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Edito

Le salut de l'industrie
ne passera que
par I'innovation

n ce début d'année, il regne une atmosphére d'incertitude. Une habitude,

me direz-vous, car déja, bien avant la crise liée au Covid-19, le manque

de visibilité notamment dG a linstabilité géopolitique (toute relative

aujourd’hui depuis la tentative d'invasion de I'Ukraine par la Russie),
les turpitudes de Donald Trump et les différentes crises sociales qui gagnaient
a I'époque les économies occidentales ont plongé les entreprises et l'industrie
notamment dans un contexte de crise permanente.

Finalement, la pandémie et la peur de sortir de chez-soi, les multiples
confinements puis le rebond soudain de I'économie, dés lors chahuté
par les tensions sur les approvisionnements et maintenant la guerre en
Ukraine et la violente crise énergétique n'auront fait quenfoncer le clou de
I'incertitude dans le mur du quotidien.

Heureusement, la résilience (terme aussi utilisé que galvaudé ces
dernieres années) des industriels et leur pragmatisme ont permis de
résister. Tout simplement. Et cette nouvelle édition lyonnaise de Global
Industrie, qui semble flirter avec ses chiffres habituels (surface d’exposition,
nombre de visiteurs et d’exposants, temps forts) est la pour le confirmer.

Espérons également que le plan gouvernemental France 2030 et les
quelque 54 Mds€ alloués aux entreprises pour développer des technologies
d’avenir vont convaincre un maximum de PME et d’ETI ; il semble en effet
que beaucoup d'entre elles se montrent encore réticentes. Pourtant, il
s'agit bien la d’'une opportunité unique pour enfin rattraper le retard que
la France a pris depuis une vingtaine d'années et de se positionner sur
I'innovation, seul véritable salut de l'industrie.

Larédaction

en automatique sur 1,20 m

- Monté sur la tourelle comme un simple outil
- Commandé par le systéme d’arrosage
(dés 0,5 bar)

-

EAUPERE SAS

Distributeur exclusif pour la France

526 route de ’Ozon 42450 Sury le Comtal
beauperenature@wanadoo.fr
Tél : 04 77 55 0139 - Fax : 04 77 36 78 05
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Empowering makers

Donner les moyens aux acteurs
de l'industrie de concrétiser leurs idées.

De la conception a la fabrication et tout au long du cycle de vie
du produit, Hexagon offre aux industriels de nouveaux moyens
d’innover et d’optimiser leur processus et leur production.

Global Industrie Lyon
7 au 10 mars 2023
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| Une avancée majeure réalisée a 'UTBM
dans le domaine de la fabrication additive

En parvenant a réaliser par
fabrication additive (FA) une
piéce a la géométrie complexe
(représentant une main) par le
biais d’un principe de projection a
froid et grdce a un bras robotisé,
I’'Université de Technologie de
Belfort-Montbéliard (UTBM) et
ses partenaires industriels ont
réussi la ot beaucoup ont jusqu’a
présent échoué. Ce principe de
projection ouvre également

de nouvelles perspectives.

'est une premiére dans le domaine

prometteur de la fabrication addi-

tive. La production d’'une piece com-

plexe par projection a froid suivant
une technique inédite de programmation du
robot manipulateur ouvre des perspectives
industrielles majeures.

C'est I'histoire d’une innovation, portée par
Sihao Deng, enseignant-chercheur a 'UTBM
(UMR CNRS ICB-LERMPS)... L'histoire d'une
main produite par projection a froid de mi-
croscopiques particules d'alliage de cuivre
de 0,003 mm de diametre. Projetées a plus
de 1 500 meétres secondes par un gaz neutre
comprimé a 50 bar et détendu dans une buse,
ces particules viennent s'écraser et se conglo-
mérer.

Au sein d'une équipe académique mondia-
lement reconnue depuis les années 90 dans
le domaine de la fabrication additive reposant
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sur ce type de procédés et pour des piéces a
géométrie complexes et a forte valeur ajou-
tée, un programme de recherche est alors mis
en ceuvre.

Une production de piéce
désormais possible a partir
d’un simple fichier de CAO

Le bras qui produira cette premiére sera ce-
lui d'un robot : les gestes doivent étre précis,
en fonction d’une stratégie et d’'une techni-
cité ultimes dans la maitrise des paramétres
cinématiques : maitrise de la distance entre le
robot et le support, angle de projection opti-
mal pour ne pas dégrader la compacité de la
matiére déposée, vitesse de balayage, trajec-
toire fidele a la stratégie de dépét, couche par
couche, millimeétre par millimétre. D'abord le
centre, puis les bords, enfin les trajectoires de
transition entre les zones.

La chaine numérique permettant cette
production est totalement innovante. A l'ori-
gine des mouvements du bras robotisé, la
programmation est basée sur un logiciel de
conception et de fabrication assistée par or-
dinateur. « Nous avons travaillé sur des exten-
sions logicielles spécifiques a la projection
thermique, permettant la programmation du
robot et la définition automatique de trajec-
toires par le biais de génération d’algorithmes
propres a chaque couche déposée, détaille
Sihao Deng. Aujourd’hui, la production de la
piéce est possible a partir d’un simple fichier
de CAO, sans étape intermédiaire complexe et
longue. Nous poursuivons le développement
de nouveaux modules dédiés a la projection
thermique ».

Une premiére dans le domaine
de la fabrication additive

Sila main a vu le jour en un peu plus d'une
heure, I'histoire ne fait que commencer pour
cet ancien doctorant de 'UTBM en robotique
industrielle dédiée a la projection thermique.
« Le rendement de matiére de plus de 90%,
la rapidité et le coit de production de pieces
ouvrent aux industriels des champs de déve-
loppements majeurs pour la production ou la
réparation de piéces industrielles, sans limite
de dimension et sans recours a des atmos-
phéres protectrices ».

On peut vivement affirmer qu'il s'agit bel
et bien d'une premiére dans le domaine
de la fabrication additive... et donc une
fierté pour I'Université de Technologie de
Belfort-Montbéliard et ses partenaires indus-
triels.

>> Pour en apprendre davantage,
retrouvez la vidéo de cette
fabrication a I'adresse suivante :

https://youtu.be/7C-KXIGRgFs
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| L'union fait la force de l'industrie sur Global Lyon 2023 !

Du 7 au 10 mars prochain se déroulera a Eurexpo Lyon le plus grand événement industriel dans I’'Hexagone. Plus
grande vitrine frangaise de l'innovation industrielle, Global Industrie réunira cette fois encore I'ensemble des

secteurs de l'industrie.

irectement impactées par
la conjoncture internatio-
nale actuelle, les entre-
prises et chaines de pro-
duction francaises trouveront sur
le salon des solutions et savoir-faire
qui les aideront a relever les défis
des multiples transitions en cours,
qu’elles soient écologiques, énergé-
tiques, sociétales, liées aux métiers «
ou aux relocalisations.

Les solutions
pour accompagner
ses transitions

Global Industrie 2023 sera le grand ren-
dez-vous des solutions concréetes qui ré-
pondent aux enjeux actuels auxquels sont
confrontés les industriels. Ainsi, l'offre des
2 300 exposants (offreurs de solutions, pres-
tataires de services, sous-traitants, fabricants
et distributeurs...), répartis dans 15 univers,

© Foucha Muyard

et les innovations récompensées par les Gl
Awards, seront autant de leviers techniques
leur permettant d’améliorer leur productivité
et de répondre a leurs problématiques éner-
gétiques et environnementales.

De plus, des villages thématiques présen-
teront une offre spécifique sur un méme es-
pace. Ainsi, le Village Métrologie se tiendra

La FAO ? aucune hésitation !

Vous aussi, choisissez hyperMILL® pour la
programmation de vos parcours d’usinage.

hyperMILL® — La solution FAO idéale en 2,5D,

3 ou 5 axes, en fraisage-tournage ainsi que
pour vos stratégies UGV et HPC.

OBAL
G\’Us‘\'R\E

\ YON —
—_ EUREXPO 2023

7-10 Mars
d 3\)’\&2

prés de l'espace du 21¢ Congres
International de Métrologie réali-
sé avec I'Association de la Mesure
Industrielle (CFM).

Le Village européen de [lntel-
ligence artificielle organisé par la
DGE, avec le soutien du Hub France
IA, présentera les derniéres avancées
en |A dédiées a l'industrie. Le Village
Startup prendra un nouvel élan avec
la présence comme partenaire du
Cetim, CSI France, French Tech One,
le Réseau des SATT, France Industrie.
Sans oublier le Village des Industries
Electroniques, le Village Maintenance, le Vil-
lage IOT...

« Global Industrie souhaite permettre aux
industriels de tirer parti des grands enjeux
du moment, en leur apportant des pistes
technologiques et de réflexion, et que I'in-
dustrie francaise en ressorte grandie », a
déclaré Sébastien Gillet, directeur de Global
Industrie.

hyperMILL

Programmation. Parfaite. Précise.

=— OPEN MIND

—
—
mems THE CAM FORCE

We push machining to the limit

www.openmind-tech.com
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| Alpha Recyclage Composites prend
un temps d'avance dans le recyclage de la fibre de carbone

La PME toulousaine accélére dans la structuration d’une filiére innovante a I'échelle nationale. Alpha Recyclage
Composites pré-industrialise sur son site de Castelsarrasin (Tarn-et-Garonne) les débouchés dans les secteurs
automobile et nautisme, avec Plastic Omnium et Multiplast.

n 2022, Alpha Recyclage Composites

(ARCQ), le spécialiste du recyclage des

matériaux composites carbone, vient

de franchir de nouveaux caps déci-
sifs. Engagée depuis 2009 dans cette voie
jusqu'alors inexplorée, la société toulousaine
dirigée par Laura Pech est désormais en passe
de réussir son pari industriel. L'entreprise
toulousaine, qui a mis au point un procédé
breveté capable de traiter un large spectre
de déchets composites, des piéces d'avions
aux vélos de course, a lancé deux nouveaux
programmes partenariaux, avec Multiplast et
Plastic Omnium.

Dans le cadre du programme « Sabre »
avec Plastic Omnium, financé par |la
Région Occitanie et la BPI, les équipes d’Alpha
Recyclage Composites réaliseront des pro-
duits recyclés en fibre courte destinés a des
pieces automobiles telles que des pare-

ROC | OOL|

chocs. Aussi, ARC a lancé « Opticarb » avec
Multiplast, un programme soutenu par la BPI
et la région Occitanie développera des fibres
recyclées en non-tissés pour des moules de
coques de bateaux.

Ces programmes, ainsi que les projets me-
nés avec une vingtaine de clients, serviront

aussi a fixer le modéle économique de I'en-
semble de la chaine de valorisation. Alpha
Recyclage Composites, en tant que pivot de
cette nouvelle filiere, entend passer le der-
nier cap industriel a I'horizon de fin 2025 et
atteindre les 10 M€ de chiffre d'affaires d'ici
quatre ans.

| Partenariat entre Standex Engraving Mold-Tech et Roctool pour faire

progresser les matériaux textures

tandex Engraving Mold-Tech, un
leader mondial des textures person-
nalisées et des services d'outillage, a
signé un accord commercial et tech-
nique avec Roctool, un leader mondial des
technologies de moulage par chauffage et
refroidissement. Cet accord offrira des sy-
nergies majeures grace a leur expertise tech-
nique, non seulement dans la conception de
textures actuelles, mais aussi dans le dévelop-
pement de solutions jusqu'alors irréalisables,
notamment dans le domaine des textures
fonctionnelles et autres innovations.

« Cet accord s'aligne sur notre stratégie de
croissance et favorise notre vision d'un seul
partenaire. Les technologies combinées nous
permettront d'offrir des solutions élargies a
nos clients et de créer de nouvelles oppor-
tunités de marché », a déclaré Jim Hooven,
président de Standex Engraving Mold-Tech.
Standex Engraving Mold-Tech et Roctool col-
laborent depuis des années sur des solutions
clients. lls ont désormais formalisé leur parte-
nariat afin d'offrir une proposition de valeur

8 EQUIP’PROD & N° 141 Février 2023

unique pour les marchés de
I'automobile, du plastique, de
la technologie, du textile, de
la construction, de I'énergie
solaire, de I'emballage et des
biens de consommation.

L'association des capacités
mondiales de texturation de
Standex Engraving Mold-Tech
et de la technologie de chauf-
fage et de refroidissement de
Roctool offre un acces pra-
tique a une expertise globale,
une assistance et une tech-
nologie, le tout en une seule
étape.

» Moule gravé au laser
Standex pour le K-show 2022 a
Disseldorf, en Allemagne
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MECANIQUE GENERALE |
Liind France, leader mondial ZUND

de la machine de decoupe numerique, ,
, | Découpe
fait son grand retour sur Global Industrie ;4 rique

A quelques semaines de l'ouverture de I'événement phare de lI'industrie
francaise et européenne, coup de projecteur sur Ziind, acteur majeur dela d e h a U t e
découpe numérique. L'entreprise suisse, leader mondial de son domaine,

exposera sur le salon ses machines performantes et polyvalentes pe rfo rm a n Ce
répondant aux besoins de I'industrie multi-sectorielles.

abricant de machines de découpe de mul-

tiples matieres (textile, cuir, carbone, com-

posites, textile technique, mousse, alumi-

nium, matiere plastique, etc.), I'entreprise
suisse, créée en 1984, est présente dans divers
secteurs : 'aéronautique (pieces de structure car-
bone, intérieurs...), 'automobile (sport auto, élé-
ments d'intérieur — volant, sellerie... -, batteries),
le médical (prothéses a base de fibre de verre,
orthéses...), le sport (ski, sports nautiques et ex-
trémes pour produire des ailerons en carbone par
exemple), le secteur naval & nautique (fabrication de coque, découpe de voile, mobilier in-
térieur de bateau...) et bien d’autres...

« Nous sommes aussi présents dans le textile comme I’habillement et I'ameublement, le
textile technique (tentes militaires et grand public, chapiteaux, matelas d’isolation, pan-
sements internes et externes pour le médical), sans oublier le cuir, toujours trés présent en
France a travers la maroquinerie, la chaussure et la sellerie », énumere Benjamin Launay,
directeur commercial de Ziind France.

Miser sur la polyvalence et I'innovation pour relever les défis de production

La position de leader mondial de Ziind s’explique en grande partie par la qualité de fabri-
cation et la haute précision de ses machines, mais pas seulement. « A l'origine, Karl Ziind,
fondateur de I'entreprise, a combiné les quatre technologies de découpe — lame tangentielle,
oscillante et circulaire ainsi que l'usinage - en une seule et méme machine ». Aujourd'hui,
le succés ne se dément pas, notamment en France ou Ziind affiche une croissance forte
et réguliére, en particulier grace a I'un de ses quatre modéles de machines, la G3. « D’'une
largeur de table allant de 1 330 a 3 200 mm, cette machine polyvalente permet de découper
des piéces de toutes les tailles et de toutes les matiéres (cuir, tissu, composite, carbone sec...)
et ce en interchangeant simplement l'outil de découpe ».

e Solutions clés en main

En outre, l'intelligence a gagné les machines de Ziind. En matiére d'industrie 4.0, le logi- pour un grand nombre de
ciel de pilotage s’est doté (en option) de la fonction Ziind Connect qui envoie les données matériaux industriels
de production récoltées vers le Cloud afin d’optimiser le process en fonction de la matiére. « Optimisation maximale

Aussi, en termes d’automatisation cette fois, outre la possibilité de faire de I'intégration sur L
mesure, Zind propose a ses clients I'option Pick & Place permettant au logiciel de pilotage des materiaux

de donner les instructions automatiquement au robot, a I'instant T, comme les caractéris- e Le plus haut niveau de production
tiques et la taille de la piéce ainsi que la ventouse a utiliser... Enfin, notons que Ziind a mis « Configurable & volonté

au point une turbine dotée d’un variateur permettant de réguler la puissance de la table
aspirante en fonction des besoins (de 1 a 9 kW), et de
réduire ainsi la consommation d’énergie.

L . Zund France | infofrance@zund.com |
Olivier Guillon

T+33(0)184134301

>> Ziind France exposera ses Rencontrez ziind France
solutions de découpe sur le salon au @Global Industrie 2023
Global Industrie au stand 2R110 Stand 2R110
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3 WFL/VECOPLAN

Des centres d’'usinage pour produire
les broyeurs de Vecoplan, machines
indispensables pour le recyclage

Implanté a Bad Marienberg,
Vecoplan opére dans le domaine

du traitement de tous les déchets

et matieres résiduelles en vue

de leur recyclage mécanique et
thermique. Afin de répondre a la
demande croissante dans ce secteur
porteur, I'entreprise allemande

a fait appel a WFL pour réduire

de moitié ses temps d’usinage.

ecoplan AG (500 employés) déve-

loppe une large gamme de ma-

chines et de systemes dédiés a dif-

férents processus de traitement et
répondant a une multitude de besoins, aussi
bien dans le domaine du recyclage que dans
celui des centrales thermiques biomasse,
I'industrie du bois primaire et secondaire, la
cimenterie ou encore le traitement du plas-
tique.

Ce qui distingue fortement Vecoplan de
la concurrence réside dans son centre tech-
nologique. Plus de 3 200 tests y sont désor-
mais documentés dans la base de données.
Une vaste panoplie de configurations de ma-
chines, adaptées aux besoins de la clientéle,
permet le traitement de matiéres trés variées.
La clientele et les personnes intéressées ap-
précient fortement les essais de broyage car
elles expérimentent ainsi, de prés, la perfor-
mance de la machine.

Des tours-fraiseurs
multifonctions pour réduire
de moitié le temps d’usinage

Vecoplan produit des rotors de toutes les
tailles pour le broyage. C'estici qu’entre en jeu
la nouvelle machine WFL. Daniel Dittmann,
responsable de l'usinage, décrit le déroule-
ment de la fabrication : « Avant de recevoir la
M120 Millturn de I'entreprise WFL, toutes les
phases de travail et la fabrication des piéces a
usiner étaient effectuées sur deux machines :
un tour simple, puis I'arbre tourné arrivait sur
une machine de fraisage. Désormais, I'avan-
tage est que nous avons moins de temps d’at-
tente entre les différentes ressources et que
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W Autour du tour-fraiseur Multifonctions M120, de gauche a droite : Andreas Rose (Regional Sales Manager WFL),

Klaus Weitershagen (Vecoplan), Thomas Kauls (Kauls GmbH), Reinhold Wieland (Regional Sales Manager WFL),

Martin Selbach, Daniel Dittmann, Nico Hammer (opérateur de machine chez Vecoplan)

nous n’avons plus besoin d’effectuer des ser-
rages aussi souvent. Nous avons ainsi obtenu
un énorme gain de temps. Nous enregistrons
désormais 50 % d’économie de temps d’usi-
nage pour une piéce ».

Martin Selbach, le responsable de la pro-
duction, compléte : « Nous avions un gros
goulet d’étranglement a cet endroit et, sans
I'investissement dans la nouvelle machine,
nos délais de livraison auraient sirement
empiré. Avec le Tour-Fraiseur Multifonction
de WFL, nous avons pu éliminer ce goulet
d’étranglement. Le M120 Millturn nous per-
met désormais d’améliorer la rapidité de mise
a disposition des rotors, que nous fabriquons
sur commande ».

