutes, de nouveaux des-
sins et modeles ont été produits par le
systéme. Quelques semaines plus tard,
l'outil personnalisé a été livré chez le
fabricant etimmédiatement mis en pro-
duction. Ce fabricant s'est déclaré tres
impressionné par la facilité d'utilisation
du systeme Tailor Made en ligne et par
sarapidité. [l a mesuré le temps de cycle
avec le nouvel outil personnalisé pour
le comparer a l'ancien temps de cycle.
Il a alors constaté un gain de 10 %, et ce
grace al'utilisation d'un service en ligne.

Outre le service Tailor Made, Sandvik
Coromant propose d'autres outils en
ligne pour faciliter la productivité de
ses clients, par exemple CoroPlus Tool
Guide qui permet de calculer des condi-
tions de coupe optimales pour chaque
outil et chaque application. Les outils et
services en ligne couvrent tous les do-
maines de |'usinage : tournage, fraisage

avec une longueur utile de 36 mm et une " CoroDrill 860 dans la géométrie -GM est concu pour les applications ot hercage, et tous ces produits peuvent

queue Weldon. Le systeme Tailor Made

en ligne donne aux utilisateurs toute liberté
pour préciser leurs propres dimensions et
caractéristiques d'outils. En outre, le systeme
est aussi capable de faire des recommanda-
tions, par exemple sur la longueur d'un foret.

L'offre Tailor Made illustre parfaitement la
maniere dont les techniciens et les respon-
sables de production utilisent de plus en
plus les outils en ligne pour profiter d'avan-
tages réels. La personnalisation de I'outillage
montre toute sa puissance lorsqu'il s'agit
d'usiner des pieces comportant de nombreux
trous et nécessitant un grand nombre d'opé-
rations, ce qui est par exemple le cas des
blocs-moteurs.

ou la productivité et la qualité des trous sont critiques

Des résultats en quelques clics

Outre les avantages précédemment men-
tionnés, le grand intérét de la personnalisa-
tion de l'outillage réside dans la performance
de l'usinage. Prenons I'exemple d'un fabricant
qui cherche a améliorer la productivité d'une
de ses lignes de production. Il utilise actuelle-
ment deux outils pour produire un trou et usi-
ner un lamage destiné a une vis M10 a filet fin.
Les piéces comportent 45 trous de ce type et
d'autres pieces similaires en comportent 90.
Les forets étagés standard qui permettraient
d'usiner en une seule opération les trous et les
lamages se sont avérés inadéquats. En effet,

étre personnalisés. Les avantages pour les
fabricants sont doubles. Tout d'abord, la per-
sonnalisation de l'outillage permet d'adapter
rapidement la production pour fabriquer des
pieces a la demande ou des piéces uniques.
Ensuite, c'est un atout pratique pour la diver-
sification, en permettant par exemple d'usiner
une plus grande variété de matiéres difficiles
ou de modifier les données des machines
CNC d'un jour sur l'autre.

Avec les services en ligne comme Tailor Made
de Sandvik Coromant, parvenir a se démar-
quer n'est plus seulement une idée attrayante
puisque cela devient une solution permettant
de diversifier les activités d'une entreprise et de
saisir de nouvelles opportunités.
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Une nouvelle nuance PCBN revétue
pour le tournage d'aciers traités et trempes

Mitsubishi Materials présente une nouvelle nuance PCBN revétue pour I'usinage continu ou interrompu des aciers
traités et trempés : la BC8220. Celle-ci vient compléter la gamme de plaquettes de tournage en PCBN. Le revétement
innovant développé par Mitsubishi Materials assure une meilleure résistance a I'usure, une productivité plus élevée

et une polyvalence accrue.

a nouvelle série de plaquettes offre

des performances élevées et de nom-

breux avantages, grace a I'améliora-

tion continue intégrée dans le travail
de recherche; celle-ci a d'ailleurs permis d'ob-
tenir un nouveau substrat CBN composé de
micro-grains et de grains moyens associés a
un liant a ultra-microparticules. Unique sur le
marché, cette nouvelle technologie de liant
rend le substrat plus résistant a la chaleur et
empéche les écaillages en évitant la propaga-
tion linéaire des fissures. Grace a la nouvelle
génération de liant qui disperse les fissures,
la BC8220 excelle lors de l'usinage d'aciers
de grande dureté. De plus, ce nouveau subs-
trat accroit la polyvalence de cette nouvelle
nuance en augmentant la résistance a l'usure
et al'écaillage.

La derniére technologie a également été ap-
pliquée a un revétement PVD multi-couches,
spécifique a la nuance BC8220. Ce nouveau
revétement multi-couches comprend une
couche inférieure TiAIN qui améliore forte-
ment l'adhésion entre le revétement et le
substrat PCBN, tout en offrant une résistance
exceptionnelle a la délamination. La couche
supérieure en TiAIN assure une incroyable
résistance a I'écaillage et a 'usure en cratere.
La finition avec une couche de TiN de couleur
or permet l'identification facile des arétes uti-
lisées. Tout cela confere a la nuance BC8220
des performances exceptionnelles, une fiabili-
té élevée et une polyvalence supérieure pour
I'usinage des aciers traités et trempés.

» Nuance BC8220
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Préparations d’aréte
et brise-copeaux

Deux brise-copeaux, BF et BM, compléetent
la série. Le type BM a été concu pour I'enlé-
vement de couches et peut accep-

ter des profondeurs de passe
jusqu’a 0,8 mm. Le type BF,
pour des profondeurs de passe
plus faibles, est désormais éga-
lement disponible avec une
aréte de raclage pour associer
grande productivité et excellents
états de surface.

Le
nouveau
honing d'aréte
appelé VA a été inclus
dans la gamme de plaquettes
en BC8220. Ce honing tres polyvalent,

prévu pour les profondeurs de passe faibles
a moyennes, accepte de fortes avances et
des vitesses de coupe élevées. Cette nouvelle
préparation vient en complément des types

GA, GH, TA et TH existants. »l La nouvelle nuance BC8220 en application

. » DWAE : un nouveau foret pour le décolletage

©  Le nouveau foret DWAE de Mitsubishi
. Materials a été entiérement congu pour te-
* nir compte des spécificités du décolletage.
. Spécifique aux forets Mitsubishi, I'aréte de
: coupe en forme de vague allie acuité d'aréte
. et résistance a I'écaillage des becs. Les faibles |
. efforts de coupe générés par ce type d'aréte
. permettent d'usiner en toute sécurité des
. pieces de faible raideur. La géométrie de gou-
© jure spécifique assure le contréle du copeau
* et fait éviter tout risque de bourrage par des
. copeaux longs. De plus, la longueur taillée ré-
* duite par rapport aux forets classiques tient
. compte des contraintes d’encombrement en i
* décolletage. L'amincissement en Z assure une grande précision de localisation et contribue :
© ala réduction des efforts de poussée. Quant a la nouvelle nuance DP102A, elle se compose
© d'un substrat en carbure alliant ténacité et dureté et permettant d’assurer a la fois la résis- :
© tance al'usure et a l'écaillage. Le revétement PVD est particuliérement efficace contre 'usure
. a des vitesses de coupe faibles a moyennes. Une tribofinition réduit le risque de collage et
. améliore le controle et I'évacuation des copeaux.
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Rendez-vous les 21 et 22 avril
a I'lTl - Inspiration Through Innovation,
I'evénement phare de I'usinage de precision

Organisé les 21 et 22 avril prochains par Seco Tools et ses partenaires,
Inspiration Through Innovation 2021, événement virtuel portant sur les
meilleures pratiques en production, met le focus sur l'usinage de précision

destiné au secteur médical.

our la toute pre-

miére fois, I'évé-

nement annuel

ITI  (inspiration
Through Innovation) de
Seco Tools et ses par-
tenaires, qui aura lieu
les mercredi 21 et jeudi
22 Avril, sera concentré
sur l'usinage de préci-
sion adapté au secteur
médical.  L'événement
continue d’évoluer et se
mondialise, puisque le
contenu sera notamment
accessible en frangais
et en live le mercredi 21
avril de 10h a 15h. Un pa-
nel d’experts de Seco et
de différents partenaires
impliqués  répondront
aux questions des spec-
tateurs pour une interactivité garantie lors de
cette journée technique 100% gratuite.

« La fabrication d’outils et de solutions de
précision pour le secteur médical se développe
dans diverses régions du monde. Nous nous
efforcons d'offrir une expérience client ex-
ceptionnelle en proposant un programme de
cinqg heures répété trois fois sur deux jours afin
de couvrir trois fuseaux horaires différents :
I'Europe, 'Amérique et I'Asie-Pacifique, a pré-
cisé Lahoucine Akechtabou, directeur des
ventes et responsable mondial du segment
médical chez Seco Tools. Pour le rendre en-
core plus accessible, ce contenu sera dispo-
nible en anglais, frangais, allemand et man-
darin ».

Optimiser au maximum
la production grace a
I'association des technologies

Cet événement illustre I'importance de la
coopération dans la quéte de l'innovation
autour des approches collaboratives afin de

relever les défis de la production de ces com-
posants. « Avec nos partenaires, nous avons
co-créé un programme de démonstrations
et de séminaires visant a inspirer les parti-
cipants, a déclaré David Magnall, respon-
sable des partenariats pour l'innovation chez
Seco Tools UK. En travaillant seule, n'importe
quelle entreprise peut proposer des améliora-
tions incrémentales des process, mais en s'as-
sociant avec des constructeurs de machines,
des programmeurs CAO-FAO, des experts en
simulation industrielle, en métrologie et des
fournisseurs de lubrifiants, Seco Tools vise a
optimiser la production ou a réduire les colits
de 50 % ou plus pour nos clients. L'événement
ITI présente d'excellentes références pour ex-
pliquer comment procéder. »

Lors de I'événement Médical ITl, les parti-
cipants découvriront une méthode collabo-
rative permettant de dépasser les défis liés a
la fabrication de composants orthopédiques
(tels que le plateau tibial, les composants
fémoraux, les plaques osseuses, la cupule
ainsi que les tiges fémorales et les rapes).
Notons que bien que les pieces usinées lors
de ces journées et les conférences seront,

INSPIRATION THROUGH

o INNOVATION

pour l'essentiel, en lien
avec le secteur médical,
I'ensemble des exper-
tises et idées peuvent se
transposer a tout autre
secteur d’activité laissant
la possibilité a toute per-
sonne de s'y inscrire.

Des démonstrations
d'usinage seront com-
plétées par des présen-
tations abordant les
principaux  problémes
auxquels sont confron-
tés les fabricants du
secteur médical : la fa-
brication additive et les
technologies de controle
associées, la facon dont
le secteur peut contri-
buer a combler le déficit
de compétences en ingénierie technique, la
maniere de surmonter les perturbations dans
les process de production, et plus encore.

Célébrant aujourd'hui sa huitieme année,
Inspiration Through Innovation (ITl) s'était
auparavant concentré sur l'ingénierie ou la
fabrication dans l'industrie aéronautique. En
octobre 2020, Seco Tools et ses partenaires
ont organisé les toutes premieres journées
ITI virtuelles, entiérement en ligne, les ren-
dant accessibles aux participants du monde
entier.

