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D ans l’économie française, comme dans la plupart des pays, les chiffres du 
chômage demeurent un indicateur fiable de la bonne ou de la mauvaise 
santé d’une économie. Les années de plein emploi correspondent – à 
quelques rares exceptions près – à une période de croissance forte… 

chose que la France n’a pas vécue depuis la fin des Trente glorieuses. Aujourd’hui, 
la situation est en tous points différente : le chômage n’a pas fléchi depuis les an-
nées 90, les rythmes de croissance sont faibles – pour ne pas dire proches du zéro – 
et, autre point majeur de différence, le poids de l’industrie a considérablement chu-
té, laissant la place aux services.

Pourtant, et on ne trompera personne à ce sujet, l’industrie emploie, de façon 
directe et indirecte, beaucoup plus de monde que dans n’importe quel autre sec-
teur d’activité. Implanter une usine de 150 personnes dans une petite commune, 
c’est faire vivre une grande partie de ses habitants. Sur ce point, on ne peut que 
saluer les efforts d’investissement des entreprises industrielles lorsqu’elles moder-
nisent leur outil de production, agrandissent leurs bâtiments, en profitent pour les 
conformer aux normes de consommation d’énergie, embauchent du personnel, 
des intérimaires et travaillent avec des entreprises locales pour assurer les travaux 
d’installation et de maintenance…

On ne peut donc tourner le dos à l’industrie. Et la nouvelle édition d’Industrie Pa-
ris est là pour le rappeler en montrant, au sein d’un seul et même hall, qu’une usine 
est un tout, un « écosystème » générateur d’emplois bien sûr, de richesses mais 
aussi de créativité et d’innovation pure qui s’appuient sur la technologie. À l’heure 
de l’industrie 4.0, il est temps de prendre définitivement le virage tant attendu et de 
redonner à l’industrie française ses couleurs d’autrefois.
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L’industrie française  
doit se relever !
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Actualités
Industrie

❚ Industrie 2016 ouvre  
    ses portes à Villepinte 

Du lundi 4 au 
vendredi 8 avril 
2016, le salon 
Industrie Paris 2016 
revient au parc 
des expositions 
de Paris-Nord 
Villepinte (hall 5) 
avec les acteurs 
majeurs du futur 
de l’industrie.

Pour son édition 2016, le salon se réinvente pour les 25 000 indus-
triels donneurs d’ordres attendus sur 60 000 m². Grande nouveauté, 
sur une surface mieux conçue, l’implantation du salon a été revue 
pour créer un ensemble comparable à une gigantesque usine en 

fonctionnement avec un mélange des technologies. Plus d’un millier d’ex-
posants s’investiront pour permettre aux industriels de trouver des réponses 
adéquates à leurs projets. Tout en capitalisant sur les valeurs qui font son 
succès, Industrie Paris négocie en 2016 un virage décisif avec une nouvelle 
dynamique, de nouvelles animations et encore davantage de connexion 
avec l’actualité bouillonnante de la filière…

Trois nouveaux villages font leur apparition sur le salon : le Village Straté-
gie et développement des entreprises (normalisation, ressources humaines, 
design industriel, action commerciale…), le Village impression 3D et le Vil-
lage Start-up. Par ailleurs, Industrie Paris créera son Fab-lab (un espace de 
création collaborative) afin de présenter ses nouvelles structures qui font de 
l’open innovation avec en libre accès les outils de fabrications numériques 
modernes (impression 3D, découpe laser, logiciels CAO…). n

Plusieurs nouveautés significatives…

Parmi les thématiques fortes de l’industrie et que le salon soutient et 
valorise, figurent l’innovation, la formation et tout particulièrement cette 

année l’Usine du Futur. Ces différentes thématiques seront à l’honneur 
dans le programme d’animations, avec notamment les Trophées de l’In-

novation, INside INdustrie, le Labo Industrie… De plus, afin de susciter 
des vocations et hisser l’attractivité des nouveaux métiers de l’industrie, 
le salon a créé depuis deux ans son propre label My job Industrie qui offre 

un espace de recrutement en ligne toute l’année, des Visites guidées et 
Industrie Academy (aperçu des différentes formations possibles grâce à 

la présence des établissements pour promouvoir les filières et les cursus 
proposés).

: © APFOUCHA
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Actualités
Boulland

❚ pl Lehmann et Boulland-DPM unissent   
    leurs forces sur le marché français 

BPI

❚ Plus d’un milliard d’euros pour l’Usine du futur  

Représentant en France les marques 
Big Kaiser et Heule, la société Boul-
land-DPM voit son portefeuille de 
marques «  suisses » s’agrandir en ce 

début d’année 2016. Le  fabricant de 
diviseurs pl Lehmann a en 
effet décidé de lui confier 
la distribution exclusive 
de ses produits sur le ter-
ritoire français à compter 
du 1er mars 2016.

Spécialisé dans la vente 
d’accessoires de ma-
chine-outil et d’outils cou-
pants à  valeur ajoutée et fort d’une 
équipe commerciale cou- vrant la totalité de 
l’Hexagone, Boulland-DPM va avant tout s’atteler 
à promouvoir la gamme 500 ré- putée pour sa précision, sa 
rapidité, sa compacité et sa facilité d’installation.

Boulland-DPM pourra également s’appuyer sur Alain Neveu, responsable 
technique depuis plus de dix ans au sein de Lehmann France, et sa société 
AND Précision qui continuera à prendre en charge tout le SAV des produits 
pl Lehmann et soutenir les projets les plus complexes. n

: �Un nouveau partenaire pl 
Lehmann pour la France

À l’occasion de la semaine de l’Industrie, Bpifrance fait le point sur 
son engagement dans le secteur industriel à travers les prêts de 
développement, destinés à financer les investissements immaté-
riels. Des outils spécifiques ont été développés en faveur de l’in-

dustrie : la gamme de prêts de développement « Usine du futur ». 
Une enveloppe d’1,2 milliard d’euros de prêts a été octroyée dans le cadre 

du Programme d’investissements d’avenir, dont 340 M€ de « prêts verts » 
bonifiés, accordés à des entreprises qui investissent dans la transition écolo-
gique pour accroître leur compétitivité et contribuer à améliorer la protec-
tion de l’environnement ; 300 M€ de « prêts robotique » bonifiés destinés à 
financer l’investissement des entreprises engagées dans des projets struc-
turants d’intégration d’équipements de production automatisés comme les 
robots ; 270 M€ de « prêts pour l’industrialisation », non bonifiés, destinés à 
financer les dépenses matérielles et immatérielles suite à un projet de R&D 
achevé, pour l’industrialisation et la commercialisation d’un produit, procé-
dé ou service innovant ; 300 M€ de « prêts numériques » bonifiés destinés à 
financer l’investissement des entreprises engagées dans la transition numé-
rique pour renforcer leur compétitivité.

Enfin, doté initialement de 425 M€, le fonds SPI (Sociétés de projets in-
dustriels) a été porté à 700 M€ en 2016. Il a vocation à permettre aux projets 
industriels les plus porteurs de perspectives d’activité et d’emplois pour les 
filières industrielles de trouver un appui à leur développement. D’ici à 2018, 
Bpifrance prévoit de financer le secteur industriel à hauteur de 15 milliards 
d’euros via ses outils d’investissement et de financement. n

TIGO SF  
Une touche d‘innovation
dans l‘atelier 
TIGO SF est une machine à mesurer 
tridimensionnelle de haute 
performance, polyvalente, conçue 
pour l’atelier de production. 

Venez nous rendre visite sur notre stand Hall 5 stand M55.
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Actualités
Montblanc-Plastipolis

❚ �Les pôles Mont-Blanc et Plastipolis 
	 ensemble pour l’industrie du futur 

Au moment où se dessine le projet de l’état sur la Nouvelle 
France industrielle, les pôles de compétitivité Mont-Blanc 
Industries et Plastipolis ont décidé de signer une alliance 
stratégique. Celle-ci va leur permettre de créer des synergies 
importantes pour mettre en œuvre leur vision partagée de 
l’industrie du futur. Chaque pôle pourra également bénéficier 
des expertises et compétences plus spécifiques développées 
par son homologue.

L’alliance signée par les pôles Mont-Blanc Industries (usinage de 
haute-précision, mécatronique et technologies industrielles avan-
cées) et Plastipolis (plasturgie) concrétise une volonté de donner une 
nouvelle dimension à leur action en poursuivant un objectif com-

mun  : accompagner et aider à la réussite des entreprises industrielles sur 
leurs marchés. 

« Cette alliance démontre la logique de cluster dans laquelle nous sommes 
engagés et qui allie performance industrielle, recherche et maillage territorial. 
Elle va nous permettre de mettre en œuvre de nouvelles synergies, notamment 
sur nos projets concernant l’industrie du futur, les plateformes technologiques 
et l’aide au développement des entreprises en les accompagnant dans leur 
structuration et dans leur développement international », ont déclaré tour 
à tour Étienne Piot et Daniel Goujon, respectivement présidents des 
pôles Mont-Blanc Industries et Plastipolis, tout en insistant sur une autre 
dimension importante : « Nous pourrons également pleinement profiter de 
la complémentarité de nos expertises sur des sujets tels que les partenariats 
internationaux ou le financement des entreprises. »

Les pôles Mont-Blanc Industries et Plastipolis ont bâti leur succès grâce 
à des écosystèmes alliant entreprises industrielles, centres de recherches 
et de formation et institutions qui se sont mobilisés dès l’origine autour de 
leurs projets. Leur force est d’avoir su animer l’ensemble de ces partenaires 
et créer des réseaux performants. Au-delà de la proximité géographique, ces 
deux pôles présentent de nombreuses similitudes : un tissu d’entreprises 
composé très majoritairement de PME, une animation territoriale dyna-
mique, une démarche d’innovation centrée sur l’industrie du futur et des 
filières communes. n

: �Laurent Vauquiez et les présidents des deux pôles  Messieurs Étienne Piot et Daniel Goujon 

Kennametal, un des leaders en outils coupants de haute 
technologie et de solutions d’usinages spécifiques, sur 
les  marchés de l’automobile, de l’aéronautique et de la 
 mécanique  générale recherche pour un CDI :

1 TECHNICO-COMMERCIAL 
Région Bourgogne
-Profil BTS / DUT Génie mécanique
-Expérience commerciale et de l’usinage indispensable 
-Autonome et organisé

1 TECHNICIEN ExpéRIMENTé
Secteur Grand-Est 
-Profil BTS DUT + 5 ans d’expérience dans l’usinage
 des métaux.

Envoyer CV et lettre de motivation à  
michel.vandecasteele@kennametal.com
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Actualités
Anthogyr

❚ �Une expertise forte en implantologie 

NTN-SNR

❚ �NTN-SNR, un leader dans l’industrie, 
    l’automobile et l’aéronautique 

Créée en 1947 dans les Alpes françaises, berceau 
de l’horlogerie et de la micro-mécanique de 
précision, Anthogyr est aujourd’hui une société 
indépendante d’envergure internationale, 
spécialisée en particulier dans l’implantologie.

NTN-SNR Roulements, dont le siège est à Annecy 
(Haute-Savoie), est un concepteur, développeur et 
fabricant de roulements et de sous-ensembles pour 
l’automobile, l’industrie et l’aéronautique. NTN-SNR 
emploie 4 225 personnes et compte neuf sites de 
production, dont six en France. 

Anthogyr conçoit, fabrique et distribue 
des produits destinés aux secteurs 
suivants : le dentaire avec la concep-
tion d’implants et d’instruments, l’aé-

ronautique, le médical et l’horlogerie avec la 
fabrication et l’assemblage de composants et 
de sous-ensembles de haute précision. L’entre-
prise, majoritairement tournée vers l’implanto-
logie, s’inscrit dans une stratégie « Prime Mover 
in Implantology » qui souligne la dynamique 
d’innovation de ses équipes. Anthogyr bénéfi-

Dans le secteur de l’automobile, NTN-SNR s’impose comme 
un multi-spécialiste en première monte et en rechange. 
NTN-SNR propose ainsi une offre pour les familles châs-
sis, moteur et transmission notamment grâce à ses roule-

ments de roues de 3e génération, ses galets de distribution de très 
haute performance ou encore des roulements et pièces de boîtes de 
vitesse. NTN-SNR est par ailleurs partenaire de tous les programmes 
de développement des véhicules électriques et des innovations de 
demain pour diminuer les émissions de CO2 des véhicules ther-
miques.

Dans l’industrie, l’entreprise est très présente dans le ferroviaire ; 
NTN-SNR équipe les trains à grande vitesse, le TGV d’Alstom comme 
les trains d’autres grands constructeurs aussi bien que les nouveaux 
programmes de trains régionaux. Ses activités concernent égale-
ment tous les secteurs de l’industrie, de l’énergie et de la construc-
tion : mines, carrières, sidérurgie, machines-outils ou machines agri-
coles, pompes moteurs, turbines… Enfin, l’aéronautique représente 
à son tour un secteur très important pour NTN-SNR, partenaire no-
tamment du premier vol de l’A380 mais aussi des programmes spa-
tiaux d’Ariane ou le réacteur CFM 56 utilisé par Airbus et Boeing. n

cie d’équipements industriels de haute préci-
sion sur un site ultramoderne de 9 400 m2. Avec 
un chiffre d’affaires de 45 M€ en 2015, près de 
400 collaborateurs et huit filiales,  le groupe est 
présent dans plus de 100 pays dans le monde.

Acteur majeur de l’implantologie dentaire, 
Anthogyr conçoit, fabrique et distribue une 
gamme complète d’implants et d’instruments 
destinée aux professionnels de la santé den-
taire, praticiens, implantologues et labora-

toires pour soigner des millions de patients à 
travers le monde. Anthogyr produit à la fois 
des systèmes implantaires et une gamme pro-
thétique, des équipements (moteurs, contre-
angles, pièces à main, clés dynamométriques, 
collecteur d’os, dépose couronnes automa-
tique), développe des solutions numériques 
comme Simeda et de chirurgie guidée et offre 
différents services : des formations en implan-
tologie, une communication avec le patient et 
un accompagnement sur mesure. n
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Interview
GT CONSEIL / SCÈNE-EXPÉRIENCES

❚ « Impro-Négo », une formation professionnelle d’actualité pour l’industrie 
Si maîtriser une méthode de négociation est incontournable, il 
s’agira surtout de l’adapter aux situations immédiates, imprévues, ou 
déstabilisantes utilisées par les négociateurs difficiles !  Depuis plus 
de dix ans, deux sociétés de conseil et formation, GT Conseil et Scène-
Expériences, développent une méthode inédite alliant « La Négociation 
raisonnée de Harvard » et  les techniques d’improvisation théâtrale. Leur 
formation « Impro-Négo » vise à renforcer des compétences techniques et 
comportementales en négociation, via des intervenants issus du monde 
de l’industrie et des écoles d’ingénieurs. Explications avec Éric Georges, 
codirigeant avec Dominique Marin de GT Conseil.

 Equip’Prod 

Ü	�Qu’appelle-t-on la Négociation 
raisonnée de Harvard ?

 

 Éric Georges 

Cette méthode ultra efficace repose sur l’idée 
d’un accord « gagnant-gagnant »  (« win-
win  »). Il s’agit d’obtenir plus et d’obtenir 
mieux tout en maintenant la relation sur 

du long terme. Obtenir un accord riche (qui crée de 
la valeur) suppose donc des intérêts bien définis de 
parts et d’autres. Les interlocuteurs deviennent alors 
des partenaires… dans une optique long terme.

Ü	D’où vient cette méthode ?

Lors des négociations de camp David entre Israël et l’Egypte, Jimmy Carter fit appel à 
des chercheurs de Harvard pour trouver rapidement une issue. De là est née la Négociation 
raisonnée de Harvard. Gérard Thomas, fondateur de GT Conseil, a ensuite importé cette 
méthode en France dans les années 1990, d’abord au sein de grandes écoles telles que 
Centrale, les Mines, les Ponts et Chaussées, Polytechnique, HEC ou encore Supelec. Depuis, 
ces grandes écoles, ont intégré dans leurs cursus nos  modules spécifiques « La Négociation 
raisonnée d’Harvard » et « Impro-négo ».

Ü	�En quoi consiste l’impro-négo ? Comment est venue l’idée 
d’associer une technique de négociation souvent utilisée en 
entreprise, et l’improvisation théâtrale ?

Il y a une quin-
zaine d’années, 
Gérard Thomas et 
Laurent Pewzner, 
tous deux ensei-
gnants dans des cur-
sus grandes écoles, 
ont mis au point 
pour le compte des 
élèves ingénieurs 
X-Mines, cette mé-
thode qui allie la né-
gociation et l’impro-
visation théâtrale. 
Dans une stratégie 
gagnant-gagnante, 
des négociateurs 

: Éric Georges

: �Éric Georges avec le directeur de la société Kayak 
do Brasil, spécialisée en usinage spéciaux, lors 
d’une formation au Brésil

Peut-on
 improviser en 
Négociation ?

 GT Conseil
Formation et conseil en formation
Négociation Raisonnée de Harvard

Eric Georges - 06 44 39 97 61 
contact@negocier.net

Dominique Marin - 06 83 48 77 50 
dominique.marin@negocier.net 

tel:01 45 67 O8 66
www.scene-experiences.fr
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vont composer des intérêts divergents, suivant des critères objectifs. L’idée est d’adapter cette mé-
thode face aux situations inattendues ; c’est précisément ce qu’apporte l’improvisation théâtrale.

Rester en écoute et bien réagir, gérer la pression, le stress, prendre la parole au bon moment, 
être clair et précis pour bien se faire entendre et surtout, se faire comprendre… Cette co-anima-
tion permet un double apport méthodologique et comportemental. L’impro-négo a été conçue et 
plébiscitée dans les grandes écoles depuis des années (promotion d’ingénieurs X-Mines). Elle est 
agréée et fait partie du cursus. Enfin, elle est proposée dans des parcours pour les entreprises, don-
nant lieu à certification (Master et Executive Certificate). Nous enseignons cette méthode dans tous 
types d’activité, de l’industrie à la grande distribution, en passant par les avocats, la construction, 
ou encore la recherche.

Ü	�Quelles sont les raisons du succès de votre méthode, en particulier dans 
l’industrie ?

Nous sommes les seuls à transmettre cette 
méthode que nous avons conçue et enrichie de-
puis plus de dix ans. Nous proposons des forma-
tions à durées variables où les participants sont 
impliqués dans des exercices de négociations 
face à face, ou en groupe, en alternance avec 
des exercices et feedback impro. Nos formations 
bénéficient d’un taux de satisfaction important 
auprès des participants dont de nombreux 
dirigeants d’entreprises. Nous travaillons par 
exemple avec le Centre des jeunes dirigeants 
(CJD). Nous dispensons également cette forma-
tion en plusieurs langues et à l’international (an-
glais et portugais).

 
Gérard Thomas ou Philippe Hardier (prédécesseurs GT Conseil), sont issus de l’industrie ; quant à 

Dominique Marin, codirigeant de GT Conseil, il a effectué une grande partie de sa carrière dans l’aé-
ronautique. J’ai moi-même réalisé ma carrière dans la machine-outil  en France et surtout à l’étran-
ger (Amérique Latine). J’ai eu la chance de découvrir « La Négociation raisonnée d’Harvard » en 1994 
au sein du groupe Georg  Fischer auquel j’appartenais. Elle m’a permis d’aborder les négociations 
avec sérénité et de monter des partenariats durables avec de grands groupes tels que Snecma, 
Bic, Alsthom. Ces succès ont boosté ma carrière et m’ont permis de prendre, au sein du groupe, de 
hautes responsabilités à l’étranger.

La méthode a aussi apporté aux cadres de mon entreprise, un état d’esprit et un langage com-
muns qui ont permis de faciliter grandement les négociations internes. L’utilisation de ses outils 
a réduit considérablement les pertes de temps liées aux conflits d’intérêts dans les différents ser-
vices. n

Scène-Expériences, en quelques mots

Scène-Expériences est spécialisée dans l’animation de formations visant à renforcer des 
«  compétences relationnelles ». Il s’agit d’amener les 
participants à mieux s’adapter, gérer des imprévus, se 
« synchroniser » avec un interlocuteur et  renforcer les 

« gains de la relation ». La société utilise des techniques issues 
de l’improvisation théâtrale, des jeux de rôles et des outils théo-
riques.

Forte de 80 formateurs, des comédiens professionnels an-
ciennement diplômés de grandes écoles, Scène-Expériences 
possède une « double casquette » lui permettant de renforcer 
des compétences professionnelles existantes en y ajoutant les 
ressources utilisées par des comédiens improvisateurs. Le sa-
voir-faire unique de l’entreprise repose sur l’utilisation des tech-
niques de l’improvisation combinées à des méthodes de commu-
nication avancée, de management et de négociation, ainsi qu’une 
dimension pédagogique qui permet aux participants d’intégrer 
mieux et plus rapidement le savoir théorique et technique.

: Dominique Marin, codirigeant de GT Conseil

: �Laurent Pewzner, directeur de 
Scènes-Expériences
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 j BODYCOTE

Méthode et process

L’inox sans corrosion et dur comme un diamant

L es procédés S3P (voir encadré), inté-
grant le procédé de Kolsterisation, 
améliorent la résistance à l’usure des 
pièces  en  aciers et alliages inoxy-

dables, sans dégrader, en général,  leur ré-
sistance à la corrosion. Il ne s’agit pas ici du 
simple rajout d’un revêtement mais des pro-
cédés thermochimiques superficiels de diffu-
sion, très résistants et sans risque de pelage 
ou d’écaillage. Ceux-ci augmentent la dureté 
en surface de ces matériaux jusqu’à six fois la 
dureté du matériau de base. La profondeur de 
traitement varie en général entre 20 et 40µm. 

Il existe des gammes spécifiques répondant 
aux besoins des clients. Les fortes contraintes 
de compression obtenues dans la couche 
traitée donnent d’excellentes propriétés de 
tenue à la fatigue. Ces procédés sont réalisés 
à basse température, ce  qui n’induit pas de 
déformations des pièces traitées pour la plu-
part des applications. Ce sont donc des pièces 
finies qui seront traitées. 

Ce procédé est le traitement préconisé 
pour maintes applications dans la plupart 
des secteurs industriels notamment, auto-

mobile, médical, hor-
logerie, textile, agroa-
limentaire, chimique 
et nucléaire, naval et 
mécanique. Pour toutes 
les pièces soumises à 
une usure dans une am-
biance fortement corro-
sive, les procédés S3P se 
présentent aujourd’hui 
comme les procédés 
techniquement les plus 
avancés permettant 
d’assurer la qualité re-
quise par les industries. 
Là où l’acier inoxydable 
possède une bonne ré-
sistance à la corrosion 
dans un environnement 
difficile tout en ne par-

venant pas à satisfaire d’autres propriétés, 
les procédés S3P offrent des améliorations 
incontestables. 

Démonstration  
par l’exemple  

avec Bodycote

Qu’il s’agisse de petites pièces en vrac, 
comme des boulons ou des écrous, ou de 
gros éléments de tuyauterie, comme des ro-
binets-vannes, les procédés S3P prolongent 
la durée de vie des produits en offrant tech-
nicité et coûts réduits. « Nos clients se trouvent 
absolument dans toutes les industries utilisant 
l’acier inoxydable, souligne Jean-Christophe 
Guérin, Senior Sales Manager S3P. L’industriel 
qui cherche à améliorer les performances mé-
caniques de son produit en termes de grippage 
ou de fatigue tout en conservant ses propriétés 
intrinsèques nous contacte et nous explorons 
ensuite les possibilités de gains en termes de 
qualité et de productivité. En fonction de l’ap-
plication, nous savons l’orienter vers le pro-
cess adéquat et un partenariat technique est 
rapidement mis en place. Grâce à une analyse 
préalable, nous lui proposons une solution sa-
tisfaisante avec la dureté et la profondeur de 
traitement requis. Nous procédons à des traite-
ments d’essais et le client valide, échantillon à 
l’appui, le résultat final avant le démarrage des 
traitements en série en nos usines ».

De plus en plus d’industriels ont 
recours aux différents traitements 
de surface afin de rendre les 
matériaux plus nobles, plus 
résistants, dans le but d’améliorer 
les caractéristiques techniques en 
fonction des applications. En règle 
générale, les aciers inoxydables 
austénitiques sont parfaitement 
adaptés pour convenir à de 
nombreux environnements, en ce 
qui concerne les aspects liés à la 
résistance. En revanche, dans des 
cas où un certain degré de dureté se 
révèle nécessaire, aucun traitement 
thermique ne peut augmenter ce 
facteur, sans pour autant réduire la 
résistance à la corrosion. La société 
Bodycote a développé un process, 
apte à combiner le traitement de 
surface et le durcissement des aciers 
inoxydables : les procédés S3P.
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L’inox sans corrosion et dur comme un diamant

Jean-Christophe Guérin, poursuit : 
« Contrairement aux procédés classiques de dé-
pôt, nos traitements spécifiques permettent de 
traiter la pièce dans son intégralité, y compris les 
perçages et les alésages les plus fins sans aucune 
limitation. De plus ,  la diminution progressive 
de la dureté de la surface vers la matrice permet 
d’éliminer tout risque d’écaillage. La ductilité de 
la couche traitée autorise la déformation d’une 
pièce traitée de la même façon qu’avec le maté-
riau d’origine, sans risque de rupture ou de créa-
tion de fissure dans la zone modifiée. Nos trai-
tements peuvent être utilisés dans tous les cas 
où l’on recherche des caractéristiques souvent 
incompatibles entre elles comme, par exemple, 
une bonne résistance à la corrosion sans pro-
blème de grippage, une dureté élevée en évitant 
la fragilisation au choc ou encore une bonne te-
nue à la fatigue dans les milieux corrosifs ».