Le temps d'usinage moyen pour les grands
rotors est d’environ 18 heures. « Nous avons
ici une trés grande variété de rotors (de petite
et grande tailles) et nos temps d’usinage va-
rient donc de 3 jusqu’a 18, voire 19 heures »,
explique Daniel Dittmann.

Les rotors sont fabriqués a prés de 95 % sur
commande. « Il n‘existe que quelques types
de rotors, le plus souvent les plus petits, que
nous fabriquons en stock. Notre défi est que la
majorité des rotors présentent des caractéris-
tiques spécifiques aux clients ».

Une programmation simple
sur la machine

Le M120 Millturn est équipée de I'édi-
teur de programmation Millturn PRO. Ce-
lui-ci permet de réaliser la programmation,
directement sur la machine. « L’équipe de
développement est actuellement en train
de standardiser certaines piéces afin de
pouvoir augmenter les tailles des lots et de
concevoir la fabrication de maniére plus ef-
ficace, explique Martin Selbach, responsable
de la production. En 2021, nous avons par
exemple fabriqué 150 rotors différents sur la
machine. Et nous avons bien sir di les pro-
grammer. Notre objectif est de simplifier ce
processus en coopération avec le départe-
ment de construction ».

Martin Selbach poursuit : « La formation
de deux de nos employés chez WFL nous a
beaucoup apporté, car elle nous a permis de
détecter de nombreuses nouvelles possibili-
tés. Bien entendu, il faut au départ un certain
effort de la part des opérateurs jusqu’a ce
qu’ils maitrisent les différentes fonctions lo-
gicielles. Il faut penser de maniére connectée
pour pouvoir tirer le meilleur parti du poten-
tiel de la machine. Au début, ce n’est pas si
simple ».



(IS DO,SSIER ‘

MECANIQUE GENERALE

W Grande variété de rotors pour les broyeurs avec des temps
d’usinage qui vont de 3 a 19 heures

Des broyeurs fiables et robustes

Chaque année, plusieurs centaines de machines de broyage sont construites
chez Vecoplan. « 25 % sont des machines avec des rotors de grande taille
(jusqu’a 3 200 mm). Excepté la technique de transport et les installations, les
piéces que nous fabriquons sur le M120 sont utilisées dans tous les broyeurs,
que ce soit pour des applications dans les domaines du bois/de la biomasse ou
dans ceux des déchets et du recyclage », indique Martin Selbach, responsable
de la production.

Ce dernier explique pourquoi le choix de Vecoplan s'est finalement por-
té sur une Millturn de WFL : « Nous connaissions I'entreprise WFL et savions
qu’elle était leader technique, en particulier en matiére d’usinage intégral.
Bien sir, nous avons sollicité différents fabricants de machines. Mais tous
étaient loin du contexte et de I'ordre de grandeur que nous avions envisagés.
Certains n’étaient pas en mesure de livrer une machine conforme a nos exi-
gences au regard de la charge de travail prévue ».

Daniel Dittmann, le responsable de I'usinage, est d’accord avec son col-
legue : « Pour nous, ce sont surtout la stabilité, le poids de serrage maximal
et bien sir également la puissance d’entrainement des poids qui ont fait
pencher la balance pour un tour-fraiseur multifonctions WFL. Ce qui a été
particuliérement convaincant, c’est la performance en direct sur la machine
lorsque nous avons fraisé. C'est ce qui a achevé de gagner notre confiance ».
Martin Selbach ajoute également une anecdote mémorable : « Nous avions
un arbre d’un diamétre de 700 mm. Aucune autre matiére premiére n’était
disponible, nous avons donc di tourner le diamétre complet de I'arbre. Nous
avons utilisé la profondeur maximale de la plaquette et la puissance d’en-
trainement de I'axe était alors d’environ 55 %, c’était tres impressionnant ! »

En outre, la bonne accessibilité de la machine a convaincu : « Si 'on com-
pare une Millturn a d’autres machines que nous utilisons, il faut surtout sou-
ligner que les accés et trappes de maintenance, et en général, I'accessibilité
de la machine (méme en matiére de structure) sont trés bien pensés. » s'ac-
cordent a dire Martin Selbach et Daniel Dittmann.

«Lamachine est vraiment trés fiable. Les derniéres interventions du service
aprés-vente ont été parfaitement exécutées. Nous lui attribuons incontesta-
blement la meilleure note.
Nous n’avions jamais vu
une telle flexibilité et au-
tant de réactivité. Nous
avons par exemple appelé
le service apreés-vente WFL
un aprés-midi a 16h30 ou
17h, et le lendemain a 9h,
le technicien de service se
trouvait chez nous avec
les piéces de rechange.

- . Nous sommes ainsi tres
» PrP et pllc:\te tun ?cran |nsta'lle sur le ‘M120 Millturn satisfaits ». B
afin d'offrir un accés aux designs, modeles 3D, temps

d’usinage, etc.

Machine

DVAS

FIABILITE
PRECISION
PRODUCTIVITE

5 TECHNOLOGIES POUR UN PERCAGE
PROFOND EFFICACE
1\

” Trous d’arrosage trigones pour un
débit augmenté

9 Acuité et robustesse de l'aréte de coupe

e Efforts de coupe réduits grace a
lamincissement XR

e Raideur augmentée

Durée de vie améliorée grace au
revétement PVD

DIA6EDGE

www.mmc-hardmetal.com

= MITSUBISHI MATERIALS
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A HESTIKA FRANCE

Les tours Citizen déferlent sur le salon
Global Industrie Lyon 2023

Surle stand, les visiteurs pourront découvrir les machines-outils exposées par le spécialiste du tournage de précision,
qu’il s’agisse de la gamme de tours a poupée mobile Citizen-Cincom ou de la gamme de tours a poupée fixe Citizen-
Miyano. Ils auront également I'occasion d’échanger avec I'équipe de spécialistes de I'usinage d’Hestika France.

afiliale francaise de Citizen

exposera au prochain sa-

lon Global Industrie Lyon

2023. A cette occasion,
seront exposés les tours a pou-
pée fixe de Miyano mais aussi
des centres de tournage-fraisage
haute vitesse, parmi lesquels le
Citizen-Miyano ANX-42. Doté de
la technologie LFV (qui permet
d'éviter tout risque d'enchevé-
trement des copeaux), ce centre
de tournage-fraisage bi-bro-
che, bi-tourelle est compact

(2 650 mm de largeur) et simple
de programmation, en raison
notamment du nouveau pupitre
Citizen Fanuc et du grand écran
tactile 15 pouces. L'ANX42
s'adresse aux pieces complexes
dans leur usinage (matériaux dif-
ficiles avec beaucoup d’enléve-
ment de copeaux ou piéces de formes com-
plexes) pour les entreprises de sous-traitance.

Au centre de tournage, le Citizen-Miyano
BNA-42DHY3. Malgré son faible encombre-
ment, le BNA-42DHY3 se distingue par sa
flexibilité, du fait de ses deux tourelles et de

» Apercu du pupitre de I’ANX
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»w Citizen-Miyano ANX

son axe Y. La combinaison de la fonction axe
Y intégrée dans la tourelle principale et la tou-
relle secondaire a 6 postes, compacte réduit le
temps d’'usinage grace a des processus simul-
tanés et d'autres types d'usinage, effectués
simultanément sur les broches principale et
secondaire.

Et du c6té des tours
a poupée mobile ?

Doté d'impressionnantes capacités multi-
fonctions, la cinquiéme génération du tour
M32 s'adresse a l'usinage de piéces a tres
haute valeur ajoutée, notamment dans le
secteur médical, et plus largement a tous les
secteurs d’activité nécessitant des capacités
importantes d'usinage et de fraisage. Grace
a sa tourelle magasin d’outils, a son peigne
et a son bloc arriere de reprise, il est possible
d'avoir deux outils dans la matiére en bro-
che principale ainsi qu’en contre-broche. La
puissance et le couple sont augmentés en
contre-broche et sur les outils motorisés de la
tourelle. Le travail avec ou sans canon est pos-
sible et le passage en barre peut étre porté de
32a38mm.

La CN Mitsubishi Meldas 800 permet d'usi-
ner en 5 axes simultanés et offre plus de
confort de travail grace a un large écran tac-
tile (tout en conservant le clavier numérique).

Quant au tour L12-X 6 axes,
il est le dernier né de la
gamme Citizen-Cincom L12.
Tres prisé dans les domaines
du médical et de la connec-
tique, ce tour s'adresse a tous
les domaines d'activité dans
lesquels une grande poly-
valence est requise en plus
d'une rapidité d’'exécution
optimum. Le deuxiéme axe
Y facilite I'usinage de piéces
complexes. Aussi, le L12X
peut étre équipé de la tech-
nologie LFV en broche princi-
pale et en contre-broche, afin
de maitriser la fragmentation
dans les matiéres qui forment
du copeau long.

Enfin, le tour L20 est dédié
a l'usinage de petites piéces,
jusqu’a 25 mm de diametre, simples ou com-
plexes, en moyennes ou grandes séries. Béné-
ficiant elle aussi de la technologie LFV, cette
troisieme génération avait été exposée en
avant-premiere francaise a Paris I'an dernier.
Parmi les innovations significatives, figurent
I'usinage en 5 axes simultanés, la nouvelle CN
Mitsubishi Meldas 800 avec son grand écran
tactile, sans oublier le nouveau design de la
machine et I'ajout d'une porte arriére qui faci-
lite I'accessibilité. M

>> Hestika France exposera
sur le salon Global Industrie
Lyon 2023 au stand 3G232

» Vue de la cinématique de 'ANX




Machine

" DOSSIER
MECANIQUE GENERALE

Aux cotés de ses solutions d'usinage, Hurco

exposera a Lyon sa nouvelle marque, Takumi

Aprés I’Allemagne, c’est au tour de la filiale francaise d’Hurco de distribuer
les machines de haute précision Takumi. Exposées pour la premiére fois sur | .1

Global Industrie Lyon a cété des produits Hurco en solution E

automatisée, ces machines a I'état de surface remarquable
présentent une solution utilisant soit les directeurs de
commande de Heidenhain, soit de Fanuc, de facon a

s’insérer dans le plus grand nombre d’ateliers.

hez Hurco, seront présentées de

nombreuses solutions d’usinage,

notamment robotisées. On pourra

ainsi découvrir sur le stand une so-
lution inédite « 4.0 » composée d'un centre
5 axes (un VMX 30 UDI) équipé d’'une broche
en ligne (15 000 tr/min.), d'un magasin de
60 outils et d’'une station cobotisée Profiler
X a cinq tiroirs pour le chargement de piéces
brutes et le déchargement de pieces usinées
sur les cing faces. Hurco met a la disposition
de sa clientele I'option magasin 60 outils pour
sa gamme VMX 3 axes et 5 axes.

Cependant, le constructeur de ma-
chines-outils présentera aussi, pour la pre-
miére fois dans 'Hexagone, un centre d'usi-
nage Takumi, une marque taiwanaise acquise
en 2015 par le groupe américain. « Histori-
quement, ces machines sont connues a la fois
en Asie mais aussi en Europe, que ce soit en
Allemagne (ou elles sont distribuées depuis
six ans), en Europe de I'Est, en Espagne et au
Portugal ainsi qu’en Turquie, détaille Philippe
Chevalier, directeur général d'Hurco France.
Désormais, c’est au tour de la France de pré-
senter aux industriels les solutions Takumi,
particuliérement réputées pour leurs excel-
lents états de surface ».

Niveaux de précision et états de
surface hors du commun

Takumi a en effet développé une gamme
de machines-outils a commande numérique
3 axes de type C (dotées de table mobile) ain-
si qu'une série de machines a portique fixe
(gamme H) équipées de broches en ligne,
de regles linéaires et de vis a bille refroidies
conférant une meilleure précision de posi-
tionnement d'usinage.

L'intérét de ces machines pour Hurco ? Etre
en mesure de proposer des machines per-
mettant de produire un état de surface im-
peccable en diminuant les opérations de po-
lissage. Autre avantage, avec ces machines, il
est possible de travailler avec les commandes

W Le centre d’usinage Takumi VC1052 sera exposé pour la premiére sur le stand Hurco en mars prochain sur Global
Industrie

numériques déja utilisées dans l'atelier prin-
cipalement Heidenhain, Fanuc ou encore
Siemens. Le modéle présenté a Lyon, la
TNC 640-1052, utilise par exemple une CN
Heidenhain. A découvrir sur le stand 3G218 !l

>> Hurco France exposera
au salon Global Industrie
Lyon 2023 au stand 3G218

Olivier Guillon

» Un nouveau technicien d’application pour
Hurco France - portrait d’/Antoine Leprince

Arrivé en fin d’année derniére chez
. Hurco France, Antoine Leprince exerce
: la fonction de technicien d'application,
¢ un poste stratégique pour le fabricant de
: centres d’'usinage pour qui on sait que la
: mise en service mais aussi la formation &
: l'utilisation des machines sont des taches
. essentielles. Et la filiale francaise ne s’y
est pas trompée ; agé de 23 ans et origi-
: naire d’Eure-et-Loire, ce jeune passionné
i de mécanique titulaire d’'un BTS Produc-
: tique et d'une formation CFAIl a I'UIMM,
i a effectué une licence Pro en alternance
: dans une société d'usinage fabriquant '
i des culasses pour I'automobile. « J'ai eu I'occasion d’y découvrir ce métier de formateur ; cela :
i m’a tout de suite plu d’échanger avec des utilisateurs et de travailler avec eux afin de rele- :
i ver leurs défis de production et usiner des piéces de maniére différente ». Avant de préciser
i qu’avec Hurco, « ce poste me donne la possibilité de garder le contact avec la machine, d’uti- :
: liser le directeur de commande Winmax et, cerise sur le gdteau, de travailler sur des cobots ». :
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Sur Global Industrie 2023, Mazak exposera

de nombreuses solutions pour accompagner
les industriels dans leurs défis d'usinage

A l'occasion de la prochaine édition du salon Global Industrie 2023 qui se déroulera a Lyon Eurexpo du 7 au 10 mars
prochain, le leader japonais de la machine-outil exposera sur son stand ses machines et solutions d’usinage. Parmi
les grandes nouveautés trés attendues par les acteurs industriels, le nouvel Integrex i-100H S, le centre d’usinage
vertical VCN-600 ou encore la machine 5 axes CV5-500, sans oublier la gamme de tours, de machines laser et
I'incontournable Mazatrol SmoothAi.

= Doss
MECANIQUE GENgpy,

omme chaque an-
née, Mazak fait son
show sur le grand
événement industriel
francais (et a dimension euro-
péenne). Présentée a l'occa-
sion de cette nouvelle édition
lyonnaise de Global Industrie,
la nouvelle machine multitache
Integrex i-100H S combine a la
fois le fraisage et le tournage.
Ce nouveau centre d'usinage
sera ainsi exposé aux nombreux
visiteurs du salon sur le stand
3G115 du fabricant nippon. « Cette
machine offre une performance mée-
canique améliorée ainsi qu’une architecture
machine spécialement congue pour une inté-
gration facile de I'automatisation », indique-
t-on chez Mazak France.

De son co6té, le VCN-600, qualifié de « ré-
férence pour les centres d’usinage verticaux
haute performance », sera également pré-
senté sur le stand. Celui-ci a tout particulié-
rement été cong¢u pour intégrer facilement
I'automatisation, en proposant des options
telles qu’une porte automatique frontale ou
latérale, une interface robot ou une prépara-
tion pour dispositifs de serrage hydrauliques
et pneumatiques.

W Vue du VCN-600
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W Integrex i-200H S

Dans la catégorie des machines 5

axes, deux modeles a succes seront exposés
sur I'édition lyonnaise. D'une part, le CV5-500,
« une solution ultra compacte et au prix trés
attractif », et d’'autre part le Variaxis C-600 ;
cette derniere machine dispose d’une grande
aire d'usinage et d’une structure particuliére-
ment rigide.

Des nouveautés aussi
dans le domaine du tournage

Autre nouveauté présentée sur le stand de
Mazak, le dernier né des centres de tournage :
il s'agit du QTE-200MY ; celui-ci est équipé de
la nouvelle CN SmoothEz a écran tactile. Cette
machine 4 axes se montre compacte et adap-
tée al'usinage d’'une grande variété de piéces.
Aussi, grace a sa broche a moteur intégral,
une haute précision est conservée, y compris
a grande vitesse.

Dans la catégorie des tours, sera égale-
ment mis en avant le Quick Turn 250MY. Sur
le salon, cette machine sera équipée d'une
solution de chargement robotisé «plug and
play» 100% Mazak. Baptisée TA-20, celle-ci
offre une interface transparente et une mise
en ceuvre extrémement rapide.

En mars prochain, la gamme la-

) ser représentée par I'Optiplex-3015

NEO sera quant a elle dévoilée en

avant-premiére en France. Cette solu-

tion embarque la technologie « Beam

| Shaping » chargée de déterminer

I'endroit ou la densité de puissance

du faisceau laser doit étre
concentrée.

Au total, « les utilisa-
teurs de laser fibre pour-
ront constater par eux-
mémes les performances de cette
machine capable de découper
a grande vitesse des matériaux
d'épaisseurs fines et moyennes et
méme treés réfléchissants comme le
cuivre, le laiton et I'aluminium », pré-
cise-t-on chez Mazak France. Par ailleurs,
toujours sur le stand, une zone entiérement
consacrée a « Mazatrol SmoothAi » permet-
tra aux utilisateurs d’assister a des présenta-
tions en live de la commande numérique de
derniere génération... « l'occasion de la tester
par vous- méme ! Mazak sera heureux de vous
présenter toutes ses nouveautés et de vous
faire participer a des démonstrations d’usi-
nage en live ».

>> Mazak exposera sur le salon
Global Industrie 2023,
au stand 3G115.

» L'Optiplex-3015 NEO sera présenté en avant-premiére




Superior Clamping and Gripping

Un plus pour équiper
votre machine
Augmentez |'efficacité de votre centre

d'usinage avec les composants SCHUNK:

Diminuez vos temps de réglage et
gagnez en flexibilité.
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Soixante ans d'expérience
et de technologie d'usinage
au salon Global Industrie 2023

L'entreprise spécialisée dans la fabrication de solutions de fraisage, d’alésage, multitdches et automatisées sera
de nouveau présente au prochain salon Global Industrie qui se tiendra du 7 au 10 mars prochain a Eurexpo Lyon.
Elle y présentera sa fraiseuse a banc fixe - TA-A 35 - qui sera exposée sur place avec des démonstrations en direct,
ainsi que des solutions d'amortissement intelligentes sur site.

oraluce, qui a fété I'année derniere

son soixantieme anniversaire, est de

retour a Lyon. A cette occasion, elle

y exposera son modeéle TA-A 35, une
fraiseuse de grande capacité d’enlevement
de copeaux. Celle-ci présente notamment
comme avantages d’offrir un grand volume
de travail, une puissance et un couple élevés,
sa capacité de coupe lui permettant d’exécu-
ter des percages profonds et une ergonomie
la rendant accessible par I'avant et par I'ar-
riere.

Cette machine posséde une course longi-
tudinale de 3 500 mm, une course verticale
de 1 250 mm et une course transversale de
1 200 mm. Elle est équipée d'une table de
3700 x 1 000 mm de surface et dispose d'une
capacité de charge pouvant aller jusqu'a
9 250 kg. Elle posséde également une puis-
sance moteur broche 28 kW | 479 Nm et est
équipée d'une téte bi-rotative automatique
de 2,5° x 2,5° a 4000 tr/min, garantie d’'une
précision supérieure.

