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L'énergie,
I'enjeu strategique
de toute l'industrie

n géopolitique, I'énergie est considérée comme un facteur gra-

duel d'indépendance d'une région par rapport aux autres. Elle est

aussi — malheureusement trop souvent — un outil de pression d'un

Etat sur ses voisins, voire de dissuasion et d’attaque, et demeure
la cause de la grande majorité des conflits qui sévissent sur le globe. QU'il
s'agisse du pétrole, du nucléaire, des énergies renouvelables (ENR) ou en-
core du gaz et de |'eau (aussi surnommée « or bleu »), I'énergie est convoi-
tée aux quatre coins du globe, et reste la premiere source de richesse pour
beaucoup de régions du monde.

Cependant, I'énergie est aussi 'unique moyen de produire et d'innover.
D’une époque a l'autre, les technologies se bousculent, les contraintes
aussi. Des contraintes sur les hommes et I'environnement mais aussi sur
les besoins en puissance qui nécessitent d'innover, voire d'abandonner
une source pour une autre. Le charbon a laissé la place au pétrole et au
nucléaire. Aujourd’hui, autant que faire se peut, les ENR et autres énergies
alternatives sont privilégiées.

Actuellement, nul ne peut prétendre utiliser une seule et unique source
d'énergie au détriment des autres. Un compromis simpose alors et impli-
que a la fois une gestion intelligente de nos champions internationaux (ce
qui aurait permis d'éviter les déboires des EPR) et une meilleure défense
de notre industrie face aux appétits des groupes étrangers, comme dans le
cas d’Alstom. Autre cheval de bataille : maintenir ce savoir-faire de longue
date tant dans le nucléaire que dans le gaz, mais aussi dans les ENR, afin de
mieux armer l'industrie francaise et exporter davantage.

La rédaction
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i Zeiss nomme un nouveau
directeur Services & Projets

Ladivision Métrologie industrielle Carl Zeiss S.A.S., un acteur
de référence dans le domaine de la mesure et du contréle
dimensionnel, annonce la nomination d’Emmanuel Gouet

(47 ans) en tant que directeur Services & Projets.

mmanuel Gouet a com-
E mencé sa carriére au poste
detechnicien Service apres-
vente au sein de la division Métro-
logie industrielle. Il a poursuivi son
parcours professionnel en tant que
responsable du Service aprés-vente
dans le groupe international Trumpf
(fabricant de machines pour l'usina-
ge de la tole et de lasers industriel-
les) avant de revenir en février 2016
dans'équipe de Zeiss Métrologie In-
dustrielle. Il posséde désormais une
expérience de plus de quinze ans
dans l'exercice de cette fonction.
Cette pugnacité et ce désir d'ex-
cellence l'ont tout naturellement
conduit au poste de directeur Ser-

vices & Projets.
Réactifeteffica-
ce, Emmanuel
Gouet a une
haute idée du
service, faisant
des intéréts du
client une prio-
rité.

Dans sa nouvelle fonction,
Emmanuel Gouet va poursuivre la
mission commencée avec le S.AV.,,
a savoir se doter d'une organisation
et de processus résolument orientés
services,avec comme souci constant
la conjugaison de l'efficacité et de la
rentabilité tout en garantissant la
sécurité et la qualité.

I Le Siane, salon de 00SSTER

référence du sud-ouest,

AERONAUTIQUE

revient en octobre

Du 18 au 20 octobre prochains, le salon Siane donne rendez-
vous a tous les acteurs industriels du Grand Sud et de la France
entiére au Parc des Expositions de Toulouse. Pour cette 12¢ édi-
tion, le Siane 2016 abritera pas moins de 130 machines desti-
nées a des applications dans I'aéronautique mais également
aux autres domaines de la mécanique tels que I'automobile et
le médical. Le salon mettra de nouveau a I’honneur l'industrie
du futur a travers un espace entiérement dédié dans le hall 4.
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vec 9 000 m?
de machines
etd’accessoi-

res de production, le
Siane simpose dans
le paysage indus-
triel comme le sa-
lon de « référence ».
Unique en son genre par sa taille,
il l'est également par la qualité des
démonstrations présentées au pu-
blic. Cette offre permet aux profes-
sionnels, acheteurs et décideurs de
découvrir les innovations technolo-
giques d’aujourd’hui, et de préparer
ainsi les futures évolutions dans ce
secteur d'activité quine cesse de re-
nouveler ses moyens de production
autant que ses compétences.

Le salon mettra en avant de nom-
breuses présentations de machines

de production de
haute technologie
dans les domaines
de l'usinage, du for-
mage, de l'assem-
blage, de la mesure
ou des logiciels,
sans oublier tous les
équipements de pilotage, d'auto-
matisation et de robotique. Cette
année encore, le hall 4 accueillera
un espace Industrie du Futur réparti
sur prés de 2 000 m2 Enfin, le Siane
abritera des conférences et des
ateliers-débats autour de thémes
aussi divers et variés que l'industrie
du futur, les lubrifiants réfrigérants,
I'environnement, la plastronique,
I'ingénierie des systemes, les outils
numériques, la mobilité ou encore
la certification EN9100...



I Hexagon Manufacturing
Intelligence nomme un nouveau
directeur général pour la France

Le spécialiste en solutions de métrologie et de gestion de
I'information pour l'optimisation des processus de fabrica-
tion a annoncé la nomination de Mustapha El-Bouchouafi
au poste de directeur général d’Hexagon Manufacturing
Intelligence France (environ 100 collaborateurs) depuis le

1 juillet dernier.

é en Hollande et agé
de 37 ans, Mustapha
El-Bouchouafi est titu-

laire d’'un dipléme d'ingénieur

et d'un MBA. Consultant dans

le secteur des télécommuni-

cations en Allemagne, il re-

joint en 2005 l'industrie automobile
en tant que responsable qualité puis
directeur général d'une entreprise
de sous-traitance. Il integre le groupe
Hexagon en 2011 au poste de res-
ponsable produits de la gamme de
trés haute précision Leitz (MMT) pour
les Etats-Unis et I'Amérique du Sud.
S'ensuivent deux années couronnées
de succés a la direction générale
d’Hexagon Metrology en Allemagne
avec une hausse significative du chif-
fre d'affaires et un renforcement de la
position de l'entreprise sur le marché.

au niveau européen en tant
que responsable des ventes
Europe du Sud.
La nomination de Mustapha
El-Bouchouafi s'inscrit dans la
stratégie globale d’'Hexagon
visant la position de leader
sur le marché francais et au Maghreb
dans le cadre du nouveau position-
nement de l'entreprise annoncé fin
2015 et reposant sur le slogan « Dé-
tection, Réflexion et Action » (« Sen-
sing, Thinking, Acting »).

La nomination de Mustapha
El-Bouchouafi s'inscrit dans la stra-
tégie globale d'Hexagon visant la
position de leader sur le marché fran-
cais et au Maghreb dans le cadre du
nouveau positionnement de l'entre-
prise annoncé fin 2015 et reposant
sur le slogan « Détection, Réflexion

En France, il succede a Daniel Jullien, et Action » (« Sensing, Thinking,
amené a prendre des responsabilités  Acting »).

i Linspection par drones " ENEREIE
ou comment surveiller rapidement
ses panneaux solaires

L'utilisation de caméras d'imagerie thermique par drone pourl'ins-
pection des systémes photovoltaiques permet une localisation ra-
pide des défauts potentiels au sein de la cellule et du module, ainsi
que la détection de possibles problémes d’interconnexions électri-
ques. Les inspections s’effectuent dans des conditions normales de
fonctionnement et ne nécessitent aucun arrét du systéme.

tion de caméras d'imagerie thermique, et tout particulierement son

nouveau kit d'inspection aérienne. Les nouveaux kits Flir pour l'ins-
pection aérienne des panneaux photovoltaiques permet de capturer une
image radiométrique des structures de facon plus rapide, plus facile et plus
sdre que jamais.

Les inspections effectuées a l'aide d’'une caméra d'imagerie thermique -
elles commencent par le contréle qualité lors de la phase d'installation et
sont suivies par des controles réguliers — facilitent la surveillance simple et
compléte de I'état du systéeme. Montées sur des systemes de drones, celles-
ci contribueront a préserver le bon fonctionnement des panneaux solaires
et a en prolonger la durée de vie. Lutilisation de caméras thermiques pour
I'inspection des panneaux solaires améliorera donc considérablement le re-
tour sur investissement de la société d'exploitation.

I ors du dernier salon Intersolar, Flir Systems a présenté une large sélec-
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¥ Des solutions pour la fabrication
et l'industrie du futur

Autodesk présente son portefeuille de solutions logicielles
dédiées alafabrication et al'industrie 4.0. L'entreprise réunit
ainsileslogiciels Autodesk, Delcam, Netfabb, Pan Computing
et Magestic Systems dans un ensemble de solutions destinées
a la fabrication additive ou soustractive.

tation, Autodesk dévoile un portefeuille unifié de logiciels dédiés a

la fabrication additive ou soustractive. Cette gamme de solutions
permet aux fabricants de mieux exploiter les évolutions technologiques en
cours et d'améliorer leur compétitivité en créant des produits de meilleure
qualité, en moins de temps et a moindre codt.

D ans un secteur de la fabrication et de la production en pleine mu-

La nouvelle gamme regroupe les solutions traditionnelles phares du sec-
teur d’Autodesk, de Delcam, de Netfabb, de Pan Computing et de Magestic
System dans un ensemble complet de solutions de fabrication hybrides. Elle
comprend notamment les logiciels HSMWorks, Inventor HSM, Fusion 360,
FeatureCAM, PowerMill, PartMaker (maintenant compris dans FeatureCAM),
PowerShape, Powerlnspect et Netfabb. « Désormais, nous intégrons véritable-
ment les phases de conception, de fabrication et d'utilisation du développement
d’un produit, a déclaré Amar Hanspal, vice-président senior produits chez
Autodesk. Cette nouvelle gamme de solutions prend de I'ampleur dans la phase
«fabrication », fournissant ainsi aux fabricants et industriels tous les logiciels
dont ils ont besoin pour emmener un produit de sa conception numérique
a sa fabrication réelle. »

Cette gamme de solutions couvre a la fois la fabrication assistée par ordi-
nateur (FAO), la fabrication additive, les composites, la fabrication de robots,
I'implantation et 'agencement d’usines, l'inspection et la modélisation. Elle
permet aux utilisateurs de trouver des solutions a des enjeux de fabrication
complexes et de connecter facilement la conception a I'usinage.

Ce portefeuille comprend des offres cloud congues pour que les utilisa-
teurs profitent d'un processus de fabrication optimisé et passent plus de
temps dans le développement de leurs produits. Le cloud leur offre un sup-
port amélioré pour les activités de fabrication mondiales grace a un accés
universel aux logiciels et aux données. |l permet également de mettre a jour
les logiciels plus rapidement et plus fréquemment.
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© Michel Leclercq

©Muyard Foucha — Smart Industries 2015

U Le Midest
prend le virage
de lI'industrie
du futur

Lesalonleader delasous-traitance sera désormais intégré dans un ensemble
plus vaste baptisé Convergence, comprenant en plus du salon Midest, Smart
Industries (qui fétera sa deuxiéme édition) et le Forum Convergence, un

ez

espace entiérement dédié a l'industrie du futur.

u 6 au 9 décembre 2016 se tiendra,
D au parc des expositions de Paris

Nord Villepinte, le salon de référence
en Europe de tous les savoir-faire en sous-
traitance industrielle. Intégré dans un ensem-
ble plus vaste appelé « Convergence pour l'in-
dustrie du futur », le Midest ouvrira ses portes
conjointement a Smart Industries, le nouveau
salon dédié a I'usine intelligente, et au Forum
Convergence, un espace 100 % dédié a l'indus-
trie du futur qui regroupera un programme de
conférences, des animations, un panorama
de réalisations industrielles de pointe, des vil-

lages dédiés a la recherche et a l'innovation,
ainsi que plusieurs pavillons institutionnels.
Numéro 1 de la sous-traitance, le Midest
permet aux industriels du monde entier de
découvrir les évolutions, les procédés ainsi
que les innovations mis en ceuvre par les sous-
traitants dans tous les domaines de l'industrie.
Congu comme un véritable réseau animateur,
le salon permet d'initier, de concrétiser et de
développer toutes les opportunités de colla-
boration entre les acteurs impliqués dans la
conception et la production de pieces ou de
sous-ensembles réalisés sur mesure.

¥ Un salon pour 'Industrie du Futur!

Conjointement organisé avec le Midest a Villepinte du 6 au 9 décembre dans
le cadre du projet Convergence, le salon Smart Industries, qui rassemble prés
de 300 exposants, attend prés de 7 000 visiteurs (dont 20% d’internationaux)
sur 8 000 m?pendant les quatre jours du salon.

con large a I'Industrie du futur s'adresse

en particulier aux entreprises souhaitant
s'orienter vers une économie de services et
d’usages a travers des technologies nouvelles.
Début décembre, au sein du salon Convergen-
ce qui réunira le Midest, Maintenance Expo,
Connect+ Event (ancien « CNRFID ») ainsi que
le Forum Convergence, un espace 100 % dédié
a l'industrie du futur abritant des conférences,
des animations, un panorama de réalisations
industrielles de pointe, des villages dédiés a la
recherche et l'innovation, ainsi que plusieurs
pavillons institutionnels.

I adeuxiéme édition du salon dédié de fa-

Smart Industries propose dix parcours thé-
matiques aux visiteurs qui souhaitent réussir
leurs transitions. Ces parcours concernent
I'usine virtuelle (simulation, modélisation, réa-
lité augmentée...), la continuité numérique,
la mécatronique, I'impression 3D (Fabrication
additive, prototypage, fabrication directe), la
cobotique, les objets connectés (capteurs/ac-
tionneurs connectés, RFID...), le pilotage et la
commande de lignes, le « Smac » (social, mobi-
lity, analytics and cloud), le service et le conseil,
sans oublier les start-up. Enfin, le concours Gé-
nération Smart Industries devrait rassembler
prés de 100 étudiants sur quatre jours.

Smart Industries 2016 - Paris Nord - Villepinte hall 7 — Du 6 au 9 décembre 2016
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4 Daher mise

H0SSieR
ENERGIE

sur 'innovation au profit de la
filiere nucléaire francaise

Sur un marché du nucléaire en profonde restructuration,
Daher, un équipementier de rang 1, mise sur I'innovation au
service de la compétitivité de la filiére francaise. Forte de son
expérience acquise dans I'aéronautique, Daher propose trois
principales offres a forte valeur ajoutée : des vannes de haute
performance, une gamme de services nucléaires spécifiques,
ainsi que des solutions logistiques clé en main.

ans le domaine des vannes
D de nouvelle génération, I'in-

novation menée par Daher
porte notamment sur la diminution
du besoin de maintenance de ces
vannes, permettant une réduction
significative du colt de possession.
Par ailleurs, l'équipementier tend
a proposer des produits plus com-
pacts grace a l'utilisation de nou-
velles technologies et de nouveaux
matériaux.

En matiére de logistique et d'op-
timisation des flux industriels com-
plexes, Daher offre des prestations
de Supply Chain Provider et des
outils de pilotage novateurs comme
la Daher Control Room. Ainsi, depuis
2012, Daher est Global Logistics Pro-
vider du projet Iter (la plus grande
installation expérimentale de fusion
jamais construite) ; I'entreprise a en
effet la responsabilité de l'optimisa-
tion et de la sécurité des livraisons
de l'ensemble des composants du
projet Iter. Ainsi, elle a organisé avec
succés, en mars dernier, le transport

d’un des plus longs éléments excep-
tionnels du projet : 4 poutres aux
dimensions impressionnantes (46 m
de long pour 155 tonnes chacune)
composant le pont de levage du ba-
timent d'assemblage ou seront pré-
assemblés les principaux éléments
du réacteur.

Enfin, outre les services usuels de
transport d'uranium, de combusti-
bles et de déchets, Daher propose
des services nucléaires, innovants et
uniques sur le marché, permettant
un traitement optimisé de toute la
gamme de déchets nucléaires, du
plus faible niveau d’activité au plus
élevé et complexe, avec la logistique
associée. Par exemple, Daher pro-
pose des solutions combinant des
opérations de tri/traitement sur site
client et sur ses propres installations,
ou prend en charge tout ou partie
de la gestion d'effluents radioactifs
(lesquels nécessitent une maitrise
parfaite des contraintes de sureté
nucléaire).



ELESA

. DOSSIER
AERONAUTIQUE

¥ Un bel avenir souvre
aux super-technopolymeres

Les « super-technopolyméres », ces nouvelles matiéres qui
permettent d’élargir I'utilisation des technopolyméres afin
d’offrir des solutions innovantes a lI'industrie mécanique - et
tout particuliérement I'aéronautique - intégrent désormais
la gamme de produits du fabricant de composants Elesa.

uvrant depuis soixan-
te-quinze ans dans la
conception et la produc-

tion de composants pour l'indus-
trie, Elesa a toujours suivi avec la
plus grande attention I'évolution
des nouvelles matieres ainsi que
celle des nouvelles technologies.
La collaboration avec des
universités et des instituts

de recherche a permis d'in-
troduire des polymeres in-
novateurs dans la gamme

Elesa Standards, permet-

tant alors d'élargir I'utilisa-

tion des technopolymeres

dans le secteur industriel,

en particulier dans celui de
I'aéronautique.

Il s'agit notamment des
nouveaux polymeéres a hau-

te résistance appelés « su-
per-technopolyméres », qui
sontnésau cours de ces der-

niéres années. Grace a eux,

Elesa a pu commencer a produire
des composants présentant des ca-
ractéristiques de résistance mécani-
que exceptionnelles. Certains tests
ont révélé que les performances des
super-technopolymeéres atteignent
des valeurs de résistance qui sont le
double de celles des technopolymé-
res utilisés jusqu'a maintenant.

Des avantages ouvrant

a de nombreuses
applications

Les composants en super-techno-
polymeres associent les avantages
classiques des matiéres plastiques

avec certains atouts des aciers et
des aciers inox. Parmi les princi-
paux avantages des nouveaux su-
per-technopolymeéres figurent la
résistance a la corrosion, la Iégereté,
le faible coefficient de frottement,
mais également la propriété ama-
gnétique, I'ajout de la couleur dans

w Charniéeres CFSQ

la matiére moulée ou encore l'ab-
sence d'entretien, le tout a un cout
particuliérement compétitif.

Les applications des super-tech-
nopolymeres sont multiples. Chez
Elesa, celles-ci vont des charniéres
CFSQ avec interrupteur de sécurité
intégré et des charnieres CFM (avec
des épaisseurs semblables aux mé-
talliques pour une méme résistan-
ce), aux leviers a came LAC-R (prix de
I'International Forum Design 2011
de Hanovre) ou encore aux doigts
d’'indexage a ressort PMT, avec corps
fileté et contre-écrou en super-tech-
nopolymeres et aux indicateurs de
niveau a colonne HCZ-P.

w Levier a came LAC-R
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l Interview

I Nucléaire : de belles opportunités s'offrent a I'export

H0SSieR
ENERGIE

Renaud Gaudillére, directeur du péle Energie de I'ETI Galilé, un groupe né d’acquisitions de PME a fort savoir-faire,
nous explique les tendances et les perspectives d’avenir dans le domaine du nucléaire, un secteur en pleine muta-
tion mais encore treés actif a I'export, en particulier au niveau du démantélement.

EquipProd

> Quelles sont les composantes
et les activités
du pole Energie ?

Renaud Gaudillére

Le poéle Energie est 'une des trois bran-
ches d’activité du groupe, les deux autres
étant les péles Manutention et les Biens
déquipements industriels. Concernant
I'énergie, ce pole représente une centaine
de personnes pour un chiffre d’affaires de
12ME, et travaille avec de grands donneurs
d'ordres, notamment dans le nucléaire, tels
qu'Areva, le CEA, Alstom ou encore Engie
(via sa filiale Cofely). Le pdle fournit un lar-
ge panel de solutions techniques pour des
équipements spécifiques et sur mesure, et
se compose de deux entités : CLM, dont
100% des activités concernent le nucléaire
sur les parties mécanique, chaudronnerie,
mécano-soudure et soudure qualifiée, et
Peinta (40% dans le nucléaire, 50% dans
la marine de défense) qui développe des
armoires électriques spécifiques (tOlerie,
peinture, intégration électrique et électro-
mécanique).