>> Les inscriptions a I'événement
Medical Inspiration Through
Innovation 2021 sont ouvertes.
Rendez-vous sur le site Web de
I'événement pour obtenir
de plus amples informations et
pour s’inscrire : https://event.
secotools.com/MedicallTI2021
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Horn aide le fabricant de pieces pour les
dispositifs médicaux Brecht a relever
ses défis en temps de crise sanitaire

Alors que I’Allemand Brecht

était confronté a des problémes

de plongée sur les ailettes de
refroidissement d’'une pompe avec
échangeur thermique en aluminium
pour un appareil d’ECMO
(oxygénation par membrane
extra-corporelle), I'entreprise a
recu l'aide de Horn afin de résoudre
ses problémes de copeaux et de
formation d’arétes rapportées.

e matériau utilisé est un alliage

d’aluminium doté d’une petite part

de silicium, difficile a usiner a cause

des longs copeaux et des arétes rap-
portées qui se forment, explique Gordian
Hellstern, le gérant de Brecht, détaillant le
probléme survenu lors de la plongée des ai-
lettes de refroidissement. Nous devions gérer
les longs copeaux, mais aussi des vibrations
importantes. L'avancement était fortement
ralenti. Le processus d’usinage n’était pas sir
et devait étre sous surveillance permanente ».
La situation actuelle, causée par la crise du
coronavirus, a augmenté les commandes de
boitiers de pompes.

L'objectif est de construire autant de ma-
chines que possible afin de pouvoir soigner
le plus grand nombre de personnes en cas de
crise et d'augmenter les limites de capacité
des soins intensifs. Gordian Hellstern a rapi-
dement réagi et contacté le directeur du dé-
veloppement de Horn, Matthias Luik ; celui-ci
raconte : « en une journée, Gordian Hellstern
nous a décrit son probléme et nous a fourni
des matériaux de test pour réaliser des essais
d’usinage. Nous avons pu commencer les es-
sais dans notre centre de test dés le lendemain
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matin ». Le travail se focalisait sur le réglage
des parametres de coupe, la géométrie de
coupe et celle des copeaux ainsi que sur le re-
froidissement ciblé de la zone de cisaillement
des copeaux.

La qualité de surface doit répondre a des
exigences importantes en technologie mé-
dicale, car il s'agit d'éléments visibles. Les
tolérances de fabrication des pieces relévent
donc du centieme.

Géométrie de coupe
et alimentation en lubrifiant
de coupe interne

Afin de résoudre le probleme, les ingé-
nieurs Horn se sont reposés sur le systeme
de gorge S224 avec géométrie de coupe FY
et WA. Les plaquettes de coupe sont logées
dans des supports de base avec une cassette
de serrage et une alimentation en lubri-
fiant interne grace au doigt de serrage ainsi
qu’au support. « Pour la géométrie FY, nous
utilisons des matériaux en acier inoxydable
et a copeaux longs. Elle est également effi-
cace pour les alliages d’aluminium », déclare
Matthias Luik. Avec cette géométrie, les ai-
lettes de refroidissement et la gorge large
sont ébauchées. La forme de la géométrie

assure une fragmentation contrélée des co-
peaux et la pression du fluide de refroidisse-
ment empéche les copeaux de fondre sur la
surface de coupe.

La géométrie spéciale aluminium offre
une excellente qualité de surface des pieces
lors de la finition des gorges. Elle agit contre
la formation d’arétes rapportées et génére
des copeaux en spirale de petite taille, ce qui
garantit un bon contréle des copeaux et une
sécurité de process élevée. Le rétrécissement
adapté des copeaux lors de la plongée per-
met d'éviter les détériorations au niveau des
flancs, et ainsi d’obtenir une qualité de sur-
face élevée. Pour des conditions d’usinage
optimales, Horn recommande des porte-pla-
quettes avec arrosage intérieur, notamment
via le doigt de serrage. Le refroidissement
intégré agit ainsi directement dans la zone de
coupe, participant a I'amélioration de la sécu-
rité du processus.

« En quelques jours, Horn a réalisé divers
essais dans son centre de test avec différents
lots de matériaux et développé la stratégie
de plongée adaptée pour cette tdche d'usi-
nage de gorges, souligne Gordian Hellstern.
Horn était immédiatement prét a nous aider
avec des essais d’'usinage et nous a fourni
en quelques jours des résultats qui nous ont
grandement aidés ».
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Changement rapide de mors

entierement automatiseé et sans outil

Le systéme Rapido du fabricant allemand SCHUNK, spécialiste
mondial du serrage industriel, représente une avancée
de taille dans le changement rapide de mors d’'un
mandrin. L'opération peut s’effectuer manuellement, mais
également par un robot et de facon 100% automatisée.

vec le systeme SCHUNK Rapido, a

peine 60 secondes suffisent pour

changer les mors d’'un mandrin a

3 mors conventionnel. Pour per-
mettre un changement de mors aussi rapide,
les inserts de serrage Rapido doivent étre
placés sur les mors de base ou intermédiaires
et déplacés vers l'arriére jusqu'a ce qu'ils s'en-
clenchent. L'échange peut se faire manuelle-
ment ou, dans le cas de mandrins de tour avec
des mors de base intégrés, il peut se faire de
maniere entierement automatisée avec un
robot.

Un mécanisme de verrouillage assure en
permanence la bonne tenue des inserts de
serrage, méme s'ils ne sont pas en position de
piéce serrée. Le systéme peut ainsi étre utilisé,
que la broche soit positionnée horizontale-
ment ou verticalement. Grace a l'interface de
changement rapide haute précision, SCHUNK
Rapido atteint une précision de répétabilité
<0,02 mm.

x|
Z|
2
I
U
v
©

W Systéme de changement rapide de mors Rapido

Le systeme peut étre utilisé pour le ser-
rage de piéce intérieur et extérieur. Pour plus
d'adaptabilité, SCHUNK a lancé un concept
d'ébauches de mors consistant en des inserts
de serrage de type mors doux de différentes
hauteurs. De plus, grace a ce concept, des
inserts de serrage de type mors a crocs, spé-
cifiques a l'application ou de poids réduit,

peuvent étre fabriqués
dans un délai trés court,
ou bien directement
usinés par 'uti-
lisateur. Sur
demande, les
inserts de ser-
rage  Rapido
peuvent étre
équipés d'une
puce RFID, d'un
QR code ou d'un
étiquetage  indi-
viduel. D'autres va-
riantes sont disponibles en
spécial.

Intégré au mandrin ou
sous forme de kit additionnel

Le SCHUNK Rapido est disponible en deux
versions : dans la premiére version, il est
intégré au mandrin de tour automatique
SCHUNK. Dans ce cas, le mandrin du tour sera
équipé du mors de base Rapido avant de quit-
ter SCHUNK.

© SCHUNK 1

» Le SCHUNK Rapido permet un
changement rapide de mors avec une
précision de répétabilité < 0.02 mm

Dans le cas de la seconde
version, le Rapido peut étre
simplement et ultérieurement
monté sur des mandrins de tour déja
disponibles, en placant un mors intermé-
diaire Rapido sur le mors de base existant et
en ajoutant l'insert de serrage Rapido corres-
pondant.

Cette version peut étre manuellement
échangée a l'aide d'un bouton poussoir. Si le
mors intermédiaire est retiré, il est possible
d'utiliser des mors de serrage avec des inter-
faces conventionnelles.

=~ Quelques caractéristiques techniques quant
. au systeme de serrage Rapido

Avec le systeme de changement rapide de mors SCHUNK Rapido, les mandrins a 3 mors
i peuvent étre rééquipés en seulement 60 secondes. Un mécanisme de verrouillage assure le :
¢ plus haut degré de sécurité, en particulier si le mandrin est utilisé sur une broche horizon- :
tale ou suspendue. Le systéme peut étre utilisé manuellement ou de maniére entiérement
i automatique. :

En somme, ce systéeme de serrage assure :

- Un changement rapide de mors sans outil

- Un process entierement automatisé

- Un changement de mors complet en moins de 60 secondes

- Un serrage intérieur et extérieur possible

- Un équipement adapté a tous les mandrins de tour courants

- Une répétabilité de 0,02 mm

- Un large concept d'ébauches

>> Une vidéo diffusée sur youtube montre le systeme en application avec un robot :
https://www.youtube.com/watch?v=KeSBtnl9_Ac&feature=youtu.be&utm_
source=evalanche&utm_medium=mail&utm_campaign=1910-Aktion-Bitbox-
Spannbacken
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De nouvelles solutions de hau
pour relever les défis de la pe

On a beau étre en pleine crise sanitaire et économique, les industriels sont toujours a la recherche de solutions a
la fois simples d’utilisation et d’une précision maximale, en particulier dans le secteur médical. Pour ce faire, EDM
Service a lancé trois nouveautés : une broche électrique dotée d’une alimentation « stop-block », un nouvel appareil
a ultrasons pour le polissage et I'ébavurage, ainsi qu’un fil gamma chargé d’accélérer les processus de découpe sans

perte de précision ou d’état de surface.

ans l'industrie, peu d’entreprises
auront été épargnées par la crise
sanitaire et économique qui a vio-
lemment frappé le monde entier.
En France comme ailleurs, il a fallu s'adap-
ter, a I'image du distributeur EDM Service.
Implantée en région parisienne, |'entreprise
peut se targuer d'avoir relevé un défi de taille :
maintenir I'état de ses stocks et de son service
lui permettant de toujours répondre aux de-
mandes trés fluctuantes de ses clients. « C’est
en quelque sorte notre fierté » reconnait
Bertrand Daniels, propriétaire et dirigeant de
I'entreprise spécialisée dans la fourniture de
nombreux composants dans le domaine de
I'électro-érosion, du polissage ou encore du
décolletage. « Nous avons toujours été opé-
rationnels et avons maintenu notre stock afin
d’assurer nos prestations de service ».

Un engagement qui a permis a l'entre-
prise de voir 2021 plus sereinement méme
si « cette nouvelle année s’annonce désorga-
nisée en raison de la crise des matiéres pre-
mieres et de I'approvisionnement de certains
composants. Néanmoins, I'activité repart
bien dans quelques secteurs, mis a part I'aé-
ronautique ». Mais I'aéro est loin d'étre le seul
client d'EDM Service. Trés positionnée sur la
mécanique de précision, la société s'adresse
a la fois aux décolleteurs, aux métiers du po-
lissage, a la mécanique de précision (moules
et autres outils de découpe) ou encore au
médical, filiére trés en vogue en raison de la
crise sanitaire mais aussi dans d’autres do-
maines comme la production de prothéses.

Répondre aux exigences
de performances
et de qualité par la précision

Dans le médical comme ailleurs, I'instru-
mentation et les équipements de produc-
tion doivent aujourd’hui répondre a des exi-
gences de qualité et de performances tout
en maintenant des niveaux de précisions
maximums. C'est pourquoi EDM Service a
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décidé de lancer plusieurs
nouveautés, pariant sur le re-
tour de l'optimisme dans les
ateliers au moment crucial
pour une entreprise, celui du
rebond tant attendu.