Enfin, celle-ci est munie d'un magasin d'ou-
tils a 40 emplacements avec un bras chan-
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geur d'outils horizontal-vertical. Ce dispositif
motorisé de changement d'outil, piloté par
un servomoteur électronique commandé par
CNC permet de réduire le temps de change-
ment d'outil, I'outil pouvant étre chargé sans
arréter la machine

Des solutions d'amortissement
intelligentes

Le fabricant a congu divers systémes per-
mettant d’éliminer le broutage, augmentant
ainsi la capacité de coupe de I'équipement et
I'efficacité des processus d'usinage. Soraluce
présentera d’'une part son célebre systeme
d'amortissement actif, DAS, le systéme intel-
ligent qui supervise le processus d'usinage
et sélectionne la meilleure alternative tech-
nologique pour éliminer le broutage. Dotée
d'une interface trés simple, cette solution
permet de contréler I'évolution du process
en fournissant des informations completes
sur le broutage, le niveau de vibration et les
technologies utilisées pour le supprimer. Ces
données concernent par exemple I'amortisse-
ment actif du bélier, le réglage de la vitesse

optimale de la broche de I'outil et 'oscillation
harmonique de la vitesse de la broche. « Ce
systeme permet d'augmenter la productivité
jusqu'a 300%, de maintenir une capacité de
coupe de 100% sur I'ensemble du volume de
travail de la machine, de réduire les temps
d'usinage jusqu'a 45%, d'améliorer la qualité
de surface des piéces usinées, d'augmenter
la durée de vie d’outils et la précision a long
terme de la machine en réduisant l'usure des
composants internes », détaille Ernesto Ruiz,
directeur commercial France chez Soraluce.

L'entreprise présentera d'autre part le sys-
téme DWS (Dynamic Workpiece Stabilizer), un
dispositif d'amortissement actif qui élimine le
broutage habituellement généré lors de I'usi-
nage de pieces flexibles. Breveté, ce systeme
a remporté le prix du concours International
Quality Innovation of the Year 2020. Il entend
répondre aux probléemes liés a l'usinage de
pieces flexibles. L'un de ses principaux avan-
tages est un meilleur état de surface dans les
zones ou la piece est plus flexible et la pos-
sibilité d'augmenter la productivité grace a
des passes en profondeur sans probleme de
vibration. « Sa convivialité, son adaptabili-
té a différentes piéces et sa portabilité sont
quelques-uns des autres avantages de I'ap-
pareil », s'enthousiasme-t-on dans I'entre-
prise. @
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Le savoir-faire d’une entreprise d’usinage regroupe de nombreuses
compétences et ne cesse de s’enrichir afin de conserver, voire augmenter,
les marges et les parts de marché. Confrontés aux enjeux énergétiques
émergents, les ateliers doivent intégrer cette nouvelle donnée dans
leur organisation. C’est pourquoi Blaser Swisslube développe des pistes
concrétes sur les impacts liés a I'apport d’un lubrifiant adapté a son
environnement.

- .

a consommation et le colit énergétique d'un atelier sont percus comme la résultante
d'un volume de production et d'un parc machines bien défini au service de I'entre-
prise. Pour faire simple, on part du postulat que le temps d'usinage, la puissance
absorbée et I'efficacité de I'organisation sont des paramétres figés qui n’entrent pas
dans la définition d’une politique de maitrise et de réduction des co(its énergétiques. Erreur.

Dans sa recherche permanente d'amélioration des performances clients en usinage,
Blaser Swisslube enregistre et communique sur des gains trés significatifs de temps de cy-
cles, sur la réduction de nombres d'opérations et d’'usure limitée d’outils... sans oublier,
bien entendu, tout le volet éco-responsable de réduction des déchets et de prévention sani-
taire. Sur ce point, le recyclage du lubrifiant chez I'utilisateur est I'une des premiéres sources
d’économie d’'énergie dans I'atelier. Il confére des gains en diminuant I'impact logistique
grace a une réduction des flux liée a la baisse de consommation du lubrifiant et, donc, un
réapprovisionnement moins fréquent. Sa réutilisation et la diminution de rebuts associés
contribuent aussi fortement a cette réduction de consommation.

Serrage pieces '

Logiciels de gestibn Plus généralement, ces sujets de haute importance sont les piliers d'une expérience plus

2 {7 large au service de I'usinage. Trés souvent, les gains mesurés sont effectués sur une famille
cellules automatisees de pieces ou un secteur de machines. La présence du lubrifiant dans ces process d'usinage
y -— devient inéluctablement un parametre impactant la consommation énergétique. Son choix
est alors une donnée-clé a prendre en compte pour assurer une production efficace. Une
fois mis bout a bout, ces gains individuels constituent un gisement d’économies tout a fait

conséquent au niveau de tout un atelier.

www.erowa.fr A un moment ou le codt de I'énergie s'envole et le risque d’une rupture d’alimentation peut
encadrer la consommation, il est utile de se saisir de la question pour la maitriser au sein de I'or-
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sortunités dans la transition energéetique

ganisation de production. Méme s'il n’existe pas
de solution universelle pour les différents pro-
cess d'usinage et la diversité des matériaux ren-
contrés, le lubrifiant demeure le seul paramétre
qui influence 95% des codts variables d’usinage.
Lorsqu'il est adapté et performant, le lubrifiant
influencera positivement le couple a la broche

LAUTOMATISATION FLEXIBLE

et peut conduire a une baisse de la puissance
électrique nécessaire et, souvent, a une moindre
usure de I'outil. La réduction des temps de cycle
obtenue avec un lubrifiant performant a pour
conséquence une réduction proportionnelle
du cout énergétique, souvent négligée dans le
calcul du couit de production, etc.

ProCobolts

CNC Automation Done Right

Le cobot
facile a

d’Hurco.

VMXAZSRTi

Un lubrifiant
durable

De l'achat des matieres premiéres jusqu’au
recyclage du lubrifiant en passant par le pro-
cess de fabrication et son utilisation, Blaser
Swisslube s'inscrit dans une volonté sans
limite de gestion durable avec une gamme
de produits de grandes qualité et longévité,
utilisant de faibles taux de rajout, stables,
recyclables ou nécessitant un niveau de des-
truction trés limité. Cette expérience au ser-
vice des utilisateurs est un savoir-faire pour
I'accompagnement de projets clients, du dia-
gnostic a la mise en ceuvre des solutions tech-
niques et 'obtention de résultats mesurables
et durables dans le temps.

Partenaire engagé pour la réussite des pro-
jets utilisateurs, la compétence des conseil-
lers Blaser Swisslube s’étend bien au-dela de
I'optimisation de process avec le lubrifiant
de coupe adapté au contexte de I'entreprise.
Elle integre également la gestion de sujets
sensibles tels que le recyclage ou la réduction
des déchets, la consommation énergétique,
I'impact environnemental et sanitaire.

= —.——.ﬁ’l '

Tél. : 0139 88 64 00 | info@hurco.fr - www.hurco.fr
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Productivite accrue grace aux huiles
de decoupage-emboutissage
DiaCut / DiaPress

Les produits DiaCut / DiaPress de la maison oelheld se présentent comme des lubrifiants de haute performance
exempts de chlore et de métaux lourds pour les processus de découpage et d’emboutissage... et ce quel que soit le

degré de difficulté.

es produits de découpage et d’'em-
boutissage particulierement per-
formants reposent sur des huiles
de base et des additifs soigneuse-
ment sélectionnés, ainsi que sur de nom-
breuses années de savoir-faire en matiére
de recherche et développement dans ce
domaine. Les huiles de base et les additifs
choisis forment un film lubrifiant extréme-
ment stable mécaniquement et thermi-
guement, assurant une grande résistance
a la pression pour un flux de matiére op-
timal et une moindre usure de l'outillage.

Adaptés aux exigences des processus
de découpage et d'emboutissage, les pro-
duits oelheld offrent des caractéristiques
de haut nouveau d'utilisation et de sépa-
ration pour le découpage de fines toles
d'aluminium jusqu'a de lourds travaux
d’emboutissage ou de travaux de coupe
fine sur des aciers hautement alliés. Ain-
si, le fabricant allemand de lubrifiants
et d'huiles haut de gamme entend offrir
des solutions parfaitement coordonnées
pour une grande variété de matériaux.
De I'évaporation sans résidus a la forte adhé-
rence avec protection temporaire contre la
corrosion, oelheld propose ainsi des produits
pleinement adaptés a chaque application et
répondant aux besoins des industriels.

Le lubrifiant DiaCut FD a spécialement été
développé pour les opérations de découpage
de pieces ; celles-ci exigent un état absolu-
ment dépourvu de tout résidu aprés évapo-
ration du lubrifiant. Ainsi, ce lubrifiant permet
d’'éviter de maniere efficace I'apparition de
traces d'arrachage et de bavures. Des addi-
tifs spécifiques favorisent quant a eux un bon
mouillage de la matiére et réduisent l'usure
de l'outillage.
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L'emploi du lubrifiant DiaCut FD est parti-
culierement indiqué pour le découpage des
métaux non-ferreux et des alliages de cuivre
ainsi que des toles d'acier et d'acier inoxy-
dable de faible épaisseur. Ce produit dispose
d’une trés faible viscosité et s'évapore rapide-
ment sans laisser de trace.

Avec les nouvelles huiles de découpage de
la série DiaCut EMM, oelheld entend miser sur
la symbiose parfaite entre la performance,
I'Homme et la nature. En raison de la grande
responsabilité et de la sécurité envers les opé-
rateurs et également de la protection de la
nature, le fabricant allemand a développé des
huiles de découpage haute performance qui

sont facilement biodégradables (OCDE 301B)
et permettent ainsi de protéger les opéra-
teurs et la nature.

La gamme de produits est adaptée a tous
les processus de découpage, de pliage et
d’emboutissage ainsi qu'a la micro-lubrifica-
tion et peut étre utilisée pour tous les métaux,
métaux non-ferreux et métaux spéciaux.

Les huiles Diacut EMM impressionnent par
leurs performances particulierement élevées
dans les processus de découpage / pliage,
elles sont biodégradables et toxicologique-
ment inoffensives. De plus, elles sont compa-
tibles PER et n’'ont pas de pictogrammes ou
de classifications. « Grdce aux excellentes pro-
priétés de refroidissement, de maillage et de
lubrification, la capacité d’absorption a haute
pression augmente les performances des pro-
cessus », précise-t-on chez oelheld.
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Le carburier Mitsubishi lance Mini DVAS,
les mini-forets carbure monobloc Diaedge

Cing technologies pour un nouvel état de I'art, voici comment on peut résumer I’'avancée que présentent les mini
forets DVAS Diaedge, du carburier Mitsubishi Materials. Cette solution compléte permet d’aborder avec plus
d’efficacité le percage en petits diamétres.

e percage profond conventionnel,

particulierement en petits dia-

metres, est souvent un pro-

cess lent et peu fiable. Les
mini forets DVAS Diaedge ont
été spécifiquement concus
des le départ pour le per-
cage de petits diamétres
dans une large gamme
de matieres.

La série DVAS
Diaedge se présente
en effet comme une
solution complete
pour le percage en
petits diamétres.
Avec une grande
gamme de longueurs
allant de 2xD a 50xD,
en diametres de 1,0
a 29 mm par pas de
0,1 mm et comprenant
des forets pilotes dédiés, la
compatibilité totale des outils
permet de sécuriser I'ensemble
du process de percage.

Quid des nuances
de carbure

Composée d'un carbure spécifique a mi-
cro-grains et d’'un revétement PVD de der-
niére génération, une nouvelle nuance - la
DP1120 - a ainsi été développée par Mitsubishi
Materials pour les forets DVAS Diaedge. Le nou-
veau revétement multicouche posséde une
surface particulierement lisse qui empéche le
bourrage de copeaux et réduit le risque de rup-
ture, probleme fréquent en percage profond
de petits diametres. Le niveau plus élevé de
résistance a l'usure de ce nouveau revétement
aide a maintenir l'acuité de l'aréte de coupe ;
ceci réduit la force de poussée et assure une
longue durée de vie de l'outil.

Concernant les canaux d'arrosage, notons
que la technologie Tri-cooling de Mitsubishi
Materials se révele plus optimale pour les
forets de petits diametres ; celle-ci permet
d‘atteindre plus du triple du débit d'arrosage.
Cela donne la possibilité d’améliorer consi-
dérablement la remontée des copeaux et le
refroidissement de l'outil, ce qui contribue
grandement a la fiabilité et a la durée de vie
de l'outil.

En matiere de géométrie d'aréte cette fois,
notons que l'aréte de coupe droite se termi-
nant en rayon vers la pointe, celle-ci assure un
équilibre optimal entre acuité et résistance
a I'écaillage. L'angle de coupe optimisé et la
préparation d‘aréte
spécifique du DVAS
réduisent les efforts
de coupe et aug-
mentent la durée de
vie.

> i
| | ”

Nouvel amincissement
de type XR

La géométrieinnovante de I'amincissement
du DVAS réduit la poussée et la déflexion du
foret; elle contribue ainsi a la rectitude de

percage. Cet afftage améliore grande-
ment le controle du copeau pour fiabi-
liser le percage profond. Concernant
la géométrie de goujures optimisée
pour un maximum de raideur, il
est pertinent de préciser que le
dégagement de goujure est réali-
sé dans la partie conique du foret
DVAS Diaedge. Par rapport a un
épaulement entre la partie taillée
et la queue, I'évacuation des co-
peaux est grandement améliorée,
et la raideur est augmentée de 20%
pour une plus grande précision. La
longueur utile a ainsi été augmentée
par rapport a un foret classique de
méme longueur totale.

En matiére d'utilisation et de gamme
d’usinage, les forets DVAS conviennent pour
le percage d’alliages d’aluminium, d’aciers,
d’inox, de fontes, de titane, de superalliages
réfractaires et d'alliages chrome-cobalt. La
plage de diametres va de 1,0 a 2,9 mm, par
pas de 0,1 mm pour des gammes de lon-
gueurs allant de 2xD a 40xD et de 0,5 mm

pour celles de 50xD.

y
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Outils coupants pour les implants chi

Pour ses implants
neurochirurgicaux, la société
Miethke est consciente de sa
grande responsabilité en matiére
de fonctionnalité, de sécurité et
du haut degré de qualité requise
pour ses produits. Chaque implant
inséré abrite la qualité de vie

et la confiance d'une personne
souffrant d'hydrocéphalie. Pour la
production de composants divers
en titane, I'entreprise allemande
(située a Potsdam) a misé sur les
outils de précision de la société
Paul Horn GmbH de Tiibingen.

e systétme ventriculaire humain,

composé de quatre chambres céré-

brales interconnectées (ventricules)

et le liquide céphalorachidien circu-
lant apportent au cerveau des nutriments.
La fonction du liquide céphalorachidien est
de protéger le cerveau de dommages mé-
caniques. Il régule également la pression in-
tracranienne, maintient I'humidité du tissu
cérébral et transporte les produits métabo-
liques.

Le liquide céphalorachidien est renouvelé
environ trois fois par jour. Chez 'homme en
bonne santé, la production et la réabsorp-
tion du liquide céphalorachidien sont équili-
brées. L'hydrocéphalie génére une quantité
de liquide céphalorachidien généralement
supérieure a celle qui peut étre absorbée. Il
en résulte un élargissement des ventricules
cérébraux et, par conséquent, une augmenta-
tion de la pression intracranienne. C'est la que
les implants neurochirurgicaux de Christoph
Miethke GmbH & Co. KG entrent en action.

» Plongée axiale du couvercle de valve avec le systéme
Supermini, type 105

EQUIP’PROD = N°141 Février 2023

© Horn/Sauermann

» Pourla plongée axiale et la finition du couvercle de valve en titane, Miethke mise sur le systéme Supermini Type 105

« Une utilisation d’'implant requiert de notre
part la meilleure qualité possible des com-
posants au stade de la production, ce qui in-
clut également une optimisation constante
des processus de fabrication », souligne Willi
Engel, technicien d'usinage. Les outils Horn
sont utilisés dans de nombreuses opérations
d'usinage dans la production de Miethke.
« Nous collaborons intensivement avec Horn
depuis plus de deux ans. Les conseillers tech-
niques responsables sont des interlocuteurs
privilégiés qui nous soutiennent en théorie et
en pratique ».

Collaboration Horn et Miethke :
un niveau d’exigence élevé

Le systeme Supermini type 105 est utili-
sé pour la fabrication du couvercle de valve
a paroi mince en titane de la valve proGAV
2.0. D'une part, un outil pour les plongées
axiales, d'autre part, un outil spécial pour la
finition du couvercle. « Pour assurer un ajus-
tement étroit du couvercle d'une longueur de
0,5 mm, nous avons con¢u un outil Supermini
avec un rayon d'angle de 0,05 mm », explique
Christian Gries, technicien chez Horn. Willi
Engel ajoute que «l'usinage du titane présente
toujours des difficultés en matiére de dissipa-
tion de chaleur et de contréle de copeaux.
Utilisé comme implant, le systéme nous im-
pose des critéres stricts en matiére de surface

et d'absence de bavures sur le composant. »
L'optimisation des trajectoires de déplace-
ment a l'aide d'un systeme FAO a permis aux
collegues expérimentés du service d'usinage
de doubler la durée de vie des outils qui est
passée de 1 000 a 2 000 pieces. « Nous avons
trouvé les meilleures solutions pour tirer parti
des performances des plaquettes de coupe ».
Sur la machine de Miethke, le couvercle de
la valve fait figure de marathonien avec une
production annuelle de 10 000 exemplaires.

La production d'embouts cannelés pour
les réservoirs a requis une nouvelle optimi-
sation du processus. Des tuyaux en silicone
sont fixés sur les embouts. La forme de I'em-
bout a été copiée. Eu égard a la précision des
formes requise et au long temps consacré a
l'usinage et a I'équipement, il était nécessaire
de prendre des mesures. Christian Gries a sug-
géré de remplacer le copiage par I'utilisation
d'une plaquette de coupe réversible profilée
a trois arétes de coupe de type S32T. « De
cette facon, le percage du moule ainsi que le
taraudage simultané de I'embout peuvent
étre effectués en une seule opération », ex-
plique Christian Gries. Six semaines ont suffi
aux responsables pour mettre en ceuvre la
conversion. Les premiers tests de la plaquette
de coupe réversible, aff(itée avec précision,
étaient déja encourageants. Néanmoins, une
petite bavure est apparue lors du percage.
L'optimisation du profil de coupe et |'exten-
sion de |'aréte latérale ont permis de résoudre
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rurgicaux, le sens des responsabilites

cette difficulté. « Nous avons livré deux va-
riantes de l'outil spécial dans un délai de six
semaines. Le systéme Horn Greenline nous
permet de réagir rapidement ». Willi Engel
est également satisfait de cette conversion.
« Nous fabriquons des dizaines de milliers
d'embouts cannelés par an. Le changement
nous permet désormais de gagner environ
20 secondes par composant et nous avons
aussi augmenté la durée de vie a 1 500 em-
bouts cannelés par aréte de coupe. De sur-
croit, les temps de réglage sont plus courts. »

Autres outils Supermini Horn
utilisés

En plus d'un systeme de dérivation, une
préchambre (pédiatrique) peut étre intégrée
et positionnée sur la calotte cranienne. Une
telle préchambre permet de prélever des
échantillons de liquide céphalorachidien,
d'appliquer des médicaments et de contro-
ler la pression. Un prélevement de liquide
céphalorachidien et I'ajout de médicaments
peuvent étre effectués par ponction de la
membrane de silicone avec une canule. La

7

© Horn/Sauermann

» Implant entiérement assemblé pour le traitement de I'hydrocéphalie

base en titane évite le percage par une ca-
nule. Pour ce composant, la production de
Miethke mise aussi sur le systéme Supermini
de type 105. Ce systeme est également utili-
sé pour un percage 8H7. Avec la géométrie
HP, la premiére étape consiste a pré-percer
dans la masse jusqu'a un diamétre de 7 mm.

o
v
it

Une géométrie axiale est utilisée pour pro-
duire la cale étalon sur le diamétre 8H7.
Signes d'une coopération fructueuse entre
les deux entreprises... d'ailleurs, Willi Engel
ne s'en cache pas : « Horn s'investit a fond
pour satisfaire les besoins, c'est extraordi-
naire. »

SWISSLUBE

"Polyvalent ou Performant ?
Pourquoi choisir ?*

L'Outil Liquide.
Mesurable. Rentable. Durable.