>Quelles sont les
problématiques de vos clients ?

dans le but de protéger l'opérateur des pie-
ces et de I'environnement radioactifs. Nous
développons d’autre part des outillages
spéciaux pour l'exploitation et le démante-
lement de réacteurs, afin de résoudre des
problémes de manutention de combusti-
bles, ainsi que des machines spéciales dé-
diées a des opérations spécifiques (sciage,
percage, dépotage, compactage, filtra-
tion...). Parmiles exemples de chantiers sur
lesquels nous intervenons, citons le CEA de
Marcoule ou encore le réacteur Super-
phénix a Creys-Malville. Pour Peinta, nous
mettons au point des tbleries spécifiques
dans lesquelles nous intégrons de Iélec-
tromécanique pour les environnements
les plus contraignants, a image du projet
DUS (Diesel d'ultime secours) dans lequel
nous développons un type d’armoires ré-
pondant aux problémes de raccordements
électriques en cas de défaillance d'un bati-
ment nucléaire.

<> Quelles perspectives
offre aujourd’hui le nucléaire ?

Le démantélement est un marché en crois-
sance. Bien qu'encore naissants en France,
les outils restent a construire, ce qui offre
de belles opportunités pour des concep-
teurs-fabricants imaginatifs. Par ailleurs, si
la filiere souffre en France, n'oublions pas
que de fortes compétences existent dans notre pays et présentent de
sérieux atouts a l'export. Reste a fournir les efforts nécessaires pour

Pour la branche CLM, celles-ci concernent d’une partle confinementnu-  attaquer le marché étranger et chasser en meute auprés des grands
cléaire (boites a gants, cellules blindées, équipements sous pression...)  donneurs d'ordres.
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4 TRANSTECHNIC YOU JI
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Des tours verticaux pour
réepondre aux besoins
croissants de l'energie

La société Transtechnic You Ji France commercialise depuis plus de
vingt ans des machines-outils de la marque taiwanaise You Ji. Plus
particulierement spécialisée dans l'installation et le service apres-
vente des tours verticaux, cette société s’adresse a une clientéle
de renom, notamment dans les secteurs de I'aéronautique et de

I'énergie.

ranstechnic You Ji France a

fourni de nombreuses machi-

nes de la gamme VTL (Vertical

Turning Lathe — des centres de
tournage verticaux) allant des diamétres
1200 a 2 500mm pour la fabrication des
compresses et des turbines a gaz. Elle
s'est ainsi spécialisée dans l'usinage des
disques et diaphragmes des turbines a
gaz.

Cette PME se concentre également
sur le tournage des pieces aéronau-
tiques, notamment pour les moteurs
LEAP. La gamme de centres de tournage
verticaux VTS (Vertical Turning Sandvik)
propose des machines allant de 1 000 a
4 000 mm de diamétre. Ces modéles de
machines trés rigides sont particuliere-
ment bien adaptés a I'usinage des ma-
tériaux durs.

Un systéme UHPC pour
accroitre encore davantage
les vitesses d’usinage

En étroite collaboration avec Sandvik
Coromant a Orléans, Transtechnic You
Ji France a développé un systéme d’ar-

rosage d'ultra haute
pression (UHPC) pou-
vant atteindre les 400
bars. LUHPC convient
parfaitement au sec-
teur de l'aéronauti-
que pour l'usinage
des piéces en inconel,
permettant  d'aug-
menter de 30% la
vitesse d'usinage et
d’accroitre ladurée de
vie de la plaquette.

Un coin hydrauli-
que aide le copeau a
se casser et créer un
film de lubrifiant entre ce dernier et la
plaquette. Une pompe a piston permet
d'atteindre de trés hautes pressions.
You Ji utilise un asservissement a boucle
fermée pour controler la pression d'ar-
rosage. Lopérateur est ainsi en mesure
de paramétrer n'importe quelle pres-
sion dans le programme de tournage.
Chaque outil peut donc avoir une dési-
gnation unique de pression. Les puces
RFID (Radio Frequency lIdentification)
installées sur les outils sont, quant a
elles, utilisées pour transférer toutes les
données vers la machine en temps réel ;
une technologie désormais « standard »
chez You Ji.
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Répondre aux

exigences majeures
dela
recherche nucléaire

Pour la fabrication de prototypes et le développement de
procédés destinés a des tdches de fraisage de précision de
composants mécaniques, le Cern - I'Organisation euro-
péenne pour la recherche nucléaire - mise notamment sur
un centre d'usinage haute performance 5 axes de Hermle.

orsque l'on parle de re-
cherche en physique fon-
damentale mondiale, il est
difficile de ne pas citer le
nom du Cern. Cette « Organisation
européenne pour la recherche nu-
cléaire » est un établissement de
recherche établi a Meyrin, dans le
canton suisse de Genéve, qui em-
ploie plus de 3 200 collaborateurs.
On vy utilise des accélérateurs de
particules pour mener des recher-

ches sur la structure de la matiére.
Le plus long et le plus connu des
accélérateurs de particules est ac-
tuellement le Large Hadron Collider
(LHC), mis en service en 2008. Apres
une premiére phase de fonctionne-
ment intense (2010-2013), le LHC a
ensuite subi une maintenance dé-
taillée pendant une durée de deux
ans. En avril 2015, l'installation est
repartie pour une seconde vie apres
avoir été complétement remaniée.



L'une des prescriptions: le
fraisage de précision adapté
au processus

Said Atieh, le responsable de la fabrication
mécanique dans le secteur « Mechanical
& Materials Engineering » de I'Engineering
Department, parle des missions confiées
aux 40 experts dont il a la charge : « afin de
maitriser les processus et ainsi de garantir une
qualité reproductible, nous développons des
solutions basées sur la technologie et le sa-
voir-faire issus de la fabrication de prototypes.
C'est la raison pour laquelle, depuis le début,
nous misons sur une précision d'usinage ex-
tréme et utilisons donc les meilleures machi-
nes disponibles sur le marché comme, dans ce
cas, les centres d'usinage CNC de fraisage de
précision de Hermle ».

La société Hermle AG, avec son centre
d'usinage CNC haute performance 5 axes
de type C 42 U, s'est finalement avérée étre
de loin la plus précise et a éliminé les uns
aprés les autres tous les autres fournisseurs
triés sur le volet selon des critéres de perfor-
mance bien précis. « L'appel d'offres pour le
remplacement d'anciennes fraiseuses de pré-
cision se basait sur des précisions d'usinage
ou de fraisage reproductibles dans une plage
de 2 a 5 um, et Hermle a méme réussi a faire
mieux que la plus petite valeur de tolérance
possible ! Nous avons été convaincus par cette
performance, ainsi que par son assistance et
son service aprés-vente renommé », précise
Said Atieh.

Demandés:2a5pum;
atteints: 0,5 um!
Le centre d'usinage CNC haute perfor-

mance 5 axes de type C 42 U installé dans
les ateliers du Cern est un centre d'usina-

ge standard équipé d'une broche princi-
pale avec des vitesses de rotation jusqu'a
18000 tr/min,d'un cone de broche HSKA 63,
d’un magasin d'outils avec 42 postes, d'une
table circulaire pivotante d'un diamétre de
800 x 630 mm, d'une compensation thermi-
que électrique, d’'un systeme de mesurage
d'outil et de contréle de rupture d'outil,
d’un palpeur de mesure, d’une installation
APC de 40 bars ainsi que de la commande
Heidenhain iTNC 530 HSCI. La machine a
été complétée par les options également
disponibles au départ de l'usine : un set de
précision | pour les axes X, Y et Z, un set de
précision Il pour les axes A et C ainsi que le
procés-verbal de réception 5 axes pour la
piece de réception « cube ». Ce dernier a
été fabriqué en partie avec des précisions
de 0,2 um, permettant finalement d'attein-
dre une précision d'usinage reproductible a
long terme de 0,5 um.

Le résumé de Said Atieh est simple: «surle
centre d'usinage C 42 U de Hermle, les aspects
de concept, de précision, de performance et
de précision d'usinage reproductible permet-
tent d'obtenir une symbiose parfaite assortie
d'un service apres-vente de trés bonne facture.
Pour nous, cela est trés important, car les dé-
lais impartis pour réaliser les prototypes sont
souvent tres courts et nous avons alors besoin
d'une disponibilité élevée de nos machines,
comme c'est le cas également dans la produc-
tion normale. Il faut aussi tenir compte du fait
que nos partenaires industriels aiment miser
sur le méme cheval en souhaitant non seule-
ment acquérir le savoir-faire du département
MME du Cern, mais également en utilisant
souvent les mémes machines pour des raisons
de sécurité, ce qui constitue un véritable avan-
tage pour toutes les parties prenantes ».
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Proposer les meilleures solutions
pour le secteur de I'énergie

Romi, leader industriel brésilien des machines et équipements industriels, honoré par quatre-vingt-six ans d’histoire
et prés de 160 000 machines installées sur la planéte, entend bien proposer aux industriels les meilleures solutions
pour le marché de I'énergie. Certaines des piéces les plus impor-
tantes des aérogares et centrales hydroélectriques
installées dans le monde sont usinées par des ma-

ctuellement, les principaux
acteurs de la branche de
I'énergie éolienne, par exemple,
sont clients de Romi. Laugmenta-
tion de la participation de Iénergie éolienne
au modele énergétique brésilien a également
permis la croissance du rythme de production
de Romi, dont les installations sont adaptées
a ce type d'applications, puisquelles compor-
tent des piéces pesant des dizaines de tonnes.
Les tours mono-broches de la gamme Centur
a commande numérique Siemens (Sinumerik
840D sl), par exemple, répondent aux besoins
d’usinage de piéces de grande dimension
telles que celles utilisées dans I'énergie. Ces
machines peuvent aussi étre réalisées sur me-
sure selon les exigences de l'usinage auquel
elles sont destinées. Romi utilise pour ses
propres besoins des machines de cette ligne
pour l'usinage des axes, des éjecteurs, des
réducteurs et des vannes directrices pour les
entreprises du secteur de I'énergie.

Entre robustesse
et haute précision

Ces machines possédent un bati monobloc
fabriqué en fonte grise et a intérieur nervuré,
assurant une grande rigidité, la capacité d'ab-
sorber les vibrations et les efforts d'usinage les
plus élevés, garantissant alors stabilité et pré-
cision pour les opérations a pleine puissance.
Cette structure forme une base rigide pour les
autres composants et est fixée au socle par des
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chines Romi.

éléments de nivellement et d'alignement. Les
guides linéaires des tours mono-broches de la
Gamme Centur sont trempés et rectifiés, as-
surant donc une résistance élevée a l'usure et
une grande précision géométrique. Ces gui-
des font partie d’'un systéme auto-ajustable,
qui garantit un contact permanent du plateau
avec le bati.

Les tétes des tours mono-broches de la
Gamme Centur possedent un chassis robuste
en fonte grise a intérieur nervuré afin d’absor-
ber les grands efforts provenant des usinages
lourds. L'axe arbre repose sur des roulements
de précision Timken. La forte capacité de
charge des paliers offre la rigidité et
le pouvoir d'absorption des
vibrations dans les condi-
tions de découpe les plus
rigoureuses pour des piéces
d'une grande

précision géométrique. Il est actionné par un
moteur entrainé par des poulies et une cour-
roie micro-V, assurant un couple élevé et une
variation de vitesse continue. Le systeme de
lubrification des tétes, avec un échangeur de
chaleur air/huile doté d'un thermostat, garan-
tit que les travaux seront toujours réalisés a
des températures inférieures a 40° C. Ce sys-
téme est également en mesure de protéger
les roulements et la pompe a engrenages de
la contamination due aux particules a l'aide
d’un systeme de dosage, de capteurs de flux
numériques, d'éléments magnétiques et d'un
filtre d'aspiration.

Les composants, tels
que la poupée mobile, les
lunettes de type U, type C
ou berceau, les tourelles
porte-outils, le support
de la barre dalésage et
I'axe C font que les tours
mono-brochesdelaligne
Centur sont capables
d’usiner, avec une grande
polyvalence, les piéces
les plus complexes, telle-
ment communes dans le
domaine de Iénergie.
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Opti-Machines
ouvre un deuxieme
showroom a Lyon

Opti-Machines poursuit son développement sur le territoire natio-
nal et ouvre les portes d’un second showroom a Lyon, au Parc des
Pivolles. Au total, ce nouveau bdtiment de 200 meétres carrés per-
mettra aux industriels de découvrir une partie de la large gamme
de machines-outils conventionnelles de I'entreprise.

» Vue d'intérieur du showroom de Lyon

récisément situé au 81-83, rue Elisée Reclus, 69150 Décines Charpieu, cet

espace va permettre de développer et d'asseoir la réputation de l'entre-

prise, mais également de toucher de nouveaux clients. Lieu de rencontres

et de partage, ce nouveau site permettra aux potentiels acheteurs d'es-
sayer le produit, de toucher les matieres et d'obtenir des conseils a la fois techniques
et personnalisés. Les clients peuvent également passer commande au showroom
(méme si, comme le précise l'entreprise, il ne s'agit pas pour autant d’un point de
vente) ; les livraisons seront directement effectuées par la plateforme centrale im-
plantée a Lille.

Proximité, service et expertise produit

Ce nouveau showroom illustre la volonté d’Opti-Machines de garantir une réelle
proximité avec le client, a laquelle s'ajoutent le service et la bonne connaissance des
produits, véritables points forts de la société.

Au sein des 200 meétres carrés du showroom, les clients (bricoleurs avertis, artisans,
PME, industriels,...) peuvent découvrir une partie de la gamme de machines-outils
conventionnelles telles que les tours a métaux, les fraiseuses, les perceuses, les scies
a ruban et autres plieuses... Au total, pas moins de cinquante machines-outils de
marques allemandes y sont exposées.



4 HESTIKA

Citizen repense sa gamme Cincom
pour le décolletage de petites pieces

Pour renforcer sa présence sur le marché de I'usinage de piéces de treés fai-
bles diamétres, Citizen a développé une version modernisée du précédant
modeéle Cincom. Baptisée Cincom R01/R04, cette nouvelle génération de
tours a poupée mobile présente de nombreux atouts.

armi les avantages de cette gamme

de machines adaptée aux opérations

de décolletage sur des pieces de tres

petites dimensions, figurent le ca-
non rotatif, I'outil supplémentaire sur peigne,
la vitesse de broche atteignant 2 000 t/ min
(avec roulements céramiques) ou encore le
serrage de broche pneumatique.

D'autres avantages sont a prendre en
compte sur cette nouvelle gamme de machi-
nes : I'axe C, I'indexage de broche mais aussi
I'écran couleur, sans oublier le récupérateur
de piéces (5x15 mm) sur carrousel. Enfin,
une nouveauté sur cette machine : une carte
oscillant par le haut pour un meilleur accés
intérieur.

En France, a partir
du 1er janvier 2017

Afin d’assurer une haute précision, les
points générateurs de transfert thermique
(moteur et autres) ont été congus pour rédui-
re la création de chaleur. Associé a un controle

minutieux de la tem-
pérature, un circuit
de refroidissement a
I'huile a été prévu.

Un design de tres
faible encombrement
(1 465%x455 mm) et un
look moderne sont
autant d'intéréts at-

tractifs pour les industriels issus de tous les
secteurs nécessitant des opérations de décol-
letage ou de nano-décolletage, en particulier
dans I'horlogerie, le médical, la connectique,
la bijouterie et tout autre domaine d’activi-
tés devant travailler sur des petites pieces. La
clientéle intéressée par la Cincom RO1/R04
pourra découvrir cette nouvelle génération
de machines en France a partir du 1er janvier
2017.
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La propreté particulaire pour tous

La maitrise de la « contamination » particulaire s’invite de plus en plus au cahier des charges des entreprises méca-
niques. La société Pero, constructeur d’installations de nettoyage sous vide, en a fait sa spécialité. Ses machines de
nettoyage solvant ou lessiviel utilisent un équipement dédié et des programmes spécifiques pour offrir une techno-
logie adaptée aux exigences d’une propreté particulaire maitrisée accessible a toutes les catégories d’opérateurs.

résente dans l'aéronautique et

l'automobile, la propreté particu-

laire est un véritable sésame pour

les secteurs trés sensibles tels que le
médical, le spatial, le nucléaire ou le domaine
pharmaceutique. Chaque donneur d'ordres
dispose d'exigences particulieres (taille et
densité de particules) pour se prémunir d’'une
contamination qui rendrait la piéce impropre
a son usage.

Pour garantir de fagcon maitrisée et durable
la propreté exigée, la société Pero effectue le
diagnostic des besoins de nettoyage a attein-
dre a partir de lots tests étudiés dans son la-
boratoire d'analyses.

La qualification de cette propreté va étre
obtenue a la suite d'un comptage particu-
laire rigoureux certifié en laboratoire. Elle sera
I'aboutissement de la mise au point du pro-
cédé de nettoyage retenu. Différents cycles
pourront étre établis puis intégrés dans le
programme de pilotage de la machine pour
donner un panel de solutions en fonction de
la diversité des productions envisagées.

Une technologie adaptée
aux différentes exigences
de propreté particulaire

Précurseur dans les procédés de nettoyage
des pieces sous vide par hydrocarbure, alcool
modifié, autre solvant ou produit lessiviel,
Pero AG a développé une gamme compléte
d'installations de nettoyage répondant a des
niveaux de productivité et de tailles de pie-
ces étendus. En fonction des spécifications
de propreté requises, le process de nettoyage
peut associer des opérations de prélavage par
aspersion, par immersion et par ultra-sons.
Pour les niveaux de nettoyage et dépollution
particulaire les plus sévéres, le programme de
la machine peut inclure une opération de pro-
tection qui consiste en la pose d’'une couche
anticorrosion sur la matiére mise a nue.

La technologie push-pull délimination des
pollutions particulaires par ultra-sons adopte
les standards les plus élevés pour une action
de qualité avec un haut niveau de rendement
(temps de cycle et énergie consommée). En
fonction des formes et des matieres a traiter,
les fréquences et intensités des transducteurs
ultra-sons seront adaptées pour mieux gérer
les contraintes de fragilité et de propreté de la
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» Une propreté particulaire parfaitement maitrisée - ici, une vue du bac de piéces en sortie de machine

piece. Pour favoriser I'action des ultra-sons, le
cycle de rotation ou d'oscillation du panier est
incrémenté avec un parcours angulaire et des
temps d'arrét programmables.

Hygiéne et confort de travail

La finesse de filtration, de taille 1 ym a
150 um, assure une parfaite régénération de
I'agent de nettoyage, évitant ainsi tout risque
de pollution exogéne. Dans le cas d'exigences
élevées, la chambre de traitement sous vide
est en inox électro-poli et elle est connectée a
un réseau de distribution du solvant réalisé en

soudures hydrogénées. Pour faciliter le travail
quotidien des opérateurs, les programmes de
nettoyages de chaque fabrication sont mé-
morisés. En cours de cycle, I'interface opéra-
teur signalera le bon fonctionnement du pro-
cess et les besoins d'intervention a envisager,
tels que le changement des filtres.

Accompagnés par les spécialistes de Pero,
les opérateurs dans les ateliers de mécani-
que ne seront pas dépaysés en utilisant leur
machine située dans un environnement avec
salle blanche ou grise.

W Lefficacité des ultra-sons, la convivialité de l'interface opérateur




Tour vertical pick-up VL 8 :
automatisation et précision

Dans le cadre du salon AMB 2016, Emag a présenté le tour vertical pick-up
VL 8, offrant les avantages de sa série VL pour les composants de grande
taille. L'automatisation intégrée dans le centre de tournage permet des
process rapides, tandis que le bdti stable de la machine assure la plus hau-

te qualité de tournage et de fraisage.

vec la machine de tournage verti-

cale pick-up VL 8, Emag combine

les avantages de la gamme VL a

ceux d'une machine spécifique
aux composants de grande taille. Des pro-
cess de tournage et de fraisage sont réali-
sés au cours d'une séquence de production
compléete. L'automatisation intégrée dans
les machines de tournage assure des pro-
cess d'usinage particulierement rapides. Le
concept vertical apporte également une
grande sécurité process, les copeaux géné-
rés durant le tournage CNC étant librement
évacués par gravité.

Automatisation par broche
pick-up et précision embarquée

La broche pick-up de la machine de tour-
nage préleve les piéces sur la bande de
transport latérale et les transfére vers la zone
de travail - les déplacements effectués sont
courts et générent de temps copeaux a
copeaux également courts. Le pro-
cess d'enlévement de copeaux
réalisé sur le composant
est flexible et peut
étre planifié avec

un grand nombre d'outils. De plus, la pos-
sibilité d'enchainement de deux machines
de tournage avec un retourneur existe, per-
mettant par exemple d’usiner les premier et
deuxiéme c6tés d'un composant en un seul
passage machine.