Une société d’avant-garde

La société Bodycote possède 26 sites de production 
dans l’Hexagone. Concernant les sites spécialisés S3P, ils 
sont tous reconnus pour leurs compétences profession-
nelles spécifiques dans le domaine du durcissement su-
perficiel des aciers et alliages inoxydables. Avec plus de 
190 sites dans 26 pays, Bodycote est l’un des leaders en 
matière de services de traitement thermique et constitue 
le partenaire de prédilection pour les sociétés d’ingénie-
rie les plus respectées et les plus innovantes.

Jean-Christophe Guérin explique l’importance de ce 
réseau : « Nous vivons dans une époque de mondialisa-
tion. Nos clients sont installés dans de nombreux pays et 
font appel à nos services sur place. Nos usines tournent 24 
heures sur 24 et sept jours sur sept afin de garantir les délais 
de livraison. La notion du délai est primordiale, car nous in-
tervenons en fin de chaîne de production et il n’est pas rare  
qu’on nous demande une réactivité accrue pour rattraper 
des retards rencontrés pendant la phase de fabrication de 
la pièce à traiter ». n

Qu’est-ce que le procédé S3P ?

S 3P (Speciality Stainless Steel Processes) est un procédé de diffusion à basse température qui permet d’enrichir la surface des 
pièces traitées en carbone  (parfois en combinaison avec de l’azote). Une augmentation en carbone massique jusqu’à 6% 
(soit 25% en atome) en insertion dans la matrice augmente la dureté et entraîne des contraintes de compression très im-
portantes en surface.  N’ayant pas de formation de carbures,  en fonction du matériau de base, la résistance à la corrosion 

pourra être pleinement conservée.
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Machine

Succès en décembre dernier  
des « Best of » de la machine-outil

Dans un monde qui bouge toujours plus vite, 
aujourd’hui les entreprises ont besoin de trou-
ver des solutions intégrées d’une façon facile, 
rapide et fiable. L’accès aux informations et aux 
produits se doit d’être simple et efficace. C’est 
pourquoi le leader de la machine-outil a décidé 
de réunir plusieurs acteurs majeurs du secteur 
afin de proposer un large éventail de solutions 
lors de ses journées « Best of ».

Ainsi, les 8, 9 et 10 décembre derniers, Mazak 
et ses partenaires exposants ont invité de nom-
breux acteurs de l’industrie à découvrir leurs der-
nières nouveautés en matière de machines-ou-
tils, de découpe laser, d’automatisation, de systèmes de mesure, d’outils coupants, de prise 
de pièces, de lubrifiants, d’embarreurs, de logiciels dédiés, de solutions de financement, etc. 

Du côté des démonstrations, Mazak a présenté de nombreuses machines en fonctionne-
ment : multitâches, 5 axes, centres de tournage, centres de fraisage et découpe laser, ainsi 
que sa toute dernière commande numérique « Smooth », dont la technologie d’avant-garde 
permet aux opérateurs un gain de temps essentiel grâce à ses nouvelles fonctionnalités 
révolutionnaires.

De plus, Mazak et ses partenaires financiers ont également proposé aux visiteurs de faire 
un point sur les avantages dont ils peuvent bénéficier, grâce à la déduction fiscale de 40% 
sur les investissements industriels proposée par la loi Macron.

Un nouveau pas vers une productivité accrue

En effet, sur son stand, Mazak présente-
ra de nombreuses machines en fonc-
tionnement qui seront alimentées par 
différents systèmes robotisés. Que ce 

soit sur des centres de tournage, des centres 
d’usinage verticaux ou des machines 5 axes 
et multitâches, les robots seront en démons-
tration « live » pour assurer le chargement et 
le déchargement des pièces ou des palettes. 
Flexibles et rapides à mettre en œuvre, ces 
différentes solutions robotisées permettent 
l’alimentation des machines-outils de façon 
fiable, flexible et précise, pour de petites 
comme pour de grandes séries de pièces. Les 
machines Mazak peuvent ainsi être utilisées 
au maximum de leurs fonctionnalités et ca-
pacités, sans rupture de charge, grâce à des 
automatisations parfaitement intégrées.

De plus, la majorité des machines Mazak 
seront équipées de la nouvelle commande 
numérique révolutionnaire «  Smooth  » 
qui, grâce à ses différentes interfaces 
(EtherNet I/P, Profibus et CC-Link), permet la 
connexion flexible et rapide aux dispositifs 
périphériques comme les automatismes 
ou les robots. Simple, conviviale et facile à 
prendre en main, cette nouvelle CN permet 
des gains de temps très importants pour 
la programmation et la mise en œuvre des 
machines ainsi que pour le temps d’usinage 
des pièces. n

Pour cette nouvelle édition du salon Industrie Paris qui se déroulera à Villepinte du 4 au 8 avril prochain, Mazak, 
l’un des leaders mondiaux de la machine-outil, mettra l’accent sur ses solutions d’automatisation capables 
d’augmenter encore la haute productivité de ses machines-outils.

DOSSIER
INDUSTRIE PARIS

	 >> �
Retrouvez Mazak sur 
le salon Industrie Paris 
2016, hall 5, stand L134



Succès en décembre dernier  
des « Best of » de la machine-outil

Dans un monde qui bouge toujours plus vite, 
aujourd’hui les entreprises ont besoin de trou-
ver des solutions intégrées d’une façon facile, 
rapide et fiable. L’accès aux informations et aux 
produits se doit d’être simple et efficace. C’est 
pourquoi le leader de la machine-outil a décidé 
de réunir plusieurs acteurs majeurs du secteur 
afin de proposer un large éventail de solutions 
lors de ses journées « Best of ».

Ainsi, les 8, 9 et 10 décembre derniers, Mazak 
et ses partenaires exposants ont invité de nom-
breux acteurs de l’industrie à découvrir leurs der-
nières nouveautés en matière de machines-ou-
tils, de découpe laser, d’automatisation, de systèmes de mesure, d’outils coupants, de prise 
de pièces, de lubrifiants, d’embarreurs, de logiciels dédiés, de solutions de financement, etc. 

Du côté des démonstrations, Mazak a présenté de nombreuses machines en fonctionne-
ment : multitâches, 5 axes, centres de tournage, centres de fraisage et découpe laser, ainsi 
que sa toute dernière commande numérique « Smooth », dont la technologie d’avant-garde 
permet aux opérateurs un gain de temps essentiel grâce à ses nouvelles fonctionnalités 
révolutionnaires.

De plus, Mazak et ses partenaires financiers ont également proposé aux visiteurs de faire 
un point sur les avantages dont ils peuvent bénéficier, grâce à la déduction fiscale de 40% 
sur les investissements industriels proposée par la loi Macron.

 Performance.  
 Reinvented.  
 Performance.  
 Reinvented.  

KUKA redéfinit aujourd'hui la catégorie des faibles charges. Le nouveau KR CYBERTECH nano, 
premier robot qui annonce la sortie de la nouvelle série KR CYBERTECH. Doté de caractéristiques 
techniques impressionnantes, avec 9 modèles parfaitement répartis dans la gamme des robots de 
faibles charges. Pour une performance maximale, des consommations énergétiques réduites et un 
investissement minimal. En choisissant le type de robot adapté à vos besoins, boostez les perfor-
mances de vos applications et dotez-vous des meilleurs équipements pour vos marchés de demain.

Pour en savoir plus, rendez-vous sur
kuka-robotics.com

* Performance. Réinventée.

*

KUKA_KR_CYBERTECH_Pub_2016.indd   1 11/02/2016   09:44:07
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 j DELTA MACHINES

Machine
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Tsugami, l’axe B dans toutes ses dimensions

Avec la gamme des machines à poupée mobile HS207/HS327. TMU1 et à poupée fixe HS 20M, TMB2 et TMA8, dotées 
d’un axe B continu, le constructeur de tours à poupée mobile innove encore et ouvre les portes de la flexibilité pour 
la production.

Les tours à poupée mobile de dernière 
génération de Tsugami de la série 
HS207/HS327 offrent une plus grande 
précision et un haut rendement. Équi-

pées d’un total de 32 outils dont 13 rotatifs, 
ces machines possèdent 7 axes dont un axe 
B (avec 3 outils rotatifs à l’avant et à l’arrière) 
entièrement programmable et fonctionnant 
en continu. Cet axe B dispose en outre d’une 
plage de rotation de 0 à +135°. Avec 8 outils 
de reprise dont 4 rotatifs, ces nouveaux tours 
sont dotés d’une broche principale et d’une 
contre-broche, toutes les deux équipées d’un 
axe C.

Des machines 
de haute précision…

Le bâti à banc plat de la machine et les glis-
sières en fonte de haute qualité permettent 
de résister aux lourdes opérations d’usinage 

de la broche principale avec une puissance de 
11KW et de 5,5KW pour la broche de fraisage. 
L’axe B de tournage/fraisage est monté sur 
une colonne mobile en fonte comme sur un 
centre d’usinage pour supporter les efforts de 
coupes importants. La colonne est capable de 

se déplacer sur les axes X, Y, Z et transporte 
l’axe B rotatif. La présence des 4 axes contrô-
lés signifie la combinaison des meilleures 
caractéristiques du tournage 2   axes avec le 
fraisage 4 axes et la capacité de l’approche 
angulaire fourni par l’axe B.

… et d’une grande 
fiabilité

Afin d’assurer fiabilité et 
efficacité lors de l’usinage 
de l’outil, les polluants tels 
que les copeaux, la chaleur, 
la saleté et le liquide de 
refroidissement sont tous 
déplacés hors de la zone 
d’usinage. Une zone com-
plètement cartérisée re-
tient les polluants loin des 
glissières de la machine, 

	 >> �Delta Machines 
sera présent sur 
le salon Industrie 
Paris, stand A57 
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Tsugami, l’axe B dans toutes ses dimensions

des moteurs . Elle permet ainsi d’assurer la fiabilité des composants et de 
contenir le bruit. La commande numérique Fanuc et les entraînements A/C 
sont utilisés pour garantir une fiabilité rigoureuse et un contrôle efficace du 
déplacement des axes.

Toujours plus de flexibilité

Les gammes Tsugami TMU1, TMB2 et TMA 8 utilisent un magasin d’outils 
à 30 emplacements (option 60 et 118) de type CAPTO C4 qui peuvent être 
soit fixes pour le tournage soit entraînés pour les opérations de fraisage, de 
taraudage ou de perçage. Cela permet d’avoir à disposition une large varié-
té d’outils pour différentes applications et de réduire les temps de réglage. 
L’indexage de l’axe B est réalisé par un entraînement Servo A/C, avec serrage 
via un accouplement de type Hirth tous les 5 degrés et un frein à disque avec 
une incrémentation de 0,001 degré en continu assurant précision, rigidité et 
répétabilité. n

: Tour à poupée mobile HS207

: Tour Multi-fonctions TMU1

THE CUTTING EDGE
Solutions de Haute Performance

KOMET S.A.R.L.
8 Chemin du Jubin
69574 Dardilly CEDEX
Tel. +33(0)4 37 46 09 00
Fax +33(0)4 78 35 36 57
info.fr@kometgroup.com
www.kometgroup.com

MORE IS BETTER.
Conçues pour l’efficacité, nos fraises 
enlèvent des volumes importants de 
matière, mettant en forme la pièce en 
un temps record. THE CUTTING EDGE 
de KOMET - la performance axée sur la 
technologie. 

KOMET®  hi.aeQ fraise avec plaquettes 
tangentielles haute résistance. 8 arêtes de 
coupe fonctionnelles. Enlèvement maxi-
mum de matière.

Perçage. Alésage. Filetage. Fraisage.
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 j TORNOS

Machine

La Swiss DT 26 complète la nouvelle 
génération des machines d’entrée de gamme

Avec le lancement de la Swiss DT 26, 
Tornos propose désormais deux 
machines conçues sur la même 
base et avec la même esthétique. 

Néanmoins, leur cinématique et leur taille 
diffèrent. Pourquoi ? Philippe Charles, res-
ponsable de la gestion des produits explique :  
« nous voulions développer une machine hautes 
performances dotée d’une puissance exception-
nelle pour le tournage de barres jusqu’à 25,4 
mm de diamètre. Le défi pour nos ingénieurs 
a été de répondre aux exigences des clients en 
proposant une machine bien meilleure que 
celles de nos concurrents, tout en conservant 
un prix compétitif. Les clients n’attendent pas la 
même chose d’une machine 13 mm que d’une 
machine 25,4  mm. Tandis que nos concurrents 
utilisent la même structure qu’une machine 12 
ou 16 mm pour le design d’une machine 20 ou 
26 mm, l’optimisation de la cinématique de la 
Swiss DT 26 lui permettra d’atteindre une per-
formance et une productivité plus élevées, en 
comparaison à une machine concurrente ».

En tant que centre de tournage d’entrée de 
gamme équipé de cinq axes dont deux axes 
C, la Swiss DT 26 reprend le design attrayant 
de cette dernière. Ce sont d’ailleurs les seules 
similitudes structurelles qu’elles partagent. La 
nouvelle Swiss DT 26 est équipée d’une plus 
grande zone de travail afin d’améliorer la vi-

sibilité et l’accessibilité pour l’opérateur. Elle 
dispose également de plus d’espace pour les 
copeaux qui sont rapidement produits sur la 
machine. À la différence de la Swiss DT 13, 
plus petite, dont l’encombrement au sol est 
optimisé avec une profondeur de 870 mm, la 
Swiss DT 26 a une profondeur de 1 300 mm. 
Cette base augmentée permet d’améliorer 
la rigidité et l’amortissement des vibrations, 
offrant ainsi à la Swiss DT 26 une précision, 
un état de surface et même une durée de vie 
des outils plus stable, par rapport aux autres 
machines. Cela laisse également le choix aux 
clients d’usiner des profondeurs de passe plus 
grandes, avec une avance et une vitesse de 
broche plus élevées.

Opérations principales  
et contre-opérations  

au même niveau

Afin de s’adapter aux paramètres d’usinage 
à haut rendement de la nouvelle Swiss DT 26, 
le centre de tournage est équipé d’un puis-
sant moteur de 10,5 kW qui entraîne les bro-
ches avant et arrière, permettant d’atteindre 
un niveau de couple impressionnant sur 
toute la plage de vitesses, de 0 à 10 000 t/min. 
Les broches très puissantes font de la Swiss 
DT 13 et de la Swiss DT 26 les seules machines 

« d’entrée de gamme » capables d’atteindre 
une telle efficacité.

Comme toujours chez Tornos, les broches 
avant et arrière disposent d’une puissance, 
d’un couple et d’une force de serrage iden-
tiques. De ce fait, l’opérateur peut répartir les 
opérations de chaque pièce entre les broches. 
Tandis que la Swiss DT 26 garantit une puis-
sance et un niveau de couple élevés, sa petite 
sœur, la Swiss DT 13, possède une puissance 
de broche de 4,0/5,0 kW pour une vitesse 
maximum de 15 000 t/min, offrant une ali-
mentation et une vitesse importantes pour 
l’usinage de plus petites pièces.

Le travail en contre-opération est un pro-
cessus tout aussi important que l’usinage en 
opération principale ; c’est pourquoi Tornos 
a réussi à équiper les stations d’usinage ar-
rière d’appareils tournants, pour plus de mo-
dularité. De plus, la Swiss DT 26 possède une 
configuration d’outils modulaire, unique sur 
cette gamme de machines, pour les opéra-
tions principales et les contre-opérations, ce 
qui offre d’innombrables possibilités à l’utili-
sateur. Cette machine peut donc être équipée 
d’une unité. n

>> �Tornos sera présent sur le salon Industrie 
Paris au stand S114

DOSSIER
INDUSTRIE PARIS

Au cours du dernier trimestre 2015, Tornos a lancé la machine Swiss DT 13. Ce nouveau tour automatique d’entrée 
de gamme dans le parc Tornos a rencontré un tel succès que l’entreprise présente aujourd’hui la très attendue Swiss 
DT 26.



Powered by Tiger·tec® Silver 
Avec nos plaquettes amovibles les plus performantes, powered by Tiger-tec® Silver, profitez de
performances maximales avec tous les outils de la famille M4000. De la fraise à dresser à la fraise à
rainurer en passant par la fraise grande avance et la fraise à chanfreiner. Vous investirez ainsi dans
l‘avenir tout en faisant des économies. Le label Walter Green le démontre : M4000 est totalement
compensé en CO2 – de la matière première au stockage en passant par la fabrication.

M4000
Faites de l’efficience une
affaire de famille.

Walter France
Soultz-sous-Forêts, France
+33 (0) 3 88 80 20 00
service.fr@walter-tools.com
walter-tools.com
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Opti-Machines présente la nouvelle 
fraiseuse du fabricant Optimum

Un appareil frontal supplémentaire  
pour abréger le temps d’usinage

Disponible depuis avril 2016, la nouvelle fraiseuse conventionnelle MZ4 d’Optimum 
s’accompagne de la sortie de la nouvelle édition des Essentiels, le catalogue d’Opti-Machines.

Le Traub TNL32-11 est le dernier complément en date de la série réputée de tours automatiques pour pièces longues 
/ courtes Traub TNL32. Sa caractéristique phare repose sur l’appareil frontal monté sur un chariot transversal, lequel 
porte à onze le nombre d’axes linéaires de la machine. Ainsi, le puissant tour Traub TNL32-11 peut utiliser trois outils 
simultanément, et  de manière indépendante,  procurant un réel gain de temps.

Le fabricant allemand Optimum dé-
voile en ce début d’année sa nouvelle 
fraiseuse conventionnelle MZ4. Très 
compacte mais dotée d’une table de 

grandes dimensions et d’un système de vi-
sualisation digitale DP 700 Newall, celle-ci 
procure à l’utilisateur une très large variété 
d’applications.

Le TNL32-11 dispose d’une poupée mo-
bile sur l’axe Z, de tourelles supérieure 
et inférieure identiques avec axes X, 
Y et Z, ainsi que d’une contre-broche 

à course dans les sens X et Z. Outre les deux 
axes linéaires X et Z, l’appareil frontal possède 
également un axe CNC circulaire. L’interpola-
tion de l’axe circulaire avec les axes X et C de la 
broche principale permet à l’appareil frontal de 
travailler aussi dans le sens Y à l’aide d’un axe 
Y avec interpolation. Ainsi, si un outil de per-
çage doit être ajusté exactement au centre, les 
corrections peuvent être réalisées via la com-
mande CNC. Cela peut s’avérer utile pour les 
petites pièces qui réagissent avec une grande 
sensibilité aux écarts les plus minimes.

Le grand diamètre des porte-outils de l’ap-
pareil frontal a été adopté volontairement : 

Cette machine est dotée de deux broches 
de grande puissance capables d’effectuer des 
opérations en fraisage vertical et horizontal.  
Ses axes équipés de vis à billes offrent une 
parfaite précision lors des déplacements et 
des usinages. Les avances automatiques sont 
gérées en continu sur les trois axes.

Sortie de la nouvelle édition  
les Essentiels d’Opti-Machines

Spécialiste de la machine-outil et de 
l’équipement d’atelier de qualité, la société 
Opti-Machines vient de sortir son nouveau 
catalogue les Essentiels. Destiné à soutenir 
l’activité de ses partenaires distributeurs, 
ce catalogue de 24 pages propose un large 
éventail de machines-outils représentant les 
20/80 de l’atelier.

On y retrouve les deux marques allemandes 

grâce à son dimensionnement généreux, un 
usinage simultané et sans risque de collision 
est possible sur la broche principale, conjoin-
tement aux deux tourelles d’outils.

Grâce à l’appareil frontal, un total de huit 
poches d’outils supplémentaires est dispo-

Optimum et Metalk-
raft que l’entreprise 
importe en exclusi-
vité sur la France. En 
le feuilletant, on peut y relever des informa-
tions synthétisées sur les différents produits 
vendus par l’entreprise tels que les perceuses, 
les perceuses magnétiques, les fraiseuses, les 
tours, les scies à ruban, les scies circulaires, les 
ponceuses, les tanks, les tourets, les polissoirs, 
les rouleuses, les plieuses, les cisailles, les 
presses...

Afin de faciliter la mission de ses partenaires, 
ainsi que le choix des clients, Opti-Machines 
propose également un catalogue interactif à 
l’adresse suivante : www. opti-les-essentiels.
com. n

>> �Opti-Machines sera présent sur le salon 
Industrie Paris, stand B41

nible. Quatre de ces poches d’outils sont des-
tinées au logement d’outils fixes et quatre à 
l’utilisation d’outils entrainés. Le poste dis-
pose aussi d’un préhenseur de pièces pour 
décharger les pièces usinées de la contre-bro-
che. Un avantage permettant d’économiser 
du temps : tandis que la pièce usinée est éva-
cuée de la contre-broche, la pièce suivante 
peut déjà être usinée sur la broche principale 
à l’aide de deux outils. Avec une puissance de 
3,4 kW et une vitesse de rotation maximale de 
12 000 tours, l’entrainement d’outils de l’ap-
pareil frontal est particulièrement productif et 
performant. n

>> �Index sera présent sur le salon Industrie 
Paris, stand T46
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Machine

Quatre nouveaux tours 
sur le salon Industrie

À l’occasion du salon Industrie Paris 2016 qui se déroulera 
au parc des expositions de Paris-Nord Villepinte, Citizen et 
Hestika France présenteront quatre nouveaux tours poupée 
mobiles et poupée fixes.

En poupée mobile, le nouveau tour Citizen 12mm de capacité est 
destiné aux pièces techniques de petites et moyennes séries. Facile 
à régler grâce à la nouvelle CN Meldas 70 très intuitive, cette nou-
velle machine bénéfice d’une vitesse de rotation des broches élevée 

(15 000 tours) et des outils tournants  (9 000 tours). Autres avantages, celle-ci 
peut être utilisée avec ou sans canon pour un gain de précision ou de ren-
tabilité. 

La nouvelle L20 XII adopte le même système avec un axe B entièrement 
numérique pouvant travailler broche 1 et broche 2. On retrouve également 
cet axe B entièrement numérique sur le nouveau tour M16 VIII équipé d’une 
tourelle et de 3 axes Y. Le crédo de cette machine : le médical, l’aéronautique 
et la connectique. 

Des nouveautés aussi  
du côté des tours poupées fixes

Les nouveautés ne concernent pas uniquement les tours poupée mobiles 
mais également les tours poupée fixes avec la gamme Miyano. Le tour BNA 
42 GTY inaugure une nouvelle génération de tours à broches mobiles com-
pact de 42mm à 2 axes Y. Dans un diamètre supérieur (51mm), le nouveau 
tour BNE  51 MSY introduit la nouvelle Meldas 70 Mitsubishi. Plus facile à 
utiliser que l’ancienne génération, elle permet  à ce bi-broche, bi-tourelles, 
2 axes Y de 51mm de capacité de s’exprimer pleinement. Ses glissières pris-
matiques et sa compen-
sation thermique des 
axes X l’orientent vers 
des opérations d’usi-
nage de grande préci-
sion de type aéronau-
tique ou médical. n

>> �Citizen et Hestika 
France présenteront 
leurs machines lors 
du salon Industrie 
Paris 2016 dans le 
hall 5A, au stand 101

: Citizen L20 XII

PRÉSENT AU SALON INDUSTRIE PARIS 
DU 4 AU 8 AVRIL 2016  HALL 5 STAND L114

CONTACT :  
3, rue Vincent Chassaing 

BP 50134 • 19104 BRIVE (FRANCE)
Tél. +33 (0) 555 230 400

contact@emci-industrie.com

www.emci-industrie.com

L’EXPÉRIENCE DE LA PRÉCISION

n CALIBRATION DE MACHINES-OUTILS

n RÉCEPTION MACHINES 
    NEUVES & RÉNOVÉES

n MAINTENANCE PRÉVENTIVE

n CONTRAT DE MAINTENANCE

n CONSEILS

EMCI : VOTRE PRESTATAIRE
DE SERVICE POUR LE SUIVI
DE VOTRE PARC MACHINES

• Mesures, diagnostics et signatures  
   par procédé jauge BALLBAR

• Mesures et calibrations  
   d’axes linéaires et circulaires

• Mesures angulaires (lacet, tangage)

• Mesures de rectitude

• Mesures dynamiques

• Contrôles géométriques traditionnels

®

L ’ O U T I L  D E  R É F É R E N C E

RÉGLEZ FACILEMENT
VOS MACHINES 5 AXES

EMCI-PUB-INDUSTRIE2016-85x265-nouvelle-version.indd   1 25/03/2016   10:52
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Tour numérique de 38MM,  
poupée fixe ou mobile ? Ou les deux ?

Au départ, quand on parle de poupée mobile, on pense au décolletage de petits diamètres voire à l’horlogerie, mais 
depuis de nombreuses années les poupées mobiles ont tendance à évoluer vers des diamètres de barres de plus en 
plus gros. Par exemple, les premières poupées mobiles de passage 32mm chez Star Machine Tool datent déjà des 
années 1980…

Aujourd’hui, la tendance des fabri-
cants de tours à poupées mobiles 
est de faire évoluer leurs machines 
de 32mm vers 38mm. Star Machine 

Tool avait pris de l’avance et commercialise 
une 38mm à 3 tourelles depuis 2010 : la Star 
ST-38. Cette machine est capable de passer 
des barres de 42mm et se révèle être inno-
vante avec sa cinématique à trois tourelles, 3 
axes Z et 4 axes Y. La contre broche possède 
son propre axe Y, lequel permet une prise de 
pièce avec un tournage excentré.