Testez-nous. Cela en vaut la peine.
blaser.com/essayez-nous

=

Notre Outil Liquide. Votre Succes.
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Quelle strategie adopter |

» hyperMILL est la puissante solution compléte de FAO d'Open Mind

L'évolution rapide du secteur des dispositifs médicaux exerce une pression accrue sur le marché en matiére de
rentabilité et de durabilité. La gestion des besoins du marché exige de planifier et de travailler plus judicieusement
dés le départ. La collaboration avec des partenaires et des ingénieurs de premier plan permet d'optimiser
I'expertise et I'innovation afin de développer des solutions pour I'avenir.

elon un récent rapport d'analyse de
marché de Grand View Research,
la croissance de la taille du marché
mondial de l'orthopédie se poursuit
a un rythme impressionnant, avec une valeur
estimée a 53,8 milliards de dollars pour 2026.
Dans le méme temps, les systémes de santé
se rétablissent avec les soins post-pandémie,
reprennent les opérations chirurgicales élec-
tives (a caractere moins urgent) et traitent les
retards accumulés. Des facteurs tels que le
vieillissement de la population, I'obésité et les

24
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traumatismes routiers et sportifs expliquent
la nécessité de dispositifs et d'implants inno-
vants. La plupart de ces dispositifs sont usinés.

Par ailleurs, la sophistication des outils et
des technologies, allant d'un implant de « ge-
nou intelligent » avec une puce intégrée a des
matériaux plus durables et plus souples, en
passant par des stratégies d'usinage plus effi-
caces et durables, a un impact sur l'approche
de Seco en matiére d'ingénierie des outils
coupants.

Lingénierie collaborative
pour faire avancer l'innovation

« Nous élaborons nos solutions en étant a
I'avant-garde, en devancant l'industrie et en
développant des collaborations et des parte-
nariats avec les leaders du marché, explique
Andrew Fielding, responsable du développe-
ment commercial, Secteur Médical, chez Seco
Tools. Chez Seco, nous disposons d'une équipe
de professionnels et d'ingénieurs dédiés a
travers le monde. En combinant ensemble
le meilleur de nos compétences d'ingénierie

internes avec celles de nos partenaires, nous
sommes en mesure de fournir des solutions
innovantes pour répondre aux besoins exi-
geants des clients ».

Lors du développement d'outils coupants
et de stratégies d'usinage complétes pour les
dispositifs et composants médicaux tels que
les implants fémoraux, les fabricants ont des
besoins et des attentes en matiere de tolé-
rance, d'état de surface et de haute qualité
des pieces. Nous nous appuyons sur des logi-
ciels de conception et de fabrication assistées
par ordinateur (CAO/FAO) pour concevoir et
produire des outils coupants de précision afin
d'optimiser les caractéristiques des compo-
sants. « Travailler avec Open Mind, notre par-
tenaire de CFAO, est un exemple d'ingénierie
collaborative. »

Open Mind est un leader mondial dans
le développement de solutions innovantes
de CAO/ CFAO. « C'est pourquoi nous consi-
dérons qu’Open Mind, avec sa solution de
CFAO hyperMILL, est leader du marché dans
ce domaine : sa solution est un complément
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r pour concevoir l'avenir ?

» Manfred Guggemos - Open Mind

essentiel a notre portefeuille pour guider,
et non suivre, l'industrie. Pour relever les dé-
fis de | 'industrie d es dispositifs médicaux,
hyperMILL propose des technologies inno-
vantes de CAO/FAO pour usiner en toute sé-
curité toute la gamme de composants et
les matériaux les plus exigeants ».

« Avec Open Mind, nous partageons exper-
tise et connaissances, rappelle Guy Savage,
ingénieur de projet chez Seco Tools. Ainsi,
hyperMILL et nos outils vont de pair. Les par-
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Outil coupant

tenariats et les collaborations tels qu’avec
Seco et Open Mind ne visent pas a promouvoir
leurs produits respectifs. Il s'agit de relever le
défi du développement de meilleurs processus
grdce aux outils et aux logiciels ».

« En travaillant en étroite collaboration
avec Seco Tools, nous disposons d'un espace
mutuel pour repousser les limites de I'innova-
tion et développer de nouvelles solutions. Les
piéces deviennent de plus en plus complexes.
En travaillant ensemble, nous sommes bien
placés pour relever les défis de I'avenir », pour-
suit Manfred Guggemos, chez Open Mind.

Une meilleure optimisation
pour les fabricants
de dispositifs médicaux

Ces fabricants sont les premiers bénéfi-
ciaires de l'ingénierie collaborative. En combi-
nant des solutions de pointe dans le domaine
delaFAOetdesoutils coupants, nous pouvons
améliorer I'optimisation des stratégies et des
processus d'usinage pour les fabricants. Avec
hyperMILL, les utilisateurs générent, opti-

misent et simulent le code NC en toute sé-
curité. hyperMILL Virtual Machining comble
le fossé entre le systéme de FAO et I'environ-
nement réel de la machine. En programmant
la FAO avec des données pertinentes sur une
machine ou un outil, un jumeau numérique
se rapproche le plus possible de la production
réelle.

La simulation machine est effectuée sur
un modéle de jumeau numérique, en tenant
compte de la piéce a usiner, du brut et de l'ou-
til, ainsi que du porte-outil, des dispositifs de
fixation et des pinces. Cela n'affecte pas la pro-
duction et ne nécessite pas d'investissement
massif car la simulation est d'abord numérique.
« En collaborant, nous pouvons souvent calcu-
ler le coiit a la piece, comprendre comment
travailler plus efficacement avec la machine et
identifier ou réduire les colits, explique Andrew
Fielding. En outre, vous gagnez du temps,
améliorez la qualité des dispositifs et renforcez
la sécurité de la fabrication. Les modeéles d'usi-
nage virtuel peuvent également contribuer a
un usinage plus durable et a des stratégies vi-
sant a réduire la consommation d'énergie. La
collaboration avec les partenaires de l'indus-
trie est un élément moteur de l'innovation ».
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Tungaloy redessine son brise-copeaux -HF de plaquettes CBN
pour améliorer ses performances de tournage

Les plaquettes CBN de Tungaloy sont proposées avec différents styles de brise-copeaux intégrés a I'aréte de coupe :
-HP assure une finition de précision, -HS permet le tournage a grande avance, et -HM et -HF sont concus pour
I'élimination des couches cémentées des piéces en acier cémenté.

éveloppé pour I'enlevement effi-

cace des surfaces cémentées de

I'acier de cémentation en utilisant

des profondeurs de coupe agres-
sives allant jusqu'a 1,0 millimetre, le brise-co-
peaux -HF a été redessiné et amélioré afin
d'offrir un meilleur contréle des copeaux.
Une paroi conique de la nouvelle géométrie
du brise-copeaux -HF, située au centre de la
face de coupe, a pour fonction de rediriger
le flux de copeaux vers le matériau, formant
des boucles pour une évacuation efficace des
copeaux. En outre, le brise-copeaux rénové
comporte une face de rateau inclinée qui fa-
vorise un écoulement régulier des copeaux,
de sorte que ceux-ci entrent moins en contact
par friction avec la face de rateau, ce qui ré-
duit l'usure des crateres.

Les plaquettes avec brise-copeaux -HF ré-
nové sont disponibles en qualité CBN BXA20.
Grace a l'intégration réussie d'un revétement
multicouche épais en TiAIN qui renforce la
résistance a l'usure et a I'écaillage et d'un
substrat CBN dédié présentant une dureté et
une résistance a la rupture bien supérieures,
la nuance BXA20 présente des performances
particulierement élevées dans le tournage
de l'acier cémenté et trempé, dans une large
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" Brise-copeaux HardBreaker HF de Tungaloy

gamme de conditions de coupe, des coupes
continues aux coupes interrompues. Les nou-
velles plaquettes CBN permettent d'atteindre
un D.O.C. de 1,0 millimétre (.039 pouces), ré-

duisant ainsi le nombre de passes de coupe
tout en offrant une durée de vie d'outil
longue et prévisible lors de l'usinage d'acier
cémenté.

oelheld

innovative fluid technology
distributeur officiel

Systéme de Filtration efficace et rentable

Aucun Adjuvant a rajouter (ECONOMIES!)
Filtrage ultrafin entre 3-5p a haut débit
Controle de la température de I'huile trés précis
Une boue de Carbure asséchée et revendable
au meilleur tarif

Téléphone : +33 (0) 3.87.90.42.14
commercial@oelheld.com

www.oelheld.com



A SCHUNK

~ DossE

INDUSTRIE 49

Egquipement

SCHUNK France lance CoLab,
le nouveau centre d'applications
pour |'automatisation

Au siége de SCHUNK France, il est désormais possible de tester la faisabilité
des applications dans un environnement réaliste. Les techniciens de la
filiale située a Marne-la-Vallée accompagnent les clients dans la réalisation
compléte du processus, partant des composants de préhension et de
serrage pour arriver a l'application réelle. Ce centre d’application robotique
innovant porte le nom de CoLab, dont I'objectif est d’offrir un soutien concret
pour franchir de nouvelles étapes vers I'automatisation.

es processus automatisés, la robo-

tique industrielle et collaborative

rendent la production plus efficace et

optimisée. Cependant, se lancer dans
I'automatisation n’est pas toujours facile : il
faut tenir compte de plusieurs variables, et
souvent seule l'expérience enseigne. Cest
pourquoi SCHUNK a décidé d’accompagner
ses clients en mettant a leur disposition une
équipe de techniciens et d'ingénieurs dans un
laboratoire pour analyser, tester et valider les
applications.

La combinaison la plus appropriée de com-
posants de manipulation, de porte-outils, de
serrage et d'usinage est sélectionnée, et les
paramétres optimaux sont validés, lors d'un
essai pratique, dans le but de les optimiser et
d’offrir un soutien concret pour le démarrage
d'un processus automatisé. Cela permet aux
entreprises clientes et potentiels partenaires
d’expérimenter des applications complexes
avant d‘acheter les solutions correspon-
dantes.

Tester les avantages
et les inconvénients
de différentes techniques
de préhension
sur divers types de robots

Ainsi, tout risque éventuel est réduit au
minimum avant que la solution ne soit mise
en ceuvre dans le processus réel. Il existe de
nombreuses options : les utilisateurs peuvent
tester les avantages et les inconvénients de
différentes techniques de préhension sur di-
vers types de robots. Les études de faisabilité
et la documentation vidéo fournissent éga-
lement un soutien sur la maniere de réaliser
une solution d’automatisation qui soit la plus
optimale possible. « Notre CoLab est égale-
ment un espace multifonctionnel permettant
d’organiser, en ligne comme hors ligne, des
événements communs avec des partenaires,
ainsi que des formations, des activités de mar-
keting et de communication », explique Janick
Cailliot, Ingénieur de projet.

i /,- :
o

) A_/
Au sein du centre, les opérateurs pourront
étre formés et monter en compétence sur les
produits SCHUNK et leurs interactions avec
les robots. Lors de I'inauguration, cinq cellules
robotisées ont illustré le potentiel du ColLab
aupres des clients finaux et des intégrateurs,
qui ont assisté a |'événement. Du simple
chargement flexible de machines a la mani-
pulation délicate d'échantillons médicaux
et de seringues, chaque application met en
évidence les caractéristiques uniques et inno-
vantes des systéemes de préhension SCHUNK.

Les CoLabs accueillent
également la jeunesse

Avec ses Colabs, cependant, SCHUNK
ne s'‘occupe pas seulement de ses clients.
Les jeunes sont également mis a I'honneur,
comme l'explique Tomas Berg, directeur de
SCHUNK Sweden : « Nous estimons qu'’il est
de notre responsabilité de nous mobiliser
avec les écoles et les universités afin de former
les jeunes et d’intégrer leurs idées trés tot. Le
Colab joue un réle important a cet égard ».
Les étudiants Master 2 IFSA de I'Université
Paris-Est Marne-la-Vallée ont eu I'opportuni-
té de visiter les locaux a I'occasion de la réa-
lisation d'un projet académique sur le theme
du chargement automatisé de machine-ou-
til. Dans ses centres d'applications robo-
tiques, SCHUNK coopére avec des acteurs
industriels de premier plan tels que Fanuc,
Universal Robots, Staubli, Kuka, Yaskawa et
bien d’autres.
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Une gamme de techniques de serrage
elargie pour faciliter la fixation
des pieces et des outils

Afin de répondre aux problématiques de serrage que rencontrent les industriels, le fabricant norelem a décidé
d’élargir sa gamme de technologies de serrage et lancé par la méme occasion un nouveau sous-groupe baptisé
42000 « Technologie de serrage point zéro ».

orelem, le fabricant allemand de
composants standard, a considéra-
blement élargi sa gamme de tech-
nologies de serrage avec plus de
800 articles ajoutés au groupe de produits
« norelem positions ». Le sous-groupe 01000,
qui comprend les gammes de plaques, pla-
teaux, profilés, équerres et cubes de serrage,
sert de base a la technologie de serrage.

En plus de nouveaux ajouts, de nouvelles
familles de produits ont été incluses dans la
gamme des plaques. Il s'agit des plaques de
base et des sous-plaques, lesquelles peuvent
étre directement positionnées et fixées sur
les tables de machines. Ces plaques de base
sont disponibles en fonte grise avec des lo-
gements de grille de forme rectangulaire ou
ronde, les semelles de fixation étant de méme
livrables en fonte grise avec les trous corres-
pondants. « La technologie de serrage est I'un
des instruments essentiels pour faciliter la fa-
brication, rappelle Marcus Schneck, PDG de
norelem. Sans la technologie de serrage re-
quise, la fabrication présente un taux d'échec
élevé, ce qui signifie un gaspillage de matériel
et de temps, ou bien elle peut méme s'arréter
complétement. En élargissant notre gamme
de technologies de serrage, nous pouvons
prendre en charge d'autres facettes de l'in-
dustrie manufacturiére et soutenir davantage
celles que nous connaissons déja. »

Des sangles de serrage
particulierement sollicitées
dans l'ingénierie mécanique

En élargissant la catégorie des « brides éta-
gées », norelem ajoute sept nouvelles familles
de produits a sa gamme. Des assemblages
préfabriqués et des piéces individuelles sont
disponibles, les assemblages individuels
peuvent ensuite étre réunis.

Les différentes formes et conceptions des
produits garantissent que les brides peuvent
28
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» Cette nouvelle gamme permet de fixer et d'usiner une plus grande variété de piéces ou d'outils

étre utilisées pour diverses taches et de mul-
tiples applications. Les sangles de serrage
sont notamment sollicitées dans l'ingénierie
mécanique, la construction d'appareils et la
construction de prototypes. Celles-ci per-
mettent notamment de maintenir la piéce
en toute sécurité lors du fraisage et du sou-
dage.

42000 « Technologie de serrage
point zéro »,
nouveau sous-groupe

Norelem a également présenté son nou-
veau sous-groupe, 42000 « Technologie de
serrage point zéro », qui comprend quatre ca-
tégories de systémes de serrage : point zéro,
le systéme de serrage modulaire 5 axes pas
de 80 mm, le systéme de serrage modulaire
5 axes pas de 5 mm et le systéme de serrage
modulaire 5 axes pas de 138 mm.

Ce sous-groupe rassemble une gamme
d'outils offrant la possibilité d'économiser
du temps et des efforts lors du serrage. Les
systémes de serrage a point zéro permettent
un serrage et un référencement rapide et pré-
cis des montages et des piéces a usiner, sur
toutes les machines-outils de découpe et les
centres d'usinage, ainsi que sur les machines
d'enfoncage et de mesure. Ces systéemes
sont compatibles avec les palettes, les équi-
pements, les étaux et les pieces a usiner, ils
peuvent étre changés en quelques secondes
avec un point zéro défini, tout en assurant
une répétabilité de moins de 0,005 mm.

La bibliotheque enrichie des technologies
de serrage se trouve dans I'édition 2022 de
The Big Green Book, un catalogue de pro-
duits en deux volumes répertoriant plus
de 70 000 produits. Pour en savoir plus sur
norelem et pour commander un exemplaire
gratuit de The Big Green Book, il suffit de
consulter le site Internet www.norelem.fr. i
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« revolutionnaire »
de bras de taraudage

C2HEmo,implantéaVilleurbanne,lancesurlemarchéunbrasdetaraudage
électrique avec lubrification et un soufflage du copeau programmable
par écran tactile sur table, avec une table rainurée. Une innovation qui
fait de ce bras de taraudage une solution « révolutionnaire », selon les
moyens de serrage et d’usinage sur machine-outil.

o -

vec cette nouvelle solution de bras de taraudage, la société lyonnaise offre désor-

mais deux options des plus utiles pour I'opération de taraudage. La lubrification

est programmable avant et pendant le taraudage et le soufflage de I'huile et des

copeaux par la suite. Ainsi, I'opération de taraudage est réalisée dans de bonnes
conditions sans que I'opérateur n'ait a se soucier de I'huile de coupe ou du soufflage car ces
deux opérations sont intégrées dans le cycle de la machine.

Le bras de taraudage est toujours programmable en profondeur et vitesse, plus de nom-
breuses autres fonctions qui répondent aux attentes du taraudage.

Des gicleurs orientables
pour l'air et le lubrifiant

Les gicleurs sont orientables afin d'étre
au plus prés de l'outil de taraudage. Cette
technologie permet d’obtenir une coupe
dans de bonnes conditions. Elle offre éga-
lement la possibilité d’augmenter de facon
considérable la durée de vie du taraud. Le
soufflage libére I'opérateur de cette corvée
et permet d'éviter de possibles accidents de
projection de copeaux.

Equipement

ELLISTAT
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Au CES 2023, Formlabs dévoile
un écosysteme d’'automatisation
pour parcs dimprimantes 3D

A l'occasion du grand rendez-vous mondial du numérique a Las Vegas en janvier dernier, Formlabs, spécialiste de
I'impression 3D, a dévoilé Automation Ecosystem. Cette solution associe Form Auto pour accélérer les impressions
en succession, Fleet Control pour la gestion avancée des parcs d’'imprimantes, et High Volume Resin System
pour I'impression haute capacité. Objectifs ? Réduire le volume de travail des opérateurs et minimiser les phases
d’inactivité des imprimantes en veillant a ce qu’elles fonctionnent en permanence.