D'autres détails de la machine de tour-
nage ont pour caractéristique d'assurer une
trés grande précision d'usinage. Exemple au
niveau de la broche : des écartements paliers
courts, des roulements a contact oblique en
disposition Tandem-O-Tandem et un palier
de support a I'extrémité de la broche avec
compensation de longueur générent une
construction machine rigide. Par ailleurs,
l'intégration d'un process de mesure dans la
séquence d'usinage est possible. Monté en
dehors de la zone de travail de la machine
de tournage, le palpeur mesure la piece en-
core bridée. Les éventuelles données de cor-
rection sont directement saisies dans la CNC

puis appliquées durant le process de
production.
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Les avantages d'un lubrifiant
haut de gamme

Société familiale alsacienne fondée en 1985 par Richard Halter, Halter Outils
de Coupe est aujourd’hui gérée par Francis Halter, fils du fondateur de Ila
société qui occupe actuellement la fonction de responsable R&D. Celui-ci ex-
plique pourquoi I'utilisation d’un lubrifiant haut de gamme, comme I’huile
de rectification SintoGrind TTK, est devenu indispensable.

omposée de 18 collaborateurs, la

société Halter Outils de Coupe fa-

brique des outils spéciaux de haute

qualité tels que des forets, des forets

aléseurs et des fraises pour des secteurs variés

delamécanique, en particulier'aéronautique.

L'entreprise possédait au départ uniquement

des machines d'affitage avant de rapidement

investir dans des machines CN afin d’assurer

la fabrication. Il est vrai que, d'aprés Francis

Halter, « les clients veulent que les fabricants

réaffatent eux-mémes leurs outils » ; c’'est ainsi

que l'activité actuelle comprend 70 % de fa-
brication et 30 % d'affGtage.

L'huile de rectification UGV entiérement

synthétique SintoGrind TTK a été mise en

place sur une machine Saacke UW1F courant

septembre 2012 apres un incident survenu
avec le lubrifiant précédent ; de formulation
différente du produit oelheld, cet ancien lu-
brifiant a causé de nombreux dommages ma-
tériels. Francis Halter a alors choisi de suivre
les recommandations du fabricant de machi-
nes Saacke et d'opter pour SintoGrind TTK, un
produit haut de gamme des huiles de rectifi-
cation oelheld.

Une nette amélioration du processus par
rapport au lubrifiant précédent est a souli-
gner, puisque Francis Halter déclare : « nous
n‘avons pas constaté dévaporation du pro-

duit ; en effet, nous n‘avons pas effectué de ra-
jout depuis quatorze mois. De plus, il n’y a plus
de problemes dodeur ou dirritation. Lhuile
SintoGrind TTK s’adapte trés bien au systéme a
centrifugeuse et elle présente une grande sta-
bilité méme aprés 1 an d'utilisation et ne forme
quasiment pas de mousse ».

Tous ces avantages énoncés aménent le
gérant a faire la remarque suivante : « nous
voulions au départ économiser sur le lubrifiant,
mais nous nous sommes vite rendu compte de
l'intérét d'utiliser un lubrifiant haut de gamme,
en l'occurrence le produit SintoGrind TTK. Il est
vrai que nous avons constaté, apres quelques
mois seulement, un retour sur investissement et
également des conditions de travail nettement
améliorées ».

Les fluides caloporteurs de Fuchs Lubrifiant,
une gamme éco-responsable

Depuis de nombreuses années, Fuchs Lubrifiant dispose d’'une gamme compléte de fluides caloporteurs. Récem-
ment revue afin d’éliminer le Baryum encore contenu dans quelques grades, cette gamme de fluides devient éco-

responsable.

uelles s'appuient sur une base

minérale ou sur une base synthé-

tique, les solutions Renotherm et

Renolin Therm de Fuchs Lubrifiant
ont été développées afin de répondre a tou-
tes les exigences des fluides caloporteurs en
circuits ouverts ou fermés.

Cette gamme répond aux besoins de tou-
tes les industries contraintes de véhiculer de
la chaleur, quel que soit le domaine d'applica-
tion. A titre d'exemples, citons la plasturgie,
I'industrie du bois, le chauffage, I'imprimerie,
I'industrie chimique, la blanchisserie indus-
trielle, etc.
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Les fluides de Fuchs Lubrifiant sont élaborés
dans le respect des normes en vigueur. lls ont été
particulierement formulés afin de minimiser les

dépots d'oxydation, de cokéfaction et d'éviter la
formation de vernis. Ces propriétés permettent

d'espacer les vidanges des installations.

Avec les fluides caloporteurs sur base minérale

© Fuchs Lubrifiant

Renotherm 322 NF et 100 NF, il est possible d'at-
teindre des températures de film allant jusqu'a
300°C. Renotherm 340 S et Renolin Therm 380 sur
base synthétique permettent, quant a eux, d'at-
teindre des températures de film beaucoup plus

élevées, pouvant aller jusqu’a 380°C.
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Blasocut, la sécurite
a moindres couts

La gestion centralisée du lubrifiant d’usinage adoptée par les ateliers aéronau-
tiques les plus structurés est une option gagnante pour la montée en charge de
leur programme de fabrication. Comme en témoignent les Fonderies et Ateliers
du Bélier, un client de Blaser Swisslube France, les exigences du secteur rendent
incontournable la mise au point d’une politique élaborée de sécurisation des
process lubrification de coupe, en usinage et rectification.

De gauche a droite : Francois Audureau, Xavier Berdeaux et Loic Roux

e site de Vérac (en Gironde) des Fonde-
ries et Ateliers du Bélier propose une of-
fre globale pour la sous-traitance aéro-
nautique et automobile. Positionné sur
les marchés ol la compétition internationale est
la plus féroce, ce groupe industriel déploie une
organisation de production taillée sur mesure
pour minimiser les colts de revient, avec I'am-
bition de doubler son activité dans le secteur
aéronautique. D’importants investissements
ont ainsi été alloués a I'atelier usinage qui vient
d’installer de nouvelles machines en 2016.

Pour tirer parti de ces investissements, il a
fallu régler le probléme de stabilité du lubrifiant
soluble utilisé dans le cadre d’une gestion cen-
tralisée du liquide de coupe. Des résidus d'usi-
nage et d’huiles machines impactaient la sta-
bilité d’'un produit inadapté et plusieurs cas de
dermatoses prononcées ont été enregistrés...

En quéte d'une véritable solution, Francois
Audureau, technicien méthode usinage, a

sollicité en 2014 la visite de Loic Roux, conseiller
Blaser Swisslube. Attentif a I'expérience de son
demandeur, le conseiller a inventorié tous les
paramétres qui interagissent dans le process de
filtration et de fonctionnement de la centrale de
20 000 litres.

Fort des prélévements analysés par le centre
de recherche Blaser Swisslube et du ressenti de

Un suivi régulier permet de conserver durablement
le lubrifiant d'usinage



son client, Loic Roux a démontré que le choix
d'un lubrifiant soluble utilisant le bio-con-
cept Blaser serait plus adapté a I'équilibre de
fonctionnement de la centrale. Cette gamme
réputée pour sa polyvalence et ses perfor-
mances est également appréciée pour sa
grande stabilité dans les processus de gestion
centralisée du lubrifiant de coupe. Par ailleurs,
la tolérance cutanée des Blasocut nest plus a
démontrer. Quant au BC 935 Kombi, sa formu-
lation ne contient ni bactéricide, ni formaldé-
hyde, ni acide borique.

Apres dix-huit mois d'utilisation, le recul est

suffisant pour affirmer que la solution mise
en place apporte toute satisfaction. Les pro-
blemes d’allergie ont disparu et I'atmosphére
s'est amélioré sur le plan olfactif. Le Blasocut
BC 935 Kombi utilisé en solution soluble a 7%
de concentration reste parfaitement stable
dans le cadre du suivi et de la maintenance
proposés. Cette derniére se résume pour l'es-
sentiel a I'apport de ra-
jouts a 3 %, au lieu de
6%. Sur le plan finan-
cier, les résultats sont
probants grace a une
baisse de consomma-
tion courante en volu-
me de 50% par rapport
aux années antérieures.
A cette baisse de char-
ges, il faut ajouter les
économies  réalisées
sur les colts annuels
de maintenance et de
vidange de I'ancien lu-
brifiant peu onéreux,
mais inadapté.

Outre la  longé-
vité et la stabilité de
BC 935 Kombi, le responsable des opérations
industrielles Xavier Berdeaux, constate l'in-

Fluide

fluence de celui-ci sur tous les paramétres en-
trant dans le prix de revient d'une piéce : «une
longévité outil bien supérieure du fait d'efforts
de coupe moindres résultant d’une lubrification
de qualité, des piéces moins grasses et un état de
surface amélioré. A titre d'exemple, le poste ta-
raudage précédemment effectué avec des outils
carbure est assuré par des outils HSS avec une
durabilité supérieure pour un budget réduit de
moitié. La plupart des postes de colit d'une piéce
sont ala baisse ! ».

Lutilisation d'un
lubrifiant adapté et
correctement utili-
sé est aussi un gage
pour le bon fonc-
tionnement et la
baisse des colts de
maintenance  des
machines. Désor-
mais, tous les para-
métres sont réunis
pour atteindre les
criteres de pro-
ductivité, de ren-
tabilité et de qua-
lité d'usinage avec
l'outil liquide Blaser
Swisslube. Un atout
pour les Fonderies
et ateliers du Bélier

de Vérac dans le challenge de doublement de
I'activité de I'entreprise d'ici a 2020.

N°81 Octobre 2016 ™ EQUIP’'PROD 25



Gamme éetendue et assistance
technique : un avantage concurrentiel
pour les fournisseurs de I'aérospatial

La diversité de la gamme d’outils de coupe WNT est bien connue, avec plus de 50 000 références dans son catalogue.
La pluralité de cette offre se préte également a la fourniture d’outils adaptés aux besoins particuliers d’industries
spécifiques ; I'aéronautique en est un parfait exemple. Le catalogue WNT comporte de larges gammes d’outils dé-
diés a I'usinage de matériaux composites, d’alliages d’aluminium et de super alliages. Les clients de I'entreprise
bénéficient d’un avantage notable : le soutien technique dispensé par I'équipe WNT.

» Nouvelle fraise pour I'aluminium avec revétement diamant pour accroitre la productivité

NT a suivi I'évolution de l'usi-

nage des matériaux composi-

tes grace a l'introduction d'une

gamme compléte d'outils cou-
pants facilitant le travail de ses clients dans
I'appréhension des innovations du secteur.
Parmi ceux-ci figure une gamme de fraises qui
disposentd’unedentavecune héliceagauche
etd’une dentavec une hélice a droite, permet-
tant la suppression des bavures sur les faces
des pieces lors des opérations de contourna-
ge des matériaux renforcés par fibres. Dans
le cadre de son développement de produits,
WNT présente également une gamme d'outils
ainserts diamant poly-cristallins (PCD) utilisés
pour les enlévements de copeaux importants
sur des matériaux particulierement abrasifs
tels que les alliages d’aluminium présentant
un taux de silice important.

De nombreux outils conventionnels WNT
s'adaptent aussi aux applications de l'aéro-
nautique. La gamme AluLine en carbure mo-
nobloc, par exemple, est congue pour |'usi-
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nage, avec des performances remarquables
dans les aluminiums et autres alliages légers.
En gardant a l'esprit le concept aéronautique,
celle-ci est déclinée avec des rayons en bout
spécifiques a ces applications ainsi que des
fraises boules standard. Les fraises de type W
sont également disponibles dans différentes
géométries, avec notamment deux géomé-
tries débauche, I'une dédiée aux opérations
de contournage, l'autre a la réalisation de
poches avec de grands volumes copeaux. La
caractéristique majeure de ces fraises débau-
che réside dans son action de coupe douce
avec une vibration minimale qui per-

met d'accroitre I'avance, méme

sur des piéces minces et

instables. En plus des

fraises  d'ébauche,

cette gamme pré-

sente une Vvariété

de fraises avec 2, 3 et

4 dents, et toujours décli-

nées dans des géométries

dédiées aux alliages légers,

aux métaux non ferreux, avec des hélices dif-
férentes et des angles adaptés.

Une réelle résistance a I'usure

La performance des fraises de type W est
accrue grace au revétement TI1005 de type
multi couches pour usinage a haute per-
formance (HPQ). Il résiste a I'usure et réduit
fortement les problémes de collage générés
lors de I'usinage des non ferreux comme l'alu-
minium, le laiton ou le cuivre. Pour accroitre
encore les performances et la durée de vie de
ces mémes outils, WNT les a lancés avec un
revétement DLC (Diamond Like Carbon) qui
présente une dureté de 6000 Hv 0,05, équi-
valant a 60-80 % de celle du diamant, et un
coefficient faible de friction — égal a 0,1 dans
I'acier. C'est aussi un revétement particuliére-
ment mince permettant d'obtenir des arétes
de coupe tres acérées. Les outils revétus DLC
peuvent aussi étre utilisés dans des conditions
de coupe avec ou sans arrosage.

Les revétements des outils ne sont pas tou-
jours compatibles avec toutes les applications
dans le secteur de I'aéronautique en raison du
risque de réactions chimiques
entre les couches
sur l'outil

» Exemple de fraise UGV pour

l'usinage des aluminiums avec
des rendements élevés



» Plaquette
poly-rectifiée
pour l'usinage
de I'aluminium

et le matériau

usiné. Cest la que

le type W dans sa forme

nonrevétue présente un choix

pertinent. Idéales pour usiner l'alu-

minium, le cuivre ou le laiton, ces fraises

présentent une acuité d'aréte extréme. « Pour

quiconque usinant ces alliages légers et non fer-

reux, la gamme de type W ainsi que celle dédiée

aux matériaux composites présentent un choix

trés important doutils en termes de diamétres,

d'angle de coupe ou d’hélice et de revétement

différents. Elles sont particulierement efficaces

pour améliorer la productivité et la qualité de

surface des piéces usinées. Tous ces outils sont

tenus en stock, livrables le lendemain », précise

Jean-Pierre Kaczmarek, responsable techni-
que de WNT France.

Accroitre la productivité
et réduire les colts d'usinage

Pour ceux qui recherchent des solutions
d'outils a plaquettes, les fraises a surfacer
A2740 présentent de réels avantages, no-
tamment lorsque les usinages sont réalisés
sur des machines de faible puissance. Grace a
leur conception doublement positive, la cou-
pe est particulierement douce et peu énergi-
vore. Spécifiquement dédiées a l'usinage des
alliages réfractaires et des alliages de titane,
les plaquettes des fraises A2740 présentent
jusqu'a huit arétes de coupe, la derniére nuan-
ce de carbure et son revétement Dragonskin
HCF5240 aident a accroitre la productivité et a
réduire les colts d'usinage, en particulier sur

» Nouvelle fraise pour le rainurage trochoidal des
aciers inoxydables et des superalliages

les composants comme les aubes de turbine.
« Lutilisation accrue du titane, pas uniquement
dans l'aéronautique mais également dans le
domaine médical ou I'automobile, impactera
quasiment tout le monde dans l'industrie de la
coupe, ajoute Jean-Pierre Kaczmarek. Limpact
le plus important portera sur le temps d'utili-
sation des machines, avec un temps d’usinage
augmentant par un facteur 10 si l'on compare
cela a l'usinage de I'aluminium par exemple ».

Pour les matériaux non ferreux, WNT dis-
pose aussi de la gamme de fraises UGV HPC
et HSC 19. Ces outils permettent de réaliser
les opérations de surfacage, d’'usinages de
poches avec d'importants angles de ramping
ou encore de contournage avec des débits co-
peaux maximaux. lls sont déclinés en version
a queue lisse, a trou cylindrique, mais égale-

ment avec une interface HSK63 pour laquelle
les régimes maximaux de rotation peuvent
atteindre 45000 tr/minute. Les plaquettes
sont produites et disponibles en stock dans
tous les rayons standard de l'industrie aéro-
nautique. Elles permettent des profondeurs
de passe jusqu’a 18 mm et générent un effet
pied de sapin quasi nul lors des opérations de
finition. « La gamme de produits WNT répond
bien aux besoins spécifiques de I'aéronautique,
souligne Jean-Pierre Kaczmarek. De plus, le
niveau d'assistance technique que WNT est a
méme de fournir a sa clientéle est trés élevé. En
effet, la solide expérience de nos technico-com-
merciaux et de nos techniciens d'application,
alliée a une gamme d'outils dédiée a ce secteur,
permet de faire la différence sur la productivité
de nos clients ».

»| Fraise aluminium avec lubrification centralisée pour
une évacuation optimale des copeaux
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Des fraises en carbure monobloc
pour 'usinage du titane

Afin d’aider les fabricants a faire face a la complexité graduelle des piéces aéronautiques en titane et aux besoins de
méthodes d’usinage de plus en plus efficaces, ISCAR a développé une multitude d’outils de percage, de fraisage et de
tournage de pointe capables d’augmenter considérablement I'efficacité des usinages dans le titane en conservant

des tolérances serrées.

ans la continuité du succes des fraises en bout

ECK-H4M-CFR a 4 dents, ISCAR présente la nouvelle gam-

me de fraises en carbure monobloc ECK-H7/9-CFR qui se

caractérisent par une conception brevetée unique et sont
disponibles en 7 et 9 dents, a hélices et pas variables. Cette nouvelle
famille a été spécialement créée pour la finition et I'usinage grande
vitesse du titane. Les nouvelles ECK-H7/9-CFR existent dans de nom-
breux rayons et possedent une préparation d’aréte optimisée qui pré-
vient le phénoméne d'écaillage de I'aréte ou du rayon.

Recommandées pour une large plage de vitesses, d’avances et d'ap-
plications, elles garantissent un controle optimal des vibrations et des
taux d'enlévement matiére trés élevés grace a une multitude de géo-
métries disponibles. Ces outils de grande précision sont fabriqués a
partir de I'lC900 revétue PVD pour une plus grande durée de vie et
sont disponibles dans des diametres de 6 a 20 mm, en version cylin-
drique ou Weldon.

Nouvelles plaquettes HELITANG T490
avec arétes de coupes segmentées

Aprés le succés des plaquettes avec arétes de coupe segmentées
pour le fraisage en ébauche, ISCAR a étendu cette approche novatrice
avec la nouvelle plaquette de fraisage T490 LNMT 1306PNTR-FW en
nuance 1C830. La combinaison de la célebre nuance carbure ISCAR
SUMOTEC IC830 et de la géométrie de coupe segmentée des plaquet-
tes garantit un fraisage efficace dans une large plage d’applications
des aciers, aciers inoxydables martensitiques et ferritiques (groupe
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matiere 1SO P), ainsi que des aciers inoxydables austénitiques, duplex
et PH (groupe matiere ISO M) et des alliages réfractaires (groupe ma-
tiere ISO S).

Spécialement congues pour les outils standard T490-13, les arétes
de coupe segmentées des plaquettes présentent de multiples avan-
tages : des copeaux fragmentés en petits segments pour optimiser
leur évacuation, une réduction des efforts de coupe et de la puissance
consommeée, une grande stabilité de l'outil et de meilleures performan-
ces des fraises hérissons. Ces nouvelles plaquettes offrent ainsi de hau-
tes performances dans le fraisage en ébauche — notamment lorsque la
rigidité de la machine est faible et le porte-a-faux important — ou enco-
re sur des piéces a parois fines. Ces outils sont particuliérement recom-
mandés pour les machines a faible puissance ou en cas de mauvaise
évacuation des copeaux (rainurages étroits ou cavités profondes).

Plaquette T490 LNMT 1306PNTR-FW
pour les fraises T490-13

Cette plaquette réversible a serrage tangentiel, dotée de 4 arétes
de coupe, se monte sur les fraises hérissons ainsi que sur les fraises a
queue ou a alésage. Afin de garantir le bon recouvrement et d'optimi-
ser la fragmentation du copeau, il est conseillé de monter successive-
ment, sur chaque dent de la fraise, les différentes arétes de coupe de la
plaquette. Celle-ci a pour principale application I'usinage de bordures
ou d'épaulements profonds utilisant des fraises hérissons.



Lorsque le lubrifiant réfrigérant devient un outil liquide.

liguidtool”

OUTIL LIQUIDE

Le lubrifiant qui augmente votre
productivité, rentabilité et
qualité d‘usinage.