Ensuite, est arrivée la Star SV-38 R en 2014. 
Cette machine est l’évolution de la SV-32 qui 
cumule un peigne et une tourelle coté canon 
sauf que viennent se rajouter 5 postes double 
axe B sur la tourelle et 8 postes motorisés in-
dépendants en contre opération avec axe Y. 
De plus, cette machine peut travailler avec 
ou sans canon et peut également passer des 
barres de 42mm.

Aujourd’hui, Star Machine Tool vient 
étoffer la gamme avec, encore, une belle 
évolution : la SR-32 J grandit et devient 
la Star SR-38 Type B. On retrouve une ci-
nématique sans tourelle, 3 peignes + un 
axe B avec 6 outils ER16 motorisés. « Nous 
imaginons déjà les usineurs dire que les 
peignes accumulent les copeaux contrai-
rement aux tourelles et nous répondons 
facilement qu’une pompe haute pression 
avec des outils appropriés élimine les pro-
blèmes de copeaux accumulés », indique-
t-on chez Star…

Voici une cinématique intéressante : un 
peigne en U coté canon avec d’un côté les 
outils carrés, 4 outils tournants d’origine, 
2  postes porte-outils (en haut) pouvant 
accueillir un polygoneur, un  tourbillon-
neur ou autres porte-outils à la demande 
et de l’autre côté un axe B avec 6 outils en 
ER16, un col de cygne et deux outils car-
rés avec un axe X indépendant qui permet 
d’intégrer deux outils dans la matière en 
ébauche / finition simultané.

Cet axe X supplémentaire nécessite une 
bonne rigidité pour pouvoir ébaucher 
d’une manière stable et,  justement, il 
n’est pas simplement guidé par des glis-
sières à billes comme l’auraient fait la plu-

part des fabricants. « Star Machine Tool est 
le seul fabricant à faire des poupées mobiles 
avec des bâtis en ’’queues d’arondes’’ », as-
sure-t-on chez le fabricant.

Cette qualité de bâti, on la retrouve 
généralement sur des machines à pou-
pée fixe. À ce titre, cette SR-38 Type B est 
conçue pour travailler comme une pou-
pée fixe, sans canon avec un nouveau sys-
tème de guidage de poupée. 

De plus, comme une poupée fixe, un 
système hydraulique assure le serrage 
de la barre. En résumé, Star Machine Tool 
propose des machines capables de passer 
jusqu’à 42mm, pouvant travailler avec 
ou sans canon pour pièces longues ou 
courtes et particulièrement rigides grâce 

à un bâti en queue d’arondes, avec au choix 
trois tourelles, une tourelle et deux peignes 
ou trois peignes. n



Pour les productions mélangées, il est toujours intéressant d'investir dans 
une fraise polyvalente. CoroMill® 390 à plaquettes de taille 07 est un concept 
extrêmement fl exible conçu pour le fraisage productif dans une grande 
variété d'opérations et de matières. Grâce aux petites plaquettes, le pas 
est plus fi n et la productivité est plus élevée. Et avec la nuance de plaquette 
GC1130 produite par la technologie Zertivo™, vous pourrez profi ter d'une 
sécurité et d'une prévisibilité inégalées dans vos opérations de fraisage.

Nouvelle CoroMill® 390. Faite pour le fraisage.

sandvik.coromant.com/fr/madeformilling

Pleins feux sur
le fraisage polyvalent

cm390_ad_a4_all_languages.indd   1 2016-02-12   11:28:50
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Des nouveautés en rafale lors du Simodec 2016

Remplaçante de la New Mach, l’Esco-
matic fonctionne toujours à partir d’un 
principe unique de tours. La matière, 
alimentée sous forme de couronne ou 

de barre, n’a pas de mouvement de rotation. Ce 
sont les outils, supportés par une tête de travail 
rotative, qui tournent autour de la matière, gé-
nérant ainsi le mouvement d’enlèvement des 
copeaux.  La NM6 Flexi est adaptée pour l’usi-
nage de pièces de diamètre maximum 6.5 mm 
et de longueur 150 mm. La NM6 Flexi intègre 
3 broches, 7 axes, 1 axe C, 4 outils de tournage 
sur la tête de travail rotative, 3 outils tournants 
axiaux sur le dispositif d’usinage frontal et 4 ou-
tils fixes axiaux sur le dispositif d’usinage arrière. 
L’indépendance des tables pour les travaux 
frontaux et arrière permet l’usinage de 2 pièces 
en simultané. Le redressage de la matière peut 
être contrôlé au niveau de la vitesse de rotation 
et de la rapidité du déplacement. L’ensemble 
est piloté par une CN Fanuc Oi-TF.

La gamme de tours à poupée mobile No-
mura comprend à présent un modèle avec 
axe B. Ce nouveau modèle NN32XB2 XB est 
équipé de 9 axes, de 33 outils et d’un axe B 
d’une course de 135°. La puissance du moteur 
de broche de 5.5 kW associé aux nombreux 
outils permet l’usinage de pièces complexes 
entièrement finies. L’ouverture de la porte 
avant a été étudiée afin de proposer un large 
accès à la zone de travail. 

bilité de réaliser un usinage grâce à une bro-
che haute vitesse 45 000 tr/mn en standard 
et 60  000 tr/min en option. Sur le Lumex, la 
fusion de poudre est obtenue par un Laser 
YB fiber laser, 400 W. Selon les besoins, le 
faisceau du laser peut être réduit afin d’ob-
tenir une résolution plus fine de construc-
tion. Le miroir galvanomètre et le système 
de Galvano Scanner  renforcent également la 
finesse du frittage. La surface de travail dispo-
nible est de 250 x 250, les courses X/Y/Z/ de 
260/260/100 mm.

La broche de fraisage est équipée de mo-
teurs linéaires et de règles absolues Heiden-
hain. En standard, la machine comprend un 
magasin de 20 outils ainsi qu’un dispositif 
d’alimentation de poudre en continu (brevet 
Matsuura) évitant les arrêts en cycle court. Le 
Lumex est commandé par un écran 15» Touch 
Screen. n

À L’occasion du salon Simodec, Decip a présenté sur son stand quatre 
nouveautés : l’Escomatic NM6 Flexi, deux nouveaux tours à poupée mobile 
de la gamme Nomura et le Lumex Avance 25 du constructeur Matsuura, une 
nouvelle machine hybride destinée au  marché français.

Nomura a également complété sa gamme 
avec le modèle NN32UB8, présenté égale-
ment au Simodec. Cette machine simple et 
compacte permet l’usinage jusqu’à 32 mm. 
Elle assure une grande rigidité dans l’usi-
nage de matériaux difficiles. La machine 
comporte 7 axes, 19 outils, une puissance 
de broche de 5.5 kW et une vitesse de rota-
tion de 8 000 tr/min. La sortie des pièces est 
réalisée sur un tapis d’évacuation. 

Une nouvelle machine hybride 
de construction additive

Pour la première fois en France, le construc-
teur Matsuura présentait le concept unique 
du Lumex Avance 25, machine hybride de 
construction additive, 3D printer. Issue de 
l’innovation Matsuura, cette machine était 
jusqu’alors réservée au marché japonais. Elle 
est à présent disponible en Europe. 

Celle-ci allie la construction additive par 
fusion de poudre, combinée avec  la possi-

: Axe B sur Nomura NN32XB2 XB

: Lumex Avance 25
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 j BLASER SWISSLUBE / CORDM

Fluide

L’engrenage embraye  
sur de nouveaux lubrifiants

Créé à l’origine pour satisfaire le 
besoin en roues dentées de la 
mine, le site de Verdun a été re-
pris par ses salariés sous la forme 

d’une société coopérative et participative 
(scop). Ce management coopératif permet 
d’engager d’importants et continus inves-
tissements à hauteur de 30% des résultats 
annuels. En plus de trente ans, CORDM est 
devenu un fleuron dans son domaine, bé-
néficiant d’une clientèle diversifiée dans 
l’énergie (éolienne), les travaux publics, le 
ferroviaire, les mines, le militaire terrestre 
et naval… 

Cette évolution continue entretient 
la passion des coopérateurs pour déve-
lopper un savoir-faire en usinage pointu. 
Celui-ci ne cesse de s’actualiser parallèle-
ment au renouvellement rapide du parc 
machines dont la plus ancienne des pièces 
maîtresses n’atteint pas 6 ans d’âge. Les 
lubrifiants de coupe tiennent un rôle im-
portant pour tirer les dividendes du saut 
technologique engendré par les outils 
numériques d’optimisation de process en 
rectification et en taillage.

Une productivité  
qui sort du brouillard

Les temps de cycle réputés longs en tail-
lage par fraise mère ne sont plus de mise chez 
CORDM. Ce n’était pas le cas précédemment : 
les huiles de coupe utilisées affichaient leur 
limite au regard du potentiel de productivité 
offert par les machines et outils utilisés par 
CORDM. Les vitesses étaient bridées compte 
tenu de la présence importante de fumée et 
immanquablement de brouillard qui altère 
sérieusement la relation outil avec la matière 
usinée et compromet à la fois l’état de surface 
et la durabilité des outils. 

L’ensemble des coopérateurs ayant ardem-
ment souhaité remettre à plat leur expérience 
en lubrification, l’arrivée d’une Gleason Pfau-
ter P 1200/1600 en 2013 a servi de déclen-
cheur pour une compétition entre quatre 
spécialistes de l’huile entière de coupe. La 
solution proposée par Blaser Swisslube, après 
une analyse approfondie du processus et 
des matières concernées, a obtenu les meil-

Le tournant historique 
accompli en 1982 par CORDM 
a favorisé le développement 
d’un savoir-faire, aujourd’hui 
incontournable parce 
qu’unique, dans le domaine du 
taillage et de la rectification 
de denture d’engrenages de 
moyenne et grande dimension 
(jusqu’à Ø 1 600 mm en 
pièce complète ou secteurs). 
L’entreprise a choisi de mettre 
l’accent sur la qualité du 
lubrifiant, pour maintenir 
le haut niveau de qualité et 
surtout pour la protection de 
la santé de ses collaborateurs.

: �Les coopérateurs ont souhaité remettre à plat leur 
expérience en lubrification
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leurs résultats des essais, sans dégagement 
de fumée, même à pleine puissance. Hubert 
Smagghe, le conseiller Blaser, explique : 
«  Nous voulons utiliser pleinement le potentiel 
des machines et des outils à partir d’une solu-
tion lubrifiant parfaitement adaptée aux be-
soins du client ».  Malgré le coût de vidange de 
3 000  litres d’huile entière qui seront utilisés 
autrement, l’adoption de Vascomill CSF 35 
constitue une réelle avancée pour les utilisa-
teurs. Ce lubrifiant intègre une base d’ester 
végétal dont la polarité moléculaire confère 
une meilleure résistance au film d’huile. L’ho-
mogénéité et la qualité du film ne sont plus 
altérées. Le copeau s’évacue facilement sans 
surchauffe de la pièce, la longévité de l’outil 
s’améliore d’autant que les efforts de coupe 
diminuent. Les paramètres de productivité, 
de qualité et de rentabilité qui prennent en 
compte le temps d’utilisation machine, les 
coûts outils et le coût pièce, peuvent enfin 
être optimisés en l’absence de fumée.

Ce fluide de coupe de viscosité intermé-
diaire, sans soufre ni chlore, est particuliè-
rement limpide et conserve la propreté des 
machines. L’opérateur apprécie de visualiser 
sans difficulté l’usinage en cours. Il constate 
de visu la qualité des copeaux : leur aspect 
brillant fait oublier les résidus noircis et bour-
soufflés qui étaient précédemment recueillis. 

Avec un point d’éclair très élevé situé à 330°, 
Vascomill CSF 35 est un facteur essentiel de 
sécurité en production concernant les usi-
nages à risque de formation de brouillard. 
Le brouillard d’huile entière est un dange-
reux propagateur d’incendie en cas d’étin-
celle au niveau de l’outil. Au final, les efforts 
du conseiller Blaser Swisslube pour trouver 

le lubrifiant adapté à un usinage de qualité 
sans production de brouillard ont généré 
une véritable chute de la consommation. Le 
remplissage de la cuve a été autofinancé en 
l’espace de sept mois d’activité !

Un saut technologique  
pour la rectification

L’installation en 2014 du tout nouveau 
centre de rectification de denture Titan 
1  600G de Gleason a mobilisé les respon-
sables de l’atelier au regard de ses promesses 
de performance : réaliser en 25 minutes une 
pièce qui nécessitait 1h45 sur les machines 
déjà présentes dans l’atelier ! En effet, cet 
équipement utilise un programme d’optimi-
sation des vitesses et parcours de la meule. 
De plus, chez 3M-Winterthur Technology, les 
dernières générations de disques abrasifs ont 
décuplé leur capacité d’enlèvement matière : 
de nouveaux grains super-abrasifs créent un 
effet de coupe évitant le phénomène d’arra-
chement du copeau. 

C’est donc un défi et un saut technologique 
pour l’équipe en charge du projet. Elle connaît 
les risques de moussage du lubrifiant d’ar-
rosage, de brûlure et de micro fissures de la 
pièce quand on rectifie avec des vitesses trop 
élevées. Après les phases de cémentation et 
de traitement, il est donc primordial de sécu-
riser dans la durée les opérations de rectifica-
tion cylindrique et de denture des ébauches 
qui atteignent une dureté de 55 à 60 HRC en 
surface. Le moindre rebut est très coûteux et 
compromet le planning de livraison. 

Ajoutons aussi que le personnel d’atelier 
était très incommodé par la dégradation de 
l’air ambiant qui se propageait dans l’atelier. 
En rectification de denture, il fallait au moins 

: Formée en scop, CORDM a été reprise par les salariés
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5 voire 10 minutes d’attente pour oser auto-
riser l’ouverture et le déchargement d’une 
machine.

La relation établie avec Blaser Swisslube 
depuis la mise en place du lubrifiant Vascomill 
CSF 35 à l’atelier de taillage a 
montré la fiabilité des résultats 
garantis par ce fournisseur. 
Pour cet autre process très 
optimisé qu’est la rectification 
de denture, le conseiller technico 
commercial a pu s’appuyer sur 
le partenariat historique entre 
son entreprise et le fabricant de 
meules abrasives. Le choix d’une 
huile minérale hydro-craquée 
(hautement raffinée) type 
HC15RZ de la gamme Blasogrind 
s’est imposé. C’est une huile de 
coupe d’excellence très appréciée 
pour l’usinage classique de 
matériaux durs ayant un fort 
impact sur la longévité des outils 
et la qualité des surfaces usinées. 
Dans le cas présent, cette huile 
entière est enrichie, entre autres, 
d’une additivation propre aux 
spécificités de la rectification à fort 
enlèvement de matière. L’objectif 
est de maîtriser les risques de 
«  dégazage  » (moussage) et de 
brûlure résultant d’un volume de 
microparticules très élevé. 

La sécurité  
ouvre la voie  

d’une très forte 
productivité

La mise en exploitation 
du centre de rectification 
de denture équipé de Bla-
sogrind HC15RZ s’est ef-
fectuée avec l’agrément 
du constructeur et du 
fabricant de meules. Les 
niveaux de productivité 
ont été atteints et conser-
vés en 2014 et 2015 sans 
cas de brûlure constaté. 

Le suivi qualité du 
lubrifiant effectué par 
Hubert Smagghe appor-
tant tout le savoir-faire 
de Blaser est le point 
clé de la sécurité en rec-
tification. Un contrôle 
mensuel rigoureux et 
un bilan semestriel très 
poussé offrent à ces 
huiles de coupe à très 
haute performance une 
très forte valeur ajoutée. 

« La solution de lubrification de Blaser a rendu 
possible une forte productivité et rentabilité des 
équipements avec une sécurité optimale pour 
une qualité d’usinage indispensable dans l’uni-
vers des accouplements de transmission. 

C’est uniquement lorsque le bon lubrifiant 
est correctement utilisé et suivi qu’il devient un 
Outil Liquide selon Blaser », rappelle Hubert 
Smagghe. Pour l’analyse du lubrifiant, CORDM 
peut compter sur le soutien des laboratoires 
Blaser Swisslube qui apportent une sécurité 
de diagnostic et une réactivité permettant 
aux opérateurs de se consacrer en toute 
quiétude à leur mission.

Forts de ces résultats, les coopérateurs 
CORDM ont remplacé, sur l’ensemble du parc 
concerné, l’ancien lubrifiant (préconisé par 
le constructeur) par la solution et le service 
Blaser parfaitement adaptés au process de 
rectification. Une fois ce changement effectué, 
ils ont constaté la quasi disparition de fumées 
dans l’atelier. Cette atmosphère nettement 
plus saine s’explique aisément au regard de la 
consommation des trois machines, chacune 
se contentant d’un appoint mensuel de 
50 litres au lieu de 250 précédemment. 

Impressionnant est le chemin parcouru par ce 
spécialiste du taillage qui assure une prestation 
de haut niveau, garantissant la qualité de fonc-
tionnement de réducteurs, accouplements de 
transmission et autres trains d’engrenages aux 
cahiers des charges sans cesse plus exigeants. 
La technologie d’usinage et plus encore le sa-
voir-faire dédié aux systèmes de transmission 
mécanique font de CORDM un sous-traitant de 
référence, un partenaire qui associe excellence et 
productivité. L’ADN de cette société coopérative 
s’exprime pleinement dans son processus d’amé-
lioration continue, une passion au service d’une 
industrie en attente de solutions innovantes. n

: Hall de rectification des dentures
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		  Des vitesses de coupe  
jusqu’à 50% supérieures

Walter a lancé sur le marché de nouvelles lames de tronçonnage – Walter Cut – à double système d’arrosage de 
précision. Une innovation qui permet de gagner considérablement en conditions de coupe. Parallèlement à ce 
lancement, le fabricant élargit la famille de fraises M4000.

L es nouveaux outils à tronçonner Wal-
ter Cut G2042..NP représentent une 
réelle avancée en tronçonnage grâce 
à un double système d’arrosage de 

précision : le liquide de refroidissement cir-
cule à travers l’adaptateur et la lame, sortant 
sur la face de coupe et la face de dépouille. 
Avantages : une réduction significative des 
taux d’usure de l’outil, une excellente éva-
cuation des copeaux et des conditions de 
coupe beaucoup plus élevées. Sur les maté-
riaux inoxydables, les aciers et alliages à haute 
température, le double système de refroidis-
sement permet de prolonger la vie de l’outil 
jusqu’à 200%. Avec la même durée de vie, il 
peut augmenter les vitesses de coupe jusqu’à 
50%.

Le principal point fort du nouveau système 
est le principe de transfert de liquide de re-
froidissement : il peut être monté sur les deux 
faces sans aucun outillage et oriente le 
liquide de refroidissement dans la lame 
qui ne présente pas de protubérance sur 
la face extérieure. Walter a déposé un 
brevet pour cette nouvelle application.

Le Walter Cut G2042..NP peut être 
utilisé pour la réalisation de gorges et 
le tronçonnage sur pratiquement tous 
les types de tours car il fonctionne ef-
ficacement à partir d’une pression de 
liquide de refroidissement de 10 bars 
seulement et jusqu’à un maximum de 80 
bars. Son orientation neutre signifie aus-
si qu’il peut être utilisé universellement.

Nouveaux venus 
dans la famille des 

fraises M4000

Les deux nouveaux 
membres de la famille des 
fraises M4000 sont les M4575, 
fraises en T et les fraises à per-
cer-rainurer M4792. Avec les 
fraises grande avance M4002, 
les fraises à dresser M4132 
et les fraises à chanfreiner 
M4574, Walter propose un 
système de fraisage flexible et 
économique qui permet à l’uti-
lisateur de s’attaquer à quasi-
ment toutes les applications 
de fraisage. Les coûts d’outils 
peuvent ainsi être réduits 

jusqu’à 50 % puisqu’une même plaquette peut être uti-
lisée sur tous les corps de fraise de la famille M4000.

La seule exception à ceci est la fraise M4792 en raison 
de sa conception : pour éviter que les arêtes de coupe 
ne se chevauchent, en plus d’une plaquette carrée, l’ou-
til est équipé d’une plaquette rhombique sur sa face 
avant. Cela lui permet de percer en profondeur puis 
de continuer en fraisant sur les axes y / z. La fraise en T, 
M4575, est spécialisée dans le fraisage de rainures en T 
selon la norme DIN 650 et dispose d’un attachement 
weldon et d’une lubrification interne. n

: �Le nouveau système de tronçonnage Walter Cut 
avec arrosage de précision permet d’accroître 
les durées de vie dans les matières inoxydables, 
les alliages à haute  température et les aciers 
jusqu’à 200%

	 © Walter AG

: �La nouvelle fraise en T, M4575 n’est pas 
seulement spécialisée dans le fraisage en T 
selon la norme DIN 650, mais permet aussi 
aisément de réaliser des rainures radiales

	 © Walter AG

: �La nouvelle fraise M4792 permet de percer 
en profondeur et de continuer en fraisant 
sur les axes y/z

	 © Walter AG
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«  95% des coûts pièce sont infl uencés par la qualité 
du lubrifi ant de coupe. Trouver la solution adaptée 
ouvre une porte sur l’avenir. »
Philippe Lacroix  Directeur Blaser Swisslube France

Blaser Swisslube France   Tél: 04 77 10 14 90   france@blaser.com   www.blaser.com

Lorsque le fluide de coupe devient un outil liquide.
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Komet France se diversifie  
en se renforçant dans le fraisage

Le fabricant d’outils de précision Komet Group, reconnu pour son expertise et sa capacité d’innovation dans les 
domaines du perçage de précision, de l’alésage et du filetage, vient de lancer une gamme complète d’outils coupants 
pour le fraisage.  Composée de fraises à plaquettes amovibles, cette gamme couvre tous les besoins en fraisage 
grâce à divers substrats, topographies et revêtements coordonnés. Elle positionne désormais Komet Group comme 
un fournisseur « single-source » dans ce domaine.

Komet développe des 
outils spéciaux pour le 
fraisage depuis plus de 
trente ans. Fort de cette 

longue et significative expé-
rience, le fabricant d’outils lance 
une gamme complète dans ce 
domaine. Celle-ci, disponible en 
stock, est composée de gammes 
de fraises éprouvées telles que 
Quatron hi.feed, hi.aeQ et hi.apQ, 
complétées de six systèmes de 
fraisage additionnels (quatre à 
plaquettes amovibles sur une 
face et deux à plaquettes amo-
vibles sur deux faces).

 
Parmi les nouvelles fraises 

Komet, la fraise à copier  Q55-KCM 
(Copy-Milling), spécialement 
conçue pour l’usinage d’aubes 
de turbine, convient également 
à un usage universel. La fraise à 
surfacer à 45° Komet Q63-KFM 
(Face-Milling) figure aussi dans 
le nouvel assortiment. Elle est 
prédestinée à des opérations 
de fraisage-surfaçage d’une 
profondeur allant jusqu’à 6,5 mm 
et une avance par dent atteignant 
0,5 mm. La fraise à surfacer 
Q56-KHF (High-Feed) s’avère 
être un outil particulièrement 
économique. Elle a été conçue 
pour des applications à avancée 
rapide et atteint des volumes 
importants de matière enlevée. 
Par ailleurs, les arêtes de coupe 
coudées permettent d’obtenir 
une qualité de surface optimale. 
Grâce à sa géométrie de coupe douce, la fraise 
d’angle Q43-KSM (Shoulder-Milling) crée des 
épaulements à 90° précis et sans palier.

Répondre à toutes  
les exigences

Plus de 70 nouvelles plaquettes indexables 
sont désormais proposées pour les outils de 
fraisage Komet – allant de topographies de 
coupe extrêmement douces pour usinage 

ménageant l’arbre sur des machines petites 
et moyennes, à des arêtes de coupe particu-
lièrement robustes pour les usinages de ma-
tériaux lourds. Il convient également de noter 
que les quatre nouvelles sortes de matériaux 
de coupe haute performance prolongent 
encore davantage la durée de vie lors de 
l’usinage de matériaux à base d’acier et de 
fonte, d’aciers hautement alliés ou à haute 
résistance à chaud, ainsi que du titane ou des 
alliages titane. Relevons également les revê-

tements à haute performance qui complètent 
les revêtements standard.

 
Avec plus de 60 nouvelles versions de corps 

de base, la gamme complète permet de ré-
pondre, de manière optimale, à toutes les exi-
gences de fraisage de surfaçage, d’angle et de 
chanfreinage ainsi que de fraisage de rainures 
droites, à 45° et en T, circulaire et en plongée, 
en oblique ainsi que de forme libre. n

: �Komet renforce le fraisage en proposant désormais une gamme complète



         N° 75 avril 2016  n  EQUIP’PROD       31

 j PH. HORN 

Outil coupant
DOSSIER

INDUSTRIE PARIS

Horn, toujours plus de nouveautés
« Nous sommes étroitement liés avec nos clients. Nous nous complétons, échangeons et mettons en place ensemble 
des solutions d’usinage et faisons avancer de concert le développement de l’industrie », tel est le leitmotiv que 
se plaît à déclarer Lothar Horn, PDG de Ph Horn. Fidèle à cette philosophie, l’entreprise ne pouvait que donner 
naissance à de nouveaux et nombreux produits, tous en adéquation avec les demandes toujours plus exigeantes 
de ses clients. Ainsi sur l’EMO 2015, a-t-on pu découvrir, entre autres,  une extension de la gamme du système de 
fraisage tangentiel 406 et une solution de fraisage pour le taillage de dentures.