AN
Las Vegas, l'arrivée d’Automation

Ecosystem entendait bien ouvrir

la voie a une nouvelle vague d'in-

novations en permettant de passer
d'une imprimante 3D Form 3+ ou Form 3B+
a tout un parc d'imprimantes, avec une sim-
plicité et une flexibilité absolues. A I'heure ou
les utilisateurs augmentent leur capacité de
production en passant d'une a plusieurs im-
primantes 3D, Automation Ecosystem facilite
cette transition sans ajouter de complexité
supplémentaire.

Capable de gérer des parcs d'imprimantes
multi-matériaux et de prendre en charge plu-
sieurs utilisateurs, cet écosystéeme permet de
profiter d'une production en continu. Les uti-
lisateurs peuvent ainsi lancer plusieurs taches
a exécuter durant la nuit ou le week-end.
Associé aux imprimantes 3D de Formlabs,
I'écosystéme triple la productivité, tout en di-
minuant de 80 % les interventions manuelles,
en réduisant le colt par piece de 30 %, et en
diminuant le gaspillage lié aux emballages
jusqu'a 90 %.

Composantes multiples
de Formlabs Automation
Ecosystem

Formlabs Automation Ecosystem com-
prend a la fois Form Auto, Fleet Control et
High Volume Resin System. Form Auto auto-
matise l'impression en continu en assurant

» Automation Ecosystem
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» FormAuto

le retrait automatique des pieces. Les utilisa-
teurs peuvent ainsi augmenter leur produc-
tion et réduire les interventions manuelles.
Une fois les piéces achevées, Form Auto les
enléve en toute simplicité de la plateforme
baptisée Build Platform 2 grace a la techno-
logie brevetée Quick Release, puis démarre
la tache suivante aussi vite que possible. Ce
module fonctionne avec les imprimantes 3D
Form 3 ou Form 3+.

De son cété, Fleet Control simplifie la ges-
tion avancée des parcs d'imprimantes 3D, et
optimise les workflows pour en maximiser la
productivité. Cette suite de nouvelles fonc-
tionnalités intégrées aux logiciels Dashboard
et PreForm de Formlabs offre une gestion
centralisée des files d'attente et une affecta-
tion automatique des imprimantes afin d'op-
timiser la production, les performances et le
rendement des parcs de modéles Form 3+,
Form 3B+, Form 3L, et Form 3BL.

Enfin, High Volume Resin System augmente
le volume maximal de résine pris en charge a
cinq litres, soit cinq fois la capacité d'une car-
touche standard — les utilisateurs peuvent
ainsi créer davantage de pieces avant d'avoir

a en changer. Ce systeme rationalise les work-
flows en optimisant la distribution de résine
grace a une pompe, tout en réduisant les
interruptions de service, la nécessité de pro-
céder a des remplacements, et le gaspillage
d’emballages. High volume Resin System
est compatible avec les modeles Form 3+,
Form 3B+, Form 3L et Form 3BL.

« L’Automation Ecosystem accroit de facon
transparente la production des parcs d’impri-
mantes 3D, tout en restant fidéle a la simplici-
té d'utilisation permettant a n'importe qui de
réaliser ce qu'il souhaite avec I'ensemble des
produits Formlabs, a déclaré David Lakatos,
directeur des produits. Grdce a ces solutions,
les laboratoires dentaires, sociétés de services
et ateliers internes peuvent accroitre leur pro-
duction, sans interventions manuelles sup-
plémentaires ou lourdes dépenses en capital.
Tous ces éléments rendent ainsi I'impression
3D plus rentable. Les utilisateurs de Formlabs
ont récemment franchi un cap en dépassant
les 100 millions de piéces produites avec nos
imprimantes 3D. Avec ce nouvel écosystéme,
Formlabs augmente la capacité de ses mo-
déles, et favorise l'innovation en matiére
d’impression 3D ».
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Les centres de solutions pour I'impression
3D Renishaw, un partenaire pour innover

Renishaw met a disposition des machines d’impression 3D dans ses centres de solutions qui regroupent le panel
technologique de Renishaw en matiére d’usinage de précision, de finition, des procédés de traitement, et du
contréle tridimensionnel représentant les compléments essentiels pour la fabrication additive.

e systéme de fabrication additive mé-

tallique de Renishaw utilise la techno-

logie de fusion laser sur lit de poudre

dans une atmospheére inertée d'argon.
Un lit extrémement mince de poudre métal-
lique est alors étalé et les zones qui formeront
la piece sont fondues a l'aide d'un laser et so-
lidifiées lors du refroidissement. Ce processus
est répété jusqu'a ce que la piéce soit termi-
née.

Avant d'investir, le client peut ainsi acheter,
pour une période définie, un droit d'acces
au centre de solutions pour exploiter un sys-
téme Renishaw et travailler indépendamment
sur son projet. Le personnel de Renishaw est
disponible pour fournir du support et des
conseils. De cette facon, les clients potentiels
peuvent se familiariser avec la technologie de
fabrication additive, avec l'aide d'experts et
découvrir comment elle peut répondre a leurs
besoins spécifiques, sans la nécessité d'un in-
vestissement initial important.

Des cas d’applications
multiples et variés

Renishaw a récemment collaboré avec
plusieurs industriels en leur offrant avec les

centres de solutions un moyen accessible et
rapide de déployer cette technologie capti-
vante au sein de leur entreprise.

Le Dr Durst, Responsable de la R&D pour
les outils en métaux durs chez Komet Group a
travaillé I'an passé en collaboration avec Reni-
shaw Allemagne dans son centre de solutions
« Nous les avons choisis parce que leur offre
nous a convaincus tant d'un point de vue tech-
nique qu’applicatif ». Le premier des projets
gérés conjointement a été |'élaboration d'une
nouvelle gamme de fraises a visser en PCD
(Diamant polycristallin). Les corps principaux
des outils de coupe sont fabriqués en acier
maraging sur un systéme de fabrication addi-
tive métallique Renishaw. « Grdce au procédé
additif, nous avons pu placer beaucoup plus
de plaquettes PCD sur chaque outil, explique
le Dr Durst. Nous avons changé la disposition
des plaquettes et atteint un angle d'hélice
sensiblement accru. Ces changements ont
augmenté trés significativement la producti-
vité des fraises. » Par exemple, avec une fraise
a visser @32 mm, le nombre de rainures et de
plaquettes a été porté de six a dix, augmen-
tant ainsi la vitesse d'avance jusqu'a 50%.

M. Hoffer, coordinateur pour les moules
d’injection chez Karcher a quant a lui travail-

Ié en partenariat avec Renishaw Allemagne
dans le but d’augmenter la productivité de
ses lignes d'injection. La problématique était
de réduire le temps de cycle entre deux in-
jections en diminuant le temps nécessaire
pour refroidir l'injecteur des fameux ca-
pots jaunes des nettoyeurs haute pression.
Renishaw, en partenariat avec Karcher a étu-
dié une nouvelle conception de l'injecteur
et de son refroidissement afin d’éliminer les
points chauds. Renishaw a imprimé les ou-
tillages en acier maraging avec des canaux
de refroidissement conformes. Le temps
de refroidissement est ainsi passé de 22 a
10 secondes ce qui a diminué le temps de cy-
cle de 52 a 32 secondes et la capacité de pro-
duction d'une machine est passée de 1496 a
2101 pieces par jour.

Les centres de solutions offrent un cadre
adapté pour concevoir, étudier et tester des
recettes technologiques spécifiques. « Tous
les industriels ayant travaillé dans nos centres
de solutions reconnaissent que I'excellence du
support apporté par Renishaw leur a permis
de développer des solutions encore plus inno-
vantes », souligne-t-on chez Renishaw.
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Grob veut revolutionner le secteur
de la fabrication additive

Dans le but de proposer aux
industriels francais les derniéres
innovations disponibles,

Grob France présentera lors du
salon Global Industrie qui se
déroulera début mars a Lyon

une innovation exclusive dans le
domaine de la fabrication additive.

fin de se positionner sur le mar-

ché francais des machines-outils

standard, Grob, fabricant de ma-

chines-outils et de centres d'usi-
nage de haute précision présent sur le mar-
ché depuis de nombreuses années, a décidé
d'implanter sa filiale en France et de dévelop-
per la vente de ses produits et services sur le
marché francais. Le directeur de la filiale fran-
caise, Florent Léon Lepage, poursuit cette im-
plantation avec une équipe de dix personnes.
Mais ce n’est pas tout puisque le fabricant
allemand entend bien répondre aux besoins
du marché avec des solutions de fabrication
additive.

Une nouvelle génération
de machines
pour la fabrication additive

Les nombreux avantages de la fabrication
additive offrent la possibilité de répondre
plus efficacement aux multiples contraintes
que rencontrent aujourd’hui les industriels.
La flexibilité de conception permet la création
de formes et de géométries complexes qui se-
raient difficiles ou impossibles a réaliser avec
des méthodes de fabrication traditionnelles.
Plus encore, la réduction des co(ts de produc-
tion en utilisant moins de matiére premiére et
en réduisant les étapes de fabrication rend
cette méthode attractive.

Dans ce contexte, Grob propose une ver-
sion intéressante de la fabrication additive
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avec la nouvelle GMP300. Ce systéme inno-
vant de fabrication de composants « near net
shape » (pres de la cote finale) utilise un procé-
dé appelé LMP (Liquid Metal Printing) consis-
tant a utiliser du fil métallique comme matiére
premiere plutét que de la poudre métallique.
Cela permet de réduire les cots, d'éliminer
les risques pour la santé et les explosions et
de simplifier le port d'équipements de protec-
tion individuelle (EPI).

Concrétement, le GMP300 est équipé d'une
cinématique a 3 axes et d'une vitesse d'axe
maximale de 30 m/min. L'atmosphére inerte
protege la piece de I'oxydation, garantissant
ainsi une qualité constante du matériau. La
machine offre une microstructure homogene
avec des limites d'élasticité égales ou parfois
supérieures a celles de la matiére premiere.
Elle possede en outre une flexibilité et une
productivité impressionnantes.

Avantages du procédé
GROB LMP

Contrairement au procédé connu de fusion
sur lit de poudre, la matiere premiére du pro-
cédé LMP développé par Grob, c’est le fil. En
plus de réduire le colt des matériaux, I'utili-
sation du fil ne présente aucun risque pour la
santé ou l'explosion, ce qui simplifie le port
d'équipements de protection individuelle
et permet d'éviter des étapes de travail sup-
plémentaires telles que le dépoudrage des
composants, le tamisage et le traitement de
la poudre. De plus, le procédé LMP est un pro-

cédé de micro-fonderie et non un procédé de
soudage, n'ayant que peu ou pas de déforma-
tion thermique. Cela permet de traiter des al-
liages que I'on ne pourrait pas souder. La pro-
ductivité élevée du processus LMP s'explique
principalement par les vitesses de dépots
élevées pouvant étre atteintes, la réduction
des opérations de post-traitement et le fait
que les couts des composants ne dépassent
que légérement le niveau de remplissage de
la base de construction.

Lors du développement de la machine,
Grob avait déja pris des mesures pour assu-
rer une mise en ceuvre robuste et préte pour
l'industrie. L'intégration du systeme dans
une ligne de production existante peut se
faire sans précaution de sécurité particuliere.
De plus, il existe une vraie synergie pour le
post-traitement requis des surfaces fonction-
nelles avec la gamme de centres d'usinage
existants chez le fabricant allemand.
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lanus, la machine
de fabrication additive
métallique aux deux
processus laser

Pour Prima Additive, la technologie additive équipée pour
deux processus laser différents prend le nom du dieu romain
aux deux visages, lanus. Cette nouvelle cellule robotisée
innovante de traitement laser a été présentée sur le salon
Formnext, en novembre dernier.

» Le systéme lanus a été développé par Prima Additive en collaboration avec Siemens et

présente une série de solutions fonctionnelles pour son intégration dans l'usine du futur.

otée d'une zone de travail de 1600 x 1200 x 700 mm, lanus se dis-

tingue par sa capacité a étre configurée pour différents procédés.

En plus de la téte pour le dépot direct a base de poudre, il est pos-

sible de configurer la machine pour le dépot a énergie directe a
base de fil métallique ou pour d'autres procédés laser tels que le soudage
a distance ou la trempe laser. La machine est concue de maniere a offrir la
possibilité de configurations multiples avec plus d'un procédé laser, grace a
une téte rapidement interchangeable.

Systeme développé en partenariat avec Siemens

Le systétme en question présente une série de solutions fonctionnelles
pour son intégration dans I'usine du futur. Celui-ci a en effet été dévelop-
pé en collaboration avec Siemens. L'intégration entre les technologies de
Siemens et celles de Prima Additive se traduit tout d'abord par l'intégration
du bras robotique et de la CNC, a travers la fonctionnalité Sinumerik Run
MyRobot / Direct Control.

Grace a cette fonctionnalité, |'utilisateur de la machine peut s'interfacer avec
la cellule robotique en utilisant un seul pupitre de commande. Surtout, il a la
possibilité d’effectuer le mouvement et la programmation du robot en utilisant
les instructions typiques d'une machine-outil, le dispensant ainsi de connaitre
un langage de programmation supplémentaire spécifique aux robots.
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A 3D SYSTEMS / RMS

MEDICAL/MICROME'CANIQUE

L'impression 3D aide RMS Company a accélerer
sa production de dispositifs médicaux

RMS Company, I'un des plus importants sous-traitants au monde
dans le secteur des dispositifs médicaux de haute qualité et
a tolérance serrée, a ajouté I'imprimante DMP Flex 350 Dual
(développée par 3D Systems) a son workflow de production.

MS posséde déja plus de 30 impri-

mantes 3D DMP de 3D Systems dans

son atelier de fabrication additive.

Cela lui permet de proposer aux
OEM du secteur des dispositifs médicaux une
capacité compléte, de la poudre au produit
emballé.

En quatre ans, 3D Systems a aidé RMS a pas-
ser d'une imprimante directe en métal a plus
de 30 unités (grace a un processus qui ga-
rantit la répétabilité sur toutes les machines
et I'ensemble des chaines d’approvisionne-
ment) afin de parvenir a une production a
échelle réelle. L'entreprise a ainsi réussi a as-
seoir sa notoriété dans la fabrication additive
d'implants en titane de haute qualité.

Avec l'ajout de la DMP Flex
350 Dual, qui autorise des gains
de productivité jusqu’a 50 %, RMS
produira plus vite ses implants
de petites tailles, y compris ceux
destinés aux applications rachi-
diennes. L'entreprise espére que
ces gains de production débou-
cheront sur de nouvelles oppor-
tunités dans le secteur des im-
plants articulaires et protheses de
grandes tailles, tout en permettant
de gagner en souplesse au niveau
des projets existants.

NP Fiex 350
Duat
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Avec la M300-4, EOS veut developper
un mode de production responsable

Soucieux d’adopter une démarche de production respectueuse des prérogatives environnementales, EOS met Ila
lumiére sur la M 300-4, une machine qui se veut tournée vers I'économie des colits et le gain énergétique.

elon son fabricant EOS, la M300-4

permet de réduire ses colits matériels

ainsi que ses besoins énergétiques,

pour une production jusqu’a 10 fois
plus rapide. Celle-ci s"accompagne en outre
d’'un E-guide intitulé « 10 maniéres d’amélio-
rer la productivité d'un systéme ». Composé
de nombreux conseils pratiques, ce guide
évoque aussi bien l'optimisation liée a une
meilleure utilisation du logiciel que les avan-
cées liées a une machine plus performante et
plus respectueuse de sa consommation.

De nombreuses optimisations

L'EOS M300-4 présente des options de ca-
librage beaucoup plus poussées pour réduire
les pertes inhérentes a la fabrication additive.
De plus, elle présente une capacité accrue de
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la cuve de stockage de matiéres premieres,
ce qui permet la fabrication de plusieurs élé-
ments a la suite sans avoir besoin de mettre
le systeme en arrét pour réapprovisionner la
machine.

Par ailleurs, avec
la présence de
quatre lasers inté-
grés, pour conce-
voir une produc-
tion optimisée de
chaque projet, I'uti-
lisateur peut ainsi
choisir entre quatre
stratégies de ba-
layage différentes.
La machine pro-
pose  également
un mécanisme de
démarrage  auto-
matique de ses systémes d'impression, per-
mettant de lancer les processus sans avoir a
ouvrir la machine. Enfin, l'intégration de I'ap-
plication EOState permet a la M300-4 d'étre
activée et surveillée a distance.
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Une CFAO simple et efficace a I'épreuve
des crises et des défis industriels

Avec seulement trois personnes

a l'atelier de production, RD
Mécanique, implanté dans la
Loire, poursuit son chemin en
répondant de maniere trés réactive
aux besoins divers et variés de

la mécanique générale. Entre
petits diamétres et piéces de taille
moyenne, piéces classiques et
moutons d cinqg pattes, I'entreprise
s’appuie depuis ses débuts sur un
logiciel de CFAO Mastercam.

mplantée a Chalain-d'Uzore, dans la Loire,

entre Saint-Etienne et Roanne, la société

d'usinage RD Mécanique, composée de

trois personnes, dont les deux associés,
Pierre Rodamel et Jéréme Duret, a vu le jour
en 2017. Six hivers et une crise plus tard, cette
société résiste plutdt bien et a méme embau-
ché une personne supplémentaire I'an der-
nier ; « le recrutement demeure I'une de nos
priorités et un défi de taille a relever dans nos
meétiers », souligne Pierre Rodamel.

Fondateur de I'entreprise RD Mécanique,
cet industriel habitué depuis 2011 a travail-
ler en sous-traitance pour diverses industries
de la mécanique a monté seul son atelier de
production. Celui-ci produit toutes sortes de
pieces, des plus standard aux plus complexes.
Méme si le secteur de la machine spéciale
représente la plus grande partie de l'activité
de I'entreprise, Pierre Rodamel indique éga-
lement travailler « avec I'armement, le fer-
roviaire et toute la mécanique générale, sur
tous types de piéces, a la fois en tournage, de
diamétres 5 mm a 400 mm et 650 mm entre
pointe »...

L'atelier d’'usinage travaille également en
fraisage 4 axes 1000 x 550 x 550 mm mais aus-
si sur des piéces de 5 mm de diamétre : « nous

produisons des piéces diverses et variées al-
lant du support de capteurs a des boitiers de
roulement ou des équerres... Notre point fort,
c’est de répondre a tout, avec une proximi-
té tres appréciée et une forte réactivité, sur
toutes sortes de piéces, y compris les plus tor-
dues et les moutons a cing pattes ! ».

Les deux associés et le troisieme technicien
arrivé cette année ont beau disposer d'un
savoir-faire de plusieurs années en matiere
d'usinage, lorsque les commandes affluent,
un atelier de production dénué d'une solu-
tion de CFAO ne peut que difficilement ré-
pondre a la demande, surtout lorsqu'il s'agit
de piéces complexes. Cependant, Pierre
Rodamel est un convaincu de la premiére
heure. « J'utilisais déja une CFAO Mastercam
par le passé et il est évident que cet outil me
fait gagner beaucoup de temps. Par exemple,
en tournage et en fraisage, pour la program-
mation d’'une empreinte de moule au formes
multiples et complexes, il est possible de créer
en quelques clics le programme ISO sur le fi-
chier client. Cela représente un gain de temps
considérable par rapport a une opération ma-
nuelle, point par point ».