Tout d'abord, le fournisseur
de technologie a mis sur le mar-
ché deux nouvelles broches -
de 60 000 et 80 000 tr/min
pour les changeurs de centre
d'usinage - dotées d'une ali-
mentation dite stop-block (avec
contact électrique protégé des
projections de copeaux) ; « ce
systéme permet d’alimenter en
électricité la broche qui vient
du changeur d’outil afin de faire
tourner l'outil beaucoup plus
vite et d’apporter plus de préci-
sion dans l'usinage. Au final, on
obtient des piéces avec un meil-
leur état de surface plus rapide-
ment, sans pour autant changer
de machine ». En somme, le
stop-block alimente la broche
rapportée ce qui permet de
faire tourner les petits outils
a la vitesse souhaitée (jusqu'a
80 000 tr/min), a linstar d'un
multiplicateur mais en évitant
les frottements et autres phé-
nomeénes d'usure, de vibration
et de dilatation dus a la pignon-
nerie.

Par ailleurs, EDM Service a
lancé un nouvel appareil a ul-
trasons de polissage et d'éba-
vurage - le Sheenus-Zéro de
chez Nakanishi. Troisieme
génération de ce produit
bien connu pour sa capacité
a mener des opérations de polissage sur des
formes fines (dans des moules complexes par
exemple ou sur de petites pieces pour le mé-
dical et le décolletage), le Sheenus-Zéro bé-
néficie d’'une électronique plus performante

» Broche Haute fréquence EDM pour centre d'usinage

et d'une fréquence d'oscillation s'adaptant
automatiquement a I'outil et a la pression ap-
pliquée sur celui-ci.
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» Sheenus-Zéro

Enfin, dans le domaine de I'électro-érosion, EDM Service a lancé un
nouveau fil revétu gamma. Destiné a la découpe fil, ce fil de laiton re-
vétu de zinc en phase gamma accélere les process de découpe sans
perte de précision ou d'état de surface. Utilisé dans les domaines de
la défense, I'aérospatial et le médical, ce fil présente aussi 'avantage
de mieux résister ; « moins de casse, c’est moins d’arréts machine,
c’est moins de temps passé a ré-enfiler le fil — et donc plus de chance
de retrouver une opération, qui peut prendre une nuit ou un week-
end, terminée conformément au planning ! »

GAMMA

GAMBAPHASE COATED WIRE

» Filgamma

A TSUBAKI KABELSCHLEPP
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Un systeme
de cable plat
pour salles blanches

Concu pour les exigences élevées de l'industrie des
semi-conducteurs, de la technique médicale, des
sciences biologiques et de la branche pharmaceutique,
Flatveyor, systéme de cdble plat « autonome »,
s’appuie sur la technologie avancée des porte-cdbles
de Tsubaki Kabelschlepp.

» Des éléments de soutien internes forment la base de Flatveyor : ils permettent de
guider les cables et les tuyaux de maniére stable.

e Flatveyor est un systéme de cable plat conforme pour salle

blanche - Classe ISO 2 qui peut par exemple s'utiliser lors de

la fabrication de sachets alimentaires ou dans des systémes

de tri de laboratoires. La vaste gamme de températures com-
prises entre -10 et +80°C élargit, qui plus est, son domaine d'utili-
sation. Les éléments de soutien internes permettent des courses
pouvant aller jusqu’a trois métres et des vitesses de deux metres
par seconde maximum. Les éléments de soutien servent de guides
fiables qui peuvent se déplacer le long du rayon de flexion prévu
dans une direction ou les cables et les tuyaux sont guidés de ma-
niére stable.

Une structure a la fois
compacte et légere

Pour un fonctionnement silencieux, le systéme se déplace le long
du rayon de flexion minimum des cables alors qu’un petit pas de
la chaine réduit les émissions sonores et la vibration en fonction-
nement. Il en résulte ainsi un niveau sonore inférieur a 38 dB (A).
La structure indépendante empéche une rupture des cables et des
tuyaux. La construction est particulierement compacte et légére ;
le systeme peut étre sans probléme intégré dans des installations.
Cette solution permet de réduire simplement les émissions sonores
et la production de poussiere dans des salles blanches et contribue
ainsi a une baisse des frais totaux.
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Comment les systemes de mouvement linéaire NSK
rapondent aux besoins des equipements d'imagerie medicale

acteurs de la santé doivent pouvoir compter sur leur chaine d’approvisic
innovantes, fiables et sans entretien.-.Parmi les fabri

es produits de mouvement linéaire

de haute qualité sont indispen-

sables aux équipements d’image-

rie médicale et d'IRM. Des surfaces
irréguliéres ou des mouvements incohérents
peuvent en effet fausser les résultats ou four-
nir des informations conduisant finalement
a des soins de qualité inférieure pour les
patients. Les concepteurs de ces systemes
doivent donc prendre en compte chaque dé-
tail, dont les actionneurs a vis a billes et les
guidages linéaires.

Les systemes de mouvement linéaire NSK
s'avérent bien adaptés a la précision et a
I'exactitude qu'exigent les équipements
d’'imagerie médicale. Dans les scanners IRM
par exemple, I'un des éléments les plus im-
portants pour la réussite de l'intervention est
la vis a billes motorisée. Celle-ci fait appel a un
mouvement cylindrique pour déplacer I'équi-
pement d'imagerie de la machine le long d'un
plan avec une précision extréme. Etant don-
né la taille et la complexité de I'équipement,
les vis a billes doivent supporter de fortes
charges et produire un mouvement suffisam-
ment fluide et cohérent pour générer des ré-
sultats clairs et fiables.

La technologie IRM nécessite également
I'utilisation d'une force magnétique élevée ;
les vis a billes et autres composants doivent
34
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Afin de relever les défis inhérents aux systémes d’imagerie médicale dont les IR/
isionhement

donc fonctionner dans ce type d’environne-
ment sans affecter I'énergie de la machine.
Pour les scanners IRM, les vis a billes NSK four-
nissent, a la fois, les capacités de charge et la
fluidité de mouvement nécessaires. La fluidité
du mouvement ne contribue pas seulement a
I'obtention de résultats précis ; elle améliore
aussi le confort et la sécurité des patients lors
des scanners.

Contrairement a d'autres types de vis a
billes équipées de rainures en arc de cercle,
ou les billes peuvent se coincer, NSK utilise
des rainures en forme d'arc gothique déca-
|ées pour pallier ce phénomeéne en réduisant
au minimum l'espace disponible entre les
billes et les rainures. En outre, la durabili-
té est renforcée par I'utilisation d'acier allié
purifié et tout risque de réaction brutale
(backlash) est éliminé grace a une applica-
tion de précharge.

Des guidages linéaires
également en premiére ligne

dans les dispositifs
d'imagerie médicale

On retrouve également dans les dispositifs
d'imagerie médicale les guidages linéaires de
NSK. Congus pour déplacer divers compo-
sants sur un plan unique, ceux-ci doivent as-

DM et autres TEP, les
our la production de machines
, lequel fournit des ensembles

surer un mouvement fluide et une fonction-
nalité fiable, mais aussi un mouvement fiable
sur une longue période sans la nécessité de
réparations, de maintenance ou de services
connexes. Ce type de capacité est a méme
de réduire les temps d'arrét et les colts, et de
maintenir le plus longtemps possible le bon
fonctionnement des équipements d'imagerie
médicale.

Les guidages linéaires NSK recourent a une
technologie de précision, a des traitements de
surface avancés et a des lubrifiants de haute
qualité ; ils sont ainsi mieux équipés pour
déplacer des composants le long de plans li-
néaires sans frottement inutile. A long terme,
cette capacité réduit les risques d'usure, ce
qui augmente le temps de fonctionnement et
la durée de vie opérationnelle des systemes
d'imagerie médicale. La durabilité est égale-
ment favorisée par l'absence de complexité
structurelle ainsi que par des matériaux extré-
mement propres et un traitement thermique
avancé.

Les guidages linéaires et les vis a billes NSK
sont personnalisables en fonction des be-
soins particuliers. Les solutions de I'entreprise
offrent une fiabilité et une durabilité éprou-
vées ainsi qu’un fonctionnement silencieux
et sans entretien : des conditions préalables
indispensables aux systémes d'imagerie mé-
dicale dans le monde entier...

* Equipements d’imagerie par résonance
magnétique (IRM), de tomodensitométrie
(TDM) et de tomographie par émission de
positrons (TEP)
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Mesurer les surfaces fonctionnalisees
des technologies du médical

Etabli depuis 2004 a Thonon-les-Bains en Haute-Savoie, Altimet, constructeur francais de référence en métrologie
des surfaces, fort d’un parc de plusieurs centaines de machines, a étoffé et développé au fil des années sa gamme
d’instruments optiques AltiSurf, Tout d’abord destinée aux laboratoires de R&D, cette machine est désormais
qualifiée par la métrologie de production qui s’en est équipée grdce aux modules 50° et 60°MSC, embarqués dans la

ligne, sur cobots ou manu-portables.

artant d'une expérience in-
comparable dans les sec-
teurs de I'aéronautique et de
I'horlogerie avec un contréle
de la géométrie et de la texture des
matériaux et des alliages, Altimet I'a
renforcée sur les surfaces polies ou
texturées, transparentes ou revétues,
des substrats innovants qui consti-
tuent aujourd'hui les surfaces fonc-
tionnelles dans le domaine médical.

Une performance décisive
pour la recherche
en orthopédie

Altimet est présent dans l'ostéo-
synthése aupres des fabricants de
prothéses orthopédiques : hanche,
genou, épaule, rachis mais aussi
plaques, vis et broches, pour les-
quelles I'état de surface va étre relié a
I'ostéogeneése. Il en est de méme pour
les vis et inserts oU la spécification de
rugosité est primordiale pour les pra-
ticiens.

La société équipe les centres tech-
niques qui se consacrental'usure eta
lafonctionnalité de surface, tels que le Labora-
toire de tribologie et dynamique des systémes
de I'Ecole Centrale de Lyon, le Critt MDTS de
Charleville-Méziéres, la métallurgie des al-
liages, la préparation des surfaces, le revéte-
ment plasma, le coldspray... ou encore le Critt
Lorius de Longwy, I'UTT Nogent, le centre
des matériaux de Mines Paris Tech, I'UTBM,

Aty
500

W AltiSurf500 mesure en alésage de tube médical de
100um de diamétre

e
=

W AltiSurf60-MSC sur cobot

I'INSA de Lyon, Rennes... Autant d'applica-
tions que de types de surfaces utilisant un
procédé par étapes, d'élaboration ou de fini-
tion, qui nécessite un controle de conformité
tout au long du cycle de production.

Le lien entre dimensions
et états de surfaces

La nouvelle technologie de scanning a
ligne chromatique de trés haute résolution
disponible sur toute la gamme permet de
combiner une acquisition trés rapide des
formes volumiques des protheses et inserts
par exemple, mais aussi de |'état de surface,
présents dans un méme modele numérique.
Des liens vers les logiciels de métrologie
standard du marché, tels Metrolog X4 de
Metrologic Group ou GOM Inspect du groupe

Zeiss, ont été développés et per-
mettent une visualisation des écarts
de tolérance, directement sur les
modéles numériques.