L e carburier allemand a doublé le système de fraisage tangen-
tiel 406. Pour élargir cette gamme, Horn a choisi d’ajouter une 
fraise à disque destinée au fraisage de rainures et une fraise 
filetée, le tout pour encore plus de précision et une meilleure 

qualité de surface.

Disponibles en diamètre de 100 ou 125 mm et en largeur de coupe 
de 10 ou 12 mm, ces fraises à disque sont destinées au fraisage de rai-
nures de profondeurs comprises entre 26 et 34,5 mm. Le trou central 
et l’encoche d’entraînement sont conformes à la norme DIN 138. Les 
fraises filetées, disponibles avec un diamètre de coupe de 16, 20, 25, 
32 ou 40 mm, sont quant à elles pourvues d’un filetage métrique sur 
support cylindrique avec refroidissement interne. 

Précisions et qualités  
de surface élevées

À l’instar de leur variante précédente, présentant un logement 
conforme à la norme DIN 1835-B, ces fraises sont équipées de 2 à 6 pla-
quettes de coupe rhombiques réversibles type 406. Affûtées avec pré-
cision, les plaquettes de coupe rhombiques réversibles type AS4B per-
mettent d’atteindre des précisions élevées et des qualités de surface 
supérieures. Les angles de dégagement et axial positifs assurent une 
coupe tendre. L’arête secondaire avec bord de traîne intégré garantit 
des surfaces de haute qualité. Un chanfrein supplémentaire assure un 
angle d’attaque stable ainsi qu’une opération de fraisage régulière.

Les plaquettes de coupe avec un rayon d’angle de 0,4 ou 0,8  mm 
permettent d’obtenir des profondeurs de coupe allant jusqu’à 6,3 mm 
et conviennent pour le fraisage d’épaulements à 90 ° précis. Il est ain-
si possible d’utiliser l’intégralité de la longueur de coupe. La fraise est 
munie des mêmes plaquettes réversibles R406 mais bénéficie égale-
ment de la version gauche L406.

Autre nouveauté : une solution  
de fraisage pour le taillage de dentures

De nouvelles versions viennent enrichir la large gamme de fraises 
pour l’usinage d’engrenages. Celles-ci sont tout particulièrement des-
tinées au taillage de dentures. Horn élargit sa gamme de fraises stan-
dardisées pour l’usinage d’engrenages conformes à la norme DIN 3972 
(profil de référence 1) et propose aujourd’hui des versions de module 
0,5 à module 4.  De module 0,5 à module 3, Horn propose les fraises 
circulaires carbure AS45, vissées et réversibles, types 613 à 636, en 
différents diamètres. La présence de 6 dents permet d’assurer une 
productivité élevée, même lors de l’usinage de matériaux hautement 
résistants.

Des plaquettes de coupe affûtées  
avec une grande précision

De module 3,25 à module 4, Horn propose des têtes de coupe à une 
ou deux rangées, pourvues de plaquettes de coupe réversibles nor-
malisées à deux arêtes, type S279. Le vissage axial des plaquettes de 
coupe permet la présence d’un grand nombre de dents et un pas res-
serré. Les plaquettes de coupe sont affûtées avec une haute précision 
au niveau de la surface d’appui et du contour. 

Assurer une meilleure qualité des opérations

Lorsque la roue usinée doit présenter un petit nombre de dents, la 
coupe est effectuée à l’aide de la version à deux rangées. Cela s’ap-
plique également aux profils de dentures larges. La version à deux ran-
gées de plaquettes de coupe réversibles permet de limiter la pression 
de coupe au niveau de l’outil, de la pièce usinée et de la machine, et 
d’ainsi assurer une meilleure qualité. n

: �Les nouvelles fraises à disque et filetées complètent le système 
de fraisage tangentiel 406

: �Fraise à plaquettes vissées réversibles, modules 0,5 à 3
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Comment tirer le maximum des investissements machines ?

L e programme d’investissements 
machines de Sandvik Coromant 
est une approche pas à pas 
éprouvée, conçue pour gagner 

du temps, éviter les problèmes imprévus 
et économiser de l’argent. Il consiste à 
définir les besoins finaux de l’utilisateur, 
tant du point de vue technique que com-
mercial, et à faire ressortir les nouvelles 
opportunités que l’investissement peut 
apporter. Une équipe Sandvik Coromant 
travaille en collaboration étroite avec le 
client et le fabricant de la machine-outil 
afin de veiller à ce que les besoins définis 
soient réalistes et qu’ils trouvent une ré-
ponse. Tous les fournisseurs importants 
sont impliqués aussi tôt que possible, en 
particulier les fournisseurs de logiciels, 
d’attachements et de liquide de coupe.

Le service d’investissements ma-
chines inclut l’évaluation des pièces, 
des process et des applications. Il contri-
bue aux études de temps, de coût à la 
pièce et de projets clé en main. Son rôle 
consiste aussi à définir avec précision le 
jeu d’outils le mieux adapté aux besoins 
de l’usinage projeté, de fournir un sou-
tien aux applications sur site et d’assurer 
la formation des opérateurs afin d’obte-
nir les meilleures performances. Tous les 
aspects du process de production sont 
étudiés à l’aide du logiciel d’analyse des 

investissements outillage de Sandvik 
Coromant. Des dessins, le calcul des 
retours sur investissement, le calcul 
des temps de cycle et de montage 
et de nombreux autres outils sont in-
clus. Les fabricants peuvent accéder 
à une calculatrice d’amortissement 
(www.payback-calculator.com) qui 
détermine exactement le temps qui 
sera nécessaire pour amortir un in-
vestissement machine.

Des avantages et des 
opportunités infinies

En l’occurrence, le système d’atta-
chement Coromant Capto est la base 
d’une bonne approche de l’outillage. 
Conçu pour rationaliser la gestion 
des outils grâce à un concept unique 
pour les outils statiques et les outils 
rotatifs, Coromant Capto offre une 
répétabilité élevée et une très grande 
rigidité, ce qui autorise les débits co-
peaux les plus élevés. Aucune modifi-
cation de l’outillage n’est nécessaire. 
Les outils standard peuvent être 
utilisés directement. Les temps de 
changement d’outils passent de dix 
minutes, en général, à une minute. 
Ce gain de temps peut représenter 

DOSSIER
INDUSTRIE PARIS

L’achat d’une nouvelle machine 
représentant un investissement 
important, l’absence de stratégie 
peut entraîner des coûts 
supplémentaires et importants. 
C’est dans ce contexte que 
Sandvik Coromant a développé 
– et amélioré sans cesse – son 
service d’aide aux investissements 
machines. L’objectif  est d’aider les 
fabricants à définir leur stratégie 
d’investissement machine en 
prenant le bon départ grâce à 
l’implication des équipementiers 
d’origine, des concessionnaires 
de machines-outils et des 
fabricants d’outils dans le projet 
afin d’obtenir les meilleurs 
résultats possibles compte tenu 
du contexte.

: �Une équipe Sandvik Coromant travaille en collaboration étroite avec le client et le fabricant de la machine-outil.

: �Les kits d’outils de démarrage de Sandvik Coromant sont conçus pour faire 
gagner du temps lors de la mise en route et de la production.
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 j SANDVIK COROMANT

Outil coupant

Comment tirer le maximum des investissements machines ?
des économies annuelles de 50 000 euros sur un tour CNC standard. Bien 
entendu, Coromant Capto n’est qu’une innovation parmi les quelque 2000 
nouveaux produits conçus pour améliorer la productivité des fabricants de 
pièces que Sandvik Coromant introduit chaque année.

Il ne fait aucun doute que l’outillage a un impact important sur les retours 
sur investissement comme on peut le constater à travers quelques exemples 
simples. Ainsi, s’il s’avère que le fraisage est une meilleure approche pour 
l’ébauche et la semi-finition que d’autres solutions, et même si certaines 
opérations simples de tournage sont nécessaires, alors le tournage-fraisage 
avec une fraise en bout ou une fraise à surfacer peut être la solution la plus 
rentable du point de vue du débit copeaux. De la même manière, le perçage 
est généralement plus efficace avec un foret à plaquettes indexables pour 
trous courts. Mais si les trous à percer ont plusieurs diamètres, si la place 
est limitée dans le magasin d’outils ou encore si la puissance de la broche 
ne permet pas l’utilisation d’outils de grand diamètre, alors la flexibilité du 
perçage par interpolation hélicoïdale avec une fraise en bout est la meilleure 
solution à adopter.

Des kits d’outils de démarrage 

70% des machines neuves sont vendues sans outillage par les fournis-
seurs, agents commerciaux ou distributeurs de machines-outils. Les clients 
ne pensent souvent pas à la question de l’outillage. C’est pourtant un para-
mètre qui joue un rôle important dans la transition entre le moment où les 
machines sont livrées et celui où elles peuvent commencer à produire. C’est 
pour répondre à ce problème que Sandvik Coromant propose une gamme 
de kits d’outils de démarrage conçus pour pouvoir mettre les nouvelles ma-
chines en route sans délai.

66 kits sont disponibles pour les types de centres de tournage, centres 
d’usinage et tours à poupée mobile les plus courants. Les kits comprennent 
un choix d’outils qui permet de commencer à usiner des pièces dans des 
matières courantes telles que les fontes, les aciers, l’aluminium et les métaux 
à outils. Une page Internet (www.sandvik.coromant.com/startuptoolkits) est 
consacrée à la sélection des kits d’outils en fonction des besoins. n

: �Avec une bonne aide aux investissements, les ateliers peuvent exploiter tout le potentiel de 
leurs nouvelles machines.

*HeidenHain est une marque déposée du dr. JoHannes HeidenHain GmbH,  
Limité au périmètre des commandes pour proGrammes HeidenHain.

h igh t ech i s  our bus iness .

code-ISo
ou HeIdeNHAIN®*

AucuNe dIffereNce
pour votre röderS!

programmer au choix avec: 

> des macros simples d’utilisation  
 pour code-ISo ou Heidenhain®*
> L’import ou le dessin rapide du modèle  
 et la génération des parcours
> des parcours issus de votre fAo  
 via votre connexion réseau ou par uSB

Simulations 3d filaire ou solide des programmes

röders GmbH / www.roeders.de
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Outil coupant
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Les fraises en bout et à surfacer  
DOVE-IQ-MILL désormais disponibles  

en plus petits diamètres
Fort du succès de sa gamme de 

fraises à surfacer à plaquettes 

indexables DOVE-IQ-MILL 845 

avec géométrie carrée réversible 

à 8 arêtes de coupe - IQ845...07, 

ISCAR a développé de nouvelles 

fraises en bout et à surfacer 

accueillant les mêmes types de 

plaquettes proposées dans une 

taille plus petite - IQ845 SYHU 

0503. La conception des plaquettes 

IQ845 SYHU 0503 s’appuie sur 

celle des DOVE-IQ-MILL IQ845 

SYHU 0704 dont elle reprend 

les principaux avantages.

B énéficiant d’une profondeur de 
passe maximum de 2,6mm et d’une 
plaquette carrée réversible précise, 
les fraises DOVE-IQ-MILL 845 pos-

sèdent 8 arêtes de coupe, présentant une 
arête principale renforcée et une arête de pla-
nage qui garantissent un état de surface de 
grande qualité. La topologie unique du des-
sus et du dessous de la plaquette offre une 
inclinaison positive de la coupe. La configura-
tion spécifique des dépouilles permet, quant 
à elle, un maintien rigide et fiable de la pla-
quette dans le logement en queue d’aronde 
de l’outil. Trois configurations de plaquettes 
IQ845 SYHU 0503 (distinguées par leur suf-
fixe) sont disponibles : 

- �AND-MM (utilisation générale), principale-
ment recommandée pour l’acier.

- �AND-ML, spécialement conçue pour les 
aciers ductiles non alliés et à faible teneur 
en carbone.

- ADTN, arête renforcée pour la fonte.

Afin de garantir les meilleures perfor-
mances de production possibles, les pla-
quettes DOVE-IQ-MILL sont fabriquées à par-
tir des dernières nuances carbure SUMO TEC. 
Cette nouvelle famille comprend des fraises 
en bout dans une plage de diamètres de 16 à 
40mm et des fraises à alésage de 40 à 63mm.

Caractéristiques et avantages 
significatifs de l’outil

Le diamètre minimal de l’outil est de 
16mm pour les fraises en bout et de 40mm 
pour les fraises à surfacer. La conception 
de pointe se caractérise par une inclinaison 
positive de la coupe qui favorise un usinage 
aisé, une baisse de la puissance consommée 
et une génération de chaleur maîtrisée. De 
son côté, le système de logement en queue 
d’aronde assure un serrage très rigide de la 
plaquette. 

Disponible en configurations en pas fin et 
grand pas, l’outil bénéficie d’une grande den-
sité de plaquettes. Les canaux d’arrosage sont 
directement orientés sur chacune des arêtes 
de coupe et le revêtement HARD TOUCH ga-
rantit une évacuation optimale des copeaux et 
une protection contre la corrosion et l’usure.

La coupe se montre à la fois douce et stable. 
L’excellent état de surface évite le recours à la 
rectification. Autres avantages de l’outil : sa faible 
consommation de puissance et la fiabilité du pro-
cessus d’usinage, le tout pour une large variété 
d’opérations, en ébauche comme en finition. n
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Mahr présentera le MarShaft Scope 250  
sur le salon Industrie Paris

Mahr présentera le MarShaft Scope 250 durant le salon Industrie Paris du 
4 au 8 avril prochain, à Villepinte. Dernier arrivé dans la famille MarShaft, il 
complète la gamme des Scope 350 et 750.

Conçu pour un usage en atelier, le 
MarShaft 250 complète l’ensemble 
des solutions Mahr en métrologie 
de production. Cette solution per-

met de réaliser des mesures rapides, précises 
et automatiques sur des pièces de révolution 
telles que les pièces de décolletage, tous 
types d’arbres ainsi que les vis orthopédiques 
pour le milieu médical.

Des mesures rapides et fiables

Le MarShaft 250 comprend un axe de rota-
tion (C) de haute précision et un axe vertical 
mesurant (Z) pour des pièces jusqu’à 250 mm 
de longueur. De plus, une caméra matricielle 
capture une image en niveaux de gris qui est 
ensuite retraitée pour donner les dimensions 
de la pièce. Grâce à son système optique 
large champ d’image, le profil de la pièce est 

capturé en un seul passage, ce qui évite ain-
si d’avoir à repositionner la tête de mesure. 
Cette technologie garantit des mesures ra-
pides et fiables.

Simplicité d’utilisation et de 
programmation

Équipé de son interface conviviale et de 
son logiciel MarWin, le MarShaft 250 est facile 
à utiliser et à programmer. Notons à propos 
que la plateforme logicielle MarWin équipe 
les différents équipements du groupe Mahr, 
en particulier MarShaft. MarWin permet de 
combiner plusieurs analyses sur un même 
système.

La détection en amont et l’élimination des 
non conformités en production permettent 
de garantir un process stable. Par exemple, 

une usure accrue d’un outil coupant va se 
traduire par un état de surface de la pièce 
travaillée non conforme. De même, une force 
de serrage inadaptée ou des roulements usés 
peuvent provoquer des écarts sur le contour 
de la pièce, impactant alors la qualité finale du 
produit. n

>> �Mahr sera présent sur le salon Industrie 
Paris, au stand M113

AP_Equip_prod_200x125_HD.indd   1 10/02/2016   09:33
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S enmation a été conçu pour simplifier la programmation en maximi-
sant le temps d’utilisation de la machine et la productivité grâce à 
sa capacité à remplacer automatiquement les capteurs à l’intérieur 
des programmes de pièces. La version mise à niveau ajoute le cap-

teur de scanning analogique robuste HP-S-X5 HD au jeu d’outils Senmation, 
complétant ainsi l’offre existante de capteurs de scanning, de capteurs op-
tiques et de capteurs de vision. Compatible avec des stylets jusqu’à 800 mm 
et 650 g, le HP-S-X5-HD rend l’accès aux pièces plus facile. Ce nouveau déve-
loppement permet aussi à Senmation de prendre prochainement en charge 
le palpeur de rugosité tactile Profiler R, apportant ainsi une nouvelle exten-
sion à la fonctionnalité de la MMT.

S’appuyant sur une unité de commutation universelle ainsi qu’un mo-
dule de capteur intelligent et directement intégré dans l’axe vertical de la 
MMT, Senmation utilise un système de chargement mécanique pour ap-
pliquer le capteur sans intervention humaine. Une technologie d’identifi-
cation intégrée de palpeur reconnaît instantanément le capteur et vérifie 

Hexagon Manufacturing Intelligence étend les 
fonctionnalités de l’interface palpeur universelle 
Senmation dans la mesure où ce système investit désormais 
les machines à mesurer tridimensionnelles (MMT) Leitz 
PMM-C. Senmation permet aux utilisateurs d’exécuter des 
mesures complexes sur une MMT unique en mettant en 
œuvre le bon capteur au bon moment.

 j HEXAGON MANUFACTURING INTELLIGENCE

Hexagon Manufacturing Intelligence  
met à jour son système Senmation
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Hexagon Manufacturing Intelligence  
met à jour son système Senmation

son état. Il affranchit ainsi l’utilisateur d’un 
recalibrage entre les remplacements. Les 
données recueillies par chaque capteur sont 
enregistrées lors de la même session du lo-
giciel, permettant aux utilisateurs d’obtenir 
une vue d’ensemble globale de la pièce au 
moyen du capteur le mieux adapté à chaque 
aspect et chaque caractéristique. « Senmation 
apporte aux clients une réelle flexibilité en leur 
offrant la possibilité de travailler rapidement 
tout en étant sûrs de leurs résultats, indique 
Micha Neininger, responsable Palpeurs chez 
Hexagon Manufacturing Intelligence. Nous 
sommes très heureux d’ajouter cette technolo-
gie remarquable à la MMT Leitz PMM-C ».

La gamme Leitz PMM-C des MMT de haute 
performance allie une très haute précision 
et des caractéristiques dynamiques très im-
portantes. La collecte rapide des données et 
le scanning avancé de haute vitesse abou-
tissent à des cycles de traitement extrême-
ment courts et à un rendement élevé pour 
un contrôle de processus efficace. Senmation 
augmente la flexibilité de ces MMT. En de-
hors du HP-S-X5 HD, Senmation prend en 
charge la tête de mesure indexable moto-
risée HH-AS-2.5 avec le capteur de scanning 
HP-S-X1, le capteur de scanning 3D HP-S-X5 
et le capteur optique PRECITEC LR pour des 
mesures sans contact sur des matières mates, 
réfléchissantes, transparentes ou en verre. 

Équipant initialement la Leitz PMM-Xi, le système est à présent aussi dispo-
nible sur de nouvelles machines Leitz PMM-C commandées au sein du ré-
seau de distribution local d’Hexagon Manufacturing Intelligence. n

>> �Hexagon sera 
présent à Industrie 
Paris sur le stand 
Hall 5 stand N° M55

www.emag.com
nodier@emag.com

Performances garanties
LES NOUVELLES MACHINES VL EMAGLES NOUVELLES MACHINES VL EMAG

 +  Usinage en mandrin = Le concept machine cohérent

 +  Encombrement minimum (Chaku-Chaku ou 
implantation en ligne compacte) = réduction des 
frais généraux

 +  Possibilité d’enchaînement simple via le convoyeur 
central et des translateurs / retourneurs = 
fl exibilité de reconversion, réduction des coûts 
d’automatisation et des temps de préparation

 +  Automatisation intégrée = aucun coût supplé-
mentaire 

 +  Réduction des temps annexes grâce aux trajets 
courts = optimisation des temps annexes

 +  Stratégie des pièces identiques, gestion cohé-
rente des pièces de rechange = réduction des 
coûts de maintenance

 +  Confort d‘utilisation (espace d’usinage parfaite-
ment accessible) = rapidité accrue des travaux 
préparatifs, sécurité d’utilisation, nombreuses 
variantes d‘implantations

 +  Rendement énergétique élevé = réduction des 
fais généraux

think

Performances garanties
MACHINE 

VERTICALE : 
EFFICIENTE ET 

PERFORMANTE
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En route pour la révolution Digilog

L a mesure analogique offre toujours 
de grands avantages quand il s‘agit 
d’examiner des surfaces ou des lignes, 
par exemple pour le contrôle d’erreur 

d’usinage de la surface d’une pièce. Avec l’uti-
lisation d’un palpeur digital, de nombreux 
points doivent être palpés pour atteindre une 
résolution satisfaisante. Un palpeur analo-
gique scanne, quant à lui, la surface en enre-
gistrant plus de points dans un court laps de 
temps.

Le palpeur radio TC64-Digilog se défi-
nit comme une solution optimale pour les 
centres de tournage et fraisage. Des tests très 
positifs ont été menés dans la surveillance 
de l’usinage 5 axes des engrenages. Dans le 
domaine des centres de tournage, si la me-
sure analogique est consacrée au contrôle 

de faux rond, de battement 
axial et de cylindricité, le sys-
tème pourra également être 
utilisé comme un palpeur 
conventionnel. 

Une technologie 
« maison »  

pour le transfert  
des données

Le TC64-Digilog utilise 
pour le transfert des don-
nées une technologie qui a 
fait ses preuves, notamment 
dans de nombreux systèmes 
de palpage de l’entreprise. 

Au lieu de la transmission traditionnelle à 
changement ou à affectation de fréquence, 
le palpeur profite de la technologie BRC dé-
veloppée en interne. L’avantage de cette 
technologie est le suivant : chaque octet d’un 
signal radio parcourt la largeur totale de la 
bande de fréquence utilisée, rendant ainsi 
le transfert particulièrement résistant aux 
interférences. Par ailleurs, la technologie se 
distingue par un apprentissage simplifié et 
une transmission rapide entre le palpeur et le 
récepteur.

Système à denture plate  
pour améliorer  

les résultats de mesure

Un autre grand avantage du palpeur 
TC64-Digilog réside dans le système de me-
sure breveté Shark 360 à denture plate. La 
denture plate intégrée garantit la direction 
de palpage pendant le processus de scanning 
avec des efforts de déviation constants. Une 
éventuelle force de torsion est dès lors absor-
bée par la denture plate et ainsi n’influence 
pas le résultat de la mesure. L’activation du si-
gnal de commutation et plus précisément du 
signal analogique est générée sans usure par 
l’interruption d’une barrière lumineuse minia-
ture, ce qui garantit une longue durée de vie 
du système et une grande fiabilité.

Le logiciel associé au palpeur TC64-Digilog 
et l’écran tactile Blum viennent compléter 
l’installation et offrir à l’utilisateur davantage 
de confort dans la prise en main, la manipu-
lation, le paramétrage et l’analyse des résul-
tats. n

Blum-Novotest, fournisseur leader de technologies de mesure et de contrôle 
performantes et innovantes, présente le nouveau palpeur de mesure 
analogique TC64-Digilog.

DOSSIER
INDUSTRIE PARIS

: �Le TC64-Digilog utilise 
pour le transfert des 
données la technologie 
BRC développée en 
interne

: �Le palpeur TC64-Digilog s’appuie sur le 
système de mesure breveté Shark 360 à 
denture plate
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Boulland DPM et Heule proposent sur machines 
des solutions uniques de lamage en tirant

Spécialisée dans le domaine de l’ébavurage, le chanfreinage et le lamage en tirant en une seule opération, Heule 
sera présent sur le salon Industrie 2016 (Stand F104) avec son importateur, Boulland DPM.

Depuis leur lancement en 2010, les diviseurs pl Lehmann de la Série 500 ont bénéficié de nombreuses évolutions. 
Distribuée en France depuis le 1er mars par Boulland DPM, l’édition actuelle offre une précision géométrique, une 
facilité d’entretien et une fiabilité accrues. La mise en service a encore été simplifiée (Plug and Play).

L es solutions de lamage en tirant seront 
tout particulièrement mises à l’hon-
neur. Que ce soit dans des matériaux 
tendres (aluminium) ou bien dans des 

matières plus exotiques comme le titane ou 
l’inconel très souvent utilisées dans l’aéronau-

A vec quatre modèles de base, plus 
de 240 combinaisons sont pos-
sibles. La conception modulaire 
permet à tout moment une trans-

formation ultérieure ou une extension adap-
tée aux besoins d’évolution de la machine 
3 axes. L’utilisateur peut ainsi réaliser de nou-
velles opérations d’usinage sans devoir inves-
tir dans un diviseur entièrement neuf. Tous 

les compo-
sants sont 
standard 
et les dé-
lais de 
livraison 
ont été 
sensible-
ment rac-
courcis.

tique, les outils Heule permettent d’usiner des 
lamages en tirant allant jusqu’à 2,3 fois le dia-
mètre d’alésage.

Il existe trois types d’outils : Le GH-Z, le 
Solo et le BSF.  Les deux premiers outils fonc-
tionnent mécaniquement, la sortie des cou-
teaux se faisant soit par inversion du sens de 
rotation de la broche, soit par un système de 
masselottes qui fait pression lors de la mise en 
action de la broche. Le GH-Z et le Solo pos-
sèdent une plage d’utilisation allant de 6 à 
70mm et permettent  d’effectuer des lamages 
allant jusqu’à 1,95 fois le diamètre d’alésage.