Il en est de méme pour le quatriéme axe.
L'apport de la CFAO Mastercam se ressent
beaucoup lors d'une opération sur une el-
lipse : « nous programmons des piéces en
4 axes continus (filetage spéciaux et ellipses).
Au-dela du gain de temps que procure I'utili-
sation de ce logiciel, c’est sa simplicité qui fait
la différence ; par exemple, a la fin de sa pre-
miére année d’'embauche, notre technicien est
quasi autonome sur l'outil et peut travailler en
3D ». Une maniére aussi de gagner du temps
car celui-ci est de plus en plus précieux ; il en
est de méme du point de vue du support :
« l'autre avantage est de travailler avec le
distributeur de Mastercam, la société 3IDM
qui se montre toujours trés réactive ». De quoi
permettre de prendre de nouveaux marchés.
Poury parvenir, RD Mécanique ne s'arréte pas
a la CFAO : la société prévoit d'investir dans
une machine 5 axes I'an prochain...
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« En supprimant le facteur humain des corrections,
nous creons un veritable atelier 4.0 »

L'éditeur haut-savoyard présente une nouvelle évolution de son logiciel APC permettant désormais d’aller plus loin
dans I'automatisation du processus de correction des centres d’usinage, a partir de la mesure d’une seule piéce.
Ainsi, apreés le calcul automatique des corrections a apporter a la machine, APC intégre désormais la connexion

automatique a la machine-outil pour |

éveloppée  depuis

plus de onze ans et

commercialisée de-

puis 2017, la solu-
tion logicielle innovante APC
- Automated Process Control —
permet de maitriser la variabi-
lité des processus de produc-
tion avec l'automatisation du
réglage des machines-outils,
quelles que soient la machine
- tournage, usinage 3 a 5 axes
et combinées - et la complexi-
té de la piece. Résultats : une
réduction du taux de rebut de
90%, une réduction du temps
de réglage de 75% et des gains
moyens d’environ 20 K€ par
machine-outil pilotée et par an.

La solution prend en compte I'ensemble
des cotes et des correcteurs d’'un processus
afin de calculer le meilleur ajustement. Des al-
gorithmes de machine learning calculent au-
tomatiquement les correcteurs a appliquer a
la machine, a partir de la mesure d'une piece.

Envoi des données de correction
aux centres d’usinage :
méthode traditionnelle ou 4.0 ?

Jusqu’a présent, une fois les calculs réalisés
par APC, deux possibilités s'offraient aux uti-
lisateurs. La premiere, qu’on nommera « tra-
ditionnelle », consiste a ce qu’APC propose
les corrections a I'opérateur qui se charge en-
suite de les saisir dans la CN. La seconde, dé-
veloppée dans une philosophie 4.0 et propo-

17
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‘envoi de ces corrections.

sée depuis 2020, permet I'envoi automatique
des données de correction a la machine. Elle
était proposée en option.

Davy Pillet, CEO d’Ellistat, explique : « Nous
avons été étonnés par les résultats de I'envoi
en automatique des corrections. Initialement,
nous pensions uniquement apporter de I'er-
gonomie a l'opérateur. Mais les résultats ob-
tenus ont été au-dela de nos espérances. En
envoyant les corrections automatiquement,
nous avons vu le TRS des machines augmen-
ter et les taux de rebuts diminuer. Pourtant,
nous calculons toujours avec les mémes cor-
recteurs. Nous avons constaté que la méthode
traditionnelle, lorsque I'opérateur envoie les
données a la machine, crée de la variabilité :
entre les différents opérateurs, les erreurs de
saisie, le choix de I'opérateur de ne pas corri-
ger tel outil ou ne de pas respecter les +/- 1 mi-
cron, etc. Le facteur humain porte une trés
grosse part de la variabilité des machines. En
supprimant le facteur humain des corrections,
nous créons un véritable atelier 4.0 et les per-
formances s’en ressentent ».

Une fonctionnalité
déja en application
chez Lisi Automotive

A titre d'exemple, en 2020, le site de
Melisey (Haute-Sadéne) de la division

« Automotive » du groupe Lisi,
spécialisé dans la production
de pieces automobiles for-
gées puis usinées, a cherché a
réaliser des gains d'efficacité
opérationnelle et de qualité.
Avant l'utilisation d'APC, le ré-
glage des centres d'usinage
nécessitait plusieurs itérations
et consommait plusieurs piéces
pour atteindre le niveau de
qualité requis. Désormais, une
_____________ seule piece suffit. Le gain de
temps de réglage obtenu avec
I'utilisation d’APC représente
environ 75%. Depuis 2021, les
corrections sont directement
transférées aux multibroches.
Le taux de rebuts est passé de
3,5% a moins de 0,1% grace a
I'algorithme qui auto-corrige en temps quasi
réel la machine-outil dés qu’elle dévie, ce qui
a entrainé une réduction du taux de rebuts de
I'ordre de 95 %.

Proposée en standard dans le logiciel de-
puis début 2022, la « méthode 4.0 » d’envoi
des corrections en automatique permet avec
APC de régler automatiquement, en boucle
fermée, des machines-outils a partir des me-
sures d'une seule piece. La connexion auto-
matique est opérationnelle sur les CN Fanuc,
Siemens, Heidenhain, Mitsubishi, Fagor,
Okuma et Mazak.




"™ DOSSIER
MECANIQUE GENERALE

Progiciel

Une solution pour optimiser les centrales
hydroeélectriques pour une energie durable

Hexagon a mis au point un processus hybride mélant des procédés soustractifs et de
fabrication additive. Léditeur de logiciels exposera au salon Global Industrie 2023 (dans
le Hall 3 stand C120) pour une démonstration de cette solution unique et plus encore...

ans une volonté de transition énergé-
tique « verte », les centrales hydroélec-
triques jouent un role crucial. Celles-ci
s'appuient sur le développement,
la production et I'exploitation des turbines
Pelton. Les roues Pelton - comme elles peuvent
étre aussi désignées — sont des roues a augets
activées par les courants qu'elles accueillent,
produisant de ce fait un phénoméne d'énergie
cinétique de I'eau qui va générer de I'électricité.

Leur conception est trés complexe car elle
doit prendre en compte tous les paramétres
d’entrée en contact de l'eau sur la forme des
baquets, ainsi que tous les défis liés a son envi-
ronnement, tels que l'altitude, la position géo-
graphique ou encore le courant. C'est pourquoi
chaque centrale hydroélectrique nécessite une
roue Pelton entiérement personnalisée.

Lancement de la suite de logiciels integrés
TopSolid Integrated Digital Factory 2023

Ce cas d'utilisation met en lumiére la gamme
de solutions tout-en-un d'Hexagon, depuis les
logiciels de conception, d'ingénierie et de fabri-
cation, jusqu’aux logiciels et matériels d'inspec-
tion. Grace a ce processus complet, les centrales
peuvent ainsi optimiser la performance des
roues en créant une « base de données numé-
riques personnalisées » utilisée au travers d'un
flux de production intelligent.

Les étapes de ce processus hybride sont les
suivantes : la numérisation de la piece physique,
la rétro-conception, I'analyse de la mécanique
des fluides, le prototypage additif, la program-
mation et la simulation FAO, la vérification de
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Redémarrage de la roue Pelton avec le
logiciel Esprit
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I'usinage soustractif et additif et son optimisa-
tion, le contrdle qualité et, enfin, I'analyse des
données.
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TopSolid 2023 s’enrichit de centaines de nouvelles fonctionnalités afin d’améliorer la capacité des industriels
a concevoir plus simplement des produits complexes et innovants et a les produire plus efficacement dans un
environnement 100% collaboratif. Parmiles grandes évolutions de cette nouvelle version figurent des fonctionnalités
au sein de TopSolid’ERP et de TopSolid’ShopFloor.

opSolid’Erp se dote d'une nouvelle

ergonomie plus moderne et plus

épurée, pour une prise en main plus

rapide et un meilleur confort d'utili-
sation. Il devient ainsi possible de réduire les
couts grace a la dématérialisation généralisée
pour les transactions externes. Cependant,
TopSolid’ERP offre aussi la possibilité d’opti-
miser I'efficience opérationnelle des équipe-
ments en planifiant les opérations de mainte-
nance avec le module de GMAO.

En outre, cette solution logicielle permet
d’améliorer le processus qualité en sap-
puyant, entre autres, sur des gammes de
controle a réception d'achats. Il est également
possible de retrouver plus rapidement une in-

formation en intégrant des vignettes et des
liens hypertextes dans vos listes de consulta-
tion.

TopSolid'ShopFloor  dispose  désormais
d'une interface utilisateur plus simple, plus
épurée et plus intuitive. L'information est donc
accessible plus rapidement. Aussi, la gestion
globale du systéme a été améliorée et les fonc-
tionnalités ont été étendues ; la gestion des
modifications et les journaux des modifica-
tions des fichiers I1SO aident ainsi a renforcer la
sécurité des processus de production.

Simulation d’'opération de filetage de vis tournantes

TopSolid'ShopFloor se dote enfin d'une
nouvelle bibliotheque de modeles d'outils et
de listes optimisées par disponibilité des ou-
tils (pour l'organisation du process).
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Quand simplicite d'utilisation e

rime aves

Afin de relever ses défis en matiére d’usinage de précision et maintenir ses hauts niveaux de qualité, la société
Ensinger Machining (implantée dans I’Ain), qui s’est vu confier la tache d’usiner le premier coeur artificiel par Carmat,
s’est tournée vers la solution logicielle hyperMILL d’Open Mind.

ituée en Auvergne Rhone-Alpes

(@ Beynost dans I'Ain), Ensinger

Machining (anciennement UMP) a été

rachetée par le groupe en 2000. L'en-
treprise compte trente personnes et réalise un
chiffre d'affaires supérieur a 4M€ (hors crise du
Covid-19). L'entreprise répond aux demandes
de ses clients pour des piéces trés techniques.
Usineur de leur propre production de plas-
tiques, elle les accompagne dans leur projet
depuis la préconisation de la matiére jusqu’'a
la fabrication des pieces plastiques sur-me-
sure. Selon Loic Chergui, directeur général
d’Ensinger Machining : « Notre force s’appuie
sur un triptyque : des hommes, des moyens et
une méthodologie. 50% de I’effectif travaille
en périphérie de la production. Il nous faut, en
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effet, offrir savoir-faire, qualité et garantie de
tracabilité compléte, de la résine au produit
fini. »

Concernant les hommes, I'équipe est stable
- moyenne d'ancienneté de dix ans - et régu-
lierement formée. L'entreprise est certifiée
ISO9001 et EN9100. Une politique d'investis-
sements intenses a été mise en place il y a dix
ans. Le parc machines, composé de 20 centres
de fraisage CN et de tours CN bi-broches
bi-tourelles, est récent et les équipements
sont toujours a la pointe de la technologie. Le
taux d'utilisation des machines est proche de
100% grace a un systeme qualité performant
et a une politique de maintenance préventive
plutdt que corrective. Plus de 10% de I'effec-

tif travaillent au service qualité et bénéficient
d'équipements de pointe installés dans deux
laboratoires de controle climatisés.

En 2019, afin d'accompagner la montée en
gamme des pieces techniques et pour utili-
ser les machines-outils au maximum de leurs
capacités, Ensinger Machining s'est équipée
d’un nouveau logiciel FAO. En effet, le logiciel
utilisé jusqu’alors avait atteint ses limites en
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t fiabilité en 5 axes simultanes,

serenite

usinage 5 axes (usinage 3 axes + 2 posi-
tionnés). C'est lors d’une visite sur un salon
professionnel que M. Quincy, responsable
Méthodes, a assisté a une démonstration
et a été techniquement convaincu par la
solution hyperMILL . Une consultation a
été tout de méme lancée, qui durera six
mois et validera le choix de M. Quincy :
«J'ai été séduit par la simplicité de prise en
main et d’utilisation du logiciel hyperMILL,
l'interface utilisateur est bien congue. Ce
qui m’a frappé et est vraiment essentiel,
c’est la fiabilité grdce a la prévention des
collisions avec I'environnement machine.
On peut tout simuler avant de lancer le
programme dans I'atelier. Je fais 100%
confiance aux programmes que je génére.
Nous avons réellement fait un bond tech-
nologique en 5 axes avec hyperMILL. »

Pour l'usinage du premier cceur artifi-
ciel, I'entreprise Carmat a fait confiance au
groupe Ensinger, en charge de la réalisa-
tion et de l'usinage des piéces plastiques
implantables, de pieces d'essais ainsi que les
outillages utilisés lors de I'opération. Ce projet
a été initié il y a plus de dix ans. L'objectif est
de fournir une solution pérenne aux patients
qui souffrent d'insuffisance cardiaque termi-
nale, sans possibilité de traitement alternatif
du fait de la pénurie d’organes humains en
bon état.

L'usinage des pieces de structure du coeur
- Peek Optima - est réalisé en Allemagne. Les
pieces d'essais sont réalisées par Ensinger
Machining en Tecapeek MT et Tecason P MT.
Ces matériaux sont non implantables mais
peuvent étre en contact avec le corps humain
durant un temps limité. Ensinger Machining
produit des centaines de piéces d'essais
chaque année.

« La force du groupe Ensinger réside dans
sa capacité a adapter I'entité a la piece a réa-
liser, qu’elle soit implantable ou non, rappelle
Loic Chergui. Le colt de réalisation des piéces
implantables, nécessitant par exemple une
salle blanche, est supérieur a la réalisation de
piéces non implantables. Nous ne concevons
pas la piéce mais partageons nos connais-
sances avec nos clients concernant le design
technique. Nous pouvons également créer des

matiéres sur-mesure, si besoin est. En tout cas,
quelle que soit la piece a réaliser, nous trou-
vons toujours une solution pour l'usiner. »

Comme il I'explique, le projet Carmat a
été un des facteurs de développement des
connaissances et compétences de I'équipe
d’Ensinger Machining en usinage 5 axes si-
multanés. Les piéces tres techniques a réa-
liser ont davantage une problématique de
géométrie plutot que de cotes. L'usinage des
matiéres plastiques exige un réel savoir-faire
en raison des problémes de stabilité géomé-
trique. Il faut, par exemple, maitriser le traite-
ment thermique afin d’éliminer les tensions
résiduelles dans la matiere. Avant de lancer
le programme d’usinage, il faut effectuer un
travail de méthodologie pour analyser la meil-
leure facon d’appréhender la piece et de limi-
ter ainsi les défauts géométriques des pieces.

Comme le détaille M. Quincy, responsable
Méthodes chez Ensinger Machining : « Le ga-
barit du cceur artificiel ne comporte aucune
surface plane. Mais les nombreuses stratégies
de balayage proposées par hyperMILL per-
mettent de réaliser un usinage sur-mesure, par
rapport aux différentes géométries, et ainsi ob-
tenir une qualité de surface impeccable. »

Plus généralement, pour les piéces
qu'il doit usiner, M. Quincy apprécie
particulierement certaines fonction-
nalités ou stratégies proposées par
le logiciel FAO. Citons la reconnais-
sance de formes qui permet d'éviter
les erreurs et procure des gains de
temps conséquents. Pour exemple, il
mentionne les présentoirs a vis d'im-
plantation pour la chirurgie. Au lieu
de sélectionner une par une chaque
géométrie (les vis ont des diamétres
et des longueurs différentes), le logi-
ciel sélectionne et regroupe automa-
tiquement, en une seule opération,
toutes les géométries identiques.

Pour tous les parcours 3 et 5 axes,
la fonction « Calcul longueur sortie
d’outil - allonger ou réduire » per-
met des gains de temps d’usinage
et un meilleur état de surface. Le lo-
giciel calcule automatiquement la
longueur minimum de I'outil par rap-
port aux collisions. On peut utiliser

des outils plus courts qui générent moins de
vibrations.

Par ailleurs, sur les pieces complexes avec
beaucoup de balayage, les temps de calculs
étaient trés longs avec l'ancien systéme FAO
utilisé. L'ordinateur était souvent bloqué avec
une impossibilité de faire d'autres choses en
simultané. Ce probléme n’existe plus avec
hyperMILL qui effectue les calculs en temps
masqué. Globalement, le gain de temps de
programmation est de 20% comparé avec le
systéme précédent.

Pour le responsable Méthodes, le logiciel
est tellement facile a utiliser qu'il n'a pas be-
soin du service hot-line proposé par Open
Mind. L'équipe suit des formations selon ses
besoins, souvent basées sur des cas concrets,
a partir de piéces qu’elle doit usiner. Ce qui
est trés apprécié. « L’équipe d’Open Mind est
composée de personnes trés compétentes et a
I'écoute. Pour tout renseignement technique,
elle est trés réactive. » Et d'ajouter : « Avant
hyperMILL, j'allais systématiquement dans
I'atelier pour vérifier que tout se passe bien
sur la machine. Changer de logiciel nous a
apporté de la sérénité, aussi bien en program-
mation que dans I'atelier. »
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Halodi Robotics développe
des robots humanoides plus siirs et performants

grace a la simulation numeérique

La jeune « pépite » norvégienne
est parvenue a tirer parti des
solutions d’Ansys (éditeur

de solutions de simulations
numeériques) dans le cadre de
I’Ansys Startup Program afin
d’optimiser la sécurité

de ses robots et d’accélérer

leur développement.

alodi Robotics intégre les solutions

de simulation numérique d’Ansys

pour le développement de robots

humanoides capables d'interagir
avec des humains dans un environnement de
travail quotidien. Objectif : pallier la pénurie
de main d'ceuvre qui affecte plusieurs sec-
teurs et permettre au personnel qualifié de se
concentrer sur des taches essentielles. Ces ro-
bots peuvent effectuer des missions variées,
de la surveillance des batiments au réassort
des rayons en passant par la logistique hos-
pitaliere. Distribuées par EDRMedeso, les
technologies d’Ansys ont permis a Halodi
Robotics de réduire, de plusieurs mois, les dé-
lais de développement de ses robots.

Jusqu'ici, les robots ont été principalement
utilisés dans l'industrie afin d’accomplir des
taches précises et répétitives. La différence
la plus significative des robots humanoides

40  EQUIP’PROD m N° 141 Février 2023

d’Halodi, c’est qu'ils peuvent interagir avec
leur environnement, au méme titre que les
humains. La sécurité représente un enjeu cru-
cial pour le développement de cette techno-
logie a une large échelle.

Grace au logiciel de simulation Ansys
Motor-CAD, les équipes d’Halodi Robotics
congoivent des moteurs imitant les systémes
biologiques tels que les tissus musculaires
pour mettre le robot en mouvement. Des
fils en fibres synthétiques connectés a des
actionneurs sont entrainés par les moteurs
tres légers, a faible vitesse et haute densité
de couple. Ainsi, ils combinent la puissance
et la précision nécessaires pour permettre au
robot de transporter des charges lourdes ou
de saisir des objets fragiles pour les remettre
a un collaborateur.

