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U n vent nouveau souffle aujourd’hui sur l’industrie toute entière 
et tente de la propulser vers une nouvelle révolution, celle du 
tout numérique où les machines communiqueront ensemble – 
intelligemment – et permettront, grâce à un processus de pro-

duction alors digitalisé, de faire tourner une usine entière 24 heures sur 24, 
avec un minimum d’interventions humaines. Un rêve pour les industriels 
qui verraient leurs ateliers de production s’approcher des 100% de pro-
ductivité, laissant aux hommes la seule tâche de prendre les meilleures 
décisions en s’appuyant sur les nombreux indicateurs et l’exploitation des 
données issues de la production. Ils pourront ainsi améliorer toutes les 
phases du process, de la conception à la logistique.

Cependant, on est encore loin du Graal. D’une part, les volumes d’in-
vestissements demeurent plutôt timides, en raison notamment du peu de 
visibilité des entreprises. D’autre part, les technologies, bien que très avan-
cées avec des cellules automatisées, des capteurs ou encore des outils lo-
giciels, se heurtent encore à une certaine hiérarchie dans l’importance des 
éléments qui équipent l’atelier. 

En effet, si les machines – machines-outils, robots ou autres – font l’objet 
d’une attention toute particulière dans la démarche de l’industrie du futur, 
il n’en est pas de même pour d’autres composantes pourtant essentielles, 
à commencer par l’outil coupant. Pourtant, force est de constater, comme 
l’illustre ce nouveau numéro du Guide des Nuances de coupe 2017, que 
bon nombre de carburiers et de fabricants d’outils ont déjà pris le train en 
marche et proposent de nombreuses solutions plus avancées les unes que 
les autres. Ils redéfinissent ainsi le rôle de l’outil en tant que clé incontour-
nable pour la réussite dans la marche vers l’industrie du futur.
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l’autre maillon  
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La haute technologie d‘un groupe familial

100% sur-mesure
Notre équipe d‘experts développe la meilleure 
solution de mors de serrage pour répondre 
à vos besoins.

Recevez gratuitement un couteau suisse !*

Pour une commande de mors standards à partir 
de 300€ nous vous offrons un couteau Victorinox  
HUNTSMAN et prenons en charge les frais de port.

www.fr.schunk.com/victorinox

* Voir conditions de l‘offre sur le site internet
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1 200 Mors de serrage 
standards SCHUNK
La plus large gamme de mors de serrage  
standards au monde. 
Pour toutes les applications  
et tous les types de mandrins.  

 Système  
pour changement 
rapide des mors

Mors de base universel Mors dur étagé

Jens Lehmann, gardien de but 
allemand de légende et ambassadeur 
de la marque SCHUNK depuis 2012, 
incarne la préhension et le serrage 
précis et fiables. 
www.fr.schunk.com/Lehmann
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 j SANDVIK COROMANT

Pour Hervé Kostaniak, l’industrie 4.0 n’appartient pas au futur mais au présent ! Et si de nouveaux défis restent à 
surmonter – à commencer par l’extraction et l’analyse des données de production puis leur exploitation afin d’en 
améliorer les process –, Sandvik Coromant est aujourd’hui prêt à couvrir toute la chaîne de besoins des industriels 
grâce à une solution complète.

Proposer une solution complète pour couvrir 
tous les besoins de l’industrie 4.0

ÜHervé Kostaniak, rappelez-nous 
votre fonction et le rôle du  
service dont vous dépendez.

J’occupe le poste de directeur technique chez 
Sandvik Coromant France et suis en charge du 
portefeuille produits en relation avec notre 
maison mère en Suède, que ce soit pour les 
phases de développement ou pour celles de 
mise sur le marché.

ÜQu'évoque pour vous l'industrie 
du futur ?