Le BSF se révèle être un outil économique 
de lamage en tirant grâce à l’utilisation de la 
pression d’arrosage pour faire fonctionner 
son couteau. La sortie radiale de la lame auto-

Pour son utilisation au quotidien, le point 
de référence et la position de fin de course 
de zone du diviseur peuvent être réglés et 
modifiés depuis l’extérieur, sans avoir à le dé-
monter et quelles que soient les versions. La 
compacité des quatre modèles de base pro-
cure un gain de place important sur la table 
de la machine.

L’Edition 3 de la gamme 500 est avant 
tout équipée de la dernière génération de 
la « blackBOX », un système de mesure de 
données instantané et unique aux diviseurs 
pl Lehmann. Avec son port USB intégré, la 
blackBOX mesure la vitesse, la pression in-
terne du carter moteur, la température, l’hu-
midité et les chocs. Elle garde l’historique 
des données importantes. L’interface USB 
permet d’effectuer une assistance à distance 

rise des lamages allant 
jusqu’à 2,3 fois le dia-
mètre de perçage.

Boulland DPM pré-
sentera également lors 
de ce salon les marques 
dont il a l’exclusivité 
pour la France : BIG 
(mandrins de préci-
sion avec connexion 
BIG PLUS), Kaiser (têtes 
à aléser modulaires) et 
pl  Lehmann (plateaux 
rotatifs 4/5). n

>> �Boulland sera 
présent sur 
Industrie Paris 
au stand F104

et des opérations de maintenance préven-
tive. n

>> �Lehmann sera présent sur Industrie 
Paris, stand F104

DOSSIER
INDUSTRIE PARIS

DOSSIER
INDUSTRIE PARIS

Série 500 Edition 3 des diviseurs pl Lehmann : 
précision, rigidité et modularité

: EA 520 4 axes

: �Évolution d’un EA 520 vers 
un 5e axe

: La gamme Heule : Outil BSF
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L’entreprise fête ses 20 ans  
et met le cap vers l’Industrie du futur

Le salon Industrie Paris 2016 sera l’occasion pour Bucci Industries France 
de fêter ses 20 ans. La filiale française du groupe italien, qui se prépare 
activement à l’Industrie du Futur, présentera une sélection de solutions 
en périphériques machines, en automatisation & process  et  en contrôle. 
Il s’agit notamment de l’embarreur Iemca Master 80 HF UP HD présenté à 
l’EMO de Milan et de l’évolution d’Elite 112 Soft Touch.

Année après année, crise après crise, 
la société Bucci Industries France a 
su se construire, bâtir une équipe 
(48 personnes), diversifier ses acti-

vités, accumuler des compétences et devenir 
un interlocuteur de premier plan pour ses 
clients en restant résolument tourné vers le 
futur. Lors du salon Industrie Paris 2016, c’est 
dans une ambiance conviviale et festive que 
la filiale fêtera ses 20 ans.

Conscient des enjeux de demain, Didier 
Bouvet prépare activement son entreprise. En 
impliquant l’ensemble de ses collaborateurs, 
il travaille à mettre en place une nouvelle 
organisation, de nouvelles méthodes de travail 
et une autre façon de communiquer. Après 
diverses actions menées en 2014 et 2015, dans 
le cadre du  PLAN PME Rhône-Alpes, et en 
créant son propre Plan Innovation BucciNOVE, 
Bucci Industries France s’engage dans le 
Label Excellence de Mont-Blanc Industries. Ce 
dernier va lui permettre de se projeter sur les 
deux ans à venir, en se donnant de nouveaux 
challenges. L’entreprise va de l’avant et met le 
cap vers l’Industrie du Futur. 

Concernant le numérique, Didier Bouvet 
explique : « Avec le numérique, nous gagnons 

en productivité : par l’amélioration de la gestion 
des stocks, l’historique des interventions, des 
bases de données communes, des plannings 
partagés, la mise en place de la télémainte-
nance, la réduction des déplacements avec la 
généralisation de la vidéo conférence, etc. » 
L’entreprise a même lancé une  Application 
Produits Iphone (APP). 

De belles perspectives  
pour la mécanique,  

la machine-outil et la robotique

Spécialisé dans les périphériques pour 
machines-outils et l’automatisation, Didier 
Bouvet ajoute : « Je cherche à faire monter en 
compétence certains collaborateurs sur tout ce 
qui est lié aux automatismes et aux interfaces. 
De plus en plus de machines vont devenir intel-
ligentes. Elles doivent être capables de recevoir 
de l’information et de l’interpréter afin de modi-
fier leur comportement de façon autonome. La 
génération actuelle baigne dans l’informatique 
mais le numérique est une somme d’outils, une 
culture au service de ce qui reste des machines, 
celles-ci étant amenées à évoluer. Même dans 
la fabrication additive, la base, c’est de la mé-

canique. C’est pourquoi l’électromécanique est 
une compétence également essentielle. Pour 
rendre une machine intelligente, il faut en maî-
triser les phénomènes mécaniques –telles que 
les vibrations, par exemple. L’ère industrielle qui 
s’ouvre offre des perspectives exceptionnelles 
pour la mécanique, la machine-outil et la robo-
tique ». n

>> �Didier Bouvet et son équipe accueilleront 
leurs clients et partenaires jeudi 7 avril à 
partir de 18h (hall 5 – stand L104) pour 
fêter les 20 ans de l’entreprise. Rendez-
vous sur le stand  L104 (hall 5)

: �Didier Bouvet, directeur général de la filiale française 
de Bucci qui souffle cette année ses vingt bougies

: Embarreur Iemca Master 80 HF UP HD
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CCS : le nouveau système à changement rapide de mandrin

Robotrax Protector protège les câbles autour des robots

SMW-Autoblok, en tant que spécialiste de la fabrication d’équipements de serrage pour machines-outils C.N., a 
développé un nouveau système innovant de changement rapide de mandrins type CCS.

Tsubaki KabelSchlepp a développé sur sa 
série de chaîne porte-câble Robotrax, un 
système qui assure une liberté maximale de 
mouvement pour les robots industriels et 
permet d’augmenter la durée de vie des câbles.

L e module de change-
ment rapide de mandrin 
CCS peut être installé 
sur toutes les bro-

ches de tours C.N. lors 
d’une nouvelle installa-
tion ou sur des machines déjà 
en utilisation en modifiant la 
ligne de broche existante. Les 
palettes standard permettent 
l’utilisation de différentes 
sortes de moyens de serrage 
(par exemple, mandarin 2 mors, 
3 mors, porte-pinces, expansibles 
ou outillage manuels) sur le même 
module de changement rapide monté sur la 
broche de la machine.

Avec un simple tour de clé, tous les types 
de moyens de serrage peuvent être connec-
tés sur la broche de la machine avec une liai-
son mécanique sur le tube de traction du cy-
lindre hydraulique.

L’industrie du futur va voir exploser 
le nombre de robots dans tous les 
secteurs de l’industrie, des robots 
perfectionnés et précis, aux vitesses 

et  accélérations de plus en plus élevées. Ces 
nouveaux paramètres ont imposé aux fabri-
cants la nécessité de trouver un moyen fiable 
pour garantir la durée de vie des différents 
câbles électriques et des tuyaux, soumis eux 
aussi à de fortes contraintes.

Les constantes améliorations apportées à 
ses produits par KabelSchlepp permettent 
aux fabricants de garantir à leurs robots in-
dustriels plus de liberté et davantage de 
rayon d’action dans les trois dimensions. Ces 
nouvelles caractéristiques de souplesse et de 
performances offrent une mobilité optimale 
des bras de robot et s’accompagnent d’une 
augmentation significative de leur fiabilité et 
de leur productivité.

Un montage simple,  
facile et sûr

Au lieu de passer une 
demi-heure à démonter un mandrin 
sur la broche, l’opération simple et rapide ne 
prendra à présent que quelques minutes. 
L’adaptateur cône face CCS et ses palettes 

Accroître la fiabilité  
des supports de câbles

La durée de vie des chaînes porte-câbles 
et des câbles est raccourcie par le battement 
en cas de mouvements rapides du robot sur 
de grands espaces de travail. Le protecteur 
protège la chaîne porte-câbles des chocs vio-
lents, d’un frottement excessif et d’une usure 
prématurée. Il sert également de limite du 
plus petit rayon de courbure. 

mandrins sont traités et rectifiés afin d’assurer 
une précision de répétabilité en concentricité 
très élevée. Cela permet de garantir le remon-
tage précis de chaque dispositif de bridage 
automatique. Un large passage au centre et 
un système de contrôle visuel du positionne-
ment et du bridage de la palette complètent 
la flexibilité du système à changement rapide 
de mandrin. Le module CCS est dès à présent 
disponible en taille de broche ASA A2-6’’, A2-8’’ 
A2-11’’ ainsi que pour les broches cylindriques,  
pour les diamètres FL170, FL220 et FL300 mm.

Le montage et le démontage rapides des 
mandrins sur la broche, tout en assurant l’ac-
couplement et l’asservissement du cylindre 
hydraulique avec le dispositif de bridage au-
tomatique et en bénéficiant du passage en 
barre de la broche, apportent une flexibilité 
maximale aux machines de production. n

>> �SMW-Autoblok exposera sur le salon 
Industrie Paris dans le hall 5, stand A64

Les durées d’immobilisation sont minimi-
sées. Il n’est pas nécessaire, en cas d’usure, de 
changer toute la chaîne porte-câbles,  mais 
uniquement le protecteur. Grâce à l’utilisa-
tion de ces protecteurs innovants, la durée 
de vie du support de câble et des câbles est 
considérablement étendue, les temps d’arrêt 
de production non programmés sont ainsi ré-
duits au minimum. n
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Equipement

Une offre d’écrous hydrauliques  
avec plus de 130 références disponibles

NTN-SNR a présenté en février dernier son offre d’écrous hydrauliques augmentée et redéployée pour offrir plus 
de 130 références aux utilisateurs et aux distributeurs. Ces pièces stratégiques assurent le meilleur montage des 
roulements de moyenne à grande taille, garantissent leur durée de vie et présentent des caractéristiques techniques 
en termes de rapidité, de sécurité et de robustesse qui les positionnent comme des outils particulièrement 
performants.

A vec une des gammes d’écrous hy-
drauliques les plus larges du mar-
ché, la logistique mise en place par 
NTN-SNR lui permet aujourd’hui de 

disposer d’un stock immédiatement dispo-
nible pour répondre à toutes les demandes 
de ses clients. C’est une nouvelle illustration 
de la politique d’élargissement de l’offre 
de services de NTN-SNR au cœur de 
sa stratégie de développement. Elle 
s’affirme ainsi comme un preferred 
partner pour garantir à ses 
clients la meilleure durée 
de vie de ses roulements 
et réduire leurs coûts d’ex-
ploitation.

Des innovations  
et spécificités 

techniques  
pour des écrous  
plus performants

NTN-SNR propose sur ses écrous hy-
drauliques plusieurs innovations tech-
nologiques leur offrant un réel avantage 
concurrentiel pour réaliser le montage des 
roulements de grand diamètre, notamment 
des roulements sphériques à alésage co-
niques comme les SRB Ultage de NTN-SNR 
utilisés dans les industries lourdes. Ces écrous 
permettent de faciliter le montage, plus rapi-
dement et en toute sécurité, offrant ainsi un 
gain de productivité important, et d’en assu-
rer la plus grande précision afin de  garantir 
une durée de vie du roulement optimale. 
Quatre innovations majeures se distinguent : 
le retour automatique du piston (breveté) 
offrant un gain de rapidité dans le montage 
des roulements, le traitement thermique an-
ticorrosion pour une longévité améliorée aux 
écrous hydrauliques, les flancs striés pour une 
meilleure prise en main de l’outil et, enfin, le 
système de sécurité qui permet l’évacuation 
de l’huile ; celui-ci évite ainsi toute sortie ino-
pinée du piston suite à un pompage trop im-
portant qui pourrait mettre en danger l’opé-
rateur.

Toutes ces caractéristiques permettent de 
mettre en œuvre les meilleures pratiques de 
montage et d’éviter les défaillances des rou-
lements. Il faut savoir que les mauvais mon-
tages sont les premières causes de défail-
lances d’un roulement. Celles-ci peuvent être 
particulièrement pénalisantes sur de grosses 
applications industrielles en termes de perte 
d’exploitation. 

Une offre  
de services complète  

pour le montage  
et démontage 

Les écrous hydrauliques sont fournis avec 
le kit complet de montage qui comprend les 

pompes à huile proposées en trois tailles et 
des manchons adaptateurs de montage ou 
démontage. Outre l’outillage, le départe-
ment Experts&Tools de NTN-SNR propose 
à ses clients une offre de services complète 
pour assurer le meilleur montage possible. 
Des techniciens peuvent ainsi être dépêchés 
sur site pour réaliser l’opération. Le Bbox de 
NTN-SNR présent aujourd’hui en France, au 
Maroc, en Allemagne et depuis l’année der-
nière en Grande-Bretagne permet d’amener 
tout l’outillage sur place et de réaliser de 
nombreuses opérations de maintenance. 
Enfin, le fabricant propose des formations à 
l’utilisateur sur site ou encore des tutoriels 
vidéo présentant les meilleures pratiques 
de montage et démontage en conditions 
réelles sur bancs d’essai. n
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Equipement
DOSSIER
TOLERIE

Le bien-être des opérateurs  
et la productivité avant tout

Améliorer le confort physique des 
personnels travaillant dans des 
usines, tel est l’objectif que s’est 
fixé la société Stivent Industrie 
reconnue pour son savoir-faire dans 
le domaine des tables aspirantes. 
Grâce à l’option de réglage en 
hauteur, l’opérateur peut désormais 
adapter la hauteur de son poste de 
travail par rapport à son corps et 
aux caractéristiques des pièces à 
manipuler.

L es tables aspirantes sont largement 
utilisées dans l’industrie pour récupé-
rer les poussières, les particules et les 
fumées dans des applications allant 

jusqu’au nettoyage en passant par le pon-
çage, le meulage, le polissage, l’ébavurage, 
la rectification, l’ajustage, la finition, la coupe, 
le dépoussiérage, le mélange matière, le do-
sage matière, le pesage et le soudage. Stivent 
Industrie propose des équipements Atex 
adaptés aux activités réalisées et aux caracté-
ristiques physiques des agents tout en restant 
dans une gamme de produits standard.

Cette société conçoit depuis longtemps des 
tables aspirantes autonomes pour protéger 
les opérateurs et favoriser la qualité et la pro-
ductivité. Une nouvelle étape a été franchie 
en ajoutant aux qualités acquises celle de 
pouvoir travailler à la bonne hauteur quasi-
ment instantanément et sans effort grâce aux 
vérins électriques.

Optimiser le bien-être des 
agents pour une production 

plus performante 

Le but des tables aspirantes à hauteur 
modulable est de limiter les troubles muscu-
lo-squelettiques des travailleurs sur le long 
terme en proposant un poste de travail plus 
sûr et plus sain, et ce en tenant compte des 
contraintes techniques et économiques des 
entreprises. Toutes les tables aspirantes sont 
conçues pour améliorer les conditions de tra-
vail au poste des opérateurs et répondre aux 
normes européennes concernant les TMS * 
d’origine professionnelle.

Tout est parti d’une idée de Stivent qui 
avait pré-développé ce concept. Mais c’est 
surtout lors d’une visite chez un client histo-
rique que le projet a pris son envol. « Ce client 
m’a fait part d’un besoin spécifique, se souvient 
Philippe Becel, gérant de la société Stivent In-
dustrie. Il souhaitait adapter un poste de travail 
permettant à l’opérateur d’en moduler la hau-

teur en fonction des 
différentes tailles de 
pièces qui devaient 
être montées. J’ai 
alors présenté les 
plans déjà existants, 
ce qui a débouché sur 
une commande de 
trois tables. Dès lors, 
nous avons large-
ment augmenté nos 
gammes, lesquelles 
conviennent désor-
mais aux opérateurs 
de différentes tailles 
travaillant sur un 
même poste. Autre 

aspect non négligeable : ces tables peuvent per-
mettre d’ajuster le poste aux personnes à mobi-
lité réduite ». 

Expansion et développement  
à l’export

Partenaire historique des industriels du bois 
tels que les menuiseries et les scieries, Stivent  
Industrie a élargi son portefeuille d’activités 
depuis une quinzaine d'années. Les industries 
de l’aéronautique, de la métallurgie, du mé-
dical, de la plasturgie et de l’automobile lui 
font aujourd'hui confiance pour leurs projets 
aérauliques. À ce jour, plusieurs dizaines de 
tables aspirantes ont été commercialisées  et  
Stivent se développe à l’export.

Dans l’usine de Stivent Industrie, on trouve 
également la variante de la table sans l’op-
tion d’aspiration. Celle-ci se présente sous la 
forme d’un plan de travail amélioré et équipé 
de colonnes électriques. Soucieux du confort 
de ses opérateurs, Stivent a ainsi développé 
une solution simple, robuste, économique et 
éventuellement mobile. Un équipement qui 
ne manquera pas de séduire plus d’une entre-
prise. D’autres sujets d’actualités ne sont pas 
négligés pour autant . En effet, Stivent met 
aussi l’accent sur les économies d’énergie, la 
modularité et la flexibilité de fonctionnement. 
Une entreprise à suivre… n

* �Les troubles musculo-squelettiques (TMS) 
regroupent les affections touchant les mus-
cles, les articulations, les tendons, les liga-
ments, les os et les nerfs

: Table UD

: Plan de travail sur vérins « monte et baisse »
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Progiciel
DOSSIER
TOLERIE

Une solution logicielle  
destinée  

aux ensembles en tôle pliée
Direct Modeling, le logiciel innovant mis au point par l’éditeur SpaceClaim et aidé par catalCAD, se présente comme 
une arme redoutable pour concevoir et fabriquer des pièces et des ensembles en tôle pliée.

Le domaine de la tôlerie pliée concerne 
un grand nombre de marchés, à la 
fois divers et variés : l’aéraulique, la 
carrosserie industrielle, le ferroviaire 

(motrices et voitures), la construction navale, 
l’aéronautique, l’agroalimentaire ou encore 
le bâtiment et l’électronique. Contrairement 
aux pièces mécaniques dont la géométrie ne 
diffère pas entre la conception et l’usinage, 
les pièces en tôle pliées subissent toutes, sans 
exception, une transformation géométrique 
dans leur cycle de fabrication. 

Ainsi, dès qu’il vient d’être conçu, un pan-
neau en tôle ne comporte pas toutes les in-
dications géométriques pour sa fabrication. 
En effet, la fabrication commence obliga-
toirement par un découpage à plat d’une 
tôle capable. Il est donc essentiel de définir 
celle-ci en réalisant des calculs de mise à plat 
qui doivent impérativement tenir compte 
en amont de plusieurs facteurs (la matière, 
l’épaisseur, les rayons de pliage, l’influence 

des outils de pliage, les capacités dimen-
sionnelles des champs de travail des ma-
chines-outils etc.).

Une problématique  
difficile à résoudre

Ces données (paramètres technologiques) 
sont essentielles afin d’obtenir une mise à plat 
exacte qui garantira, en fin de cycle de fabri-
cation, l’intégrité de la pièce fabriquée aux 
caractéristiques géométriques fonctionnelles 
imposées par le concepteur. Mais ces calculs 
demandaient beaucoup de temps et de com-
pétences. Face à cette problématique spé-
cifique à la tôlerie industrielle, SpaceClaim, 
conseillé et aidé par catalCAD, spécialiste en 
CFAO tôlerie depuis plus de vingt-cinq ans, 
offre aujourd’hui une solution performante 
aux professionnels de ce secteur.

Globalement, les 
concepteurs ont une 
approche mécani-
cienne de la concep-
tion et, comme dans 
un «  Mecano », ils 
conçoivent des pièces 
et les assemblent en-
suite pour obtenir le 
produit fini. Cette ap-
proche est possible 
pour certaines pièces 
en tôle ayant une fonc-
tion mécanique mais 
ces dernières ne repré-
sentent qu’une très 
faible partie de la famille 
qui nous intéresse ici ou 
appartiennent à l’autre 
famille de l’emboutis-
sage. De plus, il existe 
une très grande frus-
tration des concepteurs 
de pièces et ensembles 
en tôle. En effet, les sys-
tèmes CAO 3D présents 
sur le marché jusqu’à 
l’avènement de la tech-

nologie Direct modeling n’offraient pas d’autres 
choix que la conception « montante » c’est-à-
dire concevoir les pièces puis passer en mode 
assemblage pour les organiser entre elles. La dif-
ficulté est bien souvent si grande que la concep-
tion 3D est abandonnée pour repasser en 2D. 

Enfin, SpaceClaim autorise la conception 
descendante. Il est désormais possible de 
concevoir d’abord la forme générale en 3D du 
produit fini dans un espace de travail unique, 
puis de la décomposer en éléments de tôlerie 
fabricable. Les différentes pièces ainsi obte-
nues sont donc automatiquement ajustées, 
puisque chaque élément réalisé a été coupé 
en s’appuyant sur la géométrie environnante 
sans l’altérer. « Il faut également parler du lourd 
apprentissage et de la difficulté d’utilisation des 
systèmes 3D ’’features based’’ qui les mettent 
hors de portée des non spécialistes et décou-
ragent beaucoup les non virtuoses de la concep-
tion contrainte et paramétrique », rappelle 
Emmanuel Vendeville, VP Marketing & Sales 
manager, catalCAD Inc. n
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La programmation hors-ligne des robots  
de soudage à l’arc : une solution d’avenir

La programmation hors-ligne (PHL) des robots de soudage est une alternative avantageuse à la programmation par 
apprentissage. Mais au-delà des caractéristiques fonctionnelles du logiciel de PHL (toutes les solutions n’offrent pas 
les mêmes fonctionnalités), mettre en place cette méthode de programmation dans une entreprise ne s’improvise pas.

Un logiciel de PHL tel que almaCAM 
Weld d’Alma permet depuis un 
poste de travail déporté de pro-
grammer un robot à partir d’une 

scène virtuelle et avec des conditions de sou-
dage qualifiées. Les pièces ou les assemblages 
à souder ainsi que les outillages sont importés 
de la CAO en 3D. Un simulateur permet de 
prendre en compte les paramètres du contrô-
leur et de simuler à l’écran les mouvements 
du robot. Ces outils offrent aux utilisateurs 
la possibilité  de créer les programmes robot 
dans les meilleures conditions. Le logiciel de 
PHL peut aussi bien servir à valider la concep-
tion d’un outillage  qu’à étudier l’implantation 
d’une cellule. 

Intégrer la PHL est de plus en plus cou-
rant chez les industriels, PMI comprises, qui 
peuvent facilement mesurer les avantages 
de cette solution : la maximisation de l’utili-
sation productive du robot de soudage grâce 
à la programmation en temps masqué, la di-
minution du coût de la programmation, l’an-
ticipation sur la programmation de la cellule 
et la validation de l’outillage, l’amélioration 
de la qualité de soudure, de meilleures condi-
tions de travail, une sécurité accrue pour les 
opérateurs, la possibilité de duplication des 
programmes sur des pièces similaires, etc. 
La souplesse offerte par la PHL est d’autant 
plus intéressante que les produits fabriqués 
sont variés, modulables ou soumis à de fré-

quentes adapta-
tions. «  Plus les 
pièces sont com-
plexes, plus le re-
cours à la PHL est 
nécessaire et pour 
obtenir de la flexi-
bilité en soudage 
robotisé, c’est 
indispensable  », 
témoigne ainsi 
Nicolas Froment, 
gérant de la so-
ciété de tôle-
rie-chaudronnerie 
MétalFormage.

Un accompagnement essentiel 
de la part du fournisseur

Implanter avec succès la PHL requiert tout 
de même certains préalables, cette approche 
ayant des répercussions sur l’ensemble du 
processus de conception et de fabrication. 
Ainsi, il est préférable de l’intégrer dès l’ini-
tialisation du projet de robotisation et de la 
mettre en route conjointement avec la cellule 
robotisée. Il est important de se donner suf-
fisamment de temps et de moyens humains 

pour intégrer le procédé robotisé et la PHL. 
Une formation approfondie des futurs utili-
sateurs du logiciel au système robotique est 
également à prévoir. Le facteur motivation 
n’est pas à négliger, ses utilisateurs devant le 
plus souvent s’approprier un outil totalement 
nouveau dont l’efficacité dépend de nom-
breux facteurs. L’accompagnement du four-
nisseur du logiciel pendant toute la phase de 
mise en route, en étroite collaboration avec 
les techniciens du constructeur ou de l’inté-
grateur robotique, est essentielle à la réussite 
du projet. Enfin, la calibration mécanique de 
la cellule robotique et la calibration logicielle 
(mise à jour de la cellule virtuelle par rapport 
à la cellule réelle) sont deux étapes décisives 
pour la productivité de la PHL. 