Blaser Swisslube France Tél. 0477 10 14 90 france@blaser.com www.blaser.com
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4 KENNAMETAL

La gamme Mill-4
s'agrandit

Avec une géométrie de plaquette exclusive et un
positionnement plus précis, la Mill-4 offre la
liberté de coupe d’une plaquette simple a
un colit plus compétitif. Cette plaquette
réversible a 90° est également proposée
avec différentes options de montage,
dans des diamétres de coupe de 16 a
80 mm. La Mill 4-11 résout en particulier
le probléme de ressaut et offre un aspect
visuel irréprochable ; des qualités trés
recherchées, en particulier dans le secteur

aéronautique.

ongue pour des centres

d’usinages plus petits,

la Mill 4-11 accueille des

broches CAT et BT a cone
40, HSK50 et des dimensions simi-
laires. Offrant une liberté de coupe
importante, elle est idéale pour
I'usinage des métaux dans des
conditions telles que le manque
de stabilité ou I'utilisation de ma-
chines peu rigides. Tim Marshall,
responsable  Produits Fraisage
chez Kennametal, souligne que
la Mill 4-11 bénéficie de la méme
conception robuste de plaquettes
que sa grande sceur la Mill 4-15
(24 % plus grande et 34% plus lar-
ge). Avec une longueur maximale
de coupe de 11 mm, la Mill 4-11
répond aux besoins des ateliers et
des fabricants qui produisent des
petites piéces tout en continuant
a offrir des taux d’enlévement de
métal élevés, ainsi qu'une excel-
lente durée de vie.

« Ce qui rend cet
outil unique, c’est la
diminution progres-
sive de la profondeur
de coupe, explique
Tim Marshall. Du fait de la concep-
tion et de la précision des plaquet-
tes, il y a trés peu de disparités entre
les passes ; par exemple, en utilisant
un outil de @63 mm et notre géo-
métrie SGE, nous avons pu obtenir
moins de 8um d ‘écart entre des pas-
ses profondes successives de 6 mm.
Lun de nos plus importants clients
automobiles a totalement supprimé
une opération de finition sur un boi-
tier en acier allié, réalisant ainsi plu-
sieurs milliers de dollars d ‘économie
annuelle »



Un outil de premier choix
dans le secteur aéronautique

Scott Etling, directeur marketing Gestion des
Produits de fraisage a plaquettes indexables, par-
tage cet avis. Selon lui, la plate-forme Mill 4-11 offre
une gamme complete de nuances et de géomé-
tries. « La KCPM40 est notre nuance incontournable
pour la plupart des applications acier et notre toute
derniére KCSM40 constitue notre premier choix en usi-
nage aéronautique et médical. Nous disposons bien
entendu de nuances de fonte et d ‘aluminium ainsi
que d‘une multitude de préparations d arétes et de
rayons jusqu ‘a 1,6 mm ».

La Mill 4-11 est également facile a utiliser. Cha-
que plaquette, solidement verrouillée en place par
une seule vis M3, est agrémentée d'un repére indi-
quant sa géométrie. Tim Marshall recommande aux

clients de maintenir | outil propre etles vis lubrifiées
avec un peu de graisse, et de monter I’'ensemble
des plaquettes en orientant tous les repéres de la
méme maniere. « La précision s ‘en trouve améliorée
lors de |'indexage, quels que soient les outils que vous
utilisez ».

En procédant a des coupes jusqu’a un engage-
ment axial d’environ 6,5 mm, la fraise travaille es-
sentiellement « en continu », méme si Tim Marshall
affirme que des coupes jusqu’a 11 mm de profon-
deur sont possibles tout en conservant des parois
lisses et a 90. « Nous avons réalisé des tests appro-
fondis, explique Tim Marshall. Une fois de plus, nous
battons la concurrence avec, dans certains cas, des
taux d’enlévement de métal 35% supérieurs et une
augmentation de 40% de la durée de vie de l'outil.
C’est franchement une formidable extension de notre
gamme Mill 4 ».
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Une nouvelle gamme de fraises
a grande avance GoldQuadF

La société Ingersoll France présente sa nouvelle fraise grande avance dans
des plages de diamétre de 25 a 85 mm. Cette nouvelle gamme de fraises per-
formantes trouve des applications multiples, en particulier dans le secteur

de I'aéronautique.

a nouvelle gamme GoldQuadF est
équipée de plaquettes de coupe ré-
versibles de 9,4 mm, ce qui élargit
la gamme des plaquettes de coupe
réversibles de 13 et 19 mm. La plaquette de
coupe a quatre arétes de coupe permet une
profondeur de coupe ap jusqu’a 1,5 mm.
Grace a diverses géométries de plaquettes
et trois différentes nuances de carbure, cette
nouvelle gamme de fraises grande avance
s'avere trés efficace pour la plupart des appli-
cations. Que ce soit pour des conditions de
coupe stables ou instables, I'usinage d'aciers,
de fontes ou de matiéres exotiques, il existe
toujours une géométrie et une nuance de car-
bure adaptées a disposition. Pour une adapta-

4 EVATEC-TOOLS

bilité accrue aux différentes opérations d'usi-
nage, les fraises GoldQuadF sont livrables en
standard a pas fin ou a pas large.

Toujours conserver
le diameétre nominal

Les fraises rapportées sont proposées dans
des plages de diamétre de 50 a 85 mm en trou
lisse, les fraises a attachement fileté couvrent
la plage de 25 a 42 mm. Grace a l'aréte secon-
daire au niveau de la plaquette de coupe in-
dexable, l'usinage dépaulements a 90° avec
les mémes conditions est rendu possible. De
plus, I'aréte de coupe secondaire est configu-
rée de telle maniére qu'en cas de changement

»| Fraise a grande avance GoldQuadF

entre une plaquette positive et une plaquet-
te neutre, le diamétre nominal est toujours
conserve.

La nouvelle gamme GoldQuadF constitue
donc une gamme doutils trés performante et
flexible tant pour le surfacage que le détoura-
ge, que ce soit dans la mécanique générale, la
fabrication de moules et matrices ou l'indus-
trie aéronautique.

L'expertise Evatec-Tools
pour un usinage productif

Face aux exigences trés évolutives de I'industrie, en particulier dans I'aéronautique, savoir s’adapter s’avére crucial.
C’est en suivant ce principe que le groupe Evatec-Tools, un carburier francais concepteur et fabricant d’outils spé-
ciaux ou standard, a massivement investi ces derniéres années dans un centre de fraisage, une affiteuse CNC 5 axes
et une rectifieuse CNC interne de grande précision, etc.

‘objectif de ces investissements pour

Evatec-Tools est d'« étre a méme de

toujours proposer d nos clients des so-

lutions doutils a réels gains de produc-
tivité », explique Benjamin Julliere, le directeur
technique et industriel. Avec ses quatre unités
spécialisées et complémentaires, Evatec-Tools
dispose en effet de « toutes les ressources pour
développer loutil productif et les produits qui
conviendront le mieux a ses clients de I'aéronau-
tique (un secteur trés dynamique pour le groupe
dont la part de marché atteint 20 % de son chif-
fre d’affaires), mais aussi a ceux de I'automobile,
du ferroviaire, du nucléaire, de la sidérurgie et de
la mécanique lourde et de précision ».
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Nouveautés dans le
percage profond

Le groupe propose des solutions adaptées
aux applications de tournage, de fraisage, de
percage, de carottage ou de lamage selon les
matériaux a usiner : aciers, fonte, car-
bone, composites et nid d'abeille.

« Evatec-Tools a ainsi déve-
loppé une gamme complé-
te d'outils pour le percage
profond. Les plaquettes
hautes  performances,
avec un brise copeaux

et une coupe prononcée,
sont adaptées aux forages
contraignants des aciers

inoxydables, des titanes et des superalliages »,
souligne Benjamin Julliere. La nouvelle nuan-
ce G19 combine un substrat plus dur et
un revétement
PVD  haute
performance
qui  allient
résistance a

I'oxydation,
grande stabi-
lit¢ chimique
et meilleure té-

nacité face a l'usure.

» Téte de Forage @58 a @145 a
plaquettes carbure

© Société Ingersoll Werkzeuge GmbH
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4 SANDVIK COROMANT

Des outils specifiques pou
vannes dans le secteur du

Sandvik Coromant propose désormais des outils spécifique-
ment concus pour les opérations d'usinage de siéges de van-
nes difficiles dans le secteur du pétrole et du gaz. Cette solu-
tion comporte des adaptateurs elliptiques SilentTools et des
tétes de coupe CoroTurn SL qui permettent de surmonter les
problémes liés a I'étroitesse des alésages, aux vibrations et
a la longueur de porte-a-faux.

M| Les adaptateurs elliptiques Silent Tools sont idéaux pour les entrées étroites et les grandes longueurs de

orte-a-faux, et pour obtenir des process d'usinage parfaitement stables.

es difficultés de [l'usina- nes profonds et les tétes de cou-
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ge des sieges de vannes
dans le secteur du pé-
trole et du gaz ont incité
Sandvik Coromant a concevoir et
créer un outil doté
d'une meilleure ac-
cessibilité  radiale
et offrant une plus

Les adaptateurs elliptiques
font partie de la gamme

pe CoroTurn SL allégées constituent
une solution d'outillage qui réduit
les vibrations et améliore I'accessi-
bilité dans les opérations d'ébauche
comme de finition.

« La partie ar-
riere plus épaisse et
la forme elliptique

grande  sécurité,  Silent Tools standard et sont livrés des  adaptateurs

une tres bonne ré-
pétabilité, ainsi que
des performances
de grande qualité pour ces opé-
rations exigeantes. Les adapta-
teurs Silent Tools elliptiques congus

pour atteindre les siéges de van-

sous 24 heures, si nécessaire.

sont spécifiquement
congues pour faci-
liter l'accés aux sié-
ges de vannes a travers des alésages
étroits, indique Ake Axner, respon-
sable produits pour l'intégration
machines. Par ailleurs, les tétes de



r l'usinage de sieges de
pétrole et du gaz

CoroPlus apporte la connectivité
aux unités de production

Sandvik Coromant, spécialiste des outils de coupe et solutions d'outilla-
ge a dévoilé sa suite CoroPlus de solutions IIOT destinée a aider les fa-
bricants a se préparer a I'lndustry 4.0. Ce concept est tout spécialement
destiné a améliorer le controle de la productivité et des colts par le biais
d'une combinaison d'usinage connecté et de l'acces a des données de
fabrication et des savoirs spécialisés. Le principal avantage de CoroPlus
pour les responsables de production est qu'il leur permet d'optimiser
la fabrication grace a une meilleure compréhension et une meilleure
perception de ce qui se passe en atelier, au niveau de I'environnement
d'usinage, qu'il soit micro ou macro. Du point de vue du programmateur
CAM, une connexion a des données d'outils et d'applications précises
permet d'adapter les recommandations a des taches spécifiques. Il pré-
sente également des avantages pour les opérateurs dans la mesure ou
les processus d'usinage peuvent étre surveillés a distance.

»| CoroPlus permet aux fabricants de se préparer a Industry 4.0

coupe Corolurn SL permettent aux
utilisateurs d'atteindre une profon-
deur de coupe maximum, et les atta-
chements Coromant Capto sont re-
commandeés pour leur stabilité et leur
précision ».

Une meilleure qualité
d'état de surface
Comme le montrent des essais ré-

cents de tournage en tirant dans un
matériau Inconel 625 plaqué, cette

solution peut éliminer les vibrations
et produire une meilleure qualité
d'état de surface. Avec un adapta-
teur elliptique Silent Tools, une téte
de coupe CoroTurn SL de 25 mm et
un porte-outil Coromant Capto C6,
les essais comprenaient une passe
d'ébauche et deux passes de finition.
L'état de surface obtenu a un Ra de
0,2 (9 cla) et a été produit a une vi-
tesse de 27 m/min avec une avance
de 0,02 mm/tr et une profondeur de
coupe de 0,Tmm.
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4 MMC METAL FRANCE

Des solutions pour repondre aux exigences
de I'aéronautique

Mitsubishi Materials a a ceeur de rencontrer les industriels pour entendre leurs besoins et tout mettre en ceuvre pour
les satisfaire au mieux. Le carburier ne se positionne pas seulement comme un simple fournisseur d’outils coupants
mais aussi comme un partenaire dans les solutions d’usinage.

‘aéronautique est une des priorités

de Mitsubishi Materials. Pleinement

conscient des exigences de ce sec-

teur qui recherche des solutions
parfaitement adaptées, alliant performance,
résistance et respect des conditions de coupe,
Mitsubishi Materials ne cesse de développer
de nouvelles solutions et d'évoluer afin d'ac-
croitre la satisfaction de sa clientéle, tout en
prenant en compte les notions essentielles de
productivité. Son objectif consiste a pouvoir
accompagner les industriels dans le choix et
I'élaboration de la stratégie d'usinage (tro-
choidal, tréflage...) a mettre en ceuvre afin
d'optimiser l'utilisation de l'outil et gagner du
temps tout en garantissant la qualité.

Les sociétés Mécaprec et Figeac Aéro ont
d’ailleurs été les premiéres a afficher leur sa-
tisfaction et a reconnaitre la valeur ajoutée
des hommes dans l'application des nouvelles
solutions d’usinage. Titane, Inconel, compo-
site... sont des matériaux fortement utilisés
dans le secteur aéronautique ; cependant ils
sont aussi reconnus comme difficiles a usiner.
Ainsi, MMC Metal France, la filiale francaise du
groupe Mitsubishi Materials, exploite |'éten-
due de lagamme de savoir-faire de Mitsubishi
Materials pour répondre aux exigences du
secteur.

La géométrie po-

sitive des plaquettes

réversibles en double

Z de la série de fraise

WSX445 facilite en-

core les applications

de surfacage. Grace a

une conception uni-

que négative positive,

sa géométrie assure

de faibles efforts de

coupe, ce qui en faitun

choix idéal pour tous

les types de machines

- qu'elles soient de

faible puissance ou a

haute performance. La

série WSX est trés com-

plete et comprend une

gamme entiere de nuances de plaquettes qui

couvre un vaste éventail d'applications selon

les matieres, des aciers au carbone et alliés

aux matiéres réfractaires et a l'acier trempé.
La fraise ARP a plaquettes rondes usinera
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des aciers inoxydables, des alliages titane et
des réfractaires a un niveau de précision et
de productivité élevé. Les essais démontrent
que la nouvelle fraise atteint de maniere im-
pressionnante des durées de vie supérieures
de 40%, des débits augmentés jusqu'a 20% et
des efforts de coupe réduits de 16% en com-
paraison avec des produits classiques.

La célebre fraise
« Hérisson » VFX est
congue pour le fraisage
haut débit des alliages de
titane mais aussi des al-
liages réfractaires a base
de Nickel. La conception
tangentielle des plaquet-
tes confere une résis-
tance accrue aux efforts
de coupe ainsi qu'une
rigidité du corps extré-
mement élevée.

La solution modulaire
de fraise carbure mo-
nobloc iMX assure une
flexibilité inégalée grace
a plus de 150 géométries
tout en conservant les
performances du carbu-

re monobloc. L'arrosage intégré aux goujures
contribue aussi a atteindre des performances
supérieures dans les matiéres usinées dans
l'industrie aéronautique.

La fraise céramique permettra d'usiner I'In-

conel et tous les alliages a base de Nickel dans
les applications d'ébauche avec des perfor-
mances 8 fois supérieures a celle des fraises
conventionnelles.

Le foret MCS et son revétement diamant al-
lié a un systéme vibratoire feront des miracles
dans le percage de CFRP

Le MPS1 et sa derniere géométrie trigone
(trou d’huile triangulaire) offrent une grande
polyvalence d'utilisation dans les aciers, les
aciers inoxydables et les alliages réfractaires.
Une extension de la gamme en 8x@ est main-
tenant disponible.

Sans compter sur les plaquettes de tour-
nage ISO : les plaquettes négatives de la série
MP9000 revétue PVD ont fait leurs preuves
dans I'Inconel avec des vitesses de coupe de
l'ordre de 70m/mn. Cette série vient d'étre
complétée avec des plaquettes positives
tres présentes dans I'aéronautique. La série
MC7000 est tres utilisée dans les aciers inoxy-
dables.

« Notre démarche est plus orientée client que
produit. Nous accompagnons nos clients avec
une approche globale du projet d’usinage, décla-
re Eric Crosland, responsable technique MMC
Metal France. Nous élaborons ensemble la stra-
tégie permettant d'optimiser le temps d’usinage
et d'atteindre le meilleur cout piéce grdce a une
solution qui répondra a leurs attentes, prendra en
compte leurs contraintes pour parvenir, ensem-
ble, a lobjectif de productivité, de performance,
de qualité et /ou de rentabilité ».






Des fraises titane
pour une technologie d'usinage de pointe
dans le secteur aérospatial

Déja bien implanté dans le secteur aéronautique et spatial avec différentes gammes d'outils utilisées pour les
usinages des constructeurs et sous-traitants, Horn profitera du Siane pour présenter de nouvelles solutions d’outils
particuliéres destinées a l'usinage du titane.

our l'usinage de matériaux a base

de titane, tels que le Ti6Al4V, Horn

a développé une gamme d'outils

destinés a répondre aux plus grands
problémes posés par l'usinage du titane au
moyen de tranchants aff(tés, d’angles de
coupe positifs, d’angles de dépouille impor-
tants et de tranchants polis. Pour ses fraises
en carbure monobloc destinées a l'usinage
du titane dans l'ingénierie aérospatiale et
la technique médicale, le carburier a mis au
point le matériau de coupe TSTK qui présente
des propriétés tribologiques de bon niveau,
une résistance élevée a la température et
une faible introduction de la chaleur dans le
substrat, autrement dit un vrai bouclier ther-
mique. Un aspect important supplémentaire
a considérer lors du développement des frai-
ses a queue en carbure monobloc a été le
suivant : la configuration des fraises a queue
avec une division et un angle de torsion diffé-
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rents. Cela a permis de réduire les vibrations
et d'obtenir un processus de coupe plus fluide
et plus discret. Lors de l'usinage du titane, il
est indispensable d'utiliser une quantité suffi-
sante de fluide de coupe.

La gamme Titane de Horn inclut une gam-
me compléte de fraises en carbure monobloc
en versions a quatre et cinq dents, pour des
dimensions de 2 a 20 mm de diamétre et de
2xDou3xD.

Des composants de structure
pour l'aérospatiale

Intégrés en proportion de 15 a 20 %, les
composants de titane et d'alliages de titane
utilisés dans la construction d'aéronefs cor-
respondent aujourd'hui au double de ceux
de la génération précédente. Environ 80 %
des applications du titane sont attribuées au

secteur de [I'aérospatial.
Les composants de titane
constituent généralement
la structure du fuselage et
le profil des ailes. lls appa-
raissent également dans
I'empennage, le train d'at-
terrissage, les volets d'at-
terrissage et de freinage,
les cadres de porte, les
supports transversaux et
les sieges.

L'usinage de ces élé-
ments de structure est ha-
bituellement réalisé avec
un taux d'enlévement
supérieur a 95 %, souvent
a partir de piéces brutes
forgées. Le processus de
forgeage entraine des ten-
sions propres au niveau de
la piéce. Pendant le frai-
sage de ces composants
de structure, ces tensions
propres sont considérable-
ment modifiées par le taux
d'enlévement élevé, entrai-
nant une déformation du
composant long et fin. Une

fois la piece retirée de la table d'usinage, des
déformations allant jusqu'a quelques millimé-
tres peuvent encore se produire.

Les difficultés impliquées par l'usinage
du titane et la quantité croissante des com-
posants constitués de ce matériau ne repré-
sentent qu'une partie de la problématique
globale. L'autre problématique réside dans
I'introduction d'alliages plus modernes. Outre
I'alliage Ti6Al4V conventionnel utilisé dans la
construction d'aéronefs, le nouveau matériau
Ti5553 (Ti5AI5V5Mo03Cr), avec sa résistance
de 1400 N/mm? et ses propriétés particulie-
rement contraignantes en matiére d'usinage,
prend peu a peu de l'importance dans le sec-
teur.

Horn sera présent sur le salon Siane sur le
stand 6V21 (hall 6)



4 SECO TOOLS

EPB 890,

des tétes a aléser de finition digitales

Afin de faciliter le quotidien de ses
clients, I'entreprise Seco lance la téte
a aléser de finition EPB 890. Cette
tétedigitale apporte aux utilisateurs
un confort de réglage qui élimine le
risque d’erreur, tandis que les der-
niéres innovations du fabricant sont
sur le point d’améliorer encore plus
la qualité des usinages.