Le terme «  Industrie du futur » me semble 
de moins en moins adapté, car il renvoie à des 
notions très lointaines, parfois inatteignables 
dans l’esprit des entreprises. Or, même si la 
transition prendra beaucoup de temps, plu-
sieurs sociétés ont déjà initié cette réflexion, 
cette démarche. Quel que soit le terme utilisé 
– Industrie 4.0, Digitial manufacturing, Indus-

trie du futur –, la question à se poser est celle-
ci  : « en quoi cela va-t-il affecter notre travail 
au quotidien dans le monde de l’usinage et 
de la production  ?  ». Dès lors, on relève un 
changement en profondeur des 
modes opératoires, lequel impac-
tera tous les maillons de l’indus-
trie depuis la R&D, la conception, 
la fabrication, la métrologie et la 
logistique, pour aboutir à un nou-
veau modèle d’entreprise. L’inter-
connectivité des moyens de pro-
duction tels que la machine-outil, 
les outils coupants, les robots  de 
chargement, sans oublier la logis-
tique, permettra de prendre des 
décisions de manière autonome. 
L’industrie 4.0 va ainsi offrir la 
possibilité de dynamiser notre in-
dustrie en générant des gains im-
portants de productivité pour une 
meilleure compétitivité.

ÜOù en sommes-nous 
aujourd’hui ?

À ce jour, les données technologiques 
issues de la production, et plus particuliè-
rement l’usinage, sont très peu exploitées. 
Indéniablement, les « data » issues de la pro-
duction – et dont on ne se sert pas –sont une 
source de richesse  ! En parvenant à extraire 
ces données par différents capteurs position-
nés sur la machine, mais aussi dans les outils, 
nous serons à même de les analyser et de 
créer des modèles capables d’aider l’homme 
à agir, anticiper et surtout prendre les bonnes 
décisions avec plus de prévisibilité afin d’évi-
ter que les problèmes n’arrivent. Grâce à des 
processus toujours plus anticipés et automati-
sés, les flux opératoires seront accélérés. Dans 
le jargon de tous les jours, on dit que l’on vit  à 
100 à l’heure. Demain ce sera à 200 à l’heure. 
C’est ainsi. 

Il sera ainsi permis de réussir ce que j’appel-
lerai la transition digitale  ; celle-ci consistera 
tout d’abord à enfin passer au « zéro papier » 
et à s’appuyer sur des modèles 3D fidèles à 
toute la chaîne de production de la pièce à 
produire aux outils coupants, aux montages 
d’usinage, à la machine et à son intégration 
dans l’atelier afin de suivre les flux. En s’ap-
puyant sur ces modèles, nous allons pouvoir 
obtenir des process plus fluides, plus rapides, 
donc plus efficaces.

Interview

 CoroBore+ in machine

 Dispositifs CoroPlus ToolGuide
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ÜQuels sont les besoins  
de vos clients en la matière ?

Les besoins de nos clients, en lien avec l’usi-
nage et l’industrie 4.0, ne vont pas fondamen-
talement changer ; c’est plutôt notre capacité 
à répondre à leur demande qui va évoluer. 
La nécessité d’usiner de manière productive 
avec des conditions de coupe performante 
sera toujours présente. L’intérêt majeur pour 
nos clients se résume à ce que la machine soit 
occupée à usiner et non soumise à des ar-
rêts. C’est ce que l’on appelle le « Green Light 
Machining » symbolisé par la lampe verte qui 
reste allumée lorsque la machine fonctionne 
et produit. Si elle est verte, le client gagne de 
l’argent ; si elle est rouge, il en perd. 

Les raisons des arrêts machines sont multi-
ples. Ils peuvent être dus à l’attente de l’opé-
ration précédente, à la maintenance, aux 
bourrages copeaux ou encore à des proces-
sus d’usinage mal maîtrisés qui génèrent des 
vibrations, des incidents, ou tout simplement 
à des temps de réglage trop longs à mettre en 
œuvre ; ce dernier point est d’autant plus im-
portant que les tailles des lots que nos clients 
sont amenés à produire sont de plus en plus 
réduits. L’industrie 4.0 va permettre de trou-
ver une solution à tous ces problèmes grâce 
à des systèmes intelligents accompagnés de 
logiciels performants connectés à la machine 
et chargés d’augmenter le rendement général 
de la production. Avec une meilleure gestion 
des flux, lesquels seront mieux anticipés, les 
temps d’attente seront fortement réduits.