Si les temps comparés de PHL et de pro-
grammation par apprentissage varient selon 
le type et la complexité des pièces à souder, 
on peut toutefois estimer que la PHL est de 
2 à 8 fois plus rapide que la programmation 
par apprentissage, et ce sans compter le 
temps gagné en n’immobilisant pas le robot. 
Chez Eurobress par exemple, un fabricant de 
matériel de coffrage à béton, un programme 
de plus de 300 soudures et 50 palpages qui 
nécessitait une semaine de programmation 
par apprentissage ne prend que 3 à 4 heures 
à réaliser en PHL avec le logiciel d’Alma. En 
outre, dans certaines conditions, le logiciel de 
PHL permet de réaliser des programmes sans 
aucune retouche dans l’atelier. n

: �La cellule robotique Kuka de MétalFormage modélisée dans le logiciel almaCAM Weld 
d’Alma

: ©Alma 2016

: ©Alma 2016

: La société Compte R. utilise le logiciel un robot Yaskawa et la PHL Alma pour souder ses chaudières
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Redéfinir la compacité avec  
la série KR Cybertech nano

L’ergonomie, l’agilité ainsi que la flexi-
bilité des robots KR Cybertech nano 
leur permettent d’être performants 
et convaincants, y compris dans des 

espaces confinés. L’automatisation croissante 
dans l’industrie générale facilite l’accès aux 
robots dans de nouveaux secteurs industriels. 
En plus de leur précision et robustesse, on 
assiste à une meilleure efficacité énergétique 
et leur agilité et manœuvrabilité dans les es-
paces restreints se perfectionnent également. 
Ainsi, la nouvelle série KR Cybertech nano de 
KUKA possède toutes ces qualités.

KR Cybertech nano est constituée de deux 
gammes de produits - KR Cybertech nano 
pour la manipulation et l’assemblage de pe-
tites pièces et KR Cybertech ARC nano, spé-
cialisée dans les applications de soudage. Les 
deux gammes sont disponibles en différentes 

variantes de charge utile : le KR Cybertech 
nano de 6, 8 ou 10 kg de capacité de charge 
avec des rayons d’action respectifs de 1820, 
1620 et 1420 mm, et le KR Cybertech ARC 
nano de 6 ou 8 kg de capacité de charge, pour 
des rayons de 1820 et 1 620 ou 1 420 mm.

« L’objectif le plus important pour nous était 
d’améliorer de manière significative la com-
pacité et les performances du robot, explique 
Markus Hollfelder-Asam, chef de produit de 
la nouvelle série KR Cybertech chez KUKA 
Robotics. Et cela a parfaitement fonctionné. 
Le volume du nouveau KR 8 R1620 est de 47% 
inférieur à celui de son prédécesseur, le KR 6-2, 
malgré la capacité de charge et le rayon d’ac-
tion plus importants ». Sa petite taille permet 
l’économie de l’espace et la réduction du coût 
des matières premières. « Nous avons considé-
rablement optimisé les contours du robot et, en 

même temps, le design épuré du poignet garan-
tit la plus grande accessibilité, même dans des 
espaces restreints. »

Plus compact, plus robuste, 
moins encombrant

Pour les applications de manutention, la 
gamme de produits KR Cybertech nano est 
également disponible avec l’option haute 
protection (HP). Grâce à cette option, l’en-
semble du robot a un indice de protection 
IP65 et est ainsi parfaitement protégé contre 
la poussière et les jets d’eau. De plus, le poi-
gnet du robot, avec sa protection IP67, peut 
également résister à des températures éle-
vées, à de grandes quantités de poussière de 
façon permanente, ainsi qu’aux lubrifiants et 
liquides de refroidissement. Même une im-
mersion temporaire dans l’eau n’a aucun effet 
indésirable.

En outre, le robot de soudage KR Cybertech 
ARC nano, avec son arbre du poignet creux et 
un diamètre de 50 mm, permet au robot de 
se positionner à proximité de la pièce à tra-
vailler. Cette configuration supprime le risque 
d’effets néfastes des habillages de protection 
des robots sur la qualité de la soudure. La ro-
tation infinie du sixième axe permet d’élimi-
ner les pertes de temps de cycle associées à la 
remise du poignet en position de départ, en 
augmentant ainsi la productivité. De plus, une 
caractéristique qui sera particulièrement inté-
ressante pour les intégrateurs dans le secteur 
du soudage est la spacieuse zone libre au ni-
veau de l’axe 3. Cela garantit l’optimisation de 
l’intégration de l’armoire de soudage à proxi-
mité du robot. Comparé à d’autres robots de 
soudage, cela implique d’importantes écono-
mies de l’espace dans la cellule.

Une vaste gamme  
en préparation

Alors que la gamme « nano » est la plus 
petite de cette nouvelle série, KR Cybertech 
présentera bientôt une gamme complète 
pour le segment des charges jusqu’à 22 ki-
logrammes. Une fois de plus, deux gammes 
de produits seront proposées – KR Cybertech 
pour les tâches de manutention et de mon-
tage et KR Cybertech ARC comme expert de 
soudage avec son arbre du poignet creux. Ob-
jectif : offrir la plus grande gamme de robots 
au monde dans cette catégorie. n

KUKA propose 
désormais de 
nouveaux robots de 
haute performance 
dans la catégorie 
des faibles 
charges - la série 
KR Cybertech nano. 
Dans la gamme 
de robots pour 
les charges de 6 à 
10 kg, la série KR 
Cybertech nano se 
distingue surtout 
par sa compacité 
sans précédent. 
Ces robots à bras 
ergonomiques et 
agiles, avec une 
grande portée, 
remplacent les 
modèles précédents 
de KUKA : KR 5, 
KR 6-2 et KR 5 
arc et établissent 
de nouveaux 
standards dans 
la catégorie.
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	 AL-KO booste sa production grâce à la robotique de Yaskawa

L’activité principale d’AL-KO réside 
dans la fabrication de composants 
pour remorques et caravanes (essieux 
à éléments caoutchouc, commandes 

de freinage, timons, etc.) et dans des adapta-
tions sur véhicules utilitaires (essieux à barres 
de torsion rondes et dans la réalisation de 
châssis pour camping-cars et camions ma-
gasins), sans oublier la distribution d’équipe-
ments et d’accessoires pour les véhicules rou-
tiers. Le bureau d’études, constitué de quatre 
personnes, travaille principalement sur des 
standards développés par le groupe, lesquels 
sont ensuite adaptés pour répondre au mieux 
aux besoins des clients français. Par exemple, 
dans le domaine du camping-car, le châssis 
AL-KO et l’essieu sont fabriqués sur mesure 
avec des empattements et porte-à-faux va-
riables en fonction du cahier des charges du 
constructeur offrant ainsi de multiples possi-
bilités d’aménagement intérieur et d’espace 
de rangement.

Devant la croissance de la demande du 
marché, en particulier celui des véhicules 
de loisirs qui ne cesse d’augmenter (17 414 
immatriculations de camping-cars neufs en 
France en 2015 soit une hausse de 12,7%), 
une nouvelle cabine de soudage robotisé 
fut planifiée en remplacement d’un ancien 
robot qui commençait à donner des signes 
de faiblesse.  Un nouvel investissement s’im-

posait donc pour stabiliser et fiabiliser le pro-
cess.

L’évolution  
du cahier des charges

Au début du projet,  le cahier des charges 
que proposait AL-KO, était bien éloigné de 
la solution globale. À cette époque, l’équipe 
technique d’AL-KO pensait réinvestir dans un 
même type de robot (de type 6 axes, soudage 

en MAG) et réaliser tout simplement un « co-
pier/coller » de l’ancienne station. C’est alors 
que toute une équipe chargée des études de 
nouveau projet chez Yaskawa, fabricant de 
robots et spécialiste en automatisation, s’est 
penchée sur l’ensemble des besoins et a pro-
posé de tenir compte des tâches pénibles de 
manipulation consistant à relier une bride de 
5 kg et un tube de 10 kg, ayant une forme fi-
nale assez difficile à manœuvrer tant par rap-
port au poids total que, surtout, par sa forme 

La société AL-KO, située à Louhans au nord de la Bourgogne est mondialement reconnue pour son savoir-faire 
dans le domaine de la fabrication d’essieux  destinés aux véhicules de loisirs et aux remorques. Elle s’est récemment 
équipée d’une nouvelle cabine de robotisation, comportant un robot de soudage ainsi qu’un deuxième robot 
pour les mouvements de manipulation.

: La cellule autonome comportant deux robots Yaskawa

: La cellule autonome comportant deux robots Yaskawa
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peu ergonomique. Un deuxième robot fut 
alors proposé au client, réduisant considéra-
blement la partie manipulation, et ce avec un 
gain de temps non négligeable.

Un résultat probant

Aujourd’hui, cette cellule autonome fonc-
tionne à temps complet avec des programmes 
capables de fabriquer 6 types de produits dif-
férents (4 nouveaux produits devraient être 
affectés à cette cellule d’ici fin 2016). À la fin 
du cycle, le robot de manipulation dépose le 
produit fini sur un chariot, appelé « sapin », re-
cevant les pièces terminées.  Ce chariot sera 
ensuite transféré pour un traitement ultérieur 
(usinage, graissage, peinture et vernis) avant 
l’assemblage définitif sur châssis. L’opérateur 
n’intervient que pour déposer les différents 
composants pour le cycle suivant à l’endroit 
de stockage prédéfini pour le robot, et ainsi 
de suite. 

Un retour sur investissement 
rapide

Anthony Orblin, du Service Méthodes 
chez AL-KO n’a pas longtemps hésité pour 

valider ce projet. « Nous avions déjà 4 cabines 
de robots au sein de notre production,  nous 
confirme ce dernier. Le choix fut rapidement 
validé par notre direction. Nous pouvons af-
firmer aujourd’hui que le retour sur investisse-
ment sera atteint en trois ans, ce qui est peu 
pour une installation qui tournera pendant 
dix ou quinze années. L’autonomie gagnée 
sur ce type d’installation à double robot nous 
offre un avantage non négligeable : pendant 
que la cellule travaille de manière autonome, 
l’opérateur est affecté à d’autres tâches. De 
manière générale, nous pouvons affirmer que 
la robotisation ouvre de nouveaux champs 
d’innovation et de productivité dans l’usine. 
Maintenant que cette cellule est implantée, 
cela nous donne plein d’idées pour la suite ».

Bruno Rodrigues, technico-commercial 
robotique Yaskawa, va encore plus loin 
dans son analyse. « La France n’a pas assez 
investi pendant ces dernières décennies et 
les robots sont encore aujourd’hui trop peu 
présents. Contrairement à des pays comme 
l’Allemagne, la robotisation n’en est qu’à ses 
débuts en France, elle n’est pas encore entrée 
dans nos gènes. Les industriels se posent des 
questions sur la complexité d’une telle mise 

en place, sur la fiabilité et le prix d’acquisi-
tion. Dans les années à venir, une fracture 
très nette risque de s’opérer entre les sociétés 
industrielles qui ont réussi à prendre le train 
en marche, tant que leur marge de manœuvre 
le leur permettait, et les sociétés trop frileuses 
par rapport aux investissements nécessaires. 
En effet, la mondialisation a poussé un grand 
nombre de sociétés à délocaliser leur produc-
tion, tandis qu’une simple robotisation aurait 
pu faire l’affaire. Et nombreuses sont les socié-
tés qui réintègrent aujourd’hui leur produc-
tion en France ».

« Une nouvelle tendance s’ouvre désormais, 
poursuit-il.  Des sociétés productrices de ro-
bots où les intégrateurs dépassent de plus en 
plus souvent la préconisation d’une simple 
station de soudage. C’est l’ensemble d’un pro-
cessus qui est pris en compte, depuis le char-
gement des composants jusqu’au décharge-
ment de la pièce ou du sous-ensemble finis. 
Désormais, la nouvelle norme qui semble 
s’installer durablement consiste à affecter 
deux robots dans la même cellule : le robot 
principal est assisté par un deuxième robot 
qui lui fournit les composants. L’intérêt éco-
nomique est indéniable ». n

AL-KO  
Société SAS avec siège social en Allemagne
Activité principale : fabricant d’éléments de suspension, de freinage et 
de châssis pour les remorques, caravanes et camping-cars. Adaptations 
sur véhicules utilitaires
1985 : lancement du premier châssis AL-KO AMC, destiné aux cam-
ping-cars
Chiffre d’affaires du groupe AL-KO en 2014 : 640 millions d’euros et 
4 000 personnes dans le monde entier
15 000 essieux sont fabriqués chaque année sur le site de Louhans pour 
l’activité camping-cars et livrés dans les sociétés du groupe AL-KO
Parts de marché AL-KO : 55 % du marché remorque, 20 % du marché 
camping-cars

: �Anthony Orblin, service Méthodes chez AL-KO, et 
Bruno Rodrigues, technico-commercial Robotique 
de Yaskawa (De gauche à droite )

: �La Station Premium AL-KO est heureuse 
d’accueillir le grand public à Louhans (71) 
sur une surface de 200 m². Sa vocation est 
d’apporter aux caravaniers et camping-
caristes un service à la hauteur de leurs 
attentes ainsi que le conseil et le savoir-faire 
d’un professionnel de la suspension pour le 
montage d’accessoires en post-équipement et 
l’entretien.�

	 >> �Yaskawa expose 
sur Industrie Paris, 
Hall 5E54



50       EQUIP’PROD  n  N° 75 avril 2016

 j KASTO

Robotique
DOSSIER
TOLERIE

Une scie circulaire hautes performances 
avec fort potentiel d’automatisation

Des ateliers de forge et de presse aux fabricants 
de ferrures et de pièces électriques, en passant 
par les négociants en acier et les équipementiers 
automobiles, de nombreux secteurs exigent des 
solutions de sciage qui allient des performances 
de coupe élevées à des caractéristiques d’efficacité 
et de précision. Kasto, spécialiste de la technique 
de sciage, détient, avec la KASTOspeed C 9, une 
solution répondant à cette problématique. Cette 
scie circulaire automatique hautes performances 
a été spécialement conçue pour une mise en œuvre 
rentable en grande série et peut être intégrée dans 
un flux de matière à commande centralisée via 
la connexion au système robotisé KASTOsort.

L a KASTOspeed C 9 convient au 
sciage de l’acier et affiche une 
capacité de coupe atteignant 
90 mm pour les produits ronds 

et 80 mm pour les produits à section 
rectangulaire. Cette scie circulaire au-
tomatique permet des durées de cy-
cle minimales ainsi que la réalisation 
en deux ou trois équipes de millions 
de tronçons exacts par an. Grâce à sa 
fiabilité élevée et à sa précision en ser-
vice continu, la KASTOspeed est l’une 
des scies circulaires les plus vendues 
au monde pour les coupes à grand 
débit.

Cette machine utilise des lames 
de scie en carbure (HM). Le position-
nement optimal de l’engrenage de 
scie et le serrage de pièce à quatre 
points assurent une course de sciage 
extrêmement courte. Sa construction 
robuste avec réducteur à engrenage 
droit et denture hélicoïdale, asso-
ciée à une butée de mesure à amor-
tissement hydraulique et un chariot 
d’amenage positionné rapidement, 
permet d’atteindre des performances 
de rendement élevées pour des tron-
çons précis.

De multiples possibilités 
d’accroître l’efficacité

Avec une connexion au système robotisé 
KASTOsort, il est possible d’automatiser les 
processus de fabrication en amont et en aval 

et de les intégrer avec les opérations de 
sciage dans un flux de matière obéis-
sant à une commande centrale. Les ro-
bots industriels prélèvent les tronçons 
de manière autonome et effectuent un 
grand nombre d’autres opérations : de 
l’ébavurage et du chanfreinage au tri, à 
l’empilage et à la préparation, en pas-
sant par le taraudage, le marquage et 
l’impression. La solution de sciage ro-
botisée peut être connectée à d’autres 
chaînes de processus au moyen d’un 
système de gestion des conteneurs ou 
de systèmes de transport sans conduc-
teur.

En fonction des besoins du client, 
Kasto intègre la commande de robots 
dans la commande de scie, dans son 
propre système de gestion des stocks 
KASTOlogic ou dans un système ERP 
existant. L’utilisateur peut ainsi com-
mander la totalité des processus par 
l’intermédiaire d’une interface et béné-
ficier ainsi d’une chaîne de processus 
parfaitement optimisée. Différentes 
variantes de magasins sont disponibles 
pour l’entreposage de grandes quanti-
tés de matériel devant la machine. Les 
entreprises peuvent de la sorte travail-
ler aussi sans présence humaine si né-
cessaire, même pendant une période 
prolongée. n

>> �Kasto sera présent sur le salon Industrie 
Paris au stand T104 (hall 5A)

: �La scie circulaire entièrement automatique KASTOspeed C 9 
est conçue pour une mise en œuvre rentable en grande série

: �En fonction des besoins du client, Kasto intègre la com-
mande de robots dans la commande de scie, dans son 
propre système de gestion des stocks KASTOlogic ou 
dans un système ERP existant

: �© Société KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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Des délais réduits de 30%
System Trailers Fahrzeugbau 
GmbH construit des remorques 
et des semi-remorques complets 
pour les constructeurs de camions. 
La société œuvre constamment 
et aussi compétitivement que 
possible à la production de grands 
volumes dans une grande variété 
de produits. Ce constructeur 
allemand de remorques a réduit ses 
délais de livraison de 30% après 
avoir opté pour les systèmes de 
soudage robotisés Valk Welding.  
Mais ses aspirations vont bien 
au-delà. Avec Valk Welding, 
System Trailers est parti pour 
améliorer encore la qualité et 
réduire davantage les coûts. 

I l existe une concurrence acharnée dans le 
secteur de la construction de remorques.  
Implanté à Twiste en Allemagne, System 
Trailers a gagné une position particulière 

en tant que constructeur indépendant de 
remorques et semi-remorques. Le complexe 
de l’usine produit 60 à 70 remorques par se-
maine. 70% du chiffre d’affaires de la société 
sont générés à l’étranger. Ralf Saatkamp (di-
recteur de l’entreprise) déclare : « notre stra-
tégie est de rendre les conditions d’achat favo-
rables et les processus de production les plus 
hautement efficaces que possible en combinant 
la demande de plusieurs constructeurs de ca-
mions.  Ainsi, nous pouvons offrir à nos clients 
une qualité constante et des prix favorables ». 
L’entreprise a intégralement orienté son or-
ganisation, sa production et l’informatisation 
sur la variété dans une configuration de pro-
duction à volume élevé. 

Des programmes pratiquement 
sans correction  

sur le robot de soudage

System trailers utilisait déjà des robots de 
soudage pour souder les poutrelles et com-
posants de châssis lorsqu’il a fait appel au sys-
tème de soudage robotisé Valk Welding. Pour 
Ralf Saatkamp, « le facteur crucial est le temps 
requis pour reconfigurer le robot de soudage 
en raison de la grande variété de remorques. 
Nous avons cherché un partenaire qui soit en 
mesure de mettre en place de manière flexible le 
système de programmation.  Valk Welding s’est 
distingué à cet égard avec son système de pro-

grammation hors ligne. Comme pour la livrai-
son du système de soudage robotisé destiné au 
soudage des poutrelles, nous avons également 
opté pour la programmation hors ligne. Le ro-
bot de soudage est capable de travailler avec les 
programmes, avec à peine seulement quelques 
corrections. Nous avons tout de suite été im-
pressionnés par le premier système de soudage 
robotisé de Valk Welding, ainsi que par les idées 
créatives dont ses techniciens font preuve, pour 
un meilleur usage des options du robot de sou-
dage ».

: �Chez System Trailers, le facteur crucial est le temps requis 
pour reconfigurer le robot de soudage en raison de la grande 
variété de remorques

❝« Le premier système de 
soudage robotisé de Valk 

Welding nous a immédiatement 
impressionnés » -  

Ralf Saatkamp directeur de 
System Trailers 

❞ 
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Des délais réduits de 30%
Trois systèmes de soudage 

robotisés identiques

Deux ans plus tard, Valk Welding a livré 
deux autres systèmes de soudage robotisés 
identiques. Les trois systèmes de soudage 
robotisés sont mis en place pour souder des 
poutrelles de longueur standard de 13,65 m. 
Les deux derniers robots de soudage sont 
positionnés l’un à côté de l’autre dans une 
version de gauche à droite. Les poutrelles 
soudées sur le robot de soudage droit sont 
automatiquement basculées et transportées 
vers l’autre système de soudage robotisé, où 
l’autre côté peut être soudé. System Trailers 
est parvenu à réduire ses délais de soudage 
des poutrelles de 30%,  en partie grâce au sys-
tème d’automatisation logistique.

Selon Ralf Saatkamp, « nous bénéficions d’une 
configuration très efficace. Le fait que nous ayons 
un contrôle très précis de la réalisation d’une 
grande variété de produits dans un processus de 
production à volume élevé signifie que nous pou-
vons offrir à nos clients des avantages en termes 
de coûts et de qualité. Nous avons fait un choix 
conscient de ne pas pénétrer sur le marché avec 
notre propre marque. 85% des remorques que 
nous produisons quittent l’usine en portant les lo-
gos de nos clients.  Cela nous permet de fabriquer 
des produits spécifiques pour le client avec des 
conditions extrêmement favorables. Un aspect 
important de cette stratégie est le partenariat 
construit avec nos clients afin de mieux répondre 
à leurs souhaits. Telle est la base sur laquelle nous 
travaillons avec Valk Welding ».

Une programmation 
automatique 

« Notre objectif est de continuer à augmenter 
notre chiffre d’affaires.  Nous avons actuellement 
un seul employé consacrant seulement deux 
jours par semaine à la programmation hors ligne 
via le système DTPS.  Mais nous souhaitons tou-
jours intégrer la programmation au plus près du 
flux de travail.  Avec cet objectif en tête, nous tra-
vaillons maintenant en partenariat intensif avec 
Valk Welding pour automatiser la programma-
tion des robots de soudage via un APG basé sur 
des données FAO, lesquelles sont interconnectées 

: �System Trailers a cherché un partenaire en mesure de mettre en place de manière flexible le système de 
programmation ; Valk Welding s’est distingué à cet égard avec son système de programmation hors ligne

à notre système ERP. Dans ce domaine aussi, la 
nature particulière de l’entreprise était claire.  En 
plus de son savoir-faire, nous avons aussi pris en 
compte la motivation, l’innovation et le plaisir de 
proposer de nouvelles solutions ».

Suivi des cordons de soudure 
avec le capteur laser Arc-Eye

L’étape suivante consiste à utiliser le sys-
tème de suivi des cordons de soudure Arc-
Eye. Les différences de tolérance et les ten-
sions qui se produisent pendant le processus 
de soudage font qu’il est nécessaire de vérifier 
si la position du cordon de soudure corres-
pond à la position programmée. Les écarts ne 
peuvent pas être prédits, ce qui signifie que le 
programme ne peut être corrigé par la suite. 
À cet effet, Valk Welding utilise les systèmes 
Quick Touch (recherche de fil) et Arc-Sense 
pour localiser et suivre le cordon de soudure. 

Afin d’accélérer ce processus et amélio-
rer encore la qualité de la soudure, System 
Trailers va utiliser le système de suivi de cor-
don de soudure Arc-Eye de Valk Welding. Le 
capteur laser Arc-Eye est monté sur l’avant 
de la torche de soudage et effectue des ba-
layages circulaires pour reproduire une image 
3D complète du cordon de soudure. Ralf 
Saatkamp : « de cette manière, le système Arc-
Eye veille à ce que le robot de soudage suive 
précisément le cordon de soudure de telle sorte 
qu’un cordon de soudure fiable soit systémati-
quement obtenu. Cela nous a également permis 
de prendre une autre étape vers la réduction 
du temps de cycle sur des poutrelles de plus de 
13,65 m ». n
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Imprimer en 3D des pièces en métal rapidement et avec souplesse
Trumpf étoffe son portefeuille de produits dédiés à la fabrication additive de 
pièces en métal avec des solutions « Plug and play » destinées aussi bien aux 
novices qu’aux professionnels. Objectif du fabricant de lasers : offrir à ses 
clients un pack complet comprenant la source de rayon laser, la machine, la 
poudre, le service et le conseil sur l’application.

L e spécialiste du laser élargit son porte-
feuille de technologies et de produits 
dans le domaine des imprimantes 3D 
industrielles. À l’occasion du salon 

Formnext qui s’est déroulé à Francfort, le fa-
bricant a présenté ses nouvelles machines et  
ses derniers équipements dédiés à la fabrica-
tion additive de pièces en métal. Parmi eux, 
le procédé Laser Metal Fusion (LMF). Grâce à 
celui-ci et à son autre technologie Laser Metal 
Deposition (LMD), commercialisée il y a quinze 
ans et continuellement perfectionnée depuis, 
Trumpf est le seul fabricant au monde qui dé-
tient toutes les technologies laser pertinentes 
pour l’impression 3D industrielle. Trumpf pro-
pose les deux procédés, LMF et LMD.

Le principe de la fabrication additive est 
attrayant : couche après couche, la combinai-
son du laser et de la poudre métallique donne 
forme à la pièce souhaitée grâce à des don-
nées fournies directement par un programme 
de construction 3D. Sur les machines LMF, la 
pièce apparaît couche après couche sur un lit 
de poudre. Cette technologie est particulière-
ment adaptée à la fabrication de pièces aux 
formes géométriques complexes, comme par 
exemple des canaux intérieurs ou des cartes, 
ou encore à la production économique de 
pièces détachées ou de petites séries.

TruPrint : des imprimantes 
3D dotées de la nouvelle 

technologie LMF

C’est précisément ce type d’application que 
Trumpf vise avec sa nouvelle machine LMF 
TruPrint 1000. Ce modèle compact s’adresse 
aussi bien aux novices qu’aux professionnels 
et peut générer des pièces allant jusqu’à 100 
millimètres de haut et 100 millimètres de dia-
mètre. L’interface utilisateur, optimisée pour 
un contrôle facile sur écran tactile, fait navi-
guer l’opérateur de manière intuitive d’une 
étape à la suivante. L’armoire compacte de 
la TruPrint 1000 abrite tous les composants 
nécessaires : le laser, l’équipement optique, 
la chambre de traitement, l’unité de filtration 
et le poste de commande. L’intérêt majeur 
réside dans la chambre de traitement où un 
réservoir, une chambre de construction et un 
container de récupération sont alignés sur un 
même axe. Le réservoir peut contenir jusqu’à 
1,4 L de poudre d’acier inoxydable, d’acier à 
outils, d’aluminium ou de tout autre matériau 
fusionnable. 