Baptisée « EVE », le robot d'Halodi
Robotics a été testé au printemps dernier a
I'hépital Sunnaas en Norvege, en tant qu’as-

sistant du personnel soignant. L'établisse-
ment estime qu’EVE a permis aux infirmiéres
de passer 200 heures en moins sur des taches
logistiques et de les consacrer aux soins des
patients. « Nos robots travaillent et intera-
gissent avec des humains ; c’est pourquoi
la sécurité est notre priorité absolue. Nous
concevons des produits dotés de systémes
de sécurité passive, tout en veillant a ce que
les robots restent totalement inoffensifs en
cas de défaillance, a déclaré Bernt @ivind
Bernich, Président-directeur général de Halodi
Robotics. Grdce au logiciel d’Ansys, nous pou-
vons simuler la conception de systéemes de
moteurs électriques puissants et strs, ce qui a
permis de réduire, de plusieurs mois, le temps
de développement de notre seconde généra-
tion de moteurs. »

De son c6té, Walt Hearn s'est dit « trés
impressionné par les accomplissements
d’Halodi Robotics ». Le vice-président des
ventes mondiales et de I'excellence client
chez Ansys a d'ailleurs ajouté qu’« a I'aide de
nos logiciels, les ingénieurs développent des
robots plus sdrs, capables de travailler avec
I'humain dans des environnements ouverts,
ce qui représente un véritable bond en avant
pour la robotique. »
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Des donnees plus intelligentes
pour une fabrication pleinement efficiente

CGTech a lancé fin 2022 Ia derniére
version 9.3 de VERICUT. Il s'agit
du logiciel leader de l'industrie
en matiére de simulation, de
vérification et d'optimisation
des machines pour tous les
types de processus d'usinage
CN, de fabrication additive et
hybride. Le logiciel fonctionne
de maniére indépendante, mais
il s'intégre également a tous les
principaux systémes de FAO.

our la derniere version de son logi-

ciel phare VERICUT, I'éditeur de logi-

ciel a décidé de se concentrer sur la

création de processus de fabrication
plus intelligents (Smart Manufacturing) et
plus efficaces grace a des fonctionnalités qui
intégrent des données relatives a la machine,
aux outils et au stock afin d'améliorer la si-
mulation et le flux de production global. Des
améliorations ont été apportées pour renfor-
cer le coeur de VERICUT et obtenir un jumeau
numérique ultra performant au service de la
sobriété énergétique. Des centaines de modi-
fications et d'améliorations apportées par les
clients ont également été prises en compte
dans cette derniere version.

« Cette version a pour ambition de donner
une longueur d'avance a nos clients. Avec des
données sur 'usinage toujours plus poussées,
VERICUT 9.3 offre une évolution importante
pour l'optimisation des programmes CN, le
tout en garantissant un niveau de sécurité
jamais égalé », a déclaré Gene Granata, direc-
teur de la gestion des produits pour CGTech.

VERICUT 9.3 : simulation et optimisation des parcours.
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Proposition automatique de vitesse de broche et de vitesse d’avance.

Dans la version 9.3, Tool Manager connecte
les utilisateurs avec des sources d'outils en
ligne et des bases de données d'outils pour
les importer de maniere intelligente avec les
données correspondantes pour une utilisa-
tion correcte et plus rapide. Une nouvelle
base de données sur les performances des ou-
tils permet a ceux qui n‘ont pas d'expérience
de choisir les avances et les vitesses appro-
priées pour couper une variété de matériaux
courants. Cette utilisation simplifiée permet
d’éviter de générer du stress inutile en évitant
ainsi la casse d'outils et/ou de piéces, voire
méme d’endommager la machine-outil.

Le module d'optimisation intégré de
VERICUT, Force, a également recu des amé-
liorations supplémentaires dans la version
9.3. Outre celles apportées aux fonctionna-

lités, le nouveau traitement intelligent des
données relatives aux outils de coupe et les
informations sur le matériau brut permettent
d’obtenir une finition de surface des pieces ir-
réprochable, un respect des dimensions, tout
en prolongeant la durée de vie des outils.

« Nous avons constaté une augmentation
de 40 % de la durée de vie des outils et une
réduction de 30 a 40 % de la durée du cycle
d'usinage grdce a l'utilisation de VERICUT
Force, ajoute Jason Mills, directeur technique
chez Advanced Manufacturing, Ltd (AML). Le
module est inestimable pour notre travail de
production car il nous donne un avantage
concurrentiel. C’est un module facile d'utilisa-
tion et rapide de mise en ceuvre. Il nous suffit
de choisir le matériau dans la base de données
et de saisir la géométrie de I'outil de coupe,
que nous obtenons du fabricant d'outils.
Force effectue alors ses calculs en arriére-plan
et le tour est joué ».

VERICUT propose un théme de couleurs en mode sombre (Dark Mode) pour

les utilisateurs

réféerent _des couleurs

lus sombres afin de réduire la

fatigue oculaire et de fournir des vues plus frappantes de la simulation, tout en
consommant moins d'énergie.

N° 141 Février 2023 ™ EQUIP'PROD 41



|
l Robotique

INDUSTRIE 4.0

Le nouveau changeur d’'outils automatique
et universel arrive sur le marché francais

Nomad Robotics, expert et
distributeur en solutions robotiques
a destination de l'industrie,

lance cette solution robotique. Le
changeur d’outils automatique et
universel est une nouvelle solution
destinée a améliorer le quotidien
de nombreuses industries en
diminuant les temps d’arrét de
production et en soutenant les
temps de cycle des applications.

e changeur d'outils automatique et

universel est un concentré de techno-

logie. Alors que la plupart des robots

et cobots ont besoin d'aides humaines
pour changer les outils, le changeur d'outils
automatique permet de les rendre totalement
autonomes. Cette solution est composée de
différents éléments comme la pochette a ou-
tils, le systéme de changement automatique
et manuel et la SmartshiftBase.

Le robot peut travailler de maniere automa-
tique et autonome entre plusieurs taches et
outils dans la méme cellule robotique. Elle est
facile a déployer et a redéployer grace a une
conception mécanique intelligente. La poche
a outils peut contenir jusqu'a 5 kg d'outils.

Le systeme de changement automatique
et manuel est compatible tout cobot et robot.
Sa polyvalence rend son installation facile et
hautement sécurisée. Il peut soulever une
charge utile de manutention de 50 kg et peut
étre utilisé avec deux connexions différentes :
pneumatique 2xG 1/8" ou électrique M8 8
broches 24 V 1 AMP. Sa vitesse ainsi que sa
précision sont égales a celles de la pochette
a outils.

De plus, la SmartshiftBase apporte une rapi-
dité optimale dans la libération et le déploie-
ment qui s'effectue en quelques secondes.
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La précision de la base permet d’obtenir un
résultat avec zéro point de pression, son uti-
lisation est simple et elle est compatible tout
cobot et robot (certifié UR+2020).

Quelques exemples
d’applications du changeur
d’outils automatique
et universel

Ces solutions peuvent étre utilisées dans
plusieurs applications différentes, comme
I'assemblage, la palettisation,
I'emballage, la conduite de ma-
chine, la finition des matériaux,
les tests de qualité, la soudure
et bien d'autres.

Par exemple, lors du tri, de
I'emballage, de I'étiquetage
et de la palettisation, un em-
brayage de changement d'ou-
tils rapide aide différents outils
a ramasser un large éventail de

matériaux. Redéployer le changeur d'outils
dans différentes opérations ou investir dans
I'embrayage et les outils de commutation
du changeur automatique d'outils sans redé-
ployer permet de rendre les opérations d'en-
treposage et de chaine d'approvisionnement
plus rapides, plus faciles et plus efficaces. Le
guidage de produit, l'insertion, le montage,
le positionnement et la production de pro-
cessus d'assemblage précis et reproductibles
avec une grande précision et haute vitesse
sont des caractéristiques principales du chan-
geur d’outils automatique et universel. Avec
I'embrayage de changeur d'outils fiable, la
qualité du produit et I'efficacité de la produc-
tion seront améliorées.

Autres cas : la peinture, le polissage, le pon-
cage, le forage et le fraisage ainsi que d'autres
taches sont également concernées par ce
changeur d'outils automatique et universel
dans la mesure ou il fonctionne avec un écou-
lement constant et un placement précis. Il est
facile et rapide lors du changement de taches
comme le passage du polissage a la peinture
grace aux poches a outils. |
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Optimiser chaque kWh
avec le systeme

En agissant sur l'organisation et les moyens utilisés dans I'atelier, Erowa
montre qu’il est possible de faire évoluer significativement le poste de

dépenses en électricité.

a maitrise des co(ts est un exercice

bien connu des entreprises du sec-

teur de l'usinage. Comme dans toute

industrie de process, I'impact du colt
énergétique n’est pas négligeable en produc-
tion. Il s'évalue comme toute donnée paramé-
trable : un atelier est composé de machines
avec pour chacune un environnement de pro-
duction qui lui est propre : broche, moteurs
d’axes, pompes, systemes de refroidissement,
arrosage, convoyage, épuration d'air... Méme
en veille, ces équipements sont énergivores. |
convient de se recentrer sur une production
au plus « juste » : quels sont les moyens né-
cessaires ? A quel moment planifier les opéra-
tions d'usinage pour bénéficier des meilleures
perspectives d’'une optimisation du colt de
chaque kilowattheure consommé ? Le cumul
de tous les gains garantit d'importantes éco-
nomies a production constante.

D'évidence, déplacer le plus possible le tra-
vail sur les heures creuses du tarif est une so-
lution gagnante avec un bonus de 30 a 40%.
C'est un exercice particulierement facile avec
le logiciel Erowa JMS 4.0. Ce superviseur est
un outil de planification particulierement effi-
cace pour la gestion de tout un atelier, que les
machines soient automatisées ou non. Erowa
JMS 4.0 fonctionne en relation avec tous les
systémes d'information de I'entreprise : du
lancement de la piéce jusqu'a son expédition.
Il permet a l'utilisateur de tester les différents
scénarios de production, par exemple sur la

semaine a venir : quel moyen utiliser, a quel
moment et pour quel délai.

Ce systeme « évolué » utilise son expé-
rience historique afin de maximiser le Taux
de rendement global des machines sur les
productions existantes et intégre le para-
métrage des nouvelles pieces. Il est facile de
piloter ce logiciel trés intuitif pour un opé-
rateur en intégrant des priorités pour vali-
der ensuite le meilleur scénario d'organisa-
tion de production. Chacun connait le plan
de travail a observer, de la préparation des
piecesjusqu’al'usinage selon la programma-
tion établie.

Une production agile
et au plus juste

Les systemes de robotisation mono ou
multi-machines Erowa apportent toute la
souplesse de production désirée la nuit, le
week-end... Ceux-ci permettent une pro-
duction agile au plus juste en unitaire, en sé-
rie, en lots différentiés pour optimiser le flux
d'outillages. De ce fait, bon nombre d'utili-
sateurs mettent a profit la journée opéra-
teur pour effectuer la programmation de
nouvelles pieces, la préparation des palettes
hors machine, la gestion des outils, les opéra-
tions de maintenance. L'usinage est déporté
en privilégiant la période « heures creuses ».
Celle-ci représente pres de 88 heures hebdo-

W Gestion des flux et des organisations au sein de I'atelier avec JMS Prod

FMC

Robot Dynamic ASay

J
g

» Erowa JMS 4.0 fonctionne en relation avec tous les

systémes d'information de I'entreprise

madaires soit 4 576 heures par an, soit trois
fois le temps de présence opérateurs !

Les avantages d'une organisation avec une
robotisation multi-machines sont nombreux
au niveau des flux pieces et colts de produc-
tion. D'expérience, on peut affirmer qu'une
cellule de trois machines offre une productivi-
té égale ou supérieure a cing machines simi-
laires. Moins de machines, moins d'investisse-
ment, des délais plus courts, mais aussi moins
de consommation d'électricité a production
constante.

Les sujets de transition écologique vont
passer de support a central dans le déve-
loppement des produits et des process. La
consommation d'énergie est un enjeu majeur
pour les entreprises positionnées au centre
du processus de la chaine de valeur produc-
tion de piéces. Le concept de production
flexible robotisé Erowa FMC est un outil per-
mettant a chacun, dans les spécificités de sa
fabrication, de construire sa propre usine du
futur en intégrant la frugalité énergétique
grace a des outils d'analyse et la modélisation
des meilleures stratégies... H
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A ARMIN ROBOTICS

W .
INDUSTRE 4.0

Des solutions robotisées evolutives
et modulaires pour I'atelier d'usinage
sur Global Industrie Lyon
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Lors du salon Global Industrie, les visiteurs pourront assister a des démonstrations du savoir-faire de I'entreprise
en automatisation, par le biais de solutions simples d’utilisation, évolutives et modulaires, grdce a une interface
utilisateur tactile et intuitive, qui ne nécessite aucune compétence en robotique.

récurseur dans l'automatisation des

ateliers d'usinage, I'entreprise belge

propose un acces « plug & play » a

la robotique avec une large gamme
de solutions standardisées pour la prise et le
stockage des piéces, Armin Robotics propose
un concept particulier de robotisation d’'une
machine-outil CNC. Thomas Janquart, fon-
dateur d’Armin Robotics, explique que « ce
concept unique de logiciel universel, pour
toutes les applications dans I'atelier d’'usinage
(débit, production, contréle, préparation de
commandes) et pour toutes les configurations
(quelle que soit la marque du robot ou de la
machine-outil), permet de s’inscrire dans une
automatisation compléte mais progressive.
Nos solutions évitent a nos clients d’avoir de
nombreuses cellules robotisées isolées. Méme
s’ils disposent de vingt robots différents, de
vingt marques différentes, toutes les cellules
sont pilotées par le méme logiciel. »

Les ingénieurs d’Armin Robotics integrent
en permanence les derniéres technologies afin
de répondre aux défis de l'usinage. L'entreprise
propose lagamme de solutions la plus large du
marché pour la prise et le stockage des pieces
(tables, tiroirs, stockeurs verticaux, convoyeurs,
systemes de vision 2D ou 3D pour les applica-
tions de dévracage, de mesure d'axe, stations
de retournement, de focalisation, réducteurs
de pression, pinces électriques program-
mables, changeurs d’outils, robots mobiles et
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collaboratifs, etc.). Le logiciel (interface web)
pilote tout type de robot, tout type de ma-
chine (tour, centre d'usinage, MMT, marquage
laser,...) quelle qu’en soit la marque.

Des démonstrations
pour illustrer la valeur ajoutée
d’Armin Robotics

Lors du salon Global Industrie, afin d'illus-
trer son savoir-faire, Armin Robotics proposera
aux visiteurs d'assister a des démonstrations
de deux solutions robotisées. La premiere dé-
monstration concerne une cellule robotisée de
base, destinée a la prise de pieces automatisée
sur table. La cellule « ARMIN Série M20 », flexible
et compacte, est congue pour s'intégrer dans
tous les ateliers, pour la robotisation d’un tour
ou centre d'usinage. Sur le stand, elle est com-
posée d'une table et d'un robot de chargement.

Cette solution robotisée d’entrée de
gamme est, a premiére vue, comparable aux
autres systémes du marché. Toute la diffé-
rence réside dans le fait qu’elle est pilotée par
le logiciel développé par Armin Robotics. La
démonstration permettra aux visiteurs d'ap-
précier la facilité de pilotage de la cellule, a
partir d'une tablette a écran tactile. Cette so-
lution robotisée est idéale dans le cadre d'un
premier investissement en automatisation.

La seconde démonstration vise a illustrer la
valeur ajoutée d’Armin Robotics via une solu-
tion robotisée beaucoup plus avancée, desti-
née au dévracage de piéces, a base de vision
3D. En effet, dans le cas de pieces de formes
tres complexes ou de grande dimension, qui
nécessitent une prise de piece directement
a partir d'un container ou d'un bac, Armin
Robotics propose la solution innovante et
unique sur le marché ARMIN 3D. Cette dé-
monstration consistera a prendre des pieces
de formes complexes, aléatoirement dis-
posées sur une table. Les visiteurs pourront
constater un gain de temps énorme car les
opérateurs n‘ont plus besoin de mettre les
pieces en référence. En effet, le logiciel in-
tégre, en standard, toutes les solutions de
prise de piéces (table, convoyeur, palette, vi-
sion 2D, 3D, AMR...) ainsi que toutes les confi-
gurations de production (type de machine,
séquencement d'opérations,...). Cela permet
aux entreprises de faire évoluer la cellule en
fonction de leur besoin. lls ne sont pas « figés
» dans une configuration définie. Cette ap-
plication est d'autant plus intéressante pour
les piéces de forme complexe (injection plas-
tique, fonderie,...). B

>> Armin Robotics exposera au prochain
salon Global Industrie Lyon 2023
sur le stand 3E236
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Des solutions innovantes et un accord
autour des robots de soudage

L'équipe de Yaskawa France a exposé sur le Sepem de Douai du 24 au
26 janvier dernier. C’était I'occasion de découvrir les innovations et
technologies de I'entreprise en robotique, cobotique, systémes de soudage
et Drives Motion Controls, ainsi que tous les services associés.

AN
l'occasion du grand événement

industriel du nord de la France, le

roboticien a présenté sur son stand

le nouveau robot collaboratif,
Motoman HC30PL, pouvant porter une
charge utile allant jusqu’a 30 kg. Ce cobot
permet de proposer une solution robotisée
collaborative pour les applications de fin de
ligne pour la manipulation de charges plus
importantes, ce qui est idéal pour les appli-
cations de palettisation ne disposant pas de
barriéres de sécurité.

Son rayon d’action allant jusqu’a 1 700 mm,
tout comme pour le robot collaboratif
Motoman HC20DTP, il permet d'automati-
ser la palettisation ou la dépalettisation de
grands cartons, de caisses ou autres mar-
chandises empilables. Comme pour toute
la gamme de cobots de Yaskawa, la sécurité
requise en cas de contact direct avec |'opéra-
teur est assurée par six capteurs de couple in-
tégrés dans chaque axe, qui permettent une
interaction flexible et contrélée entre le robot
et son environnement.

©Yaskawa

» Motoman HC30PL

Robots et systemes de soudage
a l’honneur

Yaskawa a présenté sur le salon les robots
6 axes Motoman AR, dédiés aux applications
de soudage a I'arc. Ces robots 6 axes de haute
précision ont été spécialement dévelop-
pés afin de répondre aux exigences les plus
strictes dans le domaine du soudage a l'arc.
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lls permettent de raccourcir les temps de
traitement, d'augmenter l'efficacité et de ré-
duire la consommation d'énergie. Un large
choix d'accessoires peut étre monté pour
l'usinage d'une multitude de piéces. De plus, &
grace a leur conception mince, ces robots
flexibles et extrémement rapides ne néces-
sitent qu'un faible encombrement au sol.
L'utilisation et I'intégration de ces nouveaux
robots permettent donc I'optimisation des
temps de fabrication et un haut niveau d'ef-
ficacité de production.

En plus de sa gamme de robots de sou-
dage, Yaskawa concoit des systémes ro-
botisés complets pour les applications de
soudage industriel via différents concepts
de cellules de soudage, compactes et clé en
main ou sur mesure, avec un ou plusieurs ro-
bots et axes synchronisés.

Une gamme mécatronique
compleéte

Avec plus d'un siécle d'expérience dans le
pilotage de moteurs électriques et plus de
32 millions de variateurs de fréquence instal-
Iés dans le monde, le savoir-faire de Yaskawa
en matiere de mécatronique et d’automatisa-
tion permet aujourd’hui aux constructeurs de

©Yaskawa

machines et aux industriels de combiner faci-
lité d'utilisation, économie d’'énergie, haute
flexibilité et haute technologie. En effet,
Yaskawa a proposé des solutions completes
et présenté sur son stand un apercu de |'éten-
due de sa gamme « Drives Motion Controls » :
variateurs de fréquence, moteurs linéaires et
couple, servomoteurs brushless, servovaria-
teurs, automates programmables industriels,
contréleurs de machine, afficheurs et IHM,
entrées/sorties.