La sécurité de process est également un 
élément primordial. L’homme, malgré son 
intelligence, commet parfois des erreurs en 
oubliant de serrer un composant, d’inverser 
les outils ou de ne pas changer à temps la pla-
quette usée. Pour pallier ces erreurs ou imper-
fections humaines, les systèmes de surveillan-

ce alimentés par les capteurs permettront 
d’anticiper ces phénomènes perturbateurs.

ÜComment s'engage Sandvik 
Coromant dans l'industrie  
du futur ? 

Dans le n°81 d’Équip'Prod paru en octobre, 
vous avez présenté la suite CoroPlus et les dif-
férentes solutions IoT que Sandvik Coromant 
est aujourd’hui capable de mettre en œuvre 
pour les industriels  ; s’il ne s’agit ici que d’un 
embryon, l’ensemble de nos solutions montre 
que nous sommes prêts pour l’industrie 4.0. 
D’ailleurs, depuis plusieurs années, Sandvik 
Coromant a énormément investi dans ce do-
maine pour réussir cette transition digitale. En 
tant que leader mondial de la coupe, il était 
fondamental pour nous d’être les pionniers 
dans le développement des premières solu-
tions d’outils connectés et de logiciels en lien 

avec l’Industrie 4.0. C’est pour cette raison que 
nous avons développé le concept CoroPlus.

ÜPouvez-vous nous expliquer 
l'intérêt de cette plateforme 
CoroPlus ?

Bien plus qu’une simple solution d’alésage, 
CoroPlus est une plateforme de solutions 
connectées dont le but est de générer plus de 
valeurs dans l’optimisation des process d’usi-
nage, l’augmentation de la productivité et de 
la sécurité d’usinage. Tout cela va contribuer 
à augmenter la rentabilité de la production. 
CoroPlus va ainsi apporter de la valeur ajou-
tée dans toutes les phases de la production, 
et ce à trois niveaux : avant, pendant et après 
l’usinage.

La phase d’avant usinage couvre la R&D, 
le bureau d’études, les méthodes, la pro-
grammation, sans oublier la logistique. 
Aujourd’hui, il n’est pas rare de voir que tous 
ces services fonctionnent en silo, sans réelle 
communication. L’objectif est de créer un en-
semble de fonctions plus connecté, plus effi-
cace et plus rapide utilisant les mêmes stan-
dards. Notre offre s’articule autour de deux 
logiciels. D’une part, la bibliothèque d'outils 
CoroPlus ToolLibrary ; il s’agit d’un catalogue 
ouvert de modèles 3D des outils coupants 
(plaquettes, corps d’outils, allonges, attache-
ments) permettant de créer des assemblés 
très rapidement, sans redessiner ou rafraîchir 
les modèles d’origine. Il est possible d’expor-
ter directement ces assemblés vers la FAO et 
en toute sécurité. Il n'est pas nécessaire de 
disposer d’une connexion à Internet car Coro-
Plus ToolLibrary peut fonctionner de manière 
indépendante, autant hors-ligne qu’en ligne. 
D’autre part, nous avons le logiciel CoroPlus 
ToolGuide ; celui-ci permet de définir les vites-
ses et les avances pour les assemblés d'outils 
d'un simple clic, sans même quitter le logiciel 

 Promos 3+

 Silent Tools
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de FAO. Il préconise également plusieurs choix 
plus ou moins productifs en fonction de l’ap-
plication. Cette puissante solution utilise une 
interface de programmation d'applications 
(API) afin d’établir la connexion avec le logiciel 
de FAO. Il est possible, dès aujourd’hui, d’ob-
tenir CoroPlus ToolGuide on-line ou off-line 
depuis notre site Internet ou alors grâce à no-
tre application gratuite Ifind.