Al'étatdel’art:
les nouvelles
surfaces fonctionnalisées
par laser femto-seconde

A Saint-Etienne, Altimetest est par-
tenaire du volet caractérisation de
Manutech-USD, équipement d’excel-
lence regroupant des institutionnels
et des industriels développant une
chaine de texturation multi-échelles
des matériaux. La plateforme as-
socie des lasers femto-seconde
titane-saphir, des moyens de caracté-
risation avancés FIB/MEB/EBSD et un
AltiSurf540 qui combine des fonc-
tions spécialement développées
de caractérisation univoque : op-
tique chromatique, interféromé-
trique, faible force, mouillabilité,
indentation-dureté, sclérométrie,
tribologie.

Le flux laser femto-seconde réalise
la gravure de micro-cavités et laser-ripples
a lI'échelle micrométrique et nanométrique
destinés a fonctionnaliser les surfaces des ma-
tériaux en leur conférant des propriétés fonc-
tionnelles inédites favorisant I'adhérence, la
croissance osseuse, le glissement, la régéné-
ration/auto-nettoyage ou encore la résistance
a l'usure. Autant de propriétés qui touchent a
I'état de I'art des fonctions dont sont dotés les
nouveaux dispositifs médicaux.

« Altimet propose son assistance pour
toute spécification ou caractérisation de sur-
face fonctionnalisée femto-seconde et offre
a la location des machines communicantes
Industrie 4.0 opérationnelles sur site en moins
de deux jours, précise-t-on au sein de la socié-
té. En outre, la société assure le conseil-forma-
tion-location-vente ainsi que des prestations
sur mesure ».
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Controle et production dans un méme environnement

de programmation FAQ

ESPI et Productec ont annoncé un développement
récent réunissant désormais la programmation des
machines de contréle et de production dans le méme
environnement FAO GibbsCAM. La programmation de la
machine de contréle Scanflash est dorénavant intégrée
a la FAO GibbsCAM pour une prise en main plus rapide.

e fabricant de machines de mesure

ESPI et Productec offrent aujourd'hui

aux professionnels la possibilité de

simplifier et de minimiser les temps
de mise en train, donc de faire plus de co-
peaux a temps d'ouverture constant. ESPI et
Productec ont décidé de réunir leurs sa-
voir-faire pour créer le trait d'union entre la
FAO GibbsCAM, le réglage des machines-ou-
tils et les mesures de contréle.

Les machines de controle Scanflash sont
implantées aux pieds des machines-outils
dans l'atelier, fournissant des résultats de me-
sure et les corrections qui en dépendent en

un temps record, au
rythme des cycles
d'usinage. En programmant Scanflash direc-
tement dans I'environnement FAO GibbsCAM,
il est désormais possible de réduire le temps
global pour industrialiser une nouvelle piéce.

Assurer la fluidité
des données numériques

Passer d'un nouveau plan du bureau tech-
nique a la fabrication des piéces en un mini-
mum de temps suppose une mise en ceuvre
fluide a toutes les étapes, depuis la program-
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mation des machines-outils jusqu'a leur ré-
glage en production, assurant ainsi la fluidité
des données numériques.

Avec la FAO GibbsCAM au cceur du pro-
cessus de fabrication, le programmeur des
machines-outils, dans I'environnement de
programmation qu'il connait, peut définir
les éléments a controler pour régler de fa-
¢on optimale ses machines. Il a ainsi a sa
disposition tous les outils nécessaires pour
garantir la capabilité et I'efficacité du pro-
cessus d'usinage. l

A MICRO-EPSILON

Un micrometre de précision
pour les grandes plages de mesure

Le micrométre optoControl 2520-95 a été concu pour les taches de mesure statiques et dynamiques avec une grande
plage de mesures. Il détecte des dimensions géométriques telles que le diamétre, la fente, la hauteur et la position.
Ce micrométre précis combine une linéarité élevée avec une haute vitesse de mesure pour étre utilisé dans des
applications de presque tous les secteurs industriels.

e micrométre de précision

optoControl 2520-95 effec-

tue de maniere fiable des

taches de mesure statiques
et dynamiques. La plage de mesure
est de 95 mm avec une linéarité éle-
vée < £15 um. La répétabilité est < 6
pm. Jusqu’a 2.000 valeurs mesurées
par seconde peuvent étre sorties via
des interfaces analogiques et numé-
riques.

Le systéme précis a été développé
pour des applications industrielles.
Il est utilisé dans presque toutes les
industries, de la chimie a I'automo-
bile, en passant par la construction
mécanique et l'automatisation de

36  EQUIP'PROD I N°125 Février/Mars 2021

- DOSSIER
MECANIQUE DE PREcrsioN

fabrication. Dans les applications de
bandes et les machines de découpe,
la mesure multi-segments permet
de mesurer plusieurs rubans simul-
tanément et de sortir les valeurs de
maniére synchronisée. Les tubes et
les produits d’extrusion tels que les
barres et les tuyaux en plastique
sont également détectés avec une
grande précision.

La configuration se fait par le biais
d'une interface Web permettant
également le paramétrage du si-
gnal vidéo, des filtres et des modes
de mesure. La classe laser 1M rend
inutiles d'autres dispositifs de pro-
tection. ™
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Une offre technologique pour faire progresser
la chirurgie oculaire et le traitement de |'astigmatisme

Optimo Medical AG s’appuie sur les solutions de simulation numérique d’Ansys afin d’aider les ophtalmologistes a
optimiser la préparation des interventions chirurgicales et accélérer le traitement des patients. Grdce a l'intégration
d’Ansys Mechanical a Optimeyes, les ophtalmologistes peuvent créer des doubles numériques de la cornée des
patients afin de tester et d’identifier les stratégies chirurgicales les plus efficaces pour améliorer leurs traitements.

L Optimeyes 2.2.1 - Arcuate Keratotomy planning

{) Carmen Test OD

* Anterior Wavefront

Optimeyes, avec Ansys Mechanical intégré, révéle la courbure axiale de I'empreinte de I'ceil

vant de commencer a utiliser

Optimeyes, comme tous les

ophtalmologistes, j'étais contraint

de travailler avec des modeéles
statistiques universels qui conduisaient
fréquemment a des sur-corrections. Grdce
a cet outil, je suis désormais en mesure de
définir une approche adaptée a chacun de
mes patients, explique Johan Blanckaert,
ophtalmologiste a la clinique Oculus. Depuis,
j'obtiens de meilleurs résultats qui permettent
d mes patients de vivre sans lunettes. A ce
titre, je considére Optimeyes comme une
véritable révolution dans le secteur de la
chirurgie oculaire ».

« L’intégration d’Ansys Mechanical avec
Optimeyes permet aux ophtalmologistes

de réaliser des kératotomies (interventions
chirurgicales consistant a faire des incisions
en forme de rayons sur la cornée) virtuelles
afin d’améliorer les paramétres des incisions
en fonction de chaque patient. En outre, elle
dote les chirurgiens d’un outil de planification
de pointe pour traiter I'astigmatisme léger
lors d’opérations de la cataracte et prédire
les résultats de l'intervention. Grdce a Ansys
Mechanical, Optimeyes facilite également les
essais cliniques in-silico, ce qui permet aux
professionnels de simuler de nouveaux pro-
duits, d’identifier les défauts de conception
et de réaliser des économies considérables en
matieére de colits de développement ».

« En chirurgie oculaire, quelques microns
peuvent faire la différence entre une opé-
ration réussie et des résultats décevants.

3

Optimeyes  intégre  désormais  Ansys
Mechanical pour guider la préparation des in-
terventions, simuler les interférences des phé-
nomeénes physiques et améliorer les résultats
pour les patients, commente Harald Studer,
PDG d’Optimo Medical AG. A travers notre
collaboration avec Ansys, nous ouvrons la
voie a l'adoption de la simulation d’ingénierie
dans le secteur de I'ophtalmologie a grande
échelle et rendons possible un traitement ra-
pide de I'astigmatisme pour des millions de
patients dans le monde. »

« Alors que le secteur de I'ophtalmologie
utilise la simulation pour proposer des traite-
ments personnalisés, il est essentiel de fournir
aux cliniciens des outils accessibles et adaptés
a leur langage, ajoute Prith Banerjee, Chief
Technology Officer chez Ansys. L'intégration
d’Ansys Mechanical offre aux ophtalmolo-
gistes une solution de nouvelle génération
pour corriger les cataractes et I'astigmatisme
léger. Cela permet de réaliser des chirurgies
efficaces des la premiere intervention et ainsi
d’aider les personnes souffrant de déficiences
visuelles a retrouver une meilleure qualité de
vie plus rapidement que jamais ».
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Le spécialiste normand de
l'usinage a haute valeur ajoutée
est un utilisateur de longue

date de la CFAO Mastercam. Ce
logiciel a permis a I'entreprise
d’accompagner sa forte stratégie
d’investissement lors de ces
derniéres années et de s'ouvrir

de nouveaux marchés en raison

des nombreuses fonctions

de programmation, de ses
performances - notamment dans le
5 axes continus - et de sa simplicité ;
une simplicité également trés
appréciée par les éléves de I'Ecole
d’usinage du Cotentin, que Leblanc
SA a co-crééeil y a un an.

n peut se trouver dans une ré-

gion profondément marquée par

le nucléaire, et pour autant avoir

eu la bonne idée de se diversifier
dans d'autres secteurs industriels. C'est le
cas de la société Leblanc SAS, implantée a
Beaumont-Hague (dans la Manche) et spé-
cialisée dans l'usinage 5 axes de piéces de
haute précision et a forte valeur ajoutée.
Depuis prés de quinze ans, I'entreprise a
considérablement renforcé sa stratégie d'in-
vestissements en modernisant son outil de
production. Celui-ci se compose, entre autres,
de centres 5 axes DMG Mori et Okuma, d'un
tour Mazak équipé d'un robot de chargement
avec axes C et Y, sans oublier des machines
électro-érosion Charmilles, etc. Un centre de
production horizontal 5 axes palettisé Makino
est également en cours de commande (doté
de 42 palettes et d'un magasin de 300 outils).