‘écran de controle amovible (ECA)

remplace [l'utilisation de verniers

analogiques par un large écran d'af-

fichage : le diametre de réglage est
plus facile a lire, y compris dans les environne-
ments sombres grace a l'affichage rétro-éclai-
ré « blanc sur bleu ». La lecture est d'autant
plus aisée que le texte est toujours affiché ho-
rizontalement, et ce quelque soit la position
de la téte a aléser.

4 EUROMAC

L'écran de contrble peut étre paramétré afin
de correspondre au mieux aux préférences et
aux besoins de l'opérateur ; ceci permet par
exemple I'affichage en mm ou en inch, avec
une résolution de 1 um, mais aussi d'afficher
les valeurs en diametre ou valeur de rayons.
Fonction unique au monde, il offre en outre
la possibilité de travailler soit en affichage
relatif (ajustement du diametre), soit en affi-

» Nouvelles tétes a

aléser digitale
EPB 890:un

afficheur digital

pour régler un
nombre illimité

de tétes a aléser

chage absolu (diametre réel usiné avec la téte
a aléser).

Linnovation est partie intégrante de la
conception de cette téte a aléser digitale puis-
que I'EPB 890 possede un systeme dynamique
d’auto-équilibrage ainsi qu'une double circu-
lation du liquide de refroidissement a I'avant
et a l'arriére de la plaquette pour optimiser le
refroidissement et I'évacuation du copeau.

Euromac mise sur la jeunesse

Fondée en 1980, la société Euromac
est spécialisée dans la fabrication
d’outils coupants carbure monobloc
de haute précision. Son dirigeant
fondateur, Francois Bourgeois, a dé-
cidé d’'assurer la pérennité de I'en-
treprise en misant sur la jeunesse.

‘'est ainsi qu'aprés avoir effectué

avec brio des études en école supé-

rieure de commerce, safille, Lauréne

Bourgeois, a intégré l'entreprise fa-
miliale. Elle va reprendre progressivement a
son compte la direction commerciale afin de
développer la présence de la société autant
sur le marché francais qu’a l'export. Par la sui-
te, la gestion de I'entreprise lui sera dévolue
en totalité.

Dans le méme temps, Euromac développe
la formation en alternance en engageant
deux apprentis supplémentaires portant cet
effectif a quatre personnes. Les postes concer-
nent des secteurs aussi diversifiés que le com-
mercial, 'informatique, etc.

» Euromac développe la formation en alternance en engageant deux apprentis supplémentaires

Création d’'un nouveau
catalogue de percage

A cette démarche de renouveau s'ajoute la
création d’'un nouveau catalogue de percage
congu dans un design original. Les outils et
leurs caractéristiques y sont présentés dans
un style épuré qui rend la compréhension de

la brochure simple et attractive. Ce catalogue
se concentre sur les forets carbure monobloc
a 2 et 3 levres avec ou sans lubrification inter-
ne, dans des longueurs de 3 a 15 D, ainsi que
sur les forets a pointer NC.

En complément de ces outils standard, la
société propose la fourniture de cotes inter-
médiaires réalisables sous quelques jours et
développe des forets spéciaux.
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Bilz au coeur des solutions d’attachements

Lentreprise Bilz, un fabricant de solutions d’attache-
ments industriels, a une nouvelle fois élargi sa gam-
me de mandrins de taraudage Synchro. De plus, elle a
mis au point des solutions permettant d’accroitre les
niveaux de précision dans les domaines du taraudage

et du frettage.

mplantée depuis de nombreuses années
en France, la société Bilz s'est attelée a
trouver des solutions dans les domaines
de l'attachement, et particulierement
dansles domaines du taraudage et du frettage
a chaud, tout autant que dans les autres types
d'attachement (cnc, marquages, Formbore,
douilles a changement rapide, raccords a air,
clés a cliquets, systémes de surveillance et de
correction de cote pendant le rodage,...).

La gamme des mandrins de taraudage
Synchro s’agrandit encore avec les toutes der-
niéres pinces de taraudage Synchro STA (de
ER/ESX11 a ER/ESX40). Celles-ci se montent en
lieu et place des pinces ER/ESX qui possédent
des bagues élastomeéres dans le but d’amor-
tir les erreurs de poursuite des commandes

4 BUCCI INDUSTRIES

numériques. Les ta-
rauds se changent
de la méme maniére
que sur des adapta-
teurs de taraudage standard.

Atteindre des niveaux de
précision toujours plus élevés

Pour la recherche de la précision, Bilz a éga-
lement mis au point des pinces de frettage TER
(de taille ER/ESX11 a ER/ESX32) dont l'outil se
frette a l'intérieur. Ces outils procurent une
plus grande précision dans l'usinage, ainsi
que la possibilité d'effectuer un préréglage en
temps masqué.

N'oublions pas non plus les solutions
dans les domaines du taraudage et du fret-
tage pour la micro-lubrification en mono ou
bi-canal. Afin de garantir la pérennité et la
constance dans l'usinage en micro-lubrifica-
tion, l'entreprise s'est associée avec le fabri-
cant machine PCl/ Scemm (groupe TongTai)
pour la fourniture de machines de contréle
de mandrins. Enfin, en complétant sa gamme
avec un banc de mesure a caméra, la société
Bilz entend bien étre au coeur des solutions
en attachements (entre l'outil et la machine)
pour les industriels.

Des solutions pour
I'aéronautique sur le Siane

Bucci Industries France exposera au prochain salon des partenaires de l'industrie
Siane, qui se tiendra a Toulouse du 18 au 20 octobre 2016. Lors de cet événement,

» Bucci France présentera la nouvelle
version de son embarreur lemca Kid 80

ne semaine avant le grand événe-
ment qu'organisera la filiale fran-
caise de Bucci Industries dans ses
locaux de Cluses, Bucci France sera
présent au salon Siane. La société y présente-
ra la nouvelle version de son embarreur lemca
Kid 80 ainsi que ses solutions en porte-outils
tournants Algra et en systémes de serrage et
de positionnement sur tour Kitagawa, parfai-
tement adaptées aux besoins de l'activité in-

Lors de la nocturne, Didier Bouvet — directeur
général de Bucci Industries France — et son
équipe seront heureux d’accueillir leurs clients
et partenaires afin de féter les 20 ans de la filiale
francaise du groupe italien Bucci Industries.

40  EQUIP'PROD M N°87 Octobre 2016

dustrielle de la région sud-ouest, notamment
dans le secteur aéronautique.

L’embarreur lemca Kid 80,
un chargeur automatique
pour barres courtes

Parmi les nouveautés de la Version 4, 'em-
barreur lemca Kid 80 est plus rapide en temps
de changement de barre. Son pupitre mobile
s'avere trés intuitif et dispose de la toute nou-
velle armoire Siemens.

Kid 80 est une solution adaptée a tous les
types de tours mono-broches et aux petites et
moyennes séries. Les utilisateurs bénéficient
des avantages du chargement automatique
et d'un encombrement réduit. Kid 80 per-

la division « Périphériques machines-outils » proposera de nombreuses solutions
pour I'aéronautique.

met le chargement de barres de diamétre 5 a
80 mm et dispose d'un plan de chargement
de 600 mm avec un maximum de 250 kg. Les
nouveautés de la Version 4 de cet embarreur
seront dévoilées lors du salon.

Découvrir différentes
technologies liées a l'usinage

Lors du salon Siane, les entreprises DMC
(maintenance et dépannage de machines-
outils et machines industrielles), Novaxess
Technology (évacuation et traitement des
copeaux) et RDM (repoussage sur métaux)
co-exposeront avec Bucci Industries France
sur le stand Hall 6 - 6V06, permettant ainsi aux
visiteurs de découvrir différentes technolo-
gies liées a l'usinage.
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Pilz securise un pipeline de gaz
entre la Birmanie et la Chine

Le pipeline de gaz entre la Birmanie et la Chine a une longueur de 2 500 kilométres. Sa construction a a peine duré
quatre ans, permettant a présent de transporter environ 30 milliards de meétres cubes de gaz par an d’ouest en est.
Une prouesse technique qui exige désormais de fonctionner en toute sécurité grdce aux automatismes PSS 4000

de Pilz.

»Sécurité des pipelines en Chine

ans les quatorze stations de
condensation et de contrble si-
tuées tout au long du trajet, le
systéme d’automatismes PSS 4000

4 SKF / ROLLS-ROYCE

assure une régulation des process et la sécu-
rité fonctionnelle selon SIL 3. De plus, il prend
en charge simultanément les taches standard
et de sécurité dans un méme systéme.

A l'aide d'un systéme de chauffage électri-
que, Guo Peng Technical Co. Ltd garantit une
absence de gel dans les canalisations et un
transport du gaz en toute fiabilité de A vers
B. Pour ce faire, il faut maintenir une certaine
pression et une température minimale dans
les canalisations.

Garantir le transport du gaz
en toute fiabilité et sécurité

L'exigence incontournable du systeme
d’automatismes était par conséquent la ca-

pacité de surveiller des boucles de sécurité
PID qui sont responsables de la température
et du flux du gaz. Le systeme de commande
PSSuniversal PLC du systeme d’automatis-
mes PSS 4000 est utilisé dans 14 stations de
condensation situées tout au long du trajet et
surveille les boucles de sécurité PID.

Cette répartition cohérente de fonctions
de commande dans la périphérie caracté-
rise le systéme d’automatismes PSS 4000. La
régulation PID s'effectue a I'aide d'un bloc
logiciel situé au sein de la plateforme logi-
cielle PAS4000. La possibilité d’'une mise en
ceuvre simple, la structure logique ainsi que
les nombreuses solutions réalisables du systeé-
me d’automatismes PSS 4000 sont tout a fait
convaincantes.
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Rolls-Royce fait appel a SKF sur
une nouvelle génération de moteurs TXWB

SKF a été choisi par Rolls-Royce pour la fourniture de composants en vue d’une nouvelle génération de moteurs a
turbines a gaz, offrant une plus grande efficacité et une puissance supérieure. Les nouveaux contrats signés repré-
sentent au total un montant de plus d'1 milliard de SEK.

KF et Rolls-Royce scellent leur par-
tenariat avec la signature de nou-
veaux contrats. Le spécialiste des
roulements (qui figure parmi les
premiers fournisseurs mondiaux de roule-
ments, joints...) s'associe ainsi a la production
d’une nouvelle génération de moteurs a tur-
bines. Plus précisément, il s'agit de nouveaux

© Rolls-Royce
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contrats d'une valeur de plus d'1 milliard de
SEK, comprenant la livraison de roulements
d‘arbre principal.

Assurer une fourniture et une
fiabilité sur le long terme

Les roulements d'arbre principal SKF seront
utilisésdans plusieursmoteursRolls-Royce, en-
tre autres le moteur a turbines a gazTrent X\WB
(TXWB). Le TXWB est la sixieme génération de
la gamme de moteurs Trent, spécialement
concue pour les aéronefs Airbus A350 XWB.
« Nous sommes en mesure d‘assurer a Rolls-
Royce la capacité sur le long terme, la fiabilité de
livraison et les investissements nécessaires au
développement des produits dont ils ont besoin,
affirme Rutger Barrdahl, le responsable Aeros-

© Rolls-Royce

pace Business chez Rolls Royce. Cela correspond
également a nos propres ambitions en termes
de production de classe mondiale ».

Les livraisons de roulements pour les nou-
velles gammes de moteurs ont déja commen-
cé et devraient atteindre leur plein régime
d'ici 2018.
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Impossible n'est pas Pibomulti

En raison de la redistribution des cartes entre les pays développés et les pays a bas colits, les piéces fabriquées
aujourd’hui en France sont celles qui nécessitent une précision élevée et des tolérances de fabrication toujours plus
serrées. Les usinages qui utilisent des renvois d’angle n’échappent pas a cette régle ; ainsi, il est nécessaire de faire
appel a des outillages pouvant garantir une précision extréme afin de réaliser ces opérations exigeantes.

epuis plus de trente-cing ans, la

société Pibomulti a fait la preuve

de sa compétence en proposant

des renvois d’angles d’'une fiabi-
lité et d'une précision uniques. La production
presque totalement intégrée garantit qualité
et tracabilité. La société Méca Diffusion, qui
représente Pibomulti en France depuis plus
de trente ans, est quant a elle implantée a
Scionzier (Haute-Savoie).

Pibomulti est un fabri-
cant capable de produi-
re des solutions extré-
mes allant des renvois
de trés grandes dimen-
sions (pour les secteurs
de I'énergie ou encore
de lindustrie navale)
aux micro-renvois qui

permettent de réaliser des opérations d'usi-
nage a l'intérieur d'un alésage de seulement
13 mm. Nul doute que lI'implantation de I'usi-
ne au Locle, en plein cceur de l'industrie hor-
logére Suisse, fait de Pibomulti un champion
de la micromécanique. Ce savoir-faire permet
également de réaliser des renvois de trés hau-
te précision ou encore des opérations d’usi-
nage que l'on pourrait croire impossibles.

Une gamme dédiée
a l'aéronautique

Depuis de nombreuses années, en partant
de solutions spéciales, une gamme dédiée a
I'aéronautique a été standardisée. Elle répond
aux défis posés par les piéces de structures et
de moteurs d'avions qui nécessitent des opé-
rations d’usinage dans des zones quasi inac-
cessibles.

Concilier ergonomie,

Partant toujours du besoin de ses clients
industriels, une étude a été réalisée. Celle-ci
aboutit soit a la préconisation d'un produit
standard, soit a celle d’'une solution spéciale
individualisée qui permettra de réaliser la pie-
ce souhaitée, sur la machine-outil du client,
sans démontage, et d'obtenir ainsi de réels
gains de productivité.

» Renvois Pibomulti dans I'aéro
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design et performances

Elesa, un fabricant de composants plastiques et métalliques, propose des solutions pour les industriels capables de
répondre aux besoins des utilisateurs en matiére de performances et d’ergonomie, tout en mettant I'accent sur le
coté esthétique... Les poignées ETH-AN et MPR, deux produits qui ont été récompensés au niveau international, en

sont la parfaite illustration.

a poignée ETH-AN fait partie de la
gamme Ergostyle d’Elesa dont le
principal objectif est d'allier au maxi-

mum l'ergonomie, le design et les
fonctionnalités attendues par les utilisateurs.
Le diamétre du tube de 35 mm assure une
prise en main facile et efficace. Le systéme de
fixation anti-rotation du tube sur les supports
latéraux permet d'obtenir une prise en main
ferme pendant les opérations de manceuvre.
L'absence d'angles et de saillies garantit

» Poignée tubulaire ETH-AN
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pour sa part une sécurité maximale pour
l'opérateur. La poignée peut étre fournie avec
des calottes disponibles en six couleurs Ergos-
tyle avec une finition brillante.

Des produits récompensés a
plusieurs reprises

Autre produit plébiscité, la poignée rabat-
table encastrable avec ressort de rappel MPR.
Ce produit est composé de technopolymere
noir et est équipé de ressorts de rappel en
acier inoxydable, permettant de passer de la
position de manceuvre a celle de repos. Son
design a été spécialement étudié afin de ga-
rantir une résistance plus élevée au levage et
a la traction, ainsi qu’une prise en main facile.

La poignée tubulaire ETH-AN a recu le
Red Dot Design Award 2015 dans la catégo-
rie « Design de produit », un prix qui vient

» MPR, une poignée rabattable encastrable
avec ressort de rappel

s'ajouter a I'lF Design Award 2015 remporté
par ETH-AN et par la poignée rabattable en-
castrable avec ressort de rappel MPR. Ce prix
est la trente-huitieme récompense attribuée
au fabricant de composants plastiques et mé-
talliques Elesa par les différents jurys interna-
tionaux les plus prestigieux depuis 1977.
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4 LASER CHEVAL

Micro-usinage laser de précision
et impulsions courtes

Laser Cheval, un fabricant de solutions laser standard ou personnalisées pour les appli-
cations de marquage, de microsoudure et découpe fine, vient d’‘annoncer une évolution
majeure de sa gamme en intégrant une nouvelle source laser a impulsions courtes.

n matiere de sources laser dis-

ponibles, Laser Cheval constate

qu’aujourd’hui I'intégrateur doit faire

un choix. Celui-cise résume générale-
ment a devoir mettre la priorité soit sur le prix,
soit sur les performances. La société a alors
décidé de proposer aux professionnels et aux
industriels du marché une solution pensée
dans un environnement de qualité, avec des
finitions particulierement soignées, le tout
«aun prix tres compétitif », pour reprendre les
termes employés par Laser Cheval.

Née de ce compromis entre qualité et codt,
la machine en question est équipée en stan-
dard d'une ouverture porte automatique,
d’un axe de précision et d'un plateau de tra-
vail en granite L400 X p600 x H50 mm. Cette
machine a la possibilité d'intégrer toutes les

NTN-SNR se renforce

sources laser de lagamme Laser Cheval, allant
de 150 picosecondes (impulsions courtes) a
200 nanosecondes.

Précision, sécurité et
maintenance réduite : les
atouts de LEM Quartz

Avec un encombrement réduit (H=1870,
|1=710,P=870mm) etson bancen granite quilui
assure une grande stabilité, cette machine of-
fre également un systéme d'axes XY pour une
plus grande précision dans les déplacements
despiécesetunsystemederecalageparvision.
La nouvelle configuration machine, qui inté-
grera aussi bien une source fibrée nanosecon-
de qu'une fibrée picoseconde est désormais

commer- Cia-
lisée sous le
nom de LEM
Quartz dont la
précision, la sé-
curité ainsi que
la maintenance
réduite sont les
principales ca-
ractéristiques.

10SSIER
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dans l'éolien offshore et terrestre

Présent fin septembre au salon WindEnergy de Hambourg, NTN-SNR a présenté son savoir-faire dans les roulements
destinés autant a I'éolien terrestre qu’a I'offshore. La société a profité de I'occasion pour annoncer ses premiers suc-
cés obtenus en mer avec la livraison, ces derniers mois, de roulements de rotor pour deux acteurs majeurs de I'éolien
offshore. Des négociations sont par ailleurs en cours avec deux autres fabricants.

ravaillant déja avec de grands
constructeurs, NTN-SNR fait figure
aujourd’hui d’acteur global dans
I'éolien terrestre et s'ouvre de nou-
velles perspectives de croissance notam-
ment dans l'offshore. Ainsi, a l'occasion du
salon WindEnergy 2016, NTN-SNR a annoncé
quelques premiers succes significatifs sur le
marché de I'éolien offshore. Le fabricant de
roulements est présent sur des prototypes
d'éoliennes de 8 MW actuellement a l'essai.
De plus, I'entreprise livrera dés cet autom-
ne de nouveaux roulements prototypes de
grande taille pour rotor. Ces roulements coni-
ques, dont la qualité a pu étre mesurée depuis
plusieurs années sur des éoliennes terrestres,
répondent a des exigences de hautes perfor-
mances et d’extréme fiabilité. Outre ces livrai-
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sons pour deux acteurs majeurs de I'éolien
offshore, NTN-SNR est également en né-
gociation avec deux autres fabricants

et s'ouvre ainsi de réelles perspectives

de croissance dans I'éolien offshore.

Un acteur majeur
dans I’éolien terrestre

Acteur global du marché de 'éo-
lien, NTN-SNR est en progression
dans cette industrie depuis deux
ans, notamment sur l'éolien terres-
tre en Europe. Le groupe équipe
les plus grands constructeurs en
roulements de rotor, mais également
en roulements de multiplicateurs,

de génératrices et en couronnes
d'orientation.

La qualité et la fiabilité de

NTN-SNR sont réguliérement

validées par les résultats po-

sitifs des audits exigeants

réalisés par les constructeurs

sur ses sites de production.

La société a développé pour

des génératrices des roule-

ments hybrides avec corps

roulants en céramique a trés

forte valeur ajoutée grace a

un processus de fabrication

innovant qui les rend particu-
lierement compétitifs.



Un palpeur piece Blum-TC60 a technologie radio

Blum-Novotest, fabricant et fournisseur majeur de technologies de mesure en production, présente le palpeur piéce
radio TC60. Celui-ci s’intégre dans une gamme de solutions répondant aux besoins des clients pour la mesure et le
contrdle de piéces dans tous les types d’environnements industriels.

e TC60 a été spécialement développé

afin de garantir une parfaite com-

munication entre le palpeur et son

récepteur sur des grandes distances
ou dans des situations ou ils peuvent étre ca-
chés I'un par rapport a l'autre (a l'exemple des
process de mesure a l'intérieur des machines
5 axes).