Pendant la phase usinage, on va surveiller 
son déroulement et transférer les données. 
Cela comprend également des outils équipés 
de capteurs les rendant intelligents, mais aus-
si des tableaux de bord pour un réglage à dis-
tance. En premier lieu, nous avons développé 
des solutions destinées à l’usinage intérieur 
pour lequel, quand l’outil est immergé dans 
la pièce, il est difficile de voir ce qui se passe. 
On croise les doigts et on se fie à l’oreille… Il 
était donc assez évident de porter nos efforts 
sur les barres antivibratoires Silent Tools les-
quelles, en version équipée de capteurs, s’ap-
pelleront Silent Tools+. Les adaptateurs antivi-
bratoires connectés améliorent le contrôle et 
la sécurité des process de tournage intérieur 
avec de grandes longueurs de porte-à-faux. 
Le tableau de commande connecté élargit les 
possibilités de surveillance pendant la coupe, 
ainsi que celles d'apprentissage et d'optimisa-
tion. Il sera par exemple possible de gérer la 
qualité de l’état de surface, la température du 
système d’amortissement, le niveau de vibra-
tion, l’état des batteries ou l’enregistrement 

des données d’usinage. Cette solution, basée 
sur des capteurs, offre un accès direct aux 
informations sur ce qui se passe à l'intérieur 
des machines et au niveau de la pièce afin de 
faciliter les actions de prévention et l'amélio-
ration des process.

Les outils d’alésage CoroBore+ permettent, 
quant à eux, un réglage à distance du dia-
mètre des outils d'alésage micrométrique et, 
ainsi, un montage plus rapide et plus facile. 
Le système intégré aux outils offre la possi-
bilité d'en régler le diamètre à distance et de 
manière automatique, sans fil ni accessoires, 
à travers des interfaces logicielles. Les outils 
montés sur une machine ou sur un banc de 
préréglage peuvent ainsi être réglés avec pré-
cision pour l'alésage micrométrique.

La troisième solution se nomme Promos 3+ ; 
celle-ci permet une surveillance en temps réel 
de l’usinage en toute sécurité et de parer aux 
surcharges intempestives, aux bris d’outils ou 
à tout autre événement soudain. Promos 3+ 
est une solution développée par un des lea-
ders allemands de la surveillance en usinage 
Prometec dont Sandvik Coromant a fait l’ac-
quisition. Avec plus de trente ans d’expérien-
ce dans le domaine, Prometec compte plus de 
15 000 installations dans le monde.

Enfin, vient la troisième partie de l’offre 
CoroPlus, correspondant à la phase  «  après 
usinage » ; j’appellerai celle-ci « l’usinage ana-

lytique avancé  », lequel consiste à capturer 
toutes les données générées par les outils 
connectés et différents logiciels afin d’optimi-
ser les process, que ce soit au niveau de la ma-
chine, de la cellule de production, de l’atelier 
ou de l’usine entière. C’est ce que l’on pourrait 
résumer et analyser comme cercle vertueux 
de l’industrie 4.0.

ÜPouvez-vous nous présenter les 
avantages pour les opérateurs ? 

Ces nouvelles technologies vont faciliter la 
vie de l’opérateur dans la mesure où il pourra 
désormais s’appuyer sur différents moniteurs 
de contrôle qui l’informeront du comporte-
ment de l’usinage en temps réel. Il aura moins 
d’intervention à réaliser dans la machine 
grâce aux réglages des outils à distance. Les 
puces RFID lui permettront de localiser plus 
facilement, dans l’atelier, les outillages et les 
pièces dont il aura besoin, limitant ainsi les 
temps de recherche non productifs. 