Cetimportant parc de machines de produc-
tion et de métrologie (notamment composé
d'une machine de mesure tridimensionnelle
- MMT - de marque Mitutoyo*) a permis a
Leblanc SA de poursuivre sa stratégie de diver-
sification en s’adressant a la fois a ses clients
historiques dans le naval et le nucléaire mais
en s'ouvrant également a d'autres secteurs
tels que l'oil&gas, I'automobile, le ferroviaire,
les pompes et les compresseurs ou encore
I'aéronautique ; I'entreprise est d'ailleurs cer-
tifiée ISO 9100 depuis décembre 2019, peu de
temps avant la déferlante Covid-19 et la crise
qui ont frappé la filiére...
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Simplicite de programm
des atouts qui ont seduit Leblanc SA

Qu'a cela ne tienne, I'éventail d'activités
de la société lui permet de passer la crise ;
mais cette résilience, Leblanc la doit aussi a
son logiciel de CFAO. « Les problématiques
de production sont telles que nous avions be-
soin d’un logiciel capable d’assurer un fonc-
tionnement fiable avec des post-processeurs
fiables ». Dans l'atelier, I'équipe de produc-
tion travaille parfois avec de la matiere client
ou de la matiere forgée avec de nombreuses
spécifications. L'entreprise, au-dela de la
complexité des piéces, est confrontée a des

problématiques de délai ; il n'y a donc pas de
droit a l'erreur ; « nous n’avons pas la possibi-
lité d’entreprendre des tests, la piéce qu’on tra-
vaille étant celle qu’on livre au client, indique
Arnaud Buret, président de l'entreprise. Elle
doit étre conforme du premier coup, d’ou I'im-
portance de la partie simulation d’usinage
chez Mastercam ». Outre le parcours d'usinage,
la facilité d'utilisation (notamment lorsqu’on
part de simples plans sur papier) et la simpli-
cité de passage d'un plan au modéle d'usinage
ont su convaincre les deux dirigeants.
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ation et fonctionnalités,
pour I'usinage de pieces complexes

geant et responsable a la fois de
la production et de la program-
mation. Enfin, le logiciel évolue
en permanence et bénéficie d'un
suivi et d'un développement per-

Auparavant, I'entreprise utilisait déja
un logiciel de CFAO mais celui-ci ne don-
nait plus satisfaction. Outre le défaut de
suivi des opérations de production, I'er-
gonomie n’était plus suffisante. Surtout,
le post-processeur était mal développé,
contraignant I'équipe a ressaisir et a mo-
difier manuellement les programmes.
Outre le risque d’erreur et donc de collision,
ce probléme présentait une perte de temps
qui n'était plus acceptable. D'ou le choix de
I'outil Mastercam : « ce logiciel nous permet
de faire de la programmation hors atelier,
indique Arnaud Buret. Ainsi, pendant que la
machine travaille, il est possible de program-
mer et donc d’‘améliorer de fagon significative
le taux d’occupation de la machine. Aussi, la
simulation complete s’effectue avec la piéce
dans son environnement. Outre ce gain de
temps important, il est possible de voir réel-
lement comment la piéce va évoluer dans
la machine au moment de I'opération d’usi-
nage. »

Pour I'entreprise Leblanc SA, le choix de la
solution de Mastercam s’explique a plusieurs
niveaux : en termes de fonctionnement et de
fiabilité mais aussi dans sa capacité a travailler
sur des programmes en 5 axes continus ; « en
2005, le seul essai véritablement concluant
sur une piéce a été réalisé sur Mastercam a
travers l'intégrateur 3iDM, distributeur de la
marque », précise Nicolas Passaretti, co-diri-

tinents et tres réguliers. Le fait
d’étre le logiciel de CFAO le plus
distribué au monde lui permet
d’obtenir de nombreux retours
d'expérience a I'échelle inter-
nationale et de faire évoluer le
logiciel en fonction des besoins
réels des industriels. « Depuis
nos débuts avec Mastercam en
2005, nous avons tenu le logiciel
a jour. Celui-ci a connu de fortes
évolutions en matiéere de par-

cours d’usinage, aussi bien du point de vue
des performances que de celui de la durabilité
de l'outil coupant, mais aussi au niveau de la
vitesse de programmation et des nombreuses
autres possibilités qu’offre cet outil ».

Il'y a un an, peu de temps avant la crise
sanitaire, s‘ouvrait la premiere école de pro-
duction dans le département de la Manche,
I'Ecole d'Usinage du Cotentin. Créée grace
a trois entreprises dont Leblanc SAS, cette
école accueille des jeunesde 15a 18 ans et les
forme a l'usinage pendant deux ans. Ce CAP
Conducteur d'Installations de Production est
destiné a former des spécialistes du métier,
lesquels réalisent 22 heures d’usinage par se-
maine, le reste du temps étant consacré aux
matiéres théoriques toujours en lien avec la
pratique en atelier.

En outre, la particularité de cette école ré-
side dans le fait que tout ce qui est produit a
I'intérieur de I'établissement (de vraies pieces)
est destiné a I'usage industriel et vendu a des
clients. Cet atelier est équipé de machines si-
milaires a celles que I'on trouve dans les en-
treprises de la mécanique implantées sur le
territoire ; celles-ci sont associées au logiciel
Mastercam afin de former les éléves au dessin
industriel puis a la programmation. A terme,
I'Ecole d'usinage du Cotentin souhaite in-
clure, a la formation, la programmation pour
des parties d'usinage plus complexe, d'abord
au pied de la machine, puis au bureau des mé-
thodes pour des formations bac pro.

Alors qu'il a célébré en septembre dernier
I'arrivée de la deuxiéme session de douze
éléves, I'établissement devrait s'ouvrir au
bac professionnel en s’appuyant sur I'uti-
lisation de la CFAO Mastercam avec pour
seul et unique objectif : former les meil-
leurs usineurs de demain et aider les en-
treprises de la région a traverser la crise
et a mieux rebondir une fois la croissance
revenue.

0. Guillon

*Pour plus d’informations  sur
l'utilisation de cette machine, se
référer au reportage réalisé dans le
numéro 102 d’Equip’Prod paru en
septembre 2018
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A HEXAGON MANUFACTURING INTELLIGENCE / ALPHA PRECISION
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Visi aide le mouliste irlandais A
a relever ses nouveaux

W

> . _-: ’ - -
mpliqué dans différents secteurs industriels, et notamment le médical, Alpha Precision entend repousser les

limites de la mécanique de précision en misant sur des logiciels a la pointe de la technologie. Une stratégie qui a
aidé I'entreprise irlandaise a traverser la récession en se dotant d’'un avantage concurrentiel pour travailler sur

des marchés haut de gamme.

mplantée a Tubbercurry dans le comté de

Sligo, Alpha Precision exploite la quasi to-

talité des modules de Visi, ce que Brendan

Feely, directeur des ventes et du design,
décrit comme un outil de communication
intégré. « Il y a plusieurs années, I'lrlande a
connu un exode des contrats de fabrication
d’outillages au fur et a mesure que le travail se
déplacait a I'étranger, plus particuliérement
en Chine. En méme temps, Visi, le logiciel
CFAO spécialisé pour l'industrie du moule et
de l'outillage se développait et s’enrichissait
de nouvelles fonctions. Méme les entreprises
quin’avaient pas de compétences en informa-
tique investissaient dans la technologie afin
de survivre. Le logiciel a eu un impact énorme

Alpha Precision est notamment
impliqué dans l'industrie du médical

» Multisectoriel,
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sur l'industrie de l'outillage et nous a donné
un avantage concurrentiel pour résister a la
crise. »

Il explique que c'est dorénavant « le haut de
gamme du début a la fin pour Alpha Precision.
La technologie favorise un processus plus au-
tomatisé, ce qui signifie que notre personnel a
besoin d’un savoir-faire différent aujourd’hui
pour utiliser Visi a la hauteur de son potentiel. »

Un langage commun
pour réunir tous les processus

Pour Brendan Feely, Visi s'illustre comme
étant le fil conducteur a travers tout I'envi-
ronnement de la fabrication des outillages.
« Nous avons un éventail de machines pour
différentes tdches, donc nos opérateurs pos-
sédent des compétences différentes. Les pré-
parations avec le logiciel sont effectuées en
amont de l'usinage et, parce qu'il y a plusieurs
modes opératoires tels que la modélisation,
le fraisage, I'électro-érosion a fil et par étin-
celage, le logiciel est logiquement adapté a
chaque situation. Un opérateur qui travaille

dans un mode d’usinage donné n’est formé
que sur le module de Visi correspondant ».

Le directeur des ventes compare |'atelier
a un groupe de personnes de nationalités
différentes et qui ne parlent que leur propre
langue. « Visi est le langage commun qui ré-
unit tous ces processus et garantit que toutes
les opérations se succédent avec une grande
fluidité a travers I'atelier d’outillages. »

L'entreprise de seize employés fabrique
en moyenne une quarantaine d’outil-
lages par an, avec des dimensions allant de
100x100x100mm jusqu’a 600 mm x 1 m., prin-
cipalement pour les secteurs de I'automobile,
du médical, du conditionnement et de |'élec-
tronique.

En collaboration avec leurs clients, de la
conception initiale jusqu'a la production fi-
nale, Brendan Feely explique que |'équipe
de conception utilise Visi afin de concevoir
des moules complexes, tels que des moules
multi-empreintes pour un client du médical
et des outillages par injection en deux passes,
ce qui implique un surmoulage. « Bien que
la production par injection en deux passes
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ajoute un autre élément en impliquant un second matériau et un se-
cond procédsé, celle-ci reste simple et efficace grdce a Visi. »

Grace aux programmes de Visi qui pilote le fraisage a grande vitesse
sur les centres d’usinage Roder et Makino F3 et F5, les défis posés par
I'industrie médicale, qui exige des tolérances tres fines, sont facilement
surmontés. « Les broches de haute qualité qui équipent nos machines
tournent a 42 000 tr/min pour les opérations de tres petits détails, les
électrodes sont usinées sur le Makino F3 et les opérations de haute dé-
finition sont réalisées sur le F5. Et nous avons la possibilité d’usiner en
une seule nuit une cavité qui aurait nécessité auparavant une semaine.
Grdce a Visi Machining, nous sommes capables de rapidement produire
une piéce médicale hautement polie aux détails fins avec la finition par
fraisage et un plan de joint a une précision de I'ordre du micron. »

Visi Electrode & Wire pilote également les machines EDM d'Alpha
Precision pour I'électro-érosion par étincelage et I'électro-érosion par fil
avec une machine Mitsubishi. Le chef des ventes souligne que les diffé-
rentes piéces sont usinées sur chaque machine et lors de I'expédition il
s'agit d'un outillage fini, contr6lé avec précision, avec une tolérance de
I'ordre du micron, destiné au médical (ainsi qu‘a I'automobile).

Comme son nom l'indique, Alpha Precision s'est résolument orienté vers l'usinage
de précision pour survivre face a la crise

L'entreprise a investi dans la plupart des modules de Visi, y compris
Modelling, Analysis, Flow, Mould, Progress, EDM par fil et par étince-
lage, ainsi que 2D Milling, 3D Milling et High Speed Milling. Le logiciel
est utilisé a chaque étape des processus en commencant par I'éta-
blissement d'un devis précis pour le client. « Nous utilisons les outils
d’analyse de Visi pour vérifier les dépouilles et tous les éléments diffé-
rents que nous devons incorporer dans le moule, tels que les noyaux et
les piéces latérales ». Et d’ajouter : « lorsqu’une commande est confir-
mée, nous travaillons en étroite collaboration avec les moulistes du
client sur la conception et la modélisation, y compris I'analyse des flux
et la configuration de I'outil. Une fois que le modéle 2D est décompo-
sé et que nous avons obtenu la modélisation 3D de I'outillage, nous
commencons a apprécier la grande puissance de Visi qui contréle tout
dans un seul environnement, en partant de la conception et en passant
par le fraisage et I'électro-érosion par fil. Du fait de ne pas passer par
des interfaces externes, il y a une cohérence parfaite intégrée dans la
technologie, et ce a toutes les étapes du processus. »
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Conjuqguer
les avantages
de la realite virtuelle

et augmentée: le pari
de I'Afpia Solfi2A

Parmi _les applications de Hololens2 figure le positionnement de l'outil avant
l'usinage de la piéce

En ayant recours a la puissance des casques
HoloLens 2 de Microsoft, le centre de formation dans
I'aménagement de I’'habitat implantée a Montaigu en
Vendée entend mettre a profit les atouts de la réalité
mixte de nouveaux modules afin de mieux former les
techniciens de production.

epuis quelques années, nous remarquons une forte crois-

sance de la réalité virtuelle dans le domaine du mobilier, en

patrticulier pour les agencements intérieurs, afin de mieux se

rendre compte de I'espace », fait remarquer Samuel Richard,
de I'Afpia Solfi2A. Une tendance qui n’a pas échappé au directeur gé-
néral adjoint de cette association dont la création remonte a 1972.1ly
a cinqg ans, la structure a décidé d'investir dans un Cave 3D, un maté-
riel a 'époque encore tres coliteux, et de former des opérateurs sur la
plateforme logicielle Unity dans le but de transférer cette technologie
vers l'industrie. « Ca a plus ou moins bien pris. Les industriels y voyaient
un intérét mais une partie du public rencontrait des problémes d’ap-
propriation, notamment a cause d’un sentiment d’isolement. Certains
avaient méme le mal de mer ! » Qu'a cela ne tienne, I'association croit
dur comme fer dans cet outil.