Le processus est le suivant : le mécanisme 
de recouvrement verse de la poudre du ré-
servoir dans la chambre de construction, où 

un faisceau laser d’une puissance de 200 watt 
vient faire fusionner la première couche de 
poudre selon les contours de la pièce voulue. 
L’étape suivante consiste à baisser la chambre 
de construction et à faire tomber l’excédent 
de poudre dans le container de récupération. 
Ce processus est répété autant de fois que né-
cessaire jusqu’à ce que la pièce soit entière-
ment fabriquée. À chaque retour vers le réser-
voir, la mécanique intelligente fait s’incliner 
légèrement le mécanisme de recouvrement 
afin qu’il revienne à la même vitesse qu’à l’al-
ler sans heurter le lit de poudre ou la pièce en 
cours de construction. Pour empêcher la for-
mation d’oxyde et éviter tout risque d’incen-
die, l’ensemble du processus se déroule sous 
atmosphère de gaz protecteur, avec un taux 
d’oxygène de 0,1 %.

Aux côtés du modèle compact TruPrint 
1000, Trumpf a également dévoilé un pro-
totype de la TruPrint 3000 à l’occasion de 
Formnext. Ce nouveau modèle, plus grand 
et également basé sur la technologie LMF, 
permet de générer des pièces d’une taille 
allant jusqu’à 400 millimètres de haut et 300 
millimètres de diamètre pour la fabrication 
industrielle. Pour garantir un haut niveau de 

: �La nouvelle machine LMF TruPrint 1000 peut générer des pièces mesurant jusqu’à 100 millimètres de haut et 100 millimètres  
de diamètre

: �Le processus LMD consiste à créer un bain de fusion à la surface d’une pièce avec un faisceau laser et à fusionner une 
poudre versée simultanément selon la forme désirée
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Imprimer en 3D des pièces en métal rapidement et avec souplesse

fiabilité du processus et de qualité des pièces, 
la température à l’intérieur de la chambre 
de traitement du TruPrint 3000 peut monter 
jusqu’à 500 degrés.

Nouveau pack LMD : augmenter 
le volume des pièces et le taux 

de rendement

Trumpf a aussi perfectionné sa technologie 
LMD et présenté de nouvelles solutions sur 
Formnext, indiquées notamment pour ajou-
ter du volume et de la structure à des pièces 
existantes, des commodes connecteurs, par 
exemple. Sur les machines LMD, le faisceau la-
ser crée un bain de fusion à la surface du com-
posant et fusionne la poudre versée en même 
temps et selon le même axe en fonction de la 
forme voulue. Les billes fusionnées entre elles 
forment une couche. La superposition d’un 
grand nombre de couches forme un corps qui 
peut se développer en toute direction.

Le grand avantage de la technologie LMD 
est que l’ingénierie qu’elle requiert est ma-
ture. Il est donc possible, en fonction des 
spécificités de l’application, d’associer le pack 

LMD à l’imposante TruLaser Cell 7040 à 5 axes 
ou à la plus compacte TruLaser Cell 3000. 
L’autre avantage réside dans l’accroissement 
du taux de rendement. Avec une capacité 
d’ajout de matériau de 500 centimètres cube 
par heure, la LMD peut s’avérer plus rentable 
que les processus de fabrication traditionnels. 
Par ailleurs, les possibilités de combinaison 
de matériaux sont illimitées. Il est possible 
de produire presque toutes les structures en 
sandwich que l’on veut. Le processus s’exé-
cute à l’air libre sur la surface de la pièce, ce 
qui réduit les temps morts et donc le coût par 
pièce.

Avec son nouveau portefeuille de technolo-
gies et de produits, Trumpf entend ainsi offrir 
à ses clients un pack complet comprenant la 
source de rayon laser, la machine, la poudre, 
le service et le conseil sur l’application. Le tout 
auprès d’un seul fournisseur. Rappelons que 
Trumpf est une entreprise de haute techno-
logie spécialisée dans les solutions de fabri-
cation pour les secteurs des machines-outils, 

des technologies laser et de l’électronique. 
Ces solutions interviennent pour la fabrica-
tion de produits variés, allant de l’industrie 
automobile ou du bâtiment jusqu’à des so-
lutions innovantes de stockage de l’énergie 
ou de données, en passant par les appareils 
mobiles. Trumpf est l’un des leaders dans le 
monde de la technologie et du marché des 
machines-outils destinées à la transformation 
flexible des tôles et des lasers industriels. n

: �La nouvelle machine LMF TruPrint 1000 peut générer des pièces mesurant jusqu’à 100 millimètres de haut et 100 millimètres  
de diamètre

: �L’impression LMF permet de fabriquer des pièces de 
la forme que l’on veut, couche par couche et sur un 
lit de poudre

: �L’ingénierie requise pour l’impression LMD est déjà mature et disponible
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Pole position en techniques de soudage
Pour les responsables de l’entreprise WP Performance 
Systems GmbH, le succès sur le circuit est indissociable 
de l’utilisation de procédés de pointe lors de la 
production des motos. Cette entreprise, l’un des 
principaux fabricants européens de composants 
de châssis de motos, était ainsi l’une des premières 
à tester la source de courant MIG/MAG TPS/i du 
spécialiste des techniques de soudage Fronius. 
Au vu du succès écrasant, traduit par de nettes 
augmentations de la production, WP utilise désormais 
plus d’une douzaine d’appareils de la série TPS/i 
pour la construction de cadres et la fabrication de 
pots d’échappement . Une tendance en hausse.

L e TPS/i n’est pas seulement un progrès, 
il représente un véritable bond en avant 
dans tous les domaines qui nous im-
portent ». C’est ainsi que Josef Baier, 

chef de production chez WP Performance 
Systems GmbH, résume son expérience avec 
cette source de courant ultra-moderne de 
Fronius. Ce professionnel de la production 
appuie son jugement non seulement sur des 
soudages qu’il a lui-même effectués, mais 
aussi sur les témoignages des nombreux uti-
lisateurs des appareils dans la fabrication de 
cadres et de pots d’échappement. « Actuelle-
ment, il n’existe aucun appareil comparable sur 
le marché. C’est pourquoi nous avons immédia-
tement eu recours au TPS/i à chaque fois que 

nous devons répondre à, 
au moins, un de ces trois 
critères : une pénétration 
garantie, une vitesse de 
soudage élevée ou une 
soudure sans aucune 
éclaboussure ».

Pénétration 
garantie,  

y compris en cas 
de variations  
du Stickout

Ainsi, WP a besoin 
d’une pénétration fiable 
lors de la fabrication 
de cadres de motos. Ici, 
98  % de l’ensemble des 
soudages du châssis en 
acier 25CrMo4 sont ef-
fectués par des robots. Les 2 % restants, en re-
vanche, ne peuvent pas être soudés par le ro-
bot dans la mesure où il ne peut pas accéder 
aux zones en question au niveau des intersec-
tions des tubes. C’est pourquoi le soudage 
doit être manuel. « Il est crucial de pouvoir at-
teindre avec fiabilité la pénétration nécessaire, 
y compris dans des situations d’urgence ou 
lorsque le Stickout est plus long, explique Josef 
Baier. Dans ce cas, nous avons besoin du stabili-
sateur de pénétration du TPS/i ».  Cette fonction 
innovante règle l’arc électrique à une vitesse 
et une précision élevées, de sorte que la pé-
nétration reste constante, même en cas de 
variations du Stickout.

Si le TPS/i maintient une pénétration 
constante, même lorsque le Stickout est très 
long, et répond ainsi à l’exigence principale 
de WP à un niveau inédit, l’entreprise pose 
de nouvelles exigences en matière de qualité 

de la soudure. « Il y a encore quelques années, 
notre contrôle qualité interne laissait passer 
de petites projections. Ce n’est plus le cas au-
jourd’hui, souligne le chef de production de 
WP. Nous exigeons une absence totale de pro-
jections, même pour des zones qui ne seront 
plus visibles plus tard car elles seront cachées 
par le revêtement par exemple ».

Inédit : des soudures  
sans projection

Jusqu’aujourd’hui, même avec les appareils 
de pointe MIG/MAG, les projections étaient 
quasiment inévitables. « Rien que la phase 
de démarrage et d’arrêt provoquait quelques 
projections », se rappelle Josef Baier. Comme 
les soudures manuelles sur le cadre sont très 
courtes, l’entreprise devait auparavant s’em-
ployer à les nettoyer. La situation n’a fonda-

«

: �Les variations du Stickout et l’esthétique des soudures 
représentent un défi. (Source : Fronius)

: Josef Baier, chef de production de WP Performance Systems (Source : Fronius)
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mentalement changé qu’avec le passage au 
TPS/i, comme le raconte le chef de production 
WP : « Depuis que nous effectuons le soudage 
manuel des tubes du cadre de la moto exclusi-
vement avec le TPS/i, même les plus sceptiques 
ne peuvent que constater que les soudures ne 
présentent aucune projection ».

Les nouvelles caractéristiques d’arc court 
LSC (Low Spatter Control), spécialement dé-
veloppées par Fronius, ont joué un rôle consi-
dérable dans ce succès. WP les a essentielle-
ment utilisées pour le soudage du cadre, car 
elles se distinguent par une extrême stabilité 
d’arc électrique.

Grande capacité  
de recouvrement des fentes 

avec des tôles fines

LSC Root a été conçu spécialement pour 
des passes de fond et assure, grâce à son 
profil de courant particulier, une très bonne 
prise de passe de fond et une grande capaci-
té de recouvrement des fentes. Cette grande 
capacité de recouvrement des fentes du 
TPS/i arrive à point nommé dans le domaine 
des pots d’échappement. En règle géné-

rale, WP y soude des tôles d’un millimètre 
d’épaisseur en acier inoxydable, en acier de 
construction ou en titane. « Avec des tôles si 
fines, il y a toujours un risque que la soudure 
ne tienne pas, selon Josef Baier. Mais LSC Root 
nous a permis de contourner ce problème  ». 
Lors de la construction de cadres ou de la 
fabrication de systèmes d’échappement, WP 
ne fait aucun compromis sur la qualité. Josef 
Baier s’est donc assuré que les nombreuses 
soudures visibles du pot d’échappement 
soient toujours effectuées avec un système 
TPS/i.

Comme le nombre de soudures ma-
nuelles sur un système d’échappement est 
nettement plus élevé que sur le cadre de la 
moto et que des soudures longues doivent y 
être effectuées, la vitesse de soudage acces-
sible dans ce cas d’utilisation agit nettement 
sur la productivité. Ici aussi, le TPS/i fait ses 
preuves en combinaison avec LSC. En com-
paraison avec les solutions disponibles et 
utilisées jusqu’ici, cette nouveauté Fronius 
a une pression de passe de fond et une vi-
tesse de dépôt plus élevées, ce qui lui donne 
également une longueur d’avance en ce qui 
concerne la vitesse de soudage ; « avec le 
TPS/i, nos soudeurs atteignent une vitesse de 

soudage environ 20 % plus élevée. »

Un soudage rapide  
pour une productivité 
nettement plus élevée

Comme la production de systèmes 
d’échappement comporte un très large 
éventail de travaux de soudage (l’entre-
prise WP fabrique elle-même les systèmes 
d’échappement, depuis la tôle ou la tige 
tubulaire en acier inoxydable, acier de 
construction ou tôle de titane de 6 m de 
long jusqu’à l’amortisseur d’extrémité ou le 
collecteur d’échappement), le TPS/i a nette-
ment augmenté la productivité, notamment 
dans la fabrication de pots d’échappement. 
Avec plus de 120 000 cadres et systèmes 
d’échappement produits chaque année, 
l’achat d’une telle installation de soudage 
est compensé pour WP par des opéra-
tions de finition quasiment inexistantes et 

une productivité augmentée en seulement 
quelques mois.

Pour Josef Baier, la dernière innovation de 
Fronius va donc jouer un rôle très clair chez 
WP à l’avenir : « à l’aide de cette source de cou-
rant, nous pouvons établir et renforcer notre 
position dans les techniques de soudage. Nous 
allons donc équiper du TPS/i tous les postes de 
travail où les soudures doivent être effectuées 
sans projection ». Concernant cette décision, il 
peut compter sur le soutien unanime de ses 
collaborateurs. « Quand ils s’en sont servis une 
fois, nos soudeurs ne veulent plus se séparer du 
TPS/i ». n

Franz Joachim Roßmann9 �98% des soudures d’un cadre de moto WP sont 
effectuées par des robots. (Source : Fronius)

: �Même dans les situations difficiles, le TPS/i de 
Fronius garantit une pénétration constante et une 
soudure sans projection (Source : Fronius)

: �Pour produire ses systèmes d’échappement, WP 
utilise la source de courant MIG/MAG TPS/i (Source : 
Fronius)
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Le groupe Institut de Soudure renforce  
son implantation dans les composites

L e groupe Institut de Soudure était plus 
que jamais présent sur le précédent sa-
lon JEC World qui s’est déroulé début 
mars à Paris Nord Villepinte. En plus 

de disposer d’un stand – par le biais de sa filiale 
Composite Integrity –, l’établissement a, peu de 
temps avant, signé un accord lui permettant 
d’étendre ses activités, essentiellement axées 
sur les matériaux métalliques et les matériaux 
composites. Le groupe se positionne ainsi sur 
un marché en forte croissance, particulièrement 
dans le secteur du transport, que ce soit dans 
l’aéronautique ou l’automobile.

Devenir un leader dans 
l’assemblage multimatériaux

Grâce à son maillage territorial national et 
international et à son portefeuille de plus de  
8000 clients, cette opération doit fortement 
contribuer au développement du groupe 
Institut de Soudure dans le secteur des ma-
tériaux composites. Son ambition est de de-
venir à terme un leader dans les domaines 
de l’assemblage multimatériaux et des CND 
associés.

En intégrant les activités de R&D et d’ingé-
nierie de PPE dans son périmètre, le groupe 

Institut de Soudure constitue sa quatrième 
plateforme industrielle pour développer les 
technologies d’assemblage et de contrôle au 
service des industriels. La plateforme Com-
posite qui permettra le développement des 
procédés de transformation des matériaux 
composites à fibres continues vient complé-
ter les plateformes Assemblage, Mécanique & 
Corrosion et Maintenance industrielle.

Poursuivre la stratégie  
du groupe

Le groupe Institut de Soudure et PPE ont 
des activités complémentaires et coopéraient 

déjà depuis 2007, à la fois sur des projets eu-
ropéens de R&D mais aussi à travers leur filiale 
commune créée en 2010, Composite Integrity 
spécialisée dans le contrôle non destructif 
des pièces en composite. L’accord signé per-
met au groupe Institut de Soudure d’acqué-
rir le contrôle total de cette filiale qui sera 
dotée d’un laboratoire d’essais mécaniques 
et d’analyses pour les matériaux composites 
cédé par PPE. Ce laboratoire fait l’objet d’un 
investissement conséquent pour la mise à 
niveau de ses certifications aéronautiques et 
l’acquisition de nouveaux équipements de 
caractérisation chimique et mécanique. Il sera 
opérationnel dans les prochaines semaines.

Pour Sylvain de Lescazes, « cet accord s’ins-
crit dans la stratégie du groupe, qui passe par 
une diversification de ses activités, des opéra-
tions de croissance externe et la poursuite de son 
effort en matière de recherche et d’innovation. Il 
permet au groupe de développer son expertise 
et son soutien aux industriels dans les domaines 
des matériaux, des assemblages et des tech-
niques connexes. Grâce à la force du réseau du 
groupe Institut de Soudure, l’accord contribue 
également à la pérennité des emplois des sala-
riés sur le bassin d’emploi de Saint-Avold et de 
Porcelette ». n

Sylvain de Lescazes, président du groupe Institut de Soudure, a signé fin février avec Claude Trink, président du 
Pôle de plasturgie de l’est (PPE) un accord entre les deux entités renforçant l’implantation du groupe Institut de 
Soudure sur le marché des composites.

: Soudage laser – IS Yutz - ©Antoine Meyssonnier

: �L’Institut de Soudure réaffirme sa position dans les composites en participant chaque année au Jec World - ©JEC Foucha



         N° 75 avril 2016  n  EQUIP’PROD       59

 j ÇADECAPE

 j AMADA

Tubes et tôles
DOSSIER
TOLERIE

DOSSIER
TOLERIE

Un focus : la productivité des clients

Attention,  ça décape…

Le spécialiste du travail des métaux 
en feuille a fait de la productivité 
de ses clients une priorité absolue. 
Celle-ci passe par des machines 
réputées haut de gamme mais 
également par de multiples 
critères tels  l’automatisation, 
le support et plus globalement 
la simplicité d’utilisation.

Utilisée dans l’industrie depuis plus d’une trentaine d’années, la cryogénie trouve de plus en plus sa place dans les 
phases de production. Les applications de ce procédé, de par ses nombreux avantages, ne se limitent désormais plus 
au nettoyage des installations électriques.

A fin de satisfaire ses clients indus-
triels, Amada a choisi de se focaliser 
non pas uniquement sur les perfor-
mances de ses machines mais aus-

si sur un ensemble d’éléments décisifs dans 
l’amélioration des process. Cela passe par l’in-
tégration de la chaîne numérique, de l’étude à 
l’assemblage par la performance industrielle, 
y compris pour les très petites séries, l’auto-
matisation en découpe et en pliage pour plus 
de flexibilité et d’autonomie (nuit et  week-
end) ou, plus généralement, par la simplicité 
d’utilisation par les opérateurs. Mais ce n’est 
pas tout puisque le constructeur japonais met 
également l’accent sur le support process, et 
cela est valable pour toutes les matières, les 
épaisseurs, les entreprises de toute taille etc.

Le décapage cryogénique consiste à 
combiner un choc thermique à  -78° C 
et un effet mécanique provoqué par la 
sublimation (passage de l’état solide 

à l’état gazeux) de la glace carbonique. L’une 
des applications typiques réside dans le net-
toyage cryogénique des armoires électriques 
sous tension. Ainsi, des pellets de glace carbo-
nique sont projetés en mode pneumatique. 
L’air comprimé envoie ces particules à travers 
l’appareil vers un pistolet de projection provo-
quant un choc thermique : les résidus se fragi-
lisent et se rétractent. L’impact se traduit par 
un effet mécanique dû au choc des particules 
sur la pièce. Enfin, vient la phase de la sublima-
tion qui correspond au passage de l’état solide 
à l’état gazeux au moment de l’impact.

Un procédé vieux  
de plus de trente ans

Ce processus, neutre en carbone et res-
pectueux de l’environnement, est appliqué 

depuis plus de trente ans dans l’industrie aé-
ronautique et se répand aujourd’hui dans les 
industries automobile, pétrochimique, ali-
mentaire ou bien encore dans le secteur nu-
cléaire. Mais son utilisation ne se limite pas 
au nettoyage des installations électriques. 
Désormais, la cryogénie trouve également 
son efficacité en intervenant au niveau des 
process sur des installations en inox.

Ce procédé peut être réalisé sous tension 
ou hors tension, ce qui permet d’obtenir un 
gain de productivité. Il est efficace sur les 
subjectiles fragiles et difficiles, sans résidu 
de média. Il est non abrasif et  écologique. n

Des machines présentées  
sur Industrie Paris  

qui illustrent cette démarche

Parmi les solutions présentées sur le salon 
figurent la machine de découpe laser fibre 
LCG3015 AJ 4kW Fiber, avantageuse grâce à 
sa capacité et sa flexibilité de coupe de diffé-
rentes matières et d’épaisseurs, ou encore la 
cellule de pliage robotisée de pièces de pe-
tites dimensions EG AR .  Cette machine, qui 
sera pour la première fois publiquement pré-
sentée en France, présente de faibles coûts 
d’exploitation. 

Autres exemples de machines présen-
tées sur Industrie, la presse plieuse  HFE 3I 
5020 équipée d’une commande numérique 
AMNC 3I (Idem laser, poinçonneuse, soudure 
laser fibre) et les nouveaux doigts de butée 
à sécurité active FAST (synonyme de pro-
ductivité accrue). Enfin, la chaîne numérique 
(VPSS  3i), à travers la présentation de l’offre 
globale de logiciels de DAO/FAO et la supervi-
sion, fera l’objet d’une attention particulière, 
tout comme l’optimisation  de la production 
en continu par la connectivité des machines 
avec le système Adis. n

: LCG3015AJ + AMNC3i 03

: �Avant / après : La cryogénie dans une 
installation de production d’huile alimentaire
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Des solutions pour le soudage automatisé 
au profit de l’industrie

Une solution laser performante pour  
la correction des plis

Le groupe finlandais Kemppi, l’un des principaux 
fabricants d’équipements de soudage à l’arc 
et pionnier des solutions de services et de 
logiciels de gestion de soudage, a franchi une 
étape majeure vers l’automatisation.

Nominée lors des derniers trophées de l’Innovation 
du salon Industrie Paris 2016, la société Jean Perrot 
Industries a présenté une innovation dans la catégorie 
« Performance industrielle », le Laser Correction System 
(LCS), une solution laser de mesure et de correction 
automatique des plis.

Sur le salon Industrie Paris 2016, 
Kemppi exposera des solutions 
pour le soudage automatisé au 
profit des industries telles que la 

construction navale, le secteur pétrolier et 
gazier, la fabrication de tubes… « Je suis fier 
de présenter une famille de produits où la 
mécanisation est associée à l’excellence des 
logiciels d’application et des technologies 
Kemppi, offrant ainsi à nos clients des 
solutions de soudage automatisé à haute 
valeur ajoutée », a déclaré Svetoslav Ditchev, 
directeur général de Kemppi France S.A.S.

La nouvelle gamme de produits mécanisés 
comprendra au total six systèmes de mécani-

B reveté, le Laser Correction System 
est composé de trois fonctions prin-
cipales. Tout d’abord, la tête laser a 
été conçue avec son propre proces-

seur et le contrôleur associé. Ensuite, la carte 
d’acquisition a été intégrée à la commande 
numérique. Enfin, les programmes spéci-
fiques assurent l’interface entre la tête laser, 
la commande numérique, la presse plieuse et 
l’IHM (Interface Homme-Machine).

Un faisceau laser de couleur bleue est pro-
jeté sur la face intérieure de la pièce plier. Ce 
faisceau se réfléchit dans un capteur CMOS 
principalement utilisé pour sa rapidité de 
lecture et sa faible consommation électrique. 

sation pour les pro-
cédés MIG et TIG 
destinés au sou-
dage sur rail et orbital. Cette gamme offrira des 
systèmes de différents niveaux, de l’appareil 
simple et compact alimenté par batterie aux 
solutions professionnelles les plus avancées 
pour la soudure multi-passes de tubes.

Vers un système de soudage 
robotisé et automatisé

La conception ingénieuse et technologi-
quement avancée de ces solutions est inté-
grée dans une interface utilisateur simple et 
intuitive, permettant d’accroître la produc-

tivité grâce aux économies de temps et de 
ré-usinage. Par ailleurs, Kemppi complétera 
prochainement l’offre d’automatisation avec 
un système de soudage robotisé.

Le logiciel d’application unique Wise de 
Kemppi améliore de manière significative 
l’efficacité de production de soudage des 
deux systèmes MIG mécanisés et robotisés. 
Par exemple, WiseFusion peut augmenter la 
vitesse de soudage de 20% et diminuer d’au-
tant l’apport en chaleur. Toutes les solutions 
d’automatisation comprennent des postes à 
souder de haute qualité Kemppi. n

Couplé au contrôleur 
ultra-rapide, ce cap-
teur permet de lire 
64  000  images en 1 se-
conde. Cette vitesse de 
lecture donne ainsi la 
possibilité de réduire la 
plage de mesure et de lire l’angle en dyna-
mique (lecture pendant la descente et remon-
tée du coulisseau). Le temps de cycle se voit 
donc optimisé.

Le faisceau de couleur bleue garantit une 
définition élevée, une plus grande stabilité 
de l’image et une précision accrue. Ces cap-
teurs sont installés de manière sécurisée, à 

l’arrière du coulisseau. Cette position particu-
lière ouvre de grandes possibilités quant au 
choix des outils, et seuls l’implantation d’une 
bigorne standard et le respect d’une hauteur 
minimale pour le poinçon sont nécessaires. 
Trois modes de fonctionnement sont dispo-
nibles : avec mesure du retour élastique, saisie 
du retour élastique dans la commande numé-
rique et mode « appris ». n
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« On pense innovation  
et on découvre un process »

LU-VE Group est une référence internationale dans le secteur de la réfrigération commerciale et industrielle et du 
contrôle de l’air conditionné. Une activité qui a fait de l’innovation l’épine dorsale de tous les aspects de son propre 
business. LU-VE a révolutionné son organisation productive l’année dernière en adoptant pleinement les concepts 
de l’automatisation de processus inhérents à la philosophie productive Flexcell de Salvagnini. Il s’agit du premier 
cas d’application de FlexCell, installé aussitôt après la présentation de cette solution en automne 2014.