Particulierement compact, le récepteur RC66
permet la communication avec le palpeur TC60
et transmet les informations a une interface
IF59-2, compatible radio et infrarouge, dans
I'armoire électrique de la machine. Développé
par Blum-Novotest, le protocole de transmis-
sion BRC assure une fiabilité du transfert du
signal de mesure. Lappairage du palpeur TC60
avec son environnement se réalise trés simple-
ment avec un stylet magnétique.

Chaque interface IF59-2 peut accueillir et
gérer jusqu'a six palpeurs radio. La conception
du palpeur TC60 reste fidele a la philosophie
de la société Blum-Novotest, a savoir proposer
une technologie adaptée aux difficiles condi-
tions de production. Le signal de mesure, sans
contact et donc sans usure, géré de maniére
optoélectronique, garantit la performance du
signal dans le temps.

Leffort du stylet est identique, quelle que
soit la direction de palpage, et la vitesse de
mesure de 3 000 mm/mn réduit les temps
de palpage. Enfin, rappelons que le palpeur

Palpeur piéce radio TC60 de Blum-Novotest

TC60 s'inscrit dans une gamme compleéte de
palpeurs radio Blum-Novotest, répondant
aux besoins des clients pour la mesure et le
contrdle des pieces dans leurs machines.

Nouveautés : Controlez facilement vos pieces de décolletage

Grdce aux séries M1 et M2, MCE Metrology propose une solution rapide et simple d’utilisation pour le contréle des
piéces décolletées. Ces machines Vici Vision ont déja fait leurs preuves auprés de nombreux décolleteurs.

es machines M1 et M2 issues de

la gamme Vici Vision ont été spé-

cialement congues pour la mesure

de piéces décolletées de grandes
dimensions (vilebrequins, écrous, rotors de
turbocompresseurs, turbines, flaconnages,
arbres a came...). En quelques secondes la
machine Vici peut contréler tout le profil
extérieur de la piéce en statique comme
en dynamique (angles, rayons, diamétres,
longueurs, filetages, circularités, coaxia-
lités, cylindricités, comparaisons DXF...),
et ce avec une précision particulierement
élevée.

Sa conception unique offre aux opéra-
teurs un accés direct a la piece, assurant
ainsi un chargement pratique pour les
pieces de petites et grandes dimensions
(@ 0a 140mm et longueurs de 0 a 600mm).
La zone de chargement est éclairée grace
a des leds assurant une excellente visibilité
de la piece dans n'importe quelle situation.

Le positionnement vertical de la piéce
facilite son chargement, y compris pour

des piéces allant jusqu’a 600mm de
longueur. Le bridage des pieces est
réalisé a l'aide de contre-pointes
coniques, de mandrins de serrage,
de pointes interchangeables, de c6-
nes... La machine est équipée d’'un
double systéme de compensation
de température (a la fois sur les dia-
métres et les longueurs) pour une
utilisation directe en atelier comme
en production. Son systeme de re-
froidissement lui permet de fonc-
tionner dans les environnements
les plus difficiles.

Avec la gamme Vici Vision, les in-
dustriels disposent d'une solution
en controle qualité la ou elle aura
le plus d'impact, c'est-a-dire en pro-
duction. Le panel est trés large : le
modéle X10 permet de controler
des pieces micromécaniques (im-
plants dentaires, composants hor-
logers, connectiques...) grace a son
systétme optique haute résolution
et le modele Ergon permet de me-
surer des piéces de trés grandes
dimensions (@ 0 a 1770mm) et lon-

gueurs de 0 a 1250 mm).
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Pour un usinage dynamique et de grande
précision dans I'aéronautique

Le concept Dynamic Precision de Heidenhain regroupe plusieurs fonctions pour commandes TNC qui contribuent
a augmenter sensiblement la précision de contour des machines-outils, y compris en cas d'avances élevées et de
contournages complexes. Cette technologie s’adresse en particulier au secteur de I'aéronautique en raison de la
haute exigence en termes de précision et la nécessité d’un excellent état de surface, tout en réduisant la durée de

l'usinage.

u cours de l'accélération des axes

d'avance, il arrive que certains

composants de la machine se

déforment sous l'effet des forces
d'inertie, voire méme que des vibrations ap-
paraissent. Avec Dynamic Precision, les erreurs
dynamiques survenant pendant I'opération
d'usinage sont considérablement réduites au
niveau du TCP (Tool Center Point), si bien que
les programmes CN peuvent étre exécutés
beaucoup plus rapidement tout en assurant
une précision et un état de surface des pieces
de bien meilleure qualité.

En réduisant sensiblement les erreurs au
niveau du Tool Center Point (TCP) pendant
I'exécution hautement dynamique de pro-
grammes CN, Dynamic Precision contribue
fortement a accroitre la performance des ma-
chines-outils. Comme le systéme augmente
la dynamique et la précision des machines-
outils dans un temps d'usinage réduit, il per-
met d'atteindre un meilleur état de surface de
la piece. Les opérateurs ne perdent donc plus
ni temps, ni argent en rebutant des pieces
inutilement.

Le concept Dynamic Precision regroupe
plusieurs fonctions optionnelles pour les
commandes Heidenhain permettant de ré-
duire efficacement les erreurs dynamiques
des machines-outils. Celles-ci améliorent le
comportement dynamique de la machine,

permettent d'obtenir une plus grande fidélité
au niveau du TCP et autorisent un fraisage a
la limite du technologiquement possible, in-
dépendamment de I'age et de la charge de la
machine et quelle que soit la position d'usi-
nage.

Dans l'aéronautique par exemple, les opé-
rations d’usinage toujours plus rapides et plus
performantes sont soumises a la dureté de
matériaux tels que le titane ou l'inconel. Afin
de maintenir un haut niveau de performan-

ces, Dynamic Precision intégre une fonction
de calcul des vibrations permettant de les
rattraper et ainsi de les atténuer. On obtient
alors de bien meilleurs états de surface tout
en restant dans les mémes conditions de cou-
pe et en optimisant la durée de vie de l'outil
coupant. La précision est constante, quelles
que soient la charge et la durée d'usinage. |l
n'est donc plus nécessaire de réduire les avan-
ces en fonction de l'usure et de la charge de
la machine.

Les fonctions de Dynamic Precision sont proposées comme options pour les commandes numériques de Heidenhain. Elles peuvent
étre utilisées soit de maniére individuelle, soit en combinaison :

« Fonction CTC - Compensation des écarts de position dus aux accélérations au niveau du TCP (Tool Center Point) permettant d'attein-
dre une meilleure précision dans les phases d'accélération

« Fonction AVD - Atténuation active des vibrations pendant la phase d’a-coups pour de meilleurs états de surface

« PAC — Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la position

« Fonction LAC - Adaptation des parametres d'asservissement en fonction de la charge permettant d'atteindre une haute précision,

indépendamment du poids de la piéce.

« MAC - Adaptation des parametres d'asservissement en fonction du mouvement

48  EQUIP'PROD ™ N°81 Octobre 2016



Le melilleur est
encore mieux !

I _ g -
ne duree de vie prolongee et une
o Yy F
productivite optimisee avec les
h
nouvelles plaguettes tangentielles
.
extra robustes compatibles avec une
2o T
grande variete d'outils

« TTG-16E-ISO - 1SQ Mot
« TTG-16E-UN w di'-A".'.A
« TTG-16E-A55 - Porti L

« TTG-16E-A60 -4 "

T490 LINE

Lusinmage inteliigent

ISCAR HIGH Q LINES www.iscar.fr



M’t I i

GE Aviation felicité au salon HxGN Live 2016
pour son Shaping Smart Change

GE Aviation, un client d'Hexagon
Manufacturing Intelligence, a été
nommé lauréat du programme
Hexagon Shaping Smart Change
Recognition qui récompense I'excel-
lence des clients en ce qui concerne
leurs pratiques visionnaires, leur
leadership mondial, leur partena-
riat et leurs innovations. Les lauréats
de cette année ont été révélés lors
de I'événement Innovation 360 du
salon HxGN Live 2016 a Anaheim,
qui a réuni plus de 3 000 personnes.

e programme Shaping Smart Change

Recognition sélectionne les lauréats

qui se sont distingués dans leur do-

maine et qui incarnent l'excellence
en repoussant les limites de [l'innovation.
GE Aviation, un fabricant et un prestataire de
services mondial dans le secteur des réac-
teurs, s'est distingué par son influence dans
le développement d'une solution de mesure
sans contact hautement efficace permettant
de contréler le fluide d'écoulement du disque
monobloc des moteurs d'avion.

« Les équipes d'Hexagon Manufacturing
Intelligence et de GE ont travaillé dur I'an der-
nier afin de réduire ensemble de moitié la du-
rée d'inspection du disque monobloc, affirme
Eric Hogarth, manager de l'inspection chez

Eric Hogarth recevant le prix de GE Aviation de la part d'Ola Rollén, président et PDG d'Hexagon

GE Aviation. J'ai lancé a Hexagon le défi d'utili-
ser la technologie de capteur optique HP-O dans
la mesure du disque monobloc le plus rapide-

HxGN Live est un événement majeur mettant en lumiére Hexagon et son vaste por-
tefeuille de solutions. Avec plus de 3 000 participants du monde entier, HXGN Live a bé-
néficié d'un transfert réussi vers I'Anaheim Convention Center en Californie, ou I'événe-
ment se tiendra également en 2017. « Avoir des clients importants souhaitant partager
leurs progrés avec nous pendant quatre jours nous offre une opportunité incroyable de
découvrir leurs attentes, leurs futurs projets, ainsi que les défis qu'ils rencontrent », a
déclaré Anne Willimann, directrice des communications commerciales mondiales chez

Hexagon Manufacturing Intelligence.

Apreés le succés de juin dernier, I'histoire de Manufacturing Intelligence se poursuivra
au retour du HxGN Live a Anaheim du 12 au 15 juin 2017, et les inscriptions prioritaires
sont déja ouvertes sur hxgnlive.com. Les documents de I'événement 2016, y compris
les enregistrements intégraux des discours et du sommet Automation and Industry 4.0,
sont disponibles en consultation a la demande sur hxgntv.com.
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ment possible, et ses équipes l'ont parfaitement
relevé. Nous avons donné a Hexagon une orien-
tation spécifique, une analyse des risques et des
tdches générales afin de mettre au point une so-
lution de mesure compléte, tout en échangeant
des commentaires francs ».

Le systéeme développé a la suite de cette de-
mande a permis de réduire considérablement
la durée du cycle du processus d'inspection
de la surface portante des aubes du compres-
seur. « GE Aviation est un client trés exigeant et
nous a vraiment poussés, avec ce projet, a uti-
liser notre technologie et notre expertise dans
le but de développer un systéme novateur, a
de son cé6té déclaré Angus Taylor, président
d'Hexagon Manufacturing Intelligence en
Amérique du Nord. Sa vision nous inspire et
nous sommes trés heureux de nommer ce client
lauréat du Shaping Smart Change 2016 ».

Plus d'informations dans le n°79 d’Equip’Prod
(page 38), spécial Industrie du Futur
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Autodesk déevoilera sur le Siane sa suite
de logiciels de fabrication

A l'occasion du salon Siane, Autodesk présentera les nouvelles versions de ses produits dédiés au secteur de
la fabrication. Ces versions intégrent la créme des solutions Delcam et font de sa suite de logiciels, a l'instar de
PowerMill 2017, des outils pleinement adaptés aux besoins des industriels, répondant ainsi aux demandes les plus

exigeantes.

utodesk inaugure cette année sa
suite de logiciels de fabrication is-
sue de l'acquisition des produits
leaders en la matiere : les solutions
Delcam. Présentée lors du salon Siane, qui
se déroulera les 18, 19 et 20 octobre au parc
des expositions de Toulouse, les nouvelles
versions concernent les produits FeatureCAM
pour la programmation automatique de pie-
ces, incluant désormais les fonctionnalités de
PartMaker, connu pour ses qualités en décol-
letage, PowerShape pour la conception 3D de
pieces complexes, Powerlnspect, un logiciel
de métrologie compatible avec tout type de
moyen de mesure et PowerMill, un logiciel de
fabrication phare pour les usinages avancés.

« Les fabricants ont besoin de produire des
piéces innovantes plus vite qu‘auparavant afin
de rester compétitifs dans un monde ou la fa-
brication du futur se dessine aujourd’hui, expli-
que Mark Forth, Manager of Manufacturing
Industry and Strategy chez Autodesk. Les so-
lutions FAO 2017 ont été pensées pour accom-

pagner les utilisateurs tout au long de leur pro-
cessus de fabrication. Ainsi, ils apprendront et
maitriseront les techniques de fabrication plus
rapidement, ce qui leur permettra d'approcher
le marché de fagon plus efficace ».

A titre d'exemple, Autodesk PowerMill 2017
inclut de nouvelles options qui permettront
a l'utilisateur d'étre plus réactif sur la fabri-
cation de ses piéces. Parmi ces options, sont
intégrées des stratégies de parcours d'outils
en finition plus efficaces, un meilleur outil de
simulation ou encore l'optimisation des mou-
vements outils hors matiere, sans oublier les
routines de tournage pour les machines de
tournage-fraisage en 5 axes.

Ces différentes améliorations font de
PowerMill une solution particuliéerement effi-

Autodesk PowerMil

cace, performante et adaptée aux fabricants
qui font face aux demandes techniques les
plus complexes. « PowerMill nous aide a main-
tenir le plus haut niveau d’uniformité dans notre
programmation, avec des conséquences positi-
ves sur la durée de nos processus et sur la satis-
faction de notre clientéle, explique Randy Lee
Meisness, CNC department Supervisor chez
Dynamic Tool & Design. Nous développons des
process grdce auxquels nos ingénieurs utilisent
les mémes techniques et les mémes outils. Ainsi,
les projets peuvent étre traités par plusieurs per-
sonnes sans aucun probléme. Depuis que nous
utilisons PowerMill, nous constatons une réelle
unité dans les moules que nous créons d’'une
commande a l'autre ».

Pour en savoir plus sur PowerMill ou les autres
produits de la gamme, les membres de I'équipe
d’Autodesk seront disponibles pour répondre aux
questions des visiteurs sur le stand 5503 au salon
Siane a Toulouse du 18 au 20 octobre prochain
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hyperMILL, un atout pour le développement
du groupe Jousseau

Le groupe familial et indépendant Jousseau est spécialisé dans I'usinage de piéces mécaniques de précision. Mo-
tivée par une dynamique technique et productive, entiérement tournée vers la recherche de la qualité, I'entreprise
développe une expertise étendue, a forte valeur ajoutée, reconnue par les plus grands donneurs d’ordres. Pour ses
usinages du 2 aux 5 axes, elle utilise la FAO hyperMILL d’'OpenMind Technologies. Avec un effectif de 200 personnes,
le groupe Jousseau réalise un chiffre d’affaires de 20 millions d’euros.

Dominique Jousseau (a gauche) et Fabrice Fillardet, directeur d’'OpenMind

assé de voir ses idées reprises par
d'autres, Marc Jousseau crée sa pro-
pre entreprise a Viré (Sabne-et-Loire
en 1966. Il réalise des pieces mécano-
soudées en sous-traitance pour l'entreprise
Potain (son ancien employeur) et, en parallele,
crée et fabrique des matériels destinés a faci-
liter le travail viticole (braleur a sarments, ro-
gneuses hydrauliques). Lentreprise soriente,
au fil des années, vers l'usinage de précision
et le développement de la mécano-soudure.
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Dans les années 80, I'entreprise adapte ses
propres perceuses numériques et s'‘équipe de
son premier centre d’'usinage Mazak. Les an-
nées 90 voient I'entreprise prendre une autre
dimension via la croissance externe. Ainsi, en
1996, Marc Jousseau a enfin 'opportunité de

doubler la surface occupée a Viré. La holding
Jousseau SAS est créée en 2005, la direction
générale du groupe est partagée par Marc et
Dominique Jousseau, fils du fondateur.

Elle compte aujourd’hui cing filiales dont
trois sont dédiées a la sous-traitance en usi-
nage : JIM (Jousseau Industrie Mécanique)
a Viré, JMM (Jousseau Médelco Mécanique)
a Bourg-en-Bresse (Ain) et JMP (Jousseau
Mécanique Productique) a Pont-de-Vaux
(dansl’Ain également); JMS (Jousseau Mécano



Soudure) pour la sous-traitance en mécano-
soudure et JRC (Jousseau Richon Convoyeurs)
pour la fabrication de convoyeurs a bande,
toutes deux situées également a Pont de Vaux.
La superficie totale représente 58 000 m? dont
22 000 m? couverts.

Le groupe Jousseau positionne son réle de
sous-traitant dans sa capacité a maitriser tous
les moyens nécessaires (collaborateurs, équi-
pements, organisation...) pour l'usinage de
pieces ou la fabrication de sous-ensembles
fiables, répondant aux attentes des grands
donneurs d'ordres, dans les meilleures condi-
tions de conformité, de productivité, de flexi-
bilité et de réactivité. On distingue trois types
d'intervention dont la sous-traitance stratégi-
que pour les besoins d'expertise technique,
d’accompagnement global et de process dé-
dié ; la sous-traitance de spécialité destinée
aux besoins d’'une prise en charge spécifique
pour la mise en place de moyens adaptés (or-
ganisation, industrialisation, contréle,...) et
enfin la sous-traitance capacitaire répondant
aux besoins de capacités productives complé-
mentaires. Pour exemple, Jousseau est deve-
nue la seule source d’approvisionnement en
chenilles pour Caterpillar France et Belgique
avec 80 chenilles usinées, assemblées et pein-
tes par jour.

Le groupe Jousseau multiplie les certifi-
cations (Caterpillar depuis 1991, ISO 9001,
ISO 9002, OHSAS 18001, EN 15085 pour le
ferroviaire, EN 9100 en cours). Initialement
présent sur le marché du BTP, le groupe a su
s'orienter et se développer sur des secteurs
aussi variés que l'aéronautique et |éner-
gie — les marchés cibles de l'entreprise -, la
construction ferroviaire, les équipements et
moteurs industriels, les matériels militaires,
la pétrochimie, les poids lourds, la robinette-
rie industrielle, I'électricité trés haute tension,
etc.

Le groupe possede un parc de plus de 70
machines dont des centres d’usinage horizon-
taux et verticaux, des tours verticaux et paral-
leles a commande numérique, une rectifieuse,
des lignes d’assemblage flexibles, des robots
de soudure, ainsi qu'une chaine de peinture.
Ces machines sont dédiées a la fabrication de
piéces en sous-traitance de petites et moyen-
nes dimensions (de 20cm a 3m), de la piéce
unitaire a la grande série (de 200 pieces par
semaine a 120 000 maillons par mois). Le
groupe dispose de ponts de 16 tonnes pour
des usinages jusqu’a 13 tonnes et est capable
d’usiner jusqu’a 2,80 m sur les centres d'usi-
nage et 2 m en tournage vertical.

Photo de piéce réalisée chez Jousseau

Il'y a environ sept ans, dans le cadre d'un
projet d'usinage d’aubes de turbines, l'entre-
prise Jousseau s'est équipée d'un nouveau
centre d'usinage 5 axes. Une solution FAO
s'avére nécessaire pour programmer les par-
cours d'usinage en amont afin d'optimiser
les déplacements sur la machine. Dominique
Jousseau et René Guillemin (responsable pro-
duction) réalisent des tests avec différents
logiciels du marché, se renseignent aupres
du Cetim et de I'Ensam Cluny. Finalement, le
choix s'est porté sur la FAO hyperMILL de I'édi-
teur OpenMind Technologies.

« En plus des performances techniques de la
solution FAO hyperMIL, nous avons particuliére-
mentappréciéladémarchecommerciale et tech-
nique des équipes d’OpenMind Technologies,
explique René Guillemin. Elles
nous ont accompagnés dans le
cadre d'un appui technique, no-
tamment pour la programma-
tion des deux ou trois premiéres
piéces a réaliser, ce qui a gran-
dement facilité la mise en ceuvre.

Léquipe du service aprés-vente
reste toujours disponible ».

La programmation FAO sur
hyperMILL est réalisée a Viré et
alimente tous les sites de pro-
duction du groupe, pour les usi-
nages allant de 2 a 5 axes. Les
piéces sont usinées dans tous
les types de matériaux (acier au
carbone, acier allié, inox, fonte
GL, fonte GS, aluminium, bron-
ze, titane..). Le groupe Jousseau
garantit un niveau de précision
jusqu'a la qualité 6 pour tout
type d'usinage.