Il'y a deux ans, I'association décide de rencontrer la société bor-
delaise HoloForge Interactive, filiale BtoB de I'éditeur de jeux vi-
déo Asobo Studio chargée de développer avec Microsoft le premier
« HoloLens » ; « de la, nous avons acquis la version 2 de cette solution
de réalité mixte en janvier 2020 et tenté de récupérer avec Holoforge
les modeéles 3D des fournisseurs de machines dans le domaine du bois,
essentiellement allemands et italiens, soit des scies circulaires ou en-
core des centres d’usinage cinq axes », poursuit Samuel Richard.

N° 125 Février/Mars 2021 ™ EQUIP'PROD 41



] u
l Progiciel

Applicatif Hololens2 chez Solfi2A permettant d’optimiser l'installation de la machine a venir

Une fois toutes les données entrées dans le
casque, il est possible de visualiser la machine
dans |'atelier, «de la disposer exactement la ot
on veut et y associer le systéme d’expiration
au millimeétre prés. Ce n’est qu’un exemple
des avantages de la réalité mixte ; il y en a
en réalité plein d’autres ». A titre d'exemple,
il est possible d'utiliser les organes de la ma-
chine virtuelle afin d’adopter les bons gestes,
accélérer l'efficacité de la formation sur les
machines complexes et mettre en place un
module complet.

Mieux former
les techniciens sur 'usinage
5 axes... entre autres

Méme si lI'association se confronte naturel-
lement aux réticences de certains fabricants
a l'idée de révéler la totalité des données de
la machine, Samuel Richard insiste sur le fait
qu'il a simplement besoin des éléments de
réglages et géométriques : « mon idée n’est
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absolument pas d’intervenir sur la machine
mais seulement de modéliser quelques élé-
ments afin de bien la positionner et de s’af-
franchir des problémes d’encombrement ».
Un constructeur a toutefois accepté de jouer
le jeu; il s'agit de Biesse.

L'entreprise, qui concoit et fabrique des
machines industrielles pour le bois et les
matériaux connexes, a ainsi fourni le mo-
dele 3D de sa commande numérique 5 axes,
Rover A FT Smart 1224. Munies d'un casque
de réalité mixte, les équipes Afpia Solfi2A
ont récemment pu visualiser la future com-
mande numérique de la machine, via une
représentation holographique a I'échelle
1 - directement intégrée dans l'espace de
I'atelier. « Cela nous a permis de mettre au
point un module pédagogique nous per-
mettant de mieux former les techniciens
sur les préconisations a prendre sur ce type
de machines 5 axes et de pouvoir la pro-
grammer jusqu’a la réalisation de la piéce
finie », détaille Samuel Richard. Car méme
si ces machines fonctionnent a partir d’'une

commande numérique, celle-ci nécessite
une vigilance de tous les instants, « en par-
ticulier lors du positionnement, du serrage et
du réglage de la piéce ; le casque de réalité
mixte HoloLens 2 nous évite ainsi de mettre
l'outil au mauvais endroit et de risquer de
heurter la piéece. En outre, il nous indique le
mode opératoire a suivre, étape par étape ».
Enfin, HoloLens offre la possibilité de vérifier
la bonne adéquation de la disposition de la
machine d’usinage par rapport au batiment
et aux lignes d’aspiration, mais également
de visualiser I'accessibilité et I'ergonomie de
I'outil dans I'espace prévu et donc d’optimi-
serin fine les lignes de production.

En phase de démarrage, ce projet collectif
en région Pays de la Loire vise a créer des mo-
dules de formation completes dans différents
domaines d'activité en profitant notamment
du riche retour d'expérience mondial de
Biesse... et ainsi a mettre en commun cette
gigantesque bibliotheque de savoir-faire
qu’offrira a terme la réalité mixte, ainsi que ses
innombrables données.
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Le robot 4.0 : du Lean et de la valeur ajoutée

Erowa propose un concept
révolutionnaire présent dans
toute sa gamme de robots : le
robot évolutif 4.0. Inspiré du
modeéle Lean (juste nécessaire),
la gamme, qui démarre avec un
budget concurrentiel, se déploie
en capacité et spécialisation
afin d’optimiser des solutions
allant de 0,1 a 3 000 kg.

omplétement ouverts aux standards

de communication des entreprises

4.0, les différents types de robots dé-

montrent leur qualité durable. Loin
d'une obsolescence programmése, ils offrent
les garanties pour s'adapter a de nouvelles
missions. Ainsi, Erowa fait d'un simple robot
en configuration mono-machine ou d'une
solution trés élaborée multi-machines (ilot
de production ou ligne compléte de fabrica-
tion) un investissement a forte rentabilité afin
de créer de la valeur ajoutée pour de nom-
breuses années.

Le chargeur Erowa Robot ERE permet
de décupler la productivité d'une machine
neuve ou existante grace a une autonomie
de travail sans opérateur pouvant atteindre 6
a 20 heures, selon le type de pieces réalisées.
Doté d'un poste de chargement ouvert, il ac-
cueille jusqu’a 60 piéces pour une capacité de
transfert de 300 Kg. Dernier né, Robot ERE 800
reprend les mémes codes pour des charges
allant jusqu’a 800 kg.

Robot ERC 80 est un best-seller intelligent,
compact, trés apprécié des opérateurs. Avec
son grand frere RobotMulti ERM, ils n'ont
pas leur pareil pour offrir une autonomie de
travail, nuit et week-end, a une ou deux ma-
chines. L'objectif annuel de productivité peut
atteindre 6 000 heures copeaux par machine.
Le premier autorise des transferts de pieces
pouvant atteindre 80 kg avec une armoire a
270 positions. Le second, avec une surface au
sol de seulement 2 m?, recoit jusqu’a 200 po-
sitions de stockage de pieces de grande di-
mension.

-

» Modeéle de robot ERC 80

La gamme de robots ERD 150, 250 ou 500
Linear est le fer de lance d'une organisation
« industrie du futur ». Son équipement évo-
lutif lui permet de démarrer a l'intérieur d'un
budget particulierement accessible a une
PME. Adaptable sur pivot dans une version
mono ou multi-machines, ou sur rails jusqu’a
30 m linéaires, il conserve son potentiel re-
configurable. La charge palette varie de 1 a
500 kg, selon le modéle retenu.

Avec son bras poly-articulé, Robotsix Erowa
fait preuve d'agilité et de précision pour le
picking et la gestion de flux des pieces, y com-
pris en grande série, en ilot de production ou
sur un parcours complet dans |'atelier. Ce ro-
bot optimise le chargement de pieces en lots
mélangés tout en conservant la productivité
d'un processus série. Sa capacité a desser-
vir jusqu’a 30 postes — préparation, usinage,
stockage, controle et expédition — donne une
idée de I'envergure de son potentiel.

Dans sa version tout en un, Robot Léonar-
do est un costaud a taille de guépe. Dans un
espace réduit (4 m?) et grace a une organisa-
tion comportant 2 a 6 niveaux de stockage, il
propose une solution ingénieuse pour les usi-
nages de pieces de 20 a 120 kg. Ergonomique,
le poste de préparation accueille 3 a 6 palettes
de toute taille (@ 148 jusqu’a 500 X 500 mm).
Selon le type de piéces a réaliser, il est fort
possible qu’un ou deux centres d'usinage
puissent fonctionner du jeudi soir jusqu’au
lundi matin, sans intervention extérieure.

Nouveauté XXL, le chargeur LoadMaster
Compact gére efficacement le transfert de
500 a 3 000 kg sur une ou plusieurs machines.
Son magasin de stockage modulaire se dé-
ploie jusqu’a 4 étages pour une emprise au
sol réduite. Un ou plusieurs postes de prépa-
ration extérieure, avec table de travail téles-
copique, complétent cette installation entie-
rement sécurisée.

Avec plus de 8 000 installations a son ac-
tif, Erowa assure l'intégration millimétrée de
ces robots. Il dispose d’'un ensemble complet
d'équipements dédiés : robots, logiciels, po-
sage et mesure. Son systéme de pilotage et
de supervision multi-machines est une réfé-
rence pour la gestion d'un atelier multi-pro-
cess connecté avec son environnement. Lors-
qu’on définit sa nouvelle machine avec soin,
comment faire autrement que finaliser son
équipement sans une robotisation bien adap-
tée?

» Atelier 4.0
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Staubli renouvelle sa direction et lal
modeles de robots 6 a

Aprés avoir nommé

Christophe Coulongeat

d la téte de sa division

robotique, Stdubli

vient de lancer sur le

marché trois nouveaux

robots 6 axes.

Les TX2-140, TX2-160

et TX2-160L font ainsi

leur entrée dans la

gamme des robots TX2.

Leur structurerigide

et leur conception

intelligente

les destinent a

une multitude

d’applications allant

de la machine-outil

aux environnements

stériles.
a bouge chez Staubli. Aprés avoir
nommé le Ter janvier dernier un
nouveau patron pour sa division ro-
botique et son nouveau responsable
France (cf. encadré), le groupe suisse

— et roboticien francais dont I'usine se trouve

a Faverges en Haute-Savoie - entend sortir

de la crise grace au lancement de nouveaux

bras 6 axes TX2, dont la gamme s'étend dé-

sormais a neuf robots. « Ces robots se placent

comme les plus précis sur le marché, avec une

répétabilité a + 0,05 mm, indique-t-on au sein

du groupe. Cette répétabilité, combinée a leur

dynamique exemplaire (la vitesse maximale

de 1 500°%s sur I'axe 5 en est un exemple), per-

met d’atteindre les temps de cycles les plus

courts. De plus, I'utilisation de la technologie

brevetée exclusive de Stdubli a considéra-

blement augmenté la rigidité du poignet par

rapport au modele précédent RX160 ; elle est
désormais également utilisée sur I'axe 5 ».