» Yaskawa Europe et Alma concluent un accord
. de partenariat autour de la PHL des robots

de soudage

Yaskawa Europe et Alma, spécialiste de la programmation hors-ligne (PHL) des robots de :

soudage, ont signé un contrat de
: partenariat. Dans le cadre de cet
: accord qui s'inscrit dans le droit
: fil d’'une collaboration historique
. entre les deux acteurs, le logiciel
: Almacam Weld d’Alma devient
‘ la solution de PHL de référence
© au catalogue de Yaskawa Europe
. et sera activement promu par le
: constructeur auprés de ses clients
: avec le support d’Alma.
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Fabricator, des nouveaux systemes
de soudage a haut rendement reposant
sur des onduleurs

Afin de répondre aux besoins
des entreprises en matiére de
systémes de soudage fiables et
efficaces, capables de résister a
des environnements industriels
difficiles, Esab a lancé ses
générateurs de soudage basés
sur des onduleurs, les Fabricator
EM 401i, EM 401iw et EM

501w, ainsi que les dévidoirs
associés destinés au soudage
MIG/MAG et au fil fourré.

ur les modéles 401iw et 501iw, un re-

froidisseur d’eau est intégré au géné-

rateur en usine. Les commandes du

Fabricator simplifient le fonctionne-
ment en optimisant les performances de I'arc
pour l'association fil/gaz sélectionnée avec
des paramétres prédéfinis. En outre, les opé-
rateurs ont la possibilité de régler indépen-
damment la vitesse et la tension de dévidage
sur le dévidoir. Afin d'assurer la flexibilité du
procédé, le Fabricator est également doté
d’une puissance de soudage MMA.

Ces unités utilisent une technologie repo-
sant sur des onduleurs afin d'augmenter les
performances de soudage, d'optimiser la por-
tabilité grace a leur poids plus léger, d'aug-
menter l'efficacité énergétique et d'offrir des
commandes plus avancées visant a améliorer
la qualité et la productivité du soudage, le
tout a un prix tres abordable. Les Fabricator
EM 401i et EM 401iw offrent un courant de
sortie de 400 ampéres a un facteur de marche
de 60%. Pour sa part, le Fabricator EM 501iw
offre un courant de sortie de 500 A a un fac-
teur de marche de 60%.

Logé dans un boitier protégé contre les in-
tempéries classé IP23S, ce systeme repose sur
une conception a refroidissement par tunnel
d‘air isolant I'électronique de la poussiére, de
I'huile, du métal et d’autres contaminants pré-
sents en suspension dans l'air. Les panneaux
de finition en métal épais offrent une protec-
tion contre les chocs, tout en permettant un
accés facile a des fins d’entretien et de main-

W Les systéemes de soudage a onduleurs Fabricator d’Esab améliorent la productivité et la qualité des entreprises de

fabrication et de construction qui ont besoin de systémes de soudage fiables et efficaces, capables de résister a des

environnements industriels difficiles.

tenance. Les grands pieds assurent un déga-
gement au sol et une protection supplémen-
taire du chassis, tandis que ses deux poignées
ergonomiques sont adaptées aux grues. En
raison de leur conception robuste, ESAB offre
une garantie de 3 ans sur le générateur et le
dévidoir.

Avantages des systémes basés
sur des onduleurs

Les unités Fabricator sont dotées d'une
technologie de transformation du courant
d’alimentation basée sur des onduleurs. Elles
fonctionnent avec un rendement électrique
de 87%, soit une amélioration de 30% par rap-
port aux générateurs a réglage par commuta-
teurs, ce qui permet de réduire la consomma-
tion d'alimentation principale et d’améliorer
I'impact environnemental. Un mode d’écono-
mie d'énergie réduit la consommation d’éner-
gie de 35 watts lorsque le poste a souder est
a l'arrét. Ces unités offrent également un fac-
teur de puissance de 0,91 diminuant ainsi les
exigences d'intensité de courant primaire, de
sorte que davantage de machines peuvent
étre reliées a un méme disjoncteur et que les

incertitudes liées aux déclenchements intem-
pestifs sont atténuées. Toutes les machines
peuvent fonctionner sur une vaste plage de
tension d’entrée, comprise entre 342 et 456V,
tri, 50/60 Hz.

La technologie basée sur des onduleurs
offre également une réponse plus rapide aux
conditions fluctuantes de I'arc. Associée a des
commandes par microprocesseur, la techno-
logie onduleur permet a ESAB d'intégrer des
fonctions supplémentaires afin d’augmenter
les performances de soudage tout en simpli-
fiant le fonctionnement.

Alaide d'affichages et de commandes a LED
haute visibilité, renforcés par une terminolo-
gie et des symboles faciles a comprendre, les
opérateurs commencent a souder en sélec-
tionnant I'une des trois options suivantes : fil
solide, fil fourré ou MMA. Par exemple, aprés
avoir sélectionné un procédé de soudage par
fil, les opérateurs choisissent le diametre du fil
et le type de gaz appropriés, et le Fabricator
est alors prét a offrir des performances opti-
misées Les utilisateurs peuvent également ré-
gler indépendamment la vitesse et la tension
de dévidage sur le dévidoir.
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Rechargement par soudure de mur

al'aide de la te

Afin de maintenir la notoriété de ses chaudiéres, I'entreprise industrielle SHI FW Energia Fakop, dgée de plus d’un
siecle, s'est tournée vers Fronius pour le rechargement réfractaire des murs membranes de 12 métres de haut qu’elle

utilise dans les installations d’incinération. Le choix s’est porté sur une installation de rechargement par soudure
CMT munie de deux plateformes de monte-charge, produite par Welding Automation.

es murs membranes sont les surfaces

de chauffe faites de tubes et de fer plat

que l'on retrouve dans les grandes

chaudiéres a tubes d'eau utilisées
dans le secteur de la production énergétique
professionnelle et industrielle. Les combus-
tibles employés évoluent, et leur incinération
est de plus en plus difficile et dangereuse, ce
qui pousse au développement d’'une protec-
tion supplémentaire contre la corrosion a in-
tégrer aux murs membranes.

La méthode appliquée a cet effet se nomme
le rechargement par soudure : rien n'est plus
efficace lorsqu'il s'agit de protéger la surface
des tubes des murs membranes. « Pour le
rechargement des tubes, nous utilisons une
tour de rechargement par soudure d’envi-
ron 15 métres de haut de Fronius Welding
Automation, explique Arkadiusz Osuch, direc-
teur général de Fakop. Celle-ci peut accueillir
des murs membranes de 12 métres de haut et
de 1,6 métre de large. Elle est par ailleurs équi-
pée de deux plateformes de monte-charge
auxquelles est intégrée la technologie inno-
vante de soudage CMT. »

Un taux de dilution du fer
inférieur a 3%
dans le métal fondu
Le process de rechargement par soudure

pose de nombreuses difficultés. Le degré de
mélange entre le matériau de base et l'alliage

» Hissage des murs membranes sur la tour de soudage

CMT
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» Arkadiusz Osuch, directeur général de Fakop

appliqué détermine l'efficacité de la protection
contre la corrosion. L'objectif est de les mé-
langer le moins possible, tout en garantissant
une fonte adéquate entre le matériau de base
et la couche de protection. Plus le mélange est
faible, plus la durée de vie des installations sera
élevée. « Désormais, le rapport de mélange est
en moyenne inférieur a 3% », confirme I'expert
en soudage Senior Jaroslaw Olej.

Avant que la direction de Fakop n’opte
pour l'acquisition d’une installation de sou-
dage CMT mécanique, les murs membranes
étaient revétus au moyen d'autres tech-
niques. Afin de répondre aux exigences de
qualité élevée des clients, les ingénieurs de
fabrication responsables des techniques de
soudage chez Fakop veillent au moindre dé-
tail, dés le traitement préalable des tubes des
murs membranes. La préparation des surfaces
terminée, les tubes exempts de poussiere et
de rouille sont amenés pour étre rechargés
par soudure.

il W Energia Fakgy

Un process de soudage décisif

L'un des facteurs qui ont joué en faveur
de l'achat de la tour de soudage Fronius est
I'utilisation de la technologie CMT. Elle a pour
avantage de recourir a une régulation des
processus numérique, qui détecte automati-
quement les courts-circuits et aide a détacher
la goutte en rétractant le fil. Ces mouvements
d'avance et de rétractation du fil permettent
de maintenir la phase de fusion de I'arc élec-
trique a un temps bref et de réduire I'apport
d’énergie. Le transfert de matiere qui en ré-
sulte permet d’obtenir un rechargement par
soudure sans projection sur une surface par-
ticulierement lisse, avec des recouvrements
par soudure en douceur et une épaisseur
constante. « La plupart de nos clients exigent
aujourd’hui le process CMT, déclare Jaroslaw
Olej. Nous pouvons affirmer, sans nous trom-
per, qu'il s’est imposé comme la norme et que
quiconque qui sait le mettre en ceuvre a toutes
ses chances sur le marché ».
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s membranes de 12 metres de haut
chnologie CMT

» Tour de soudage CMT

Les compétences et I'expérience en ma-
tiere de techniques de soudage jouent un
role essentiel. La stabilité d'arc électrique et
ainsi l'apparition de pores dépendent par
exemple grandement d'une vitesse d’'avance
du fil aussi bien optimale que constante. « Du
tambour guide-fil a la torche de soudage, le fil
atteint une longueur considérable d’environ
15 métres, ce qui complique le maintien com-
plétement stable de la vitesse. Pour cela, un
dévidoir fiable, une série de tests et suffisam-
ment d’experts disposant de savoir-faire sont
nécessaires », explique Piotr Ogdrek, expert
en technologie et en développement, qui
souligne l'importance de I'expertise appro-
priée lors de la pose de parois de membranes.
« La torche de soudage doit également étre
parfaitement positionnée, car un mauvais ré-
glage de I'angle de torche peut entrainer des
projections ».

Le stickout et la hauteur d'arc associée
constituent d'autres facteurs de qualité dé-
cisifs qui, avec la constance de la vitesse
d'avance du fil, contribuent a réduire les
pores. Aidés par Fronius, les spécialistes de
FAKOP ont si bien adapté les propriétés de
leurs sources d’énergie TPS/i CMT qu'elles
produisent des résultats optimaux sans for-
mation de pores, grace au réglage adéquat
du stickout.

Une tour de soudage high tech
trés pratique d’utilisation

Le soudage s'effectue par balayage de haut
en bas en position verticale (PG). Les deux
plateformes de monte-charge sont équipées
de la technologie de soudage CMT, ainsi que
d'une commande de systeme HMI avec écran
tactile qui se manipule de facon intuitive,

©Fronius International GmbH

d'une caméra ArcView et d'un moniteur, de
deux torches de soudage CMT et d’'une ma-
nette pour les régler finement.

Chaque torche de soudage est refroidie par
eau, car sa température influe largement sur
le taux de dilution. Pour ne jamais dépasser
la valeur limite de 3%, la température ne doit
étre ni trop chaude, ni trop froide, et requiert
une régulation précise par le systéme de re-
froidissement de l'installation.

L'une des optimisations apportées a l'ins-
tallation mérite d'étre évoquée, a savoir le
nouveau réglage précis et facile d'utilisation
de la torche de soudage avec la manette. Au-
paravant, la torche de soudage devait étre po-
sitionnée manuellement, a I'aide de glissiéres,
ce qui rendait un réglage fin presque impos-
sible, ou nécessitait tout du moins une grande
délicatesse. Grace a la caméra ArcView et a la
manette, il est désormais facile et rapide de
procéder a un réglage fin, au millimeétre pres.

Des systéemes d’extraction des fumées ins-
tallés sur chaque torche de soudage veillent
a la sécurité des utilisateurs. Le rideau de pro-
tection oculaire rouge foncé qui cloisonne
chaque plateforme de monte-charge et
s'étend sur toute la hauteur de l'installation
protege par ailleurs les soudeurs profession-
nels des rayons UV. « Le systéme de Fronius se
distingue également par son logiciel de ges-

tion des données de soudage WeldCube, as-
sure Arkadiusz Osuch. Lors du rechargement
par soudure, WeldCube enregistre toutes les
données de process. Les informations ainsi
obtenues nous aident pour la gestion des pro-
cess. Nous sommes particuliérement satisfaits
du dispositif pour rechargement par soudure
fourni par Fronius et avons décidé d’acheter
un autre de leurs appareils. »

Un geste pour I'environnement

L'entreprise Fakop ne se contente pas de
produire des murs membranes et des chau-
diéres a tubes d'eau de haute qualité : elle
contribue aussi grandement a la gestion du-
rable des déchets, grace aux produits qu'elle
congoit pour les installations d'incinération.
D'aprés des données de I'lSWA (International
Solid Waste Association), entre 7 et 10 mil-
liards de tonnes de déchets urbains sont pro-
duits a travers le monde. Une grande partie
finit dans des décharges, qui émettent du mé-
thane, un gaz a effet de serre vingt fois plus
nocif que le dioxyde de carbone. Les instal-
lations de traitement thermique des déchets
constituent une alternative efficace a I'en-
fouissement et participent a la réduction des
émissions de gaz a effet de serre, ainsi qu’a la
production de courant et de chaleur systé-
mique, ce qui stimule par ailleurs I'économie
circulaire.

W Tour de soudage CMT : torches de soudage avec systémes d’extraction des fumées
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l Tubes et toles

Lancement d'une nouvelle machine
a souder combinée multi-processus

Spécialisé dans le soudage, EMW entend bien, a travers ses postes combinés multi-procédés EWM MP-XQ, compiler
tous les avantages, procédures de soudage et options des postes de soudage MIG/MAG et TIG.

a nouvelle machine a souder combi-

née multi-processus MP-XQ présente

plusieurs avantages significatifs. Se-

lon le fabricant, tous les procédés de
soudage MIG/MAG et TIG EWM sont combi-
nés dans un seul et méme poste de soudage.
Outre la connexion simultanée des torches de
soudage MIG/MAG et TIG et la connexion (en
option) d'un dévidoir Drive XQ séparé (LP, HP
ou Expert 2.0), ce nouveau poste de soudage
dispose d’'un chariot a bouteilles pour deux
bouteilles de gaz de protection (MIG/MAG et
TIG).

De plus, toujours selon EWM, « le fonction-
nement MIG/MAG est sans compromis (LP, HP
ou Expert 2.0), pratique avec un seul cdable de
mise a la terre, une seule unité de refroidisse-
ment par eau et une seule fiche secteur ».

A VALK WELDING

i Doss'ER
INDUSTRE 4.0

Une solution pour automatiser,
structurer et gerer le processus de soudage

Afin de faciliter I'échange de données entre le bureau et I'environnement de
production, Valk Welding a lancé sur le marché SFC (Shop Floor Control),
une application qui automatise, structure et gére le processus de soudage

robotisé.

FC automatise le processus, de la pla-

nification aux instructions de I'opéra-

teur. La plateforme utilise la capacité

des robots Panasonic a demander et a
envoyer des données en direct. Par exemple,
I'opérateur scanne un code a proximité de
I'installation du robot pour fournir automati-
quement au systeme I'ensemble de program-
me(s) correct(s) le(s) plus récent parmi les
programmes du robot. Cependant, ce code
peut également étre automatiquement lu par
le robot lorsqu'il se trouve, par exemple, sur le
gabarit de soudage.

SFC fonctionne sur un serveur d'objets de
robot séparé (Rose) et fournit ainsi a la fois la
gestion du contrdle de I'usine, ainsi qu’un flux
de travail structuré et I'automatisation de la
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gestion des programmes entre le bureau et
I'environnement de production.

Suivi et ajustement
de la production de soudage
avec MIS

Valk Welding a également mis au point
le systeme MIS (Management Information
System), qui permet de visualiser les don-
nées des commandes des robots sous forme
de graphiques et de tableaux. Il est ainsi pos-
sible d’enregistrer sur une période donnée
combien de temps un robot a été a l'arrét
et si les temps de cycle correspondent a ce
qui a été calculé. En utilisant ces informa-

Elargissement
de la gamme
de produits Picomig

Avec les Picomig 220 et 225,
deux machines sont particu-
lierement puissantes avec un
courant allant jusqu'a 220 A
(direct) et un raccordement
au secteur monophasé pour
une prise de 230 V, EWM pro-
pose depuis I'automne dernier
deux machines a la fois com-
pactes et polyvalentes. Celles-
ci peuvent étre utilisées de
maniére flexible sur le lieu de
travail, que ce soit a l'atelier, sur
le chantier ou en production. M

tions pour ajuster la production de soudage
a temps, le temps de fonctionnement des
robots de soudage peut étre augmenté et
tout le monde, de I'atelier a la direction, a un
apercu des points ou le processus peut en-
core étre optimisé. M
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Pour booster votre business
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fessmmmell  Un salon industriel et des rendez-vous d'affaires
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———————— O C3NiSES au coeur du bassin industriel de Saint-Nazaire :

des sous-traitants industriels de tous les métiers
des acheteurs de toutes les filiéres industrielles
des machines-outils & robots en fonctionnement
un forum emploi & formations

un espace dédié aux filieres du mix-énergétique

une offre clé en main pour booster votre business en 2 jours

RESERVEZ VOTRE STAND
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+ d'infos : www.businessindustries-saintnazaire.com
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| Industries Le rendez-vous des industriels du Grand Sud

=<~ TOULOUSE 5 . . .
2. ‘ 171819 @ un événement incontournable pour tous les industriels

o105 ® tous les exposants réunis sur un seul hall de 18 500 m?
@ un salon dynamique avec des animations, des démonstrations,
des ateliers, des plateaux TV et des conférences
® des machines-outils & robots en fonctionnement
wacmmamn LI ® un forum emploi & formations avec job-dating
+dinformations 1geme ® un espace dédié aux filieres du mix-énergétique

www salonsiane.cam E’Dﬂ' ION

G E i -+ d'infos : www.salonsiane.com
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—— )N salon industriel et des rendez-vous d'affaires

Reéservation

— LFEVENEMENT INDUSTRIEL —-

® un positionnement géographique stratégique et privilégié

un salon adapté a |'évolution des marchés de sous-traitance
des rencontres planifiées entre acheteurs et sous-traitants

des visiteurs industriels (acheteurs, maintenance, production,...)
des machines-outils & robots en fonctionnement

un forum emploi & formations

une offre clé en main pour booster votre business en 2 jours

A NE PAS RATER EN 2023 RESERVEZ VOTRE STAND
MACHINES-OUTILS PR YOG -G ON. oI
EMPLOI - METIERS

FORMATIONS
PLASTURGIE
USINE DU FUTUR

TERRITOIRES

Gal BUSINESS

INDUSTRIES

AR, st + d'infos : www.businessindustries-dijon.com

Des manifestations organisées par PROMO SALONS
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M20 MILLTURN

Tour fraiseur Multifonction

Fabrication européenne (Autriche) _
Existe désormais également en longueur entre pointes / distance
entre broches de 1000mm, 1500mm, 2000mm et 3000mm 48

UN SERRAGE -
UN USINAGE COMPLET

WFL Millturn Technologies GmbH&Co.KG | www.wfl.at