Innovation, à savoir modification, évolu-
tion de l’état actuel des choses. Nous ver-
rons, en effet, comment ce même terme 
peut être décliné de différentes façons 

sans toutefois  jamais perdre son sens. Qu’il 
soit lié à la façon d’affronter son propre mar-
ché ou à la gestion de sa propre entreprise, ou 
qu’il concerne et implique un nouveau mode 
de production adopté dans l’entreprise, il est 
révolutionnaire par certains aspects. Plus pré-
cisément, avec le haut niveau technologique 
des machines Salvagnini choisies par LU-VE 
Group pour mettre en œuvre ce tournant ra-
dical dans son activité.

Voici donc les noms des protagonistes de 
ce cas technologique historique où LU-VE 
Group, (référence internationale dans le sec-
teur de la conception, de la production et de 
la commercialisation d’échangeurs de chaleur 
et de composants destinés aux appareils pour 
la réfrigération commerciale et industrielle, la 
climatisation, le contrôle de l’air conditionné), 
a parfaitement  adopté l’innovante philoso-
phie de production FlexCell de Salvagnini. 

Une cotation de prestige

Nous nous trouvons dans l’usine de produc-
tion d’Uboldo, de LU-VE S.p.A, société mère du 
groupe LU-VE, activité internationale, comme 
en témoignent les treize sociétés installées 
dans le monde et la récente cotation sur le 
marché AIM de la Bourse italienne. « La cota-
tion, qui a eu lieu en juillet dernier, représente la 
réalisation d’un objectif fixé depuis longtemps, 
raconte Fabio Liberali, responsable de la com-
munication du groupe LU-VE. Nous avons 
été sélectionnés par ISI, Industrial Stars of Italy, 
parmi trois cents entreprises, pour être coté sur 
le marché AIM avec un succès modéré vu la va-
leur globale des cotations achetées à 50 millions 
d’euros, montant à réinvestir obligatoirement 
durant les trois prochaines années dans le cadre 
de la croissance de l’entreprise et de l’innovation 
du business ».

Voici qu’apparaît pour la première fois le 
terme Innovation, presque pour décréter sans 
équivoque l’esprit guide de LU-VE qui, avec 

son entrée en Bourse, peut déjà se targuer 
d’un petit record. « Pour des opérations de ce 
genre, les investisseurs ont un droit de rétrac-
tation lorsque la société choisie ne satisfait pas 
certaines attentes. Je peux toutefois affirmer 
avec une grande satisfaction que, dans notre 
cas, il n’y a eu aucune rétractation », déclare 
Fabio Liberali. Nous rappelons qu’être coté 
représente une précieuse carte de visite pour 
LU-VE Group ; il n’est donc pas difficile de de-
viner les raisons qui l’ont amené à associer 
son propre nom à celui tout aussi prestigieux 
de Salvagnini, véritable synonyme d’innova-
tion technologique dans le domaine des sys-
tèmes de l’usinage de la tôle.

La synergie avec  
le monde académique

Pour LU-VE, l’innovation signifie aussi pro-
duit. En effet, LU-VE a depuis toujours introduit 
une nouvelle façon de concevoir et de réaliser 
ses systèmes, selon des technologies toujours 

: �La configuration de FlexCell installée par LU-VE intègre le système de coupe 
laser Fibre L5 avec magasin de tôles, chargement et déchargement automa-
tique, séparation et gestion automatisée de chaque pièce découpée
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plus performantes. L’esprit innovateur fait 
partie intégrante de son ADN, marque cer-
taine de sa collaboration avec l’université Po-
litecnico de Milan depuis 1986. « Depuis cette 
période, une grande partie de ce qui est pensé 
et réalisé à Uboldo est le fruit de la synergie de 
“Politecnico”, nos laboratoires (les plus gros 
d’Europe dans le secteur) et les techniciens qui y 
travaillent, précise Fabio Liberali. Partout dans 
le monde, nous avons appris que travailler avec 
les principales universités locales crée toujours 
un échange de nouvelles idées, dans un mouve-
ment continu entre connaissance et innovation. 
C’est un autre aspect innovant du Groupe LU-VE 
dans lequel règne le principe sain selon lequel 
les entreprises sont, avant tout, des femmes, des 
hommes et des idées. C’est un système si efficace 
qu’aujourd’hui, après trente ans, nous sommes 
arrivés à travailler en étroite collaboration avec 
vingt-deux universités de treize pays différents, 
des États-Unis à la Chine. Une belle approche sur 
le thème de l’internationalisation ».

Innovateurs par vocation

Cette année, la société mère LU-VE S.p.A, 
fête ses 30 ans, après  sa création en 1986 
avec l’achat de Contardo, activité historique 
dans le secteur dont elle a recueilli l’héritage, 
en la relançant et en proposant des solutions 
d’avant-garde dans la réfrigération commer-
ciale et industrielle. Dès 2000, LU-VE a été 
la première entreprise en Europe à obtenir 
la Certification Eurovent « Certify All », pour 
toute la gamme de ses produits. Il s’agit d’une 
certification délivrée par le TÜV qui teste sous 

tous points de vue les produits en vérifiant 
l’efficacité et l’équité de ce qui est déclaré par 
le constructeur. Pour LU-VE, avoir été la pre-
mière entreprise européenne à faire partie de 
cette sorte de « club des vertueux » est incon-
testablement une importante valeur ajoutée. 

Un lieu idéal

« Nous considérons les équipes de Salvagnini 
comme de véritables créateurs et des partisans 
d’une technologie gagnante et intelligente dans 
le secteur des machines destinées à l’usinage de 
la tôle. Leur renommée à travers le monde les 
devance et cela en fait le partenaire idéal » dé-
clare Fabio Liberali, particulièrement satisfaits 
de cette collaboration. Il s’agit du premier 
cas d’application de FlexCell installé aussitôt 
après la présentation de cette solution en au-
tomne 2014 lors de la foire EuroBLECH d’Ha-
novre.

Le contexte productif de LU-VE est tout de 
suite apparu comme le lieu idéal. FlexCell de 
Salvagnini est un pas concret vers « l’Usine In-
telligente » : avec une solution principalement 
ciblée sur le pliage, mais qui peut s’étendre en 
amont également à la coupe, composée de 
machines stand alone, parfaitement commu-
nicantes et entièrement commandées par un 
unique logiciel propriétaire.

OPS-Flexcell garantit un flux productif opti-
misé et exploite au mieux les caractéristiques 
spécifiques opérationnelles des machines, en 
obtenant un système qui permet d’étendre la 

faisabilité de ce qu’il 
réussit à produire, en 
combinant une pan-
neauteuse avec une 
presse plieuse. Précé-
demment, la tôle était 
travaillée avec des 
poinçonneuses et des 
presses plieuses ma-
nuelles très simples  ; 
ce type d’investisse-
ment a donc prévu 
l’introduction d’un 
système laser fibre de 
découpe L5, une ins-
tallation hautement 
automatisée avec un 
magasin des tôles, un 
chargement /déchar-
gement automatique. 
Il comprend égale-
ment la séparation et 
la gestion automatisée 
de chaque pièce cou-
pée. « Le L5 est une ma-
chine aux dynamiques 
de coupe élevées, avec 

une puissance laser de 4 kW, explique Pie-
randrea Bello de Salvagnini. Ils ont donc  choisi 
une machine performante, à laquelle ils ont as-
socié une panneauteuse innovante P2lean (qui 
plie en automatique le même nombre de pièces 
de 2 m de longueur, lesquelles précédemment 
exigeaient la présence de deux opérateurs) et 
une presse plieuse B3 ATA. Avec son change-
ment d’outils automatique, celle-ci crée une 
station de travail intégrée où passe une grande 
partie de la production des feuilles de tôle et 
des semi-finis. Pour chaque technologie, ils ont 
prélevé le meilleur de la gamme Salvagnini en le 
combinant dans une FlexCell de façon à pouvoir 
exploiter pleinement le potentiel de chaque ma-
chine, aussi bien en mode individuel que combi-
née et intégrée aux autres machines ».

« Au cours de ces dernières années, tout le 
monde essaie de réduire les coûts et de maximi-
ser le gain à court terme, ce qui conduit souvent 
à intervenir sur le prix, au détriment de la qua-
lité, ajoute Fabio Liberali. Nous, en revanche, 
nous préférons raisonner seulement et exclusi-
vement sur la qualité, et pouvons le faire avec 
un partenaire technologique comme Salvagnini 
qui vous écoute et réalise l’installation selon vos 
besoins ».

Les pièces spéciales produites 
de façon complète et 

séquentielle

Le marché incite de plus en plus LU-VE vers 
les « pièces spéciales » et aujourd’hui les in-
dustriels du secteur savent qu’ils possèdent 
la meilleure solution pour affronter de façon 

: �Le contexte productif de LU-VE est dès le début apparu comme le projet idéal pour une solution comme le système 
FlexCell de Salvagnini
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Extrait du reportage réalisé par Mr. Fabrizio Garner, paru dans le magazine «DEFORMAZIONE», 
Février 2016, no. 218.

flexible ce type d’exigence. « Nous avons 
construit ensemble une technique de travail qui 
nous permet de produire des éléments standard 
sur catalogue et des pièces spéciales en réussis-
sant à produire en kit et sur commande, pour-
suit Fabio Liberali. Cela consiste à couper tous 
les éléments inhérents à une commande spéci-
fique, à les regrouper grâce au déchargement 
de la pièce individuelle et à les envoyer au pliage 
de façon automatique et optimale sur la ma-
chine la plus adaptée, panneauteuse ou presse 
plieuse, en fonction de la nature de la pièce à 
réaliser ».

Avec le niveau de flexibilité atteint grâce à 
FlexCell, les commandes ne sont plus un pro-
blème et, de plus, la valeur du magasin des 
semi-finis s’est réduite de 30%. « La flexibilité 
est un concept qui paye toujours parce qu’elle 
permet d’adapter la capacité productive du 
moment, sans nécessairement devoir bloquer la 
production pour un type de produit en particu-
lier pendant un certain temps ». 

Un planificateur technologique 
évolué

Dans l’usine d’Uboldo, LU-VE est donc pas-
sée d’un mode de production traditionnel à 
une production entièrement basée sur divers 
concepts innovants de l’automatisation de 
processus. Dans le cas de la production de 
machines spéciales avec des carrosseries spé-
cifiquement conçues pour notre client, pou-
voir « sortir » de la cellule avec des panneaux 
finis et déjà organisés par kit constitue un 

avantage fondamental « car un conducteur de 
chariot élévateur qui va chercher les différentes 
structures d’acier dans l’enceinte de l’entreprise 
représente un coût, avec le risque de commettre 
des erreurs », précise Fabio Liberali.

 
Le potentiel de FlexCell unit la possibili-

té d’augmenter la flexibilité grâce à la dé-
coupe laser, permet de varier les épaisseurs 
de coupe très rapidement et donc de cou-
per une pièce différente de celle qui suit, 
tout comme la combinaison entre la presse 
plieuse B3 avec le changement d’outil ATA 
et la panneauteuse P2lean permet de passer 
rapidement d’une épaisseur de 0,8 à 4 mm 
sans aucun problème. Le logiciel OPS-FlexCell 
agit comme un planificateur technologique 
évolué et propose la séquence optimale des 
éléments à plier en les attribuant à la machine 
la plus appropriée pour ce type de pièce. La 
séquence est optimisée en fonction des kits à 
produire, des quantités et de la technologie 
de travail, et élimine ainsi les temps morts. 
L’opérateur doit seulement s’occuper de dé-
charger les piles des pièces coupées, empilées 
et triées par le L5 selon le kit. Il trouvera au-
tomatiquement dans les machines de pliage 
les programmes de pliage chargés et divisés 
entre les panneauteuses et la presse plieuse  : 
à ce stade, l’opérateur devra seulement ef-
fectuer la séquence optimisée indiquée par 
FlexCell. C’est l’aspect réellement révolution-
naire de FlexCell et de l’efficacité de processus 
qu’elle est en mesure de garantir.

Un modèle de production 
d’excellence

Pour ce type d’investissement, un autre 
thème concernant l’approche LU-VE prévoit 
la panneauteuse P2lean intégrée dans la cel-
lule, un type de machine qui, en apparence, 
ne convenait pas particulièrement à la nature 
de leurs produits, mais qui est aujourd’hui la 
plus utilisée, et ce grâce à la simplicité, à la ra-
pidité de sa programmation et surtout grâce à 
son réglage automatique.

En effet, la panneauteuse devance la presse 
plieuse par sa facilité de production. Nous avons 
découvert un nouveau monde, au point de 
mettre en œuvre une refonte profonde du pro-
duit LU-VE qui naît aujourd’hui en intégrant des 
éléments en tôle conçus pour être réalisés sur la 
panneauteuse, y compris les moins adaptés à 
l’origine à cette technologie. En ce qui concerne 
l’augmentation de la production rencontrée, 
celle-ci est principalement due à l’utilisation du 
système de découpe laser et de tous ses atouts 
en termes de réduction des temps de cycle et de 
réglage nécessaires. Le facteur temps est donc 
l’un des gros avantages obtenus.

En somme, ce que nous avons vu et mis en 
œuvre à Uboldo chez LU-VE constitue sans 
aucun doute un modèle de production d’ex-
cellence qui pourrait être répliqué et exporté 
dans les autres usines du Groupe installées 
dans le monde entier. n 

: �Le logiciel OPSFlexCell propose la séquence optimale des éléments à plier en les attribuant à la machine la plus appropriée pour ce type de pièce
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Un spécialiste de l’usinage des tubes  
de l’autre côté du Rhin

Situé à quelques kilomètres de la 
frontière française, le spécialiste 
des techniques de sciage élargit la 
gamme de ses machines à scier à 
ruban présentée la première fois 
en 2014 et propose, avec Kastowin 
tube A 5.0, un modèle spécialement 
adapté à l’usinage des tubes. Avec 
une avance de sciage retournée de 
180°, cette machine entièrement 
automatique est particulièrement 
efficace, tout en ménageant l’outil.

G râce à ses multiples possibilités de 
mise en œuvre, la gamme Kastowin 
a déjà convaincu de nombreux 
clients dans différents secteurs 

d’activités. Le constructeur vient d’élargir 
cette série dans un domaine d’application 
particulier : la Kastowin tube A 5.0, une ma-
chine à scier à ruban entièrement automa-
tique, conçue et optimisée tout spécialement 
pour l’usinage des tubes. La nouveauté la plus 
marquante : par rapport aux autres modèles 
Kastowin, le sens de déplacement de cette 
machine à scier a été retourné de 180 degrés 
et le sciage a lieu depuis la surface d’appui 
vers le haut. Cela assure un sciage efficace et 
précis tout en ménageant l’outil.

Pour les produits ronds, la capacité de 
coupe de la Kastowin tube A 5.0 se situe au-
tour de 500 millimètres, la plus petite longueur 
de coupe étant d’environ dix millimètres. Via 
l’entraînement avec régulation de fréquence, 
la vitesse de coupe peut être 
ajustée en continu entre douze 
et 150 mètres par minute. Les 
rubans de scie en carbure, tels 
que requis pour différents pro-
duits tubulaires, peuvent être 
directement mis en œuvre sur 
la Kastowin tube A 5.0 sans 
autres accessoires. La tension 
du ruban de scie est assurée 
par un système hydraulique 
et le nettoyage du ruban par 
une brosse chasse-copeaux 
interchangeable entraînée par 
un moteur électrique. L’étau 
et l’avance de scie sont équi-
pés de guidages linéaires sans 
jeu. Les entraînements par vis-
mères à billes garantissent des 
mouvements parfaitement 
contrôlés.

Une technologie fiable et 
avantageuse 

Ce modèle bénéficie par ailleurs de tous 
les avantages qui caractérisent le reste de 
la gamme Kastowin. Le rapport prix-perfor-
mance est remarquable, par exemple. Étant 
donné que tous les modèles sont conçus se-
lon le même principe et que les composants 
utilisés sont largement identiques, Kasto est 
en mesure de proposer ses machines à scier 

à des prix particulièrement avantageux par 
rapport à des produits comparables. Cela 
n’affecte en rien la qualité, bien au contraire : 
la gamme Kastowin est entièrement produite 
en Allemagne et bénéficie d’une fabrication 
de haute qualité.

La commande de scie SmartControl pro-
pose une interface d’utilisation intelligente. 
Elle dispose de toutes les données matière 
et règle l’ensemble des paramètres néces-
saires de manière automatique. Le système 
Kastorespond, spécifiquement développé 
pour cette gamme, saisit en permanence les 

forces exercées sur l’outil 
et les convertit de manière 
intelligente en mouve-
ments d’avance. Pour sa-
tisfaire aux exigences plus 
spécifiques, Kasto dispose 
d’un grand choix d’acces-
soires pour la Kastowin 
tube A 5.0 : un dispositif de 
chauffage et de refroidis-
sement, par exemple, pour 
une mise en œuvre à des 
températures supérieures 
à 40  °C ou inférieures à 
0  °C. n

>> �Kasto sera présent 
sur le salon Industrie 
Paris au stand T104 
(hall 5A)

: �Le sciage du bas vers le haut permet une bien meilleure évacuation des copeaux et ménage le ruban

: KASTOwin tube 5.0

: © Société KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
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De nombreuses nouveautés  
pour toujours plus de productivité

P rima Industrie a annoncé 
l’introduction sur le marché de sa 
propre source laser fibre développée 
par sa filiale Prima Electro. La source 

laser CF 3000 (3KW), est déjà installée en 
production avec succès chez certains clients 
pilotes et la source CF 4000 (4KW) sera, 
quant à elle, présentée en fin d’année. Ces 
sources produites dans les usines du groupe 
à Chicopee (Massachusetts - États-Unis) et 
à Barone Canavese (Turin) permettent au 
constructeur de revenir à une situation initiale 

avec un seul interlocuteur pour les 
utilisateurs finaux. Jusqu’aujourd’hui, 
le seul fournisseur de sources laser à 
fibre pour le groupe a été la société 
américaine IPG Photonics, avec laquelle 
Prima Industrie maintient une forte 
relation et continue à utiliser les sources, 
donnant ainsi le choix à ses clients.

Du côté du laser 2D hautes perfor-
mances, Laser Genius, le nouveau fer 
de lance de Prima Power en découpe 
laser fibre 2D, se distingue par sa pro-

ductivité, sa précision et son 
efficacité. Basée sur une struc-
ture en granite synthétique et 
une poutre en fibre de carbone, 
cette machine est dotée de moteurs 
linéaires assurant une dynamique éle-
vée. Ces caractéristiques uniques lui 
permettent d’exploiter au mieux la 
technologie laser à fibre jusqu’à 6 KW. 
Il en résulte une augmentation de 15% 
de la productivité par rapport aux sys-
tèmes d’entraînement classiques. En-
fin, une série de suites d’options est 
dédiée aux différents besoins de la 
production : 

- �Smart Cut, pour une coupe rapide des 
tôles jusqu’à 5mm et une réduction des 
temps de cycle jusqu’à 30%, 

- �Max Cut, pour la découpe rapide des tôles 
épaisses et la diminution des temps de 
traitement jusqu’à 40%,

- �Night Cut, pour la production intensive, 
qui met l’accent sur un piercing et le pro-
cessus de coupe sécurisé.

Une nouvelle génération de 
combinés poinçonneuses-laser

Punch Genius, la nouvelle poinçonneuse à 
tourelle et Combi Genius, la nouvelle machine 
combinée de Prima Power, sont disponibles 
dans les formats 2 500 mm x 1 250 mm et 
3 000 mm x 1 500 mm, avec 230 kN ou 300 kN 
de force de poinçonnage servo-électrique. 
Le nouveau concept de tourelle flexible 
Prima Power autorise des configurations 
allant jusqu’à 384 outils ou 128 outils d’index 
simultanément dans la tourelle. Une nouvelle 
option avec le vérin rotatif réduit les temps de 
changement d’outil et augmente le nombre 
d’outils indexables dans la tourelle. 

Ces machines offrent des vitesses de posi-
tionnement de 127 m/min, et une cadence de 

frappe de 100 cps/mn. Le système auto-index, 
pour sa part, tourne à la vitesse de 250 tr mn. 
Combi Genius combine les avantages de 
cette performance de poinçonnage avec la 
dernière technologie de découpe laser fibre, 
offrant ainsi un haut niveau de productivité et 
apportant plus de valeur ajoutée aux pièces 
produites. n

>> �Prima Power sera sur le salon Industrie 
Paris 2016 au stand C10

Prima Power, la division Machines du groupe Prima Industrie, est un 
leader dans la fabrication et la commercialisation de systèmes laser 
pour les applications industrielles, les machines pour le travail de la tôle, 
l’électronique et les sources laser. Cette année, le constructeur présente sur 
le salon Industrie Paris un grand nombre de nouveautés offrant à ses clients 
une plus grande productivité et une meilleure flexibilité grâce à ses nouvelles 
générations de machines et à ses nouvelles générations de sources laser 
fibre.

: Laser Genius

: Fiber laser cutting

: Production de CF Laser
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Préconisations pour la calibration et la maintenance préventive 
des équipements de soudage

Depuis de nombreuses années, plusieurs secteurs industriels sont confrontés 
à la demande d’amélioration permanente de la qualité des produits et de la 
sécurité. Un grand nombre de recommandations ont vu le jour et permettent 
d’assurer des soudures hygiéniquement acceptables.

Nombre de recommandations 
mettent en exergue l’importance 
de la qualité de la préparation des 
joints afin de parfaitement aligner 

les pièces à assembler, l’affûtage des élec-
trodes, etc. Des moyens de contrôle et des 
conseils sont exposés pour  pallier les  défauts 
les plus couramment rencontrés.

Les perturbations matérielles

Ces préconisations élaborées s’appuient 
sur l’idée que les équipements de soudage 
utilisés deviennent les éléments de référence, 
le point de départ de l’application de ces 
règles. Polysoude propose des équipements 
permettant de répondre à ces exigences 
qualitatives. Le procédé TIG est capable de 
réaliser des soudures lisses et propres, comme 
l’exigent les normes. Ses caractéristiques prin-
cipales sont multiples : une racine affleurant 
avec la paroi intérieure du tube, un apport in-

signifiant de chaleur ou encore une oxydation 
minimale qui, le cas échéant, se retire facile-
ment par décapage. Par ailleurs, le procédé TIG 
offre une qualité reproductible et documentée 
indépendante du procédé de soudage. Enfin, 
il permet une grande conservation des carac-
téristiques mécaniques et métallurgiques des 
matériaux utilisés. Pour lutter contre l’oxy-
dation, une paroi intérieure métallique lisse 
constitue la condition préalable au processus 
de passivation naturelle qui protège la surface 
de façon durable. À cela s’ajoutent les proprié-
tés métallurgiques qui surpassent les critères 
des normes les plus strictes. 

Le soudage TIG est un procédé dont le 
principe repose sur la création d’un arc élec-
trique. Ce dernier est généré entre l’électrode 
de tungstène réfractaire et la pièce à souder. 
L’électrode concentre la chaleur de l’arc tan-
dis que le métal de la pièce à souder fond, 
formant ainsi le bain de fusion. Même si les 

conditions de génération et de conservation 
de l’arc électrique sont totalement contrôlées 
par le générateur, il s’avère qu’à l’usage une 
dérive peut apparaître. Cette dérive est liée 
aux conditions d’utilisation des équipements. 
Ainsi, la durée d’utilisation (respect des fac-
teurs de marche) entraîne des élévations en 
température de certains composants élec-
triques ou mécaniques pouvant, dans cer-
tains cas, en modifier les caractéristiques. 

L’usure des pièces est aussi un facteur in-
fluençant les paramètres de réglage des équi-
pements. Il est important de rappeler que 
l’environnement - la poussière, la tempéra-
ture, l’humidité, la présence de vapeurs corro-
sives, les courants d’air, entre autres, influent 
sur les performances des matériels. 

L’importance de l’étalonnage

Dans le respect de ses objectifs « zéro dé-
faut », les générateurs Polysoude sont tous 
testés avant expédition et un procès-verbal 
d’étalonnage est fourni au moment de la li-
vraison du matériel. Depuis de nombreuses 
années, la société offre à ses clients la possi-
bilité de conserver leurs équipements avec 
les réglages et les  paramètres les plus fiables. 
Ainsi, Polysoude propose d’étalonner à in-
tervalles réguliers les générateurs suivant un 
protocole bien défini avec des appareils d’éta-
lonnage accrédités Cofrac. Si le technicien 
Polysoude constate une dérive quelconque 
de paramètres lors d’un étalonnage, il est en 
mesure de corriger le défaut et de remettre 
l’équipement au même niveau de qualité 
qu’en sortie d’usine. n

: Équipements de soudage TIG Polysoude

: �Mesure et vérification de carte électronique 
pendant une opération de maintenance sur un 
générateur Polysoude



Valk Welding développe et construit des systèmes de 
soudage roboti sés clé-en-main afi n d’automati ser de 
manière souple et effi  cace la producti on en peti te à 
moyenne série. Partout en Europe, des entreprises 
peuvent ainsi considérablement améliorer la qualité de 
leurs produits et leur producti vité avec un retour sur 
investi ssement rapide.

  Spécialistes du soudage et des robots
  Garanti t le déroulement opti mal du processus de soudage
  Service, formati ons et pièces près de chez vous
  Fournisseur unique pour système complet
  Programmati on facile et rapide

The strong connection

À la recherche d’une solution 

de soudage robotisée 

qui fonctionne vraiment?

Flexibilité et effi  cacité
maximales grâce à la

programmati on hors ligne

Valk Welding France 
Tél. 03 44 09 08 52  
info@valkwelding.fr 
www.valkwelding.fr

  

Retrouvez nous sur notre 
stand L131 au salon
Industrie Paris
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