Des robots six axes propres
et compacts
Une autre caractéristique de ces nouvelles

machines réside dans leur conception com-
pacte, rationalisée pour étre compatible avec
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les salles blanches, tout en conservant une
large enveloppe de travail sphérique. Aucun
cable externe disgracieux ne vient perturber
les contours du robot ; toutes les alimenta-
tions électriques et pneumatiques passent
a l'intérieur du bras, entiérement étanche,
selon la norme de protection IP65 (IP67 en
option). Les connexions peuvent également
étre verticalement dissimulées sous le socle
du robot sur demande, et les zones de réten-
tion ont été limitées. C'est le summum de la
conception hyaiénigue moderne.

» TX2-160

» TX2-160

Grace a leurs spécifications compatibles
avec les salles blanches, les nouveaux robots
six axes conviennent a toutes les applications,
dans tous les environnements, y compris les
plus sensibles. Dans ce dernier cas, le fabri-
cant s'intéresse particulierement aux applica-
tions des secteurs pharmaceutique, médical,
photovoltaique, métallurgique, automobile
et a d'autres secteurs associés. Les versions
spécifiques de la série TX2 - notamment les
versions HE (environnement humide), ESD
(décharge électrostatique), Cleanroom et
Stericlean - deviennent également progressi-
vement disponibles.

Le fabricant est également particuliere-
ment fier de la conception ultra compacte de
ces nouveaux robots. Staubli a répondu aux
attentes de nombreux intégrateurs et utili-
sateurs finaux qui souhaitaient un robot six
axes facile a intégrer et dont I'encombrement
serait suffisamment réduit pour permettre la
réalisation de cellules et de lignes de produc-
tion dans un espace minimal. Deux options
de montage sont disponibles pour le TX2-160
- au sol et au plafond - alors que le TX2-140
peut aussi étre fixé sur une surface verticale
a n'importe quel angle, permettant un mon-
tage a 360°.



nce trois nouveaux

XeS

Une technologie de contrdle uniforme
avec des fonctions de sécurité pionniéres

Le remplacement du modéle précédent RX160 par le TX2-140/160
apporte un autre avantage décisif. Désormais, tous les robots six axes
fonctionnent avec la méme technologie de commande, ce qui facilite
la mise en ceuvre de solutions multi-robots dans les unités de pro-
duction. Avec le contréleur CS9, Iéger et compact, et ses fonctions de
sécurité avancées, la série TX2 a ouvert un nouveau chapitre dans la
collaboration homme-robot. Pour la premiére fois, il est devenu pos-
sible de réaliser des concepts MRC (Man Robot Collaboration) avec des
robots standard sans compromettre la productivité. Cela est particu-
lierement vrai pour les nouveaux modeles TX2-140 et TX2-160.

Les nouveaux membres de la famille de la série TX2 disposent
également d'un codeur numérique de sécurité sur chaque axe
et d'une sécurité intégrée. Toutes les fonctions de sécurité sont
certifiées et répondent aux exigences strictes de la catégorie de
sécurité SIL3/PLe. Cela garantit une protection parfaite des opé-
rateurs et des équipements. Les nombreuses fonctions de sé-
curité, la compatibilité avec l'industrie 4.0 (y compris le serveur
OPC-UA), les qualités mécaniques et les intervalles de maintenance
supérieurs a la moyenne de ces nouveaux robots garantissent la pro-
ductivité dans des environnements conventionnels ou en réseau nu-
mérique.

o> Jacques Dupenloup nommé
. responsable Robotique France
chez Staubli

¢ Aprés la nomination de Christophe
¢ Coulongeat a la téte de la division robo- _
. tique de Staubli, I'entreprise poursuit 03
' sa stratégie de développe- /‘6
: ment et nomme Jacques
. Dupenloup comme
: responsable Robotique |
! France, afin de coor- 3
. donner I'ensemble des
: équipes France, du ser- \_ﬁ{
®

» TX2-160

¢ vice clients et des équipes

: commerciales. Apres dix

 ans passés dans le secteur

. de la machine-outil, Jacques “
: Dupenloup avait rejoint

: Staubli Robotics fin 2000, ot il

* a successivement exercé plu-

: sieurs missions : technico-com- N
 mercial, responsable marché des

: machines-outils ou encore suivi de

¢ Business Unit. Responsable du service com-
. mercial interne & partir de 2008 et de la

. zone « Benelux » a partir de 2015, Jacques

. Dupenloup s'était vu confier la responsabi-

. lité commerciale France en 2010.
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Un nouveau robot

qui ne craint pas l'eau

il o 0

igus vient de mettre au point une solution
d'automatisation en polymére et inox pour les milieux
exposés aux projections d'eau. Baptisée robolink 1P44,
cette nouvelle solution se veut a la fois simple et peu
onéreuse.

'humidité et les lieux mouillés peuvent vite attaquer la partie

mécanique d'un robot. Pour remédier a ce probléme, igus vient

de commercialiser un nouveau robot d'automatisation capable

d'effectuer facilement et de facon économique des taches
simples sans craindre les éclaboussures. « C'est en nous entretenant
avec des clients que nous avons vu que de nombreux utilisateurs ont
besoin d'une solution pas trop coliteuse pouvant étre utilisée dans les
milieux exposés aux projections d'eau, la ot des émulsions doivent étre
retirées par exemple », explique Baptiste Delarue, responsable projets
Automatisation chez igus France. Nous avons alors mis au point un ro-
bot y répondant. »

Mettre a profit les avantages de I'inox
et des polymeéres hautes performances

Les éléments de liaison sont réalisés en acier inoxydable 304 ou
316, une premiére sur un robot igus, tandis que les articulations font
appel a nos tribo-polymeéres sans graisse éprouvés. Comme les arti-
culations n'ont pas besoin d'étre lubrifiées, |'utilisateur peut se passer
d'un couvercle supplémentaire coliteux destiné a éviter que la graisse
s'échappe et soit rejetée dans I'environnement.

Le nouveau robolink répond au minimum a l'indice de protection
IP44 et est ainsi considéré comme résistant aux projections d'eau. Sa
charge utile va jusqu'a trois kilogrammes et ses cing axes lui conférent
une portée de 790 millimétres et il réalise 7 picks a la minute. Grace
a ses moteurs a codeurs ayant un indice de protection IP65, le robot
peut étre utilisé sans probléme en extérieur par exemple. Autres do-
maines d'utilisation possibles : le secteur alimentaire et celui des bois-
sons, l'industrie chimique et pharmaceutique ou encore le nettoyage
de réservoirs et de bacs.
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Sanofi optimise l'organisation de lignes de cc

s | — —— A
Sanofi a installé avec succés sept robots collaboratifs UR10 dans les ateliers de conditionnement de son site

tourangeau. Une intégration qui a permis de répondre aux exigences de productivité en optimisant l'organisation
et en réduisant le port de charge et les mouvements des opérateurs pour des tdaches de palettisation. Par ailleurs,
ces cobots ont aidé a augmenter la production et a réduire les TMS de ses employés.

e site Sanofi de Tours, qui emploie

300 personnes, a lancé un projet

d’amélioration de la performance. La

société souhaitait optimiser I'organi-
sation de ses lignes de conditionnement et
passer d'une équipe de deux opérateurs par
ligne a une organisation de trois opérateurs
pour deux lignes. En méme temps, la pro-
blématique portait sur la réduction du port
de charge pour les opérateurs travaillant sur
la ligne. Méme si les cartons ne sont pas tres
lourds individuellement - entre 3 et 8 kilos —
le port total sur une journée représente entre
300 et 700 kilos par personne. Il a donc été
décidé d’'automatiser et robotiser la fin de la
ligne de conditionnement et, pour cela, de
faire appel a la robotique collaborative.

» Le port total de chaque cobot UR10 se situe entre 300

et 700 kilos par jour
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Sanofi s'est alors tourné vers les robots de
palettisation d’Universal Robots et plus pré-
cisément sur des modéles UR10, pour une
charge utile de 10 kilos et une portée de
1 300 mm. « L’avantage des cobots UR10 est
leur compacité, trés importante pour nous,
puisque nos fins de lignes sont trés serrées,
explique Gilles Marsal, responsable travaux
neufs du site de Sanofi Tours. Nous pouvons
installer un bras entre deux palettes ».

La facilité de programmation des cobots et
leur flexibilité, rendant possible de greffer en
quelques secondes des préhenseurs de taille
différente en fonction du gabarit des boites a
manipuler, a achevé de convaincre la direc-
tion, qui a validé le projet d'intégration de ces
robots industriels pharmaceutiques.

Gains ergonomiques,
de confort
et de temps de travail

Les robots collaboratifs installés en fin de
ligne fonctionnent parfaitement et fluidifient
grandement l'opération de chargement/dé-
chargement de palettes ; une tache certes
nécessaire, mais peu gratifiante et épuisante

pour celles et ceux I'effectuant en temps nor-
mal. Un systeme de capteurs offre la possibi-
lité de changer les palettes a c6té du robot
de palettisation en fonctionnement en toute
sécurité. Selon Sébastien Pain, responsable
de latelier Conditionnement pour Sanofi,
I'intégration de ces robots a apporté « des
bénéfices ergonomiques en termes de port
de charge, de déplacement, mais aussi une
réduction en termes de temps de travail sur la
ligne pour les opérateurs.» En effet, Sanofi est
passé d'une organisation de deux opérateurs
par ligne a trois opérateurs pour deux lignes.
La réduction du temps de travail sur les lignes
est estimée a 10% par jour.

Plus important encore, les robots collabo-
ratifs ont convaincu les employés, une condi-
tion indispensable pour la réussite d’un projet
de robotique collaborative. « Pour mettre en
ceuvre un projet comme celui-la, il faut intégrer
au plus tét a la fois le service HSE et les utilisa-
teurs, conseille Gilles Marsal. Nous avons orga-
nisé pendant les premiéres phases des journées
découvertes avec I'aide de HMI-MBS, le distri-
buteur d’Universal Robots qui nous a accom-
pagnés sur ce projet. Tous les opérateurs des
lignes de conditionnement, les encadrants et
les membres du comité directeur ont été invités
a tester le cobot ». Toutes ces étapes (analyse
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nditionnement avec des robots collaboratifs

de risque, journée découverte..) font que la
mise en ceuvre du premier projet dura six mois.
Celle des installations suivantes prit de quatre
a cing mois entre la commande et la mise en
ceuvre. Un des avantages de la cobotique était
une installation plus courte que pour celle des
bras robotisés industriels.

Des robots bien percus
par les salariés

Du point de vue des employés, les robots
de palettisation ont été trés bien recus. « La
journée découverte nous a permis de consta-
ter que le cobot était un bon collaborateur »
explique Julie Debrincat, conductrice de ligne
automatisée. Les opérateurs avaient beau-
coup de questions sur la sécurité, notamment
en situation de collision entre le cobot et I'hu-
main. « Nous avons donc pu exprimer notre
ressenti. Nous nous sommes rendu compte
que le robot était un trés bon collaborateur
car, effectivement, a I'approche du contact
humain, le robot s’arréte et se coupe ».