Les logiciels CoroPlus Toolguide et Tool 
library sont aujourd’hui déjà présents sur le 
marché  ;  quant aux outils CoroPlus Silent 
Tools, CoroBore + et Promos 3+, ils seront 
disponibles à la vente en fin d’année 2017. 
D’ici 2018, d’autres solutions verront le jour, 
répondant toujours au maximum aux problé-
matiques des industriels dans le domaine de 
l’industrie 4.0. ■

Interview

 Silent Tools+ in machine sur tablette
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 j ISCAR

L'Industrie du futur est présente dans tous les esprits mais on la réduit bien trop souvent aux seuls robots et à l'auto-
matisation des moyens de production. Or, cette tendance nouvelle implique tout autant l'outil coupant. Comme 
l'explique Philippe Zeddam, directeur commercial d'Iscar France, un trop grand nombre d'entreprises n'ont pas pris 
la mesure des évolutions technologiques permettant une gestion automatisée des outils pour en faire une clé du 
succès dans la chaîne numérique de l'usine.

Les outils coupants ont aussi leur place  
dans l’industrie du futur

ÜComment définissez-vous 
l'industrie du futur chez Iscar ?

Lorsque l'on parle d'industrie du futur ou 
d'usine 4.0, on a forcément à l'esprit la nu-
mérisation de l'entreprise, la communication 
continue et instantanée des machines et des 
postes de travail intégrés par le biais de tech-
nologies de capteurs communicants rendant 
les outils de production intelligents pour une 
meilleure gestion et une surveillance à dis-
tance. Mais l'industrie du futur, ce n'est pas 
que ça. Elle concerne aussi la logistique et la 
gestion de l'outil coupant. En effet, le modèle 
de l'industrie 4.0 doit permettre à la machine-
outil d'échanger directement avec l'ensemble 
de son environnement afin d'assurer son juste 
approvisionnement, d'accroître les perfor-

mances et 

réduire les coûts de production. En d'autres 
termes, le bon outil doit être monté au bon 
moment sans rompre la chaîne de produc-
tion. Dans ce cadre, les échanges d'informa-
tions transmises entre l'outil de production 
et les flux logistiques devront à tout prix être 
sécurisés et s'adapter à ses exigences. L'uni-
que moyen permettant de répondre à ces 
objectifs est de faire évoluer cette gestion à 
un niveau 4.0.

ÜQu'est-ce que cela implique pour 
Iscar et quelles solutions  
le carburier met-il en œuvre ?

Avec les nouveaux moyens d'échanges infor-
matiques que propose Iscar, il est désormais 
possible de parler d'intelligence dans la ges-
tion de la chaîne logistique. Nous offrons aux 
industriels un concept unique conçu pour 

s'inscrire pleinement dans la chaîne 
numérique. Il s'agit de 

la Matrix, une solu-
tion qui, bien plus 

qu'une armoire 
de distribution 
d'outils coupants, 
se révèle être un 
moyen de stoc-

kage, de gestion et d'approvisionnement in-
telligent, capable de gérer informatiquement 
la lecture des outils en fonction des besoins 
et de leurs caractéristiques, les prévisions de 
consommation ainsi que le réapprovisionne-
ment ; ce système répond en tous points aux 
nouvelles exigences de l'industrie 4.0.

ÜÀ quelles problématiques  
la Matrix répond-elle ?

Les industriels sont confrontés à différents 
problèmes, à commencer au niveau quan-
titatif par la réalisation d'un inventaire régu-
lier et la bonne gestion du magasin d'atelier. 
N'oublions pas non plus le temps perdu par 
les opérateurs que l'on estime – selon des 
études menées par Iscar – à près de 15% uni-
quement dans la recherche d'un outil. Autre 
chiffre révélateur des problèmes de gestion 
d'outils que rencontrent les industriels : 60% 
du stock n'est jamais utilisé dans la mesure 
où il n'est pas adapté, générant ainsi des per-
tes importantes et un stock «  mort  ». Enfin, 
n'omettons pas non plus que 20% des retards 
dans les commandes sont dus à des outils 
coupants manquants. Avec la Matrix, l'ap-
proche « outils » est maîtrisée, le contrôle des 
outils ainsi que leur gestion sont automatisés, 

avec pour ambition de faire fonctionner 
les machines-outils 24 heures sur 24.