Parmiles points forts du logiciel, Dominique
Jousseau mentionne hyperVIEW pour le
controle de collision pendant la program-
mation CN. Il s'agit d'une simulation du
comportement machine et d’enlévement de
matiére faisant partie intégrante du logiciel
hyperMILL. Il précise : « avec hyperVIEW, on
peut visualiser ce qui a été programmé et avec
hyperMILL pres de la machine, les éventuelles
modifications sont immédiatement réalisées et
sauvegardées ».

« Nous pouvons lancer de nouvelles pié-
ces dans un délai plus court, explique René
Guillemin. Avec la programmation FAO en
amont, nous gagnons en délai. hyperMILL est
utilisé pour nos usinages du 2,5 au 5 axes po-
sitionnés, en passant par le 3 et le 4 axes. Les
fonctions d'optimisation des trajectoires doutils
sont performantes, de méme que le regroupe-
ment de zones et la reconnaissance des formes
a usiner. hyperMILL est également personnalisé
et adapté a nos besoins, par le biais de combi-
naisons de procédés d’usinage. »

Un autre point particulierement apprécié
par Jousseau concerne les post-processeurs.
Avec la solution hyperMILL, les trajets d'outils
sont calculés indépendamment de la machi-
ne et de la commande. Les post-processeurs
développés par OpenMind générent des pro-
grammes CN adaptés de maniére optimale
aux exigences de Jousseau, aux spécificités
de la cinématique de la machine et de la com-
mande numérique. « Les post-processeurs four-
nis par OpenMind sont parfaitement adaptés a
nos besoins, précise René Guillemin. Pour deux
machines identiques, nous pouvons avoir deux
post-processeurs différents. Nous sommes tota-
lement en confiance et langons les usinages les
yeux fermés ».

Opération de programmation
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SpaceClaimSMOPIlus, dernier né des logiciels
pour les toliers et chaudronniers

Trés actif dans le secteur de la CFAO Télerie depuis plus de trente ans, catalCAD a été chargé en 2008 par
SpaceClaim, une société américaine créée par Mike Payne (bien connu pour étre I'un des péres fondateurs de PTC
puis SolidWorks), de développer la CAO Télerie dans SpaceClaim.

atalCAD a développé un complé-

ment a SpaceClaim du nom de

SMOPIus (pour Sheet Metal Optimi-

zer Plus) qui permet de traiter tous
les fichiers 3D et de les déplier sans aucune
limite de formes ou de complexités géométri-
ques. Ainsi, SpaceClaimSMOPIus s'adresse en
priorité — mais pas exclusivement - a tous les
sous-traitants en toélerie-chaudronnerie tels
quAtos, Ricupero, Romaire, Ertop, TCl, Devos
et des centaines d'autres... pour ne citer que
la France. Rappelons que catalCAD exporte
également en Allemagne, en ltalie, aux Etats-
Unis et au Japon.

Avec SpaceClaimSMOPIus, il est désormais
possible d'importer tous les fichiers 3D stan-

almaCAM, le logiciel

dard ou natifs, et de travailler directement
sans aucune ressaisie afin de les rendre dé-
pliables selon les méthodes et les moyens de
production de chacun.

Les calculs des développés de tble sont
parmi les plus exacts du marché du fait d'al-
gorithmes trés sophistiqués basés sur des in-
terpolations circulaires (et non pas linéaires)
et des tables de pliage intégrées prenant en
compte la matiere, I'épaisseur, les V de pliage,
ainsi que les largeurs des matrices qui seront
ensuite choisis pour le pliage.

La productivité moyenne engendrée par
rapport aux CAO classiques se résume a une
division par 5 des temps de préparation-mé-
thodes. La ou il faut 1 heure, 12 minutes suf-
firont désormais avec SpaceClaimSMOPIus. Et
la productivité ne fait qu'augmenter avec la
complexité des piéces.

O0SSIER
TOLERIE

CFAO tolerie de nouvelle génération
au salon EuroBLECH

almaCAM, le nouveau logiciel d’/Alma dont le premier prototype a été dévoilé en 2014, a depuis recu un accueil trés
favorable des clients. Il commence a étre largement diffusé en Europe et sa commercialisation va débuter prochai-
nement en Amérique du Nord et en Asie.

ImaCAM est un projet de dévelop-

pement majeur qui

constitue le nouveau

socle de la gamme

de produits d’Alma.
Il a été concu comme un envi-
ronnement intégré destiné a
exploiter tout le potentiel des
applications FAO d'Alma et a
intégrer celles-ci de maniére
transparente a la chaine numé-
rique ERP/CFAO/Atelier.

De ce double objectif découlent les
concepts clé d'almaCAM parmi lesquels on
peut citer le systéme agile destiné a program-
mer les machines avec le maximum de réac-
tivité, les outils facilitant I'automatisation de
la programmation ou encore la gestion sé-
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curisée des données et du processus de pro-

grammation. Autres atouts d'almaCAM : I'en-

vironnement adaptable pour

développer des personnalisa-

tions intégrées, la gestion de

« réles » facilitant l'organisa-

tion et la supervision de la

programmation et la totale

ouverture au systeme d'infor-

mation (CAO, ERP, GPAO, MES,

etc.). Par ailleurs, une plate-

forme a été congue pour développer

de nouvelles applications liées a la

gestion de données de production (devis, pla-

nification, etc.). Quant a l'interface utilisateur,

celle-ci s'appuie sur les nouveaux standards

de Microsoft et se montre de ce fait homo-
gene, simple et intuitive.

La derniére version d'almaCAM, déclinée
pour la découpe 2D par suivi de contours et
le poinconnage-grignotage, sera a I'honneur
sur le stand Alma a EuroBLECH, ou I'éditeur
présentera l'intégralité de ses applications
CFAO pour la découpe 2D/3D, la tolerie et le
soudage robotisé.

Parmi les derniéres nouveautés intégrées a
almaCAM, figurent des fonctions permettant
de gagner encore en flexibilité dans la program-
mation, des fonctions avancées pour deviser
des pieces ou des assemblages, un algorithme
performant de coupe commune automatique
pour laser, plasma et jet d'eau ou encore un
nouveau module de digitalisation.



4 YASKAWA

Des nouveauteés en rafale chez Yaskawa

Depuis cet été, le constructeur japonais a présenté de nombreuses nou-
veautés, a commencer par le robot MH12 et la cellule de soudage ArcWorld.
Par ailleurs, le dirigeant de la filiale francaise, Xavier Lucas, a été nommé

président de Yaskawa Espagne.

e robot MH12 est un robot 6 axes,
rapide et flexible, offrant de hautes
performances dans de nombreuses
applications comme la manutention,
I'emballage, le service machines et la dépose.
Son poignet en arbre creux en double chapes
permet une réduction des interférences grace
a un stockage des cables
optimisé.

Parmi les points clé a retenir, notons la large
plage de travail (max. 1440 mm), le diamétre
étendu du poignet (50 mm), la vitesse et la
puissance de charge utile (12kg), le poignet
en arbre creux, ainsi que la structure aérody-
namique et sa maintenance simplifiée.

Une cellule compacte pour de
grandes opportunités

Yaskawa propose différents concepts de
cellules de soudage sur la base de composants
standard et entierement adaptés aux besoins
des industriels. Avec la cellule ArcWorld, le fa-
bricant nippon élargit sa gamme de cellules
de soudage robotisé pour inclure un modéle
aussi compact que polyvalent. LArcWorld se
définit ainsi comme un modéle d'entrée de
gamme rentable a court terme, idéal pour un
premier investissement ou pour le soudage
des piéces de petites tailles.

Xavier Lucas, a la présidence
de Yaskawa Espagne

Depuis le 1¢ juillet
dernier, Xavier Lucas,
qui est a la téte de
Yaskawa France de-
puis plus de six ans,
a également été
nommeé président de
la filiale espagnole. Il
prend donc la respon-
sabilité de la Division
Robotique dans un
pays espagnol qui re-
présente le troisieme
marché européen en
matiere de Roboti-

L __ ___ __ __ _ __

Yaskawa sera présent sur Smart Industries, du
6 au 9 décembre, a Paris Nord Villepinte
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Souhaitez-vous vraiment converser

avec un robot?

Que peut-on réellement attendre de ces robots conversationnels de nouvelle génération ? C'est la question que
s’est posée la société Synapse Développement, a travers cet avis d’expert rédigé par son directeur, au regard des
multiples indicateurs prédisant au marché de I'loT et des chatbots de belles perspectives de croissance. Cependant,
Patrick Séguéla, directeur de Synapse Développement, pose aussi la question de savoir quelle place nous donnerons
demain aux robots dans notre quotidien.

Source: Fraunhofer IPA

ncontestablement, les chatbots ou ro-

bots conversationnels occupent désor-

mais une place centrale dans le palmares

des technologies les plus prometteuses
en répondant a de nouveaux usages : assis-
tance aux utilisateurs, e-commerce... Ainsi,
nous voyons les leaders de l'industrie com-
me Google, Facebook, Apple ou Microsoft
s'emparer du sujet et investir des ressources
importantes afin de s'imposer durablement
comme les spécialistes du marché.

Dans ce contexte, le cabinet TechSci
Research table sur une croissance de 75%
pour le secteur de I'A sur la période 2016-
2021 et présage un avenir florissant pour I'loT
et les chatbots. Pour le Gartner, les assistants
numeériques prendront en charge au moins
2 milliards de dollars de transactions, d'ici la
fin de I'année 2016. Ces grands indicateurs at-
testent de la vitalité du marché des chatbots.

Le cas des robots et des agents
conversationnels

Trés en vogue, les agents conversationnels
déferlent désormais sur le net, avec des pro-
messes d'usage qui relevent parfois de I'anti-
cipation ou du fantasme. Pourtant, au-dela du
défi scientifique qui consiste a tromper I'hu-
main dans un dialogue avec un algorithme
(test de Turing), il y a peu d'intérét a conver-
ser avec une intelligence artificielle, aussi
puissante soit-elle. En effet, qui a réellement
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envie de parler avec un robot ? Globalement,
on distingue deux principaux intéréts pour les
robots conversationnels. D'une part, le fait de
les dédier a une tache précise comme la re-
commandation de produits ou de contenus,
d‘assurer un support utilisateur de niveau 1
ou encore de pré-qualifier une demande.
D’autre part, la volonté d'en faire des robots
qui questionnent plutot que des robots qui
répondent. Lobjectif étant alors de guider
I’'humain dans sa réflexion et de lui permettre
de poser les bonnes questions pour accéder
aux bonnes réponses.

Quand le «<machine reading »
ouvre de nouvelles
perspectives aux robots

L'une des pistes pour améliorer la per-
formance et linteractivité des robots est la
génération  automatique
de questions a partir de la
« lecture » de textes qua-
lifiés. Via le « machine rea-
ding », le robot acquiert
alors la capacité de syn-
thétiser des connaissances
écrites par des humains et
de les rendre facilement
accessibles. En effet, a la
différence des humains, les
robots sont en mesure d'in-
tégrer une masse d'infor-
mations considérable et de
générer automatiquement
de nombreuses questions
afin d'exploiter au mieux les
informations des textes.

Concrétement, en utili-
sant le « machine reading »,
il devient possible d'accé-
lérer la phase d'apprentis-
sage et de connaissance du
sujet que le robot-assistant
va devoir évoquer. Le robot
va ainsi aider |'utilisateur a
poser la bonne question et
a bien la formuler pour ac-
céder a la réponse la plus
pertinente.

Les robots comme source
d’autonomisation

Grace au « machine reading », les robots
vont entrer dans une nouvelle ére et deve-
nir de véritables assistants conversationnels.
Au regard de ces éléments, il apparait claire-
ment que le réle des robots consiste a aider
un utilisateur dans la réalisation d'une tache,
a faciliter son processus d’autonomisation,
notamment pour trouver une information
précise. Les robots ont alors une « simple »
mission d‘assistance et ne sont pas congus
pour remplacer I'humain ou pour philosopher
sur le sens de la vie ! Ces différents éléments
mettent donc en évidence qu’il ne faut pas
surestimer le réle « social » que vont jouer les
robots dans notre quotidien.

Patrick Séquéla, directeur de Synapse Développement



Un systeme d’automatisation

pour réduire les risques physiques
et augmenter la productivite

HepcoMotion a fourni une solution d’automatisation a Industrial Automation & Controls (IAC), une grande entre-
prise galloise d’intégration et d’automatisation électrique qui fournit des solutions a I'industrie manufacturiére.
Son client avait besoin d’installer une solution de traitement pour la manipulation de biichettes de 10 kg de poly-
meére sortant a 150°C du four de polymérisation. Ces températures élevées posaient un probléme évident de santé
et de sécurité lorsque le déchargement était effectué manuellement.

ne fois automatisée, l'application

consiste a extraire les blchettes du

four et a les empiler par cing. En-

suite, un robot portique les mani-
pule pour les introduire dans leur emballage,
soit une masse totale a déplacer de 50 kg.
IAC exige également que la capacité de cet
équipement soit portée a 150 kg, en incluant
100 kg supplémentaire pour l'outillage. De
plus, I'intégrateur s'était engagé a installer des
motoréducteurs SEW : il était donc impératif
que la solution puisse s'adapter a ce motoré-
ducteur. Il a donc fallu trouver un produit avec
une interface personnalisée, ce qui n'est pas
chose aisée. Enfin, le temps de cycle est de 45
secondes, et le client a souhaité trouver une
solution qui permette de le réduire.

Composition du robot
portique X-Y-Z complet

Axe X

2 poutres aluminium HB25 de longueur
2 100 mm, équipées de rails a simple bord
HDS2, dont un avec une crémaillére Mod 2.5.
Une poutre avec des rails en V, l'autre avec
des rails plats pour simplifier le montage.
Un chariot complet sur chacune des poutres
avec des galets en V, des boitiers de grais-
sage, la lubrification automatique de la cré-
maillére et un flasque spécial pour recevoir
un motoréducteur SEW WAF37.

AxeY

Une poutre aluminium HB25 de lon-
gueur 4 000mm, équipée de rails a simple
bord HDS2, dont un avec une crémaillére
Mod 2.5. Chariot complet commun Y-Z de
700x700mm.

Axe Z

Une poutre compacte aluminium HB25C
de 2800mm de long, équipée de rails HDS2
a simple bord, dont un avec crémaillere
Mod 3.0. Extrémité de poutre avec 4 trous
taraudés M12 pour la fixation du préhenseur
client.

Pour répondre a ce cahier des charges,
HepcoMotion a proposé une solution de ro-
bot portique X-Y-Z HDS2 complet, entrainé
par une crémaillere. Le fabricant a été en me-
sure de fournir un systéme mécanique com-
plet, concu pour répondre aux exigences du
client qui a la capacité d'accueillir les motoré-
ducteurs SEW. Dans ce partenariat trés solide,
Hepco a fourni des plans 3D et offert un sup-
port technique tout au long du processus de
vente, mais aussi la fabrication et I'installation
des équipements.

Aller plus loin dans la technique

Hepco et IAC ont été
en mesure de travailler
en étroite collabora-
tion avec SEW pour
assurer la parfaite
compatibilité des élé-
ments mécaniques et
électriques. Le résultat
est un systeme fiable
qui, en plus détre ef-
ficace, a permis d‘éloi-
gner l'opérateur d'une
zone potentiellement

dangereuse. De plus, le systéme a permis une
réduction considérable du temps de cycle.

HepcoMotion a proposé une solution de
robot portique X-Y-Z HDS2 complet, entrai-
né par une crémaillére, avec une course de
1100mmenX,2800mmenYet1500 mmen
Z. Le dimensionnement basé sur une charge
utile de 150 kg a été proposé avec une cré-
maillére Mod 2.5 pour les axes X et Y, et une
crémaillere Mod 3.0 pour l'axe Z. Le systéme
a été fourni avec ses chaines porte-cables et
des brides personnalisées pour la fixation des
motoréducteurs SEW.
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Quand I'impression 3D s’invite
dans le soudage robotise

Fronius met un point d’honneur a développer des procédés qui révolutionnent les techniques de soudage.
Guillain Hardy, responsable soudage chez Fronius et Jean-Marc Sicchiero, responsable technique, nous parlent des
derniéres technologies qui ont le vent en poupe sur le marché, a commencer par lI'impression 3D.

Que suscite actuellement
I'intérét chez les industriels en
matiére d’'innovation ?

Incontestablement, la fabrication additive !
Principalement utilisée pour des maquettes et
des prototypes, elle se développe aujourd’hui
a la vitesse grand V dans la fabrication de pie-
ces. L'objectif est d'obtenir un produit fini doté
des mémes caractéristiques qu'une piéce usi-
née et de pouvoir reproduire la méme piéce
a la quantité souhaitée. Lutilisation de ce
procédé permet des économies de matiéres
considérables, de gagner un temps précieux
et donc de réaliser des économies importan-
tes. Le temps d’usinage est ici remplacé par le
temps de fabrication de la piece réelle avec,
si besoin, un usinage de finition. Cette techni-
que est intéressante a utiliser pour des piéces
a forte valeur ajoutée. Si ces piéces onéreuses
sont usées, au lieu de les changer, il est alors
possible de « recharger » les zones abimées et
d’usiner le tout pour obtenir une qualité égale
a celle de la piéce initiale.

Quelle technologie propose
Fronius pour réaliser
du prototypage rapide ?

On a recours a la technologie WAAM (Wire
plus Arc Additive Welding) : on utilise un arc
électrique pour faire fondre un fil métallique
afin d'obtenir le procédé de fabrication addi-
tive. Pour cela, le choix s'est porté sur un gé-
nérateur MIG MAG CMT monté sur un robot.
Pour la premiére fois en France, nous avons
mis en fonctionnement, sur le salon industrie
Paris en avril, un générateur CMT sur un robot
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Yaskawa. La piéce a fabriquer était un vase
en aluminium. Il a fallu environ deux heures
pour réaliser une telle piéce. Sans cette tech-
nologie, a la maniére traditionnelle, le travail
aurait pris des heures et généré beaucoup de
rebuts. Cela a suscité un grand intérét et nous
avons de nombreuses demandes, d’autant
que notre technologie s'adapte a la plupart
des matériaux métalliques : aluminium, acier,
inox, inconel, titane, base cuivre...

Quels types de piéces sont
réalisables en WAAM CMT ?

Des piéces de moteur d’avion, des vélos,
des ponts...De maniére générale, nous réali-
sons des piéces a forte valeur ajoutée. Nous
n'avons aucune limite de taille ou de poids.

Existe-t-il une forte demande
pour cette technologie de la
part des industriels francais ?
Si oui dans quel secteur ?

Nous avons en effet de nombreuses de-
mandes, concrétes, qui émanent principa-

lement du secteur de I'aéronautique ou des
pieces a géométrie complexe et en matériau
noble sont réalisées. Le remplacement de pie-
ces usées ou endommagées est également
un sujet récurrent. Il nécessite des investisse-
ments réguliers et une quantité importante
de copeaux a traiter. Le développement de la
fabrication additive permet alors d’envisager
de nouvelles solutions pour la réparation de
ce genre de piéces a haute valeur ajoutée.
Enfin, des demandes émergent en matiere de
« reconstruction » de pieces ou de réalisation
de piéces compleétes. Lintérét économique
est un argument majeur.

Y a-t-il déja des entreprises
qui utilisent le WAAM CMT ?
Si oui pour quelles
applications ?