En n‘ayant plus a effectuer le chargement de
palettes, qui les faisaient transporter des cen-

» Cobot UR10 installé sur des fins de lignes trés serrées grace a sa compacité

taines de kilos par jour, les opérateurs évitent
les soucis de santé inhérents a ce type d'activi-
té. lls peuvent ainsi se consacrer a des activités
plus gratifiantes et plus productives. Au final,
Sanofi a calculé un retour sur investissement

| — M e »

de vingt-quatre mois, beaucoup plus court
que pour une installation de robots industriels
classiques. Le groupe envisage déja d'aller plus
loin. Prochaine étape : un robot pour le charge-
ment des étuis sur les lignes de production. H

HURCE®

Un'touraxe C a outils tournants bénificiantidujlogiciel’
Winmax : facile a programmer, fiabfeet’compact.)/

>

HURCO

mind over metal”

Tél. : 0139 88 64 00 | info@hurco.fr - www.hurco.fr
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Quand les robots collaborent av

o
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Dédiée a la production de transmissions et d'essieux pour les véhicules lourds, I'usine Driveline de FPT Industrial a
Turin a accueilli, dans son département de montage des axes d'essieux lourds, Aura, un robot industriel collaboratif
concgu et construit par Comau.

tilisé dans le cadre du projet

HuManS (Human-centered

Manufacturing System), et répon-

dant a l'appel a propositions de la
région du Piémont consacré a la plateforme
d'usine intelligente, Aura s'inscrit comme
la pierre angulaire d'un projet qui entend
mettre I'homme au centre du systéme de pro-
duction, entouré de machines qui l'aident et
avec lesquelles il partage I'espace en toute
sécurité.

Haut de pres de trois metres et pesant
environ trois tonnes, Aura (pour Advanced
Use Robotic Arm) est un robot industriel
collaboratif, capable de travailler aux cotés
de I'homme, sans barriere et sur le méme
poste de travail, afin de l'aider a effectuer
les taches les plus fatigantes et répétitives
et, si nécessaire, prét a étre manuellement
guidé par lui. Plus précisément, il préléve
en toute autonomie une piéce du chariot
d'approvisionnement et la transmet dou-
cement a l'opérateur avec lequel il partage
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le poste de travail. Et c'est l'opérateur qui
prend, a ce stade, le commandement des
opérations, en guidant le robot a I'aide d'un
guidon spécial, de sorte que le bras méca-
nique approche la piece de I'établi ou elle
est couplée a un levier.

Un robot collaboratif
capable de soulever
jusqu'a 170 kilos

Une collaboration et une synergie parfaites,
ol chacun des sujets impliqués est en mesure
de donner le meilleur de soi. Le robot effec-
tue le travail lourd de maniére méthodique et
sans effort. Ce robot collaboratif capable de
soulever jusqu'a 170 kilos (tandis que la phase
délicate de l'assemblage est contrdlée par
I'homme) exploite ainsi sa capacité d'adap-
tation aux situations opérationnelles et aux
stratégies d'assemblage qui varient parfois
beaucoup d'un modele a l'autre.

Cependant, la force n'est pas le seul talent
d'Aura. En tant que machine collaborative, il doit
étre capable de percevoir une présence, qu'il
s'agisse d'une autre machine ou d'une personne,
dans I'espace dans lequel il fonctionne et de mo-
duler alors son comportement en conséquence.
Pour ce faire, il use au mieux de ses « sens ». Une
« peau sensible » — souple et inspirée de la peau
humaine - qui lui permet de décider de réduire
la vitesse a laquelle il se déplace ou de s'arréter
completement. Une « vue » sous la forme d'une
caméra 3D que le robot utilise pour scanner la
piéce a prélever afin de comprendre dans quelle
position elle se trouve. Et enfin le « toucher » qui
s'exprime a travers une pince, capable de sou-
lever le composant a déplacer avec une prise
ferme, mais en méme temps délicate. Et ce n'est
pas tout. Pour pouvoir travailler sans barrieres
aux cotés d'un étre humain sur la chaine de
montage des transmissions de FPT Industrial,
Aura a été doté d'un véritable « sixiéme sens » :
un systeme de balayage laser avancé et com-
plexe qui étudie et controle I'espace de travail
lorsque le bras est en fonction.



ac les hommes

Faciliter le passage
du domaine scientifique
au domaine d'application

FPT Industrial et Comau ont activement participé au projet HuMansS,
depuis les étapes préliminaires de définition des exigences et des do-
maines d'application en 2017, dans le but d'améliorer et de rendre
les processus plus efficaces, grace a la mise en ceuvre de nouvelles
solutions techniques visant spécifiquement I'ergonomie des usines.
En outre, en tant qu'utilisateurs finaux, FPT Industrial et Comau ont
constamment assuré un contréle efficace de la réelle validité indus-
trielle des résultats, facilitant ainsi leur passage du domaine scienti-
fiqgue au domaine d'application.

« Nous sommes heureux d'avoir réalisé ce projet avec un partenaire
d'excellence tel que Comau, affirme Giuseppe Daresta, responsable
Manufacturing pour FPT Industrial. La configuration réalisée dans
l'usine Driveline de Turin représente une innovation forte, car elle amé-
liore I'ergonomie dans les opérations manuelles d'assemblage d'élé-
ments lourds grdce au support de robots capables de partager I'espace
en toute sécurité avec l'opérateur humain. Elle représente également
un vecteur important pour la diffusion des nouvelles technologies dé-
veloppées grdce a l'introduction dans un contexte productif réel ».

Pour Pietro Ottavis, Chief Technology Officer de Comau, « la syner-
gie entre deux entreprises technologiques de pointe, telles que FPT et
Comau, a abouti a la solution innovante du robot collaboratif Aura.
Comau s'est toujours engagée a développer des produits et des sys-
témes permettant d’améliorer les processus de production de ses
clients, en termes de flexibilité, de qualité et d'efficacité. » Et d'ajouter :
« Les "cobots" et les outils numériques font partie des principales tech-
nologies que Comau a développées en suivant son approche de l'in-
dustrie 4.0, appelée HUMANufacturing, pour parvenir a une collabo-
ration totale et sire dans les activités de production entre les humains
et les machines, celles-ci étant appelées a soutenir 'homme dans les
opérations qui nécessitent une plus grande vitesse, de la force et une
parfaite répétabilité, ainsi que dans les plus dangereuses ». B
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Une levée de fonds

de 3M€ pour devenir
un leader dela
robotique industrielle

La jeune entreprise lilloise a bouclé en décembre 2020
un tour de table de 3M€. Avec cette levée de fonds, Niryo
s’appréte désormais a mettre sur le marché une solution
de robotique industrielle sur laquelle I'entreprise
travaille depuis plusieurs années avec des industriels de
renom tels que Bonduelle.

onnue pour son robot 6 axes Niryo One et présente via ses

produits dans une trentaine de pays (universités, centres de

recherche, entreprises), I'entreprise lilloise Niryo (25 collabo-

rateurs) a décidé d'accélérer son développement avec une
levée de fonds de 3 millions d’euros réalisée en décembre dernier. Ob-
jectif : I'ouverture d’'un deuxiéme bureau en France, a Orléans, dans
le but de renforcer son équipe commerciale, et recruter quinze nou-
veaux profils au cours des douze prochains mois.

Des nouveautés attendues cette année

Pour 2021, Niryo proposera aux usines et aux entrep6ts une nou-
velle solution comprenant un bras robotisé, les derniers outils de vi-
sion, un algorithme d'IA et une plateforme Cloud. Cet ilot robotique
est pré-configuré/pré-entrainé au conditionnement de fin de chaine.

Niryo a en effet développé une technologie pouvant étre rapide-
ment déployée et facilement re-programmable par des opérateurs.
Cette technologie intéresse fortement les industriels avec qui elle a été
pensée pour rester tres modulaire afin de s’adapter le plus rapidement
possible a un nouveau cahier des charges. Le marché a besoin d'une
solution plus agile et Niryo travaille sur cette technologie depuis 2018
pour une disponibilité en usine durant le dernier trimestre 2021. |
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Une solution robotique intelligente pour booster
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Depuis plus de trois décennies, Suzhou Capsugel, une filiale chinoise du groupe Lonza, co

la productivité d'un fabricant de capsules

—

et fabrique des capsules dures et d'autres doses orales pour l'industrie bio-pharmaceutique et les produits de

consommation.

e succés de ces produits innovants

a généré une hausse de la demande.

Aujourd'hui, Suzhou Capsugel assure

la production d'environ 37 milliards
de gélules par an, soit un chiffre d'affaires
de 84,2 millions de dollars. Outre la hausse
de la demande, le marché exige également
une meilleure qualité et une production plus
diversifiée/a faible volume. Face a une défec-
tuosité dans le processus, Suzhou Capsugel
décide de solliciter ABB afin de moderniser
ses installations d'emballage.

Une meilleure productivité
grace aux robots

La palettisation est une tache idéale a au-
tomatiser. Le robot peut travailler plus ra-
pidement et avec plus de précision que les
opérateurs pour répondre a la croissance de
la demande. A long terme, cela évite les bles-
sures auxquelles les opérateurs sont sujets
lors de I'exécution de ce travail.

La palettisation des capsules finies est un
processus crucial au sein de la chaine d'em-
ballage. Une fois les capsules produites, elles
sont emballées puis transportées dans dif-
férents entrepdts pour y étre stockées. Bien
que les boites ne soient pas trés grandes,
les opérateurs ont encore beaucoup de mal
a les déplacer. « Nous avons constamment
introduit des équipements d'automatisation
ces derniéres années car les procédés ma-
nuels traditionnels ne peuvent pas satisfaire
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la demande croissante du marché, déclare
Chenggang Yuan, directeur de l'usine de
Suzhou Capsugel. Ce systéme de palettisa-
tion robotisé est un élément important de la
chaine d'emballage automatisée que nous
avons récemment mise en place. C'est le coeur
de notre entrepét interne ».

» Robot IRB 6700 d’ABB

Systeme de palettisation
robotisé intelligent

ABB travaille en étroite collaboration avec
Suzhou Capsugel pour le développement
d'une solution de palettisation intelligente

capable de palettiser des milliards de cap-
sules chaque année. Sur la ligne d'emballage,
une commande est composée de 10 boites.
Une fois les dix boites empilées, un robot IRB
6700 les place sur la palette pour les envoyer
au port de chargement. Si le robot détecte
que la commande est compléte, lorsque
12 boites sont réunies, le systéme comprend
qu'il faut attendre l'arrivée des deux dernieres
boites avant de toutes les empiler sur une
palette, au lieu de deux. « Ce systéme de pa-
lettisation robotisé d'ABB rend I'ensemble du
processus hautement automatisé et libére
nos employés des lourdes tdches de paletti-
sation manuelle », explique Yuan. Le robot
intelligent augmente également la qualité en
réduisant les erreurs manuelles et le risque de
mélanges de lots.

Aujourd'hui, Suzhou Capsugel traite pres
de 1 000 boites de capsules par jour et s'at-
tend a ce que la productivité passe bientét
a 1500 boites. Les calculs montrent que la
cellule robotisée peut pleinement répondre
a cette croissance potentielle. « Il s’agit d’un
projet marquant pour Suzhou Capsugel.
Grdce a sa mise en ceuvre réussie, nous pou-
vons maintenant utiliser efficacement tout
l'espace de l'entrepét interne. En outre, les
goulots d'étranglement de la logistique au-
tomatisée dans I'ensemble de l'usine ont éga-
lement été résolus. Encouragée par ce succés,
I'entreprise est confiante quant a l'accrois-
sement de l'automatisation de sa produc-
tion ». A
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