Interview

 Matrix Maxi 
et Mini



ÜQuelles sont les caractéristiques 
de la solution Matrix ?

Née d’une demande spécifique d’un de nos 
clients, Matrix Serie IQ – «  i  » pour «  intelli-
gence » – est disponible en deux tailles : une 
« mini » et une « maxi ». 100% issue du déve-
loppement et de la production Iscar, celle-ci 
est entièrement modulaire et se compose de 
tiroirs que l'on ajoute ou que l'on retire, en 
fonction des besoins des utilisateurs. Mais 
surtout, cette armoire va beaucoup plus loin 
que la simple distribution d'outils. Lorsqu'un 
outil vient à manquer, il est nécessaire de sa-
voir à quelle machine il correspond, quelle est 
sa taille et à quelle opération il est destiné... 
Toutes ces interrogations exigent des délais 
de réflexion provoquant des pertes de temps 
mais également d'importants 
risques d'erreurs. La nouvelle 
génération V6 de Matrix per-
met de scanner une puce 
intégrée au porte-outil, à 
partir d'un boîtier dédié 
ou d'une douchette. 
Menée en partena-
riat avec la société 
Balluff, cette so-
lution de scan 
permet à l'utili-
sateur d'obtenir 
un maximum 
d'informations 
et, surtout, de 
trouver le bon 
outil. 

ÜVous avez évoqué 
les risques d’erreur… 
Pouvez-vous être plus 
précis ?

Les technologies sont de plus en plus poin-
tues, les pièces à usiner toujours plus précises 
et donc les opérations d’usinage aussi  ; or si 
un outil casse, il faut le remplacer à l’identique 
et l’opérateur, dans l’urgence, relâche son at-
tention et peut alors choisir un outil du même 
modèle mais pas tout à fait de la même taille. 
Pourtant, un outil de rayon 0,2 mm n’aura 
pas du tout les mêmes caractéristiques qu’un 
outil de 0,4 de rayon… À l’œil nu, le risque 
est indétectable. Avec la Matrix, cette erreur, 
même humaine, est impossible et peut faire 
éviter bien des situations catastrophiques 
pour l’entreprise.

ÜEt concernant les gains  
de productivité ?

L’avantage de cette solution, en plus de sa 
situation à proximité des îlots de production 
et d’être facilement déplaçable, est d’éliminer 
les pertes de temps dans le choix de l’outil. Si 
l’on prend l’exemple des décolleteurs, dont les 

laisser la Matrix prendre directement les com-
mandes ; une prochaine étape dans l’industrie 
4.0 ; en tout cas, chez Iscar, cette solution est 
déjà opérationnelle et permet, outre le gain 
évident de productivité et d’argent, de faire 
monter en compétences les collaborateurs de 
l’entreprise, à commencer par les magasiniers 
qui deviendront des gestionnaires d’outils à 
part entière. ■

volumes se chiffrent sou-
vent en dizaines de milliers 
de pièces à la journée, les 
gains sont considérables, 
y compris dans d’autres 
domaines d’activité. Outre 
le gain de temps, la Matrix 
permet d’éviter les sur-
consommations d’outils  ;  
l’un de nos clients nous a 
par exemple révélé avoir 
consommé 20% d’outils 
coupants en moins dès le 
premier mois d’utilisation, 
et économisé près de 60 
000 euros sur un an !

Le logiciel intégré permet 
d’ailleurs d’extraire un maximum d’indica-

teurs d’utilisation et de perfor-
mances : le taux d’utilisation 
de tel ou tel outil, le nombre 
d’entrées et de sorties, l’uti-

lisation mensuelle, les in-
formations relatives aux 
outils tournants, actifs, 
inactifs et obsolètes. Il 
s’agit pleinement d’un 
instrument de suivi 

productivité permettant 
d’identifier immédiate-

ment les problèmes liés aux 
outils ainsi que leur efficacité. 