L'Institut de Soudure posséde un équipe-
ment CMT et un robot dédié a la fabrication
additive, tout comme de nombreuses univer-
sités ou centres de recherche. Des projets sont
encore en phase d'étude et certains d'entre
eux sont proches de l'industrialisation. Mais
tout cela reste secret...
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I'experience du Smart

Welding de Lorch
a Euroblech

En s’annoncant avec le slogan « smart welding », Lorch
présentera ses applications a I'occasion du salon Euro-
blech a Hanovre. Les visiteurs pourront découvrir son
centre d’applications avec les toutes derniéres solutions
en termes de technologie de soudage de Lorch sur un
stand de 160 m2 , comme s'ils se trouvaient réellement
dans ses locaux d’Auenwald et de Bottrop et observer
ainsi, de tout preés, ce que ces nouvelles technologies
pourront leur apporter. L'accent est mis sur les solutions
industrielles « smart », spécifiquement développées
pour les domaines du soudage manuel et de I'automa-
tisation.

a nouvelle série de Lorch, la S-XT, représente le
développement phare dans le soudage pulsé
MIG-MAG. Les visiteurs pourront alors tester
sur place un soudage par points, voire méme

un soudage de pieces aux dimensions

inégales, sans que cela ne pro-

voque des changements

de fréquences audibles

grace a leur technologie

de controle brevetée. Il

s'agit ici d'un concept de

fonctionnement optimisé avec un

contréle de l'arc variable, une nouvelle »»/Nouvelle série Lorch

facon de contréler la dynamique qui fera S-XT: un concept mobile
la joie du soudeur. facilement transportable

Lorch utilise Euroblech 2016 comme
une plateforme de présentation de
ses derniéeres solutions de soudage,
avec sa gamme de plus en plus
étendue d’Automation Selection
(LAS). Ces innovations montreront

aux visiteurs un niveau inégalé de
précision et d'efficacité, ob-
tenu grace a des périphé-
riques qui compléteront
. la gamme des outils de

»Les nouvelles séries de tables .
rotatives:garantes pourdes SOUdage' Pour la premlere
soudures parfaites pour tubes fois, a l'occasion d’un salon, Lorch dé-
barres et brides. voilera également sa nouvelle série de
tables rotatives Turn IC congues pour le
soudage automatisé orbital ou comme outil de positionnement lors du
soudage manuel. Avec pas moins de cing modéles différents, le Turn
IC répond a un grand nombre de configurations différentes et permet

une utilisation industrielle, avec sa capacité allant jusqu’a 1 700 kg.
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Cepro est'un des spécialistes en Europe dans la mise en place de zones de soudage et de meulage sécurisées. Afin de
répondre au mieux aux exigences de ses clients dans les différents secteurs de I'industrie, I'entreprise propose une
gamme exhaustive de produits et de services de qualité. Le succés de Cepro s’appuie également sur un savoir-faire
de haut niveau en matiére de protection contre les effets dangereux du soudage et du meulage, qu’il s’agisse du

rayonnement de soudure, de la pollution sonore, des éclats ou des étincelles.

armi les multiples composantes de

son offre étendue, on trouve les ri-

deaux et les lanieres de soudure,

les toiles de protection contre les
projections incandescentes, le cloisonnement
insonorisant des zones de travail ou encore
la séparation d'atelier. « Depuis plus de trente
ans, notre société sest illustrée dans le domaine
de la protection d'atelier de soudure, ce qui lui a
permis de se hisser au rang de leader sur les dif-
férents marchés, européens notamment », pré-
cise-t-on chez Cepro. Et de poursuivre : « notre
mission est de fournir a nos clients des produits
de protection d'une qualité irréprochable afin
de créer un environnement de travail optimal ».

Les raisons du succés de Cepro

La position de leader qu'occupe aujourd’hui
Cepro sur le marché s’explique en grande
partie par la fourniture de produits de haute
qualité testés et approuvés aux normes en
vigueur (norme EN ISO 25980, classements
de réaction au feu MO / Euroclasses A1/A2/B,
etc.). Mais ce n'est pas tout. Le succés de l'en-
treprise repose également sur des délais de
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livraison parmi les plus courts de son marché,
rendus possibles par un important stock de
produits standard combiné a une logistique
optimisée.

Outre les prix toujours compétitifs, réalisés
grace a une productionimportante et un plan-
ning élaboré, Cepro doit sa réussite a la réali-
sation de solutions techniques sur mesure et
a la demande de chaque client. Un excellent
support technique (dessins en 3D permettant
la visualisation de l'implantation...) associé a
une gamme complete de pro-
duits permettant de satisfaire
toute demande et les besoins
de la clientele offrent des argu-
ments supplémentaires expli-
quant la position de leader de
la société Cepro. « Une collabo-
ration de tous les instants avec
nos partenaires représente la
base essentielle a I'apport d’'un
service optimal. Cest ainsi que
nous privilégions le partenariat
avec nos distributeurs locaux »,
ajoute-t-on chez Cepro.

Garantir des zones de travail a
la fois sécurisées et optimisées

Ce réseau de distribution, bien au fait des
besoins de ses clients, et en collaboration
avec la société, sera capable de les conseiller
de maniére optimale dans leur démarche. Le
réseau de distribution Cepro est par consé-
quent treés bien implanté, fiable et profes-
sionnel. « Tout ceci nous a permis détablir non
seulement un leadership en Europe, mais aussi

dans le monde entier. Nous
n‘avons de cesse de nous
remettre en question pour
assumer ce réle, vous garan-
tissant ainsi de trouver en
Cepro un fournisseur parte-
naire sur lequel vous pouvez
vous appuyer et construire ».
Et de conclure : « Faire
confiance a notre entreprise,
clest offrir aux industriels la
garantie que leurs zones de
travail seront parfaitement
sécurisées et optimisées ! »
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Quand l'impression
3Dvientala
rencontre des robots
de soudage

Lintégrateur Valk Welding, spécialiste des robots de
soudage, léve le voile sur un nouveau partenariat mené
avec le RAMLab de Rotterdam (Pays-Bas). Une collabo-
ration a la fois technologique et industrielle portant sur
I'impression 3D dans le domaine du soudage robotisé
pour l'industrie maritime.

'été a été chargé chez Valk Welding. Léquipe de l'intégrateur

néerlandais a poursuivi le développement de la technologie

d'impression 3D et exploré les possibilités d'impression 3D a

I'aide d'un robot de soudage. Les résultats ont permis I'émer-
gence de collaborations spécifiques. Cet été, tout particulierement, la
coopération avec le Rotterdam Additive Manufacturing lab (RAMLab)
a constitué un moment marquant et décisif dans le domaine de I'im-
pression 3D avec un robot de soudage.

Des applications croissantes pour répondre aux
défis de I'industrie du futur

L'étroite collaboration entre Valk Welding et RAMLab a permis la
création de nouvelles technologies pour l'industrie maritime en uti-
lisant des techniques de soudage 3D. A l'avenir, il sera possible de
générer, sur demande, différentes pieces métalliques fabriquées par
RAMLab pour le secteur maritime. Ces produits peuvent étre réalisés
sur la base du modele actuel et par le biais de la technologie de sou-
dage 3D. Les navires pourront ainsi, en cas de probléme, remplacer les
piéces plus rapidement et poursuivre leur route.

Ingénieurs et techniciens de Valk Welding et de RAMLab s’associent
pour continuer le développement des technologies d'aujourd'hui et
préparer celles de demain. Des partenariats de ce type vont dans le
sens de l'industrie intelligente 4.0 et pourront l'aider a franchir de nou-
veaux paliers.
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Des compétences hors du commun
dans le soudage de goujons

Carniére & Défossez est spécialisé dans la frappe a froid, une technique complexe de déformation a froid de la ma-
tiére sans usinage, permettant de fabriquer des piéces de fixation ainsi que des piéces de forme suivant les plans des
clients. L'entreprise a pris différents tournants au cours de ses quatre-vingt-dix années d’évolution industrielle tout
en restant a I'écoute de ses clients et en suivant les tendances du marché.

‘est dans les années 80 que l'en-

treprise s'oriente sur le soudage

de goujons. Ce procédé de sou-

dage consiste a fixer instantané-
ment des éléments de fixation sur de la tole
sans avoir a percer ou tarauder le support
métallique. En plus de la fabrication de pieces
a souder stockées sur leur site de Maubeuge,
Carniére & Défossez (CD) développe depuis
trente ans un partenariat avec la société alle-
mande Soyer pour la fourniture de machines
de soudage de goujons, permettant ainsi de
proposer une solution globale de fixation et
faisant de CD son distributeur exclusif sur la
France et le Maghreb.

Soyer propose une large gamme de ma-
chines de soudage sans cesse en évolution,
allant du simple poste manuel par décharge
de condensateurs pour des applications sur
des toles fines a des solutions automatisées
en passant par des pistolets miniatures...
D'autres techniques de soudage (arc temps-
court et fusion-forgeage) permettent de sou-
der sur des épaisseurs de tbles plus impor-
tantes et sont utilisées dans des domaines
aussi variés que la charpente métallique, le
batiment, les constructions de réservoirs, de
machines, de véhicules...
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Un savoir-faire
qui s'appuie sur
la technologie SRM

Soyer poursuit sa course a I'innovation avec
notamment une nouvelle technologie breve-
tée Soudage Radial Magnétique (SRM), basée
sur le principe révolutionnaire d'un arc rotatif
magnétique. Cette technologie peut s'appli-
quer aussi bien sur de la tole fine sans défor-
mer le support que sur des toles plus épaisses.
Le rapport épaisseur support / diamétre gou-
jonest passéde 1a10aulieude 1a4jusqua
présent.

Cette technologie du futur joue sur la pro-
ductivité avec la réduction des colts de pro-
duction (temps de soudage réduit de 60 %,
économie d'énergie de 70 %, suppression des
coUts de gestion et délimination des bagues).
La qualité de I'assemblage, la perpendicula-
rité et I'aspect de la soudure sont optimisés.
Autre avantage, le serrage jusqu’a la base de
I'élément soudé est rendu possible grace a
I'absence du bourrelet de soudure (suppres-
sion de l'effet de soufflage magnétique). De
méme, pour une piéce peinte, outre |'aspect

» BMK-12i : le poids plume des générateurs de soudage
de goujons

esthétique avec l'absence du bourrelet, le
SRM peut éviter les opérations de retouche
avant peinture ainsi que les risques d'oxyda-
tion du produit.

D’autres aspects sont a prendre en comp-
te : le poids, un indéniable avantage sur les
chantiers ou le travail en hauteur, ou encore
I'utilisation d'un pistolet doté d'une masse
intégrée permettant d'éviter les problémes de
soufflage lorsque le client a besoin de souder
en bordure de téles ; ainsi, il na plus besoin
des cables de masse, ce qui facilite d’autant
plus les manipulations pour l'opérateur.

A savoir : La combinaison idéale pour utiliser
la technique SRM est d'avoir recours aux goujons
HZ1 sans collerette.
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nouvelle ere
du soudage industriel

Kemppi présentera trois nouveautés a EuroBLECH : une so-
lution multifonction desoudage, de nouveaux équipements
de protection et un ensemble complet pour le soudage a
I'arcrobotisé. Par ailleurs, I'entreprise lancera une nouvelle
solution répondant aux défis du soudage robotisé.

our les systemes de soudage industriel, Kemppi offre une so-

lution multifonction de soudage qui éléve la performance et

la qualité de soudage par un arc précis et efficace, une source

d'alimentation évolutive ainsi qu’une interface utilisateur sans fil
pratique disposant d'une intégration compléte avec les outils de gestion
de soudage, y compris les spécifications du DMOS.

Pourlasantéetle confort
des soudeurs, Kemppi pré-
sentera le nouveau mas-
que de soudage et la fa-
mille de masques ventilés
FreshAir avec le niveau de
protection TH3 le plus éle-
vé, un réglage supérieur et
une totale visibilité. Pour
les besoins immédiats en
soudage portatif, Kemppi

améliore la liberté de travail dans la maintenance industrielle avec un en-
semble pratique de cellules MMA, prét-a-souder. On trouvera enfin sur le
stand des solutions de soudage robotique et de soudage a I'arc robotisé
entiérement intégrées.

Une nouvelle référence pour le soudage robotisé

Un autre domaine d'expertise de Kemppi réside dans le soudage robo-
tisé, lequel gagne rapidement du terrain dans toute l'industrie du soudage
mais entraine cependant de nouveaux défis a relever ; pour y répondre, la
société propose la solution A7 MIG Welder, spécifiquement concue pour
le soudage robotisé. Cette solution regroupe des dispositifs de soudage
MIG/MAG spéciaux, des logiciels et des programmes de soudage.

Compatible avec tous les
robots de soudage, ce sys-
téme est particulierement
rapide et facile a mettre

en ceuvre. Les program-

mes de soudage ont été optimi-
sés pour le soudage automatisé.
De plus, les logiciels Wise maxi-
misent la productivité en aug-
mentant le nombre d’applica-
tions de soudage susceptibles
d'étre automatisées. Enfin, le
systéme est livré avec la fonc-

tionnalité Touch Sense Ignition.
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LaserDyne 606D, son nouveau systeme laser
multiaxes a double poste de travail

Prima Power Laserdyne annonce le lancement de LaserDyne 606D, son nouveau systéme de traitement laser mul-
tiaxes a double poste de travail. Trés prisé dans le secteur aéronautique, celui-ci réunit dans une seule structure
monobloc deux postes de travail entiérement autonomes.

a conception a double poste de tra-

vail du modéle 606D est l'un des

moyens qui permettent au systéme

d'optimiser l'enveloppe de travail
ainsi que la capacité de production par unité
de surface au sol dédiée a la fabrication. Les
deux postes de travail (610 x 610 x 610 mm)
peuvent étre utilisés par un seul opérateur et
sont facilement accessibles poury positionner
les piéces et les outillages. L' enceinte de sé-
curité de classe 1 comporte deux portes ver-
ticales automatiques équipées de dispositifs
de verrouillage de sécurité et de fenétres de
controle. Chacun des deux postes de travail
dispose de son propre orifice d'évacuation. La
base en granite synthétique de haute densité
fournit une plateforme de travail stable et do-

tée d'une grande précision dynamique durant
I'usinage au laser.

La nouvelle machine 606D comprend
quatre éléments principaux : deux systémes
de déplacement sur 6 axes, une enceinte
intégrée de classe 1 pourvue de deux por-
tes automatisées, deux CN S94P assurant la
coordination des mouvements et du laser,
ainsi que deux lasers a fibre. Les deux lasers
peuvent étre identiques ou différents et leur
puissance moyenne dépendra des applica-
tions du systeme. Les deux postes de travail
sont rapides et précis, affichant une vitesse
des axes X-Y-Z de 50 m/min, une accélération
de 2 g, ainsi qu’une précision bidirectionnelle
de 20 um. Les moteurs linéaires et leurs struc-

Le systéme laser 606D est capable de traiter simultanément au laser 3D des composants et des
processus identiques ou totalement différents
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tures composites en fibres de carbone contri-
buent a la haute précision et a la dynamique
du systeme.

Des capacités exclusives pour
traiter des pieces complexes
en 3D de matériaux
a haute température

Le systeme 606D s'appuie sur une large
gamme de fonctions matérielles et logicielles
standard disponibles sur d’autres modéles
LaserDyne. Ces fonctions sont congues pour
répondre aux besoins en matiére de découpe
laser 3D de précision, de soudage, de percage
et de texturation d'une grande diversité de
matériaux.

Les deux dispositifs de commande Laser-
Dyne S94P assurent le contréle intégré du
laser, des mouvements, des gaz de processus
et des capteurs de processus, dans le but de
fournir des solutions intelligentes en matiére
de découpe, de soudage et de percage. Ces
toutes derniéres capacités, appelées « Smart
Techniques », incluent SmartStop (qui réduit
'endommagement de la paroi arriére durant
le percage), SmartShield (pour la protection
contre l'oxydation excessive dans la zone de
soudure), SmartPierce (qui limite les projec-
tions et la durée de percage) et SmartRamp
qui élimine l'indentation de soudure a la fin
des soudures laser.

Le systéme intégre également

deux tétes LaserDyne BeamDirector

de la derniére génération qui per-

mettent de positionner le fais-

ceau laser dans les axes de rota-

tion et d'inclinaison. La fonction

BeamDirector fournit les quatrié-

me et cinquiéeme axes du mou-

vement du faisceau pour traiter

des composants tridimension-

nels. Le déplacement rotatif (ou

axe C) est de +450 degrés autour de

I'axe Z. Le déplacement d'inclinaison

(ou axe D) est de + 150 degrés autour de

I'axe C. Les capteurs de mesure de précision

brevetés pour le traitement laser OFC Optical

Focus Control ou OFC2 Absolute sont disponi-

bles en option pour diverses applications de
mappage et de détection des pieces.



Rapido

Besoin de combiner versatilité et haut niveau
d’efficacité? Grace a sa configuration flexible, la
derniére génération de RAPIDO® répond toujours a
vos besoins et vous offre la meilleure performance
méme pour les productions a forte valeur ajoutée.

Prima Power France sarl
Espace Green Parc Route de Villepécle
91280 St.Pierre du Perray

tel.01 60 79 97 00 - commercial.fr@primapower.com

Toujours plus d’efficacité

Plus de productivité, meilleure précision
Et plus d’assistance.

Conseils d’experts, support SAV et assistance
en ligne, magasin sur le web et possibilité de
personnalisation suivant vos besoins spécifiques.
Vous bénéficiez d’une solution technologique
avancée et d’un vrai partenariat avec le leader
de Uindustrie.

Prima
™ Power

primapower.com The Bend | The Combi | The Laser | The Punch | The Software | The System
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l Tubes & toles
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TIG* : un procédé deux fois plus rapide
plébiscité dans les énergies offshore

Le procédé de soudage et de rechargement TIG assure une garantie « zéro défaut » pour une production siire et du-
rable dans les systémes de production offshore.

es tubes jouent un réle fondamental

dans les activités d'exploration et de

production de pétrole brut offshore.

En tant que composants structurels
des plateformes, des derricks et des appareils
de levage, ils fournissent a I'équipement une
résistance mécanique élevée, ainsi qu’'une
stabilité dans le temps. Parmi les techniques
de soudage pour les tubes et les piéces cylin-
driques, le TIG s'illustre en permettant d'obte-
nir des joints d'une qualité inégalée.

»! Principes de soudage TIG fil froid (CW) et fil chaud (HW) par fil plein

autour de leur axe longitudinal, un assembla-
ge économique par soudage TIG automatisé
avec apport de matiere sous forme de fil froid
(CW) ou de fil chaud (HW) peut étre réalisé. Le
soudage TIG devient nécessaire lors de I'as-
semblage de tubes en acier haute résistance
ou si la résistance a la corrosion des tubes re-
chargés ne doit pas étre altérée.

Etant donné que le soudage a terre est
beaucoup moins colteux que les opérations

Si les procédés de soudage mentionnés ci-
dessus sont exécutés a l'aide d'équipements
semi ou entiérement automatisés, il est alors
possible de réaliser des gains de temps et
d’augmenter la productivité avec des colts
plus faibles. Deux sections de tubes, fabri-
quées par exemple en longueur de 12 m cha-
cune, peuvent étre soudées pour créer des
sections de 24 m. Ces piéces pouvant tourner

»Soudage TIG fil chaud pour I'assemblage de conduites en préfabrication
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de soudage effectuées sur une barge, les acti-
vités d’assemblage sont réalisées en majorité
sur des chantiers cotiers (« spool base »). Les
diametres des tubes enroulés sont, en géné-
ral, compris entre 2" et 12" pour une longueur
totale atteignant 80 km. La méthode de pose
offshore, qui consiste a dérouler le pipeline
de la bobine située sur la barge, est connue
sous le nom de « pose en déroulé (Real Lay) ».

Limportante longueur de pipeline pouvant
étre posée sans interruption garantit une effi-
cacité élevée et un temps de pose réduit. Ce-
pendant, les procédures de pose en déroulé
induisent des charges mécaniques importan-
tes sur la bobine et requiérent des tubes et
des soudures d’une qualité irréprochable.

L'exploration et la production de pétrole
brut offshore réussies et effectuées en toute
sécurité dépendent largement de la qualité
du soudage et du rechargement des tubes,
des canalisations et des vannes. Différents
procédés de soudage et de rechargement
peuvent étre utilisés lors de la fabrication de
produits tubulaires et lorsque ceux-ci doi-
vent étre assemblés. De fructueux efforts ont
été faits pour augmenter la productivité du
soudage TIG automatisé et pour réaliser des
soudures circulaires de qualité inégalée a des
colts abordables. La technologie TIGer ré-
cemment développée par Polysoude SAS en
France permet la production de composants
résistant a la fatigue et aux charges grace au
revétement intérieur des tubes en acier avec
des alliages résistant a la corrosion. Chaque
fois que la qualité de la soudure est une priori-
té absolue, I'emploi avantageux des procédés
TIG automatisés et de leurs variantes devrait
étre pris en compte.

»iInstallation de pose en S (S-Lay) sur une barge de pose de pipelines




A la recherche d’une solution
de soudage robotisée
qui fonctionne vraiment?

Valk Welding développe et construit des systemes de
soudage robotisés clé-en-main afin d’automatiser de
maniére souple et efficace la production en petite a
moyenne série. Partout en Europe, des entreprises
peuvent ainsi considérablement améliorer la qualité de
leurs produits et leur productivité avec un retour sur
investissement rapide.

» Spécialistes du soudage et des robots

« Garantit le déroulement optimal du processus de soudage
« Service, formations et pieces pres de chez vous

« Fournisseur unique pour systéeme complet

« Programmation facile et rapide

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

The strong connection



GF Machining Solutions
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HEM 5000/7000
Plus d’'axes

Moins de temps

de realisation

Réduction du temps de réalisation
avec la méme qualité d'usinage en
passant de 3 a 5 axes

Productivité avec 'automation et la
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