Dans l’absolu, l’entreprise, si 
elle le souhaite, peut également 

 Boîtier interface 
 pour puce Balluff
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Interview
 j WALTER-TOOLS

Récemment implanté à Tübingen 
(Allemagne), le nouveau Technology 
Center est sorti de terre cet autom-
ne, au siège de Walter AG. Désor-
mais, nouvelles technologies et 
process peuvent y être développés 
et testés en conditions réelles. Res-
ponsable de la distribution et du 
marketing de la filiale française du 
fabricant d’outils coupants, Christèle 
Blumenroeder revient sur les nom-
breuses fonctions de cette nouvelle 
structure résolument orientée vers 
l’industrie du futur.

Un « Technology Center »  
pour relever les défis de l’industrie 4.0

ÜQue représente l'industrie  
du futur pour Walter ?

L’industrie s’est définitivement tournée vers 
une nouvelle ère pour gagner en efficacité. 
L’impact de certaines tendances comme le Big 
Data, les analyses de données en temps réel, 
les objets connectés, la réalité augmentée, 
ainsi que le développement de la connecti-
vité dans les ateliers et, d’une manière géné-
rale, dans les sociétés, permettent aujourd’hui 
d’accéder à des données dans une nouvelle 
dimension. Walter s’inscrit dans cette perspec-
tive et établit des partenariats avec ses clients 
afin de mettre au point des solutions d’avenir. 
Dans son nouveau Technology Center, Walter 
développe, teste et présente des solutions hi-
gh-tech pour les systèmes d’usinage du futur.

ÜQuels besoins de vos clients 
ont-ils poussé Walter à créer le 
Technology Center ?

La construction d’un nouveau Technology 
Center ne repose que sur notre volonté d’être 
au contact de la clientèle afin d’établir de véri-
tables partenariats en termes de définition de 
process. Nous voulons pouvoir interagir, colla-
borer, mettre en place de nouvelles tendances 
et travailler sur les technologies et les compo-
sants du futur. À ce titre, notre Technology 

Center se révèle être la représentation d’une 
usine 4.0, nous permettant ainsi de travailler 
sur des solutions qui deviendront usuelles 
d’ici cinq à dix ans.

ÜQuand a été créé le Technology 
Center et où ?

Notre nouveau Technology Center est implan-
té au siège de Walter AG à Tübingen et vient 
d’être inauguré le 26 octobre dernier.

ÜQuels sont précisément le rôle et 
l'objectif du Technology Center ? 

Les objectifs de notre nouveau Technology 
Center sont les suivants  : nous permettre 
d’être pleinement connectés avec nos clients 
(en collaborant sur des projets, etc.), de tra-
vailler sur des solutions et des technologies 
d’usinage d’avenir, sur les stratégies et les 
composants, ainsi que sur des solutions futu-
res en termes de digitalisation de la produc-
tion. De plus, ce nouveau centre nous offre la 
possibilité de mener des tests qui permettront 
de définir le moment où les deux solutions 
précédemment mentionnées seront prêtes à 
être introduites sur le marché. Nous aurons 
également la possibilité d’y organiser des for-
mations et des événements clients mais aussi 
de procéder à du real-life engineering ainsi 
qu’à de l’engineering à distance.
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Des compétences à tous les niveaux pour l’usine du futur
À l’occasion de la dernière édition de l’AMB de Stuttgart, Walter a présenté de nombreuses 

innovations, parmi lesquelles des solutions offrant aux industriels la possibilité de répon-
dre à l’industrie du futur. À titre d’exemple, l’Engineering Kompetenz propose  aux clients, 
en plus de produits innovants, une sérieuse expertise sur les process permettant d’obtenir 
des solutions à forte valeur ajoutée pour l'usinage. Les visiteurs de l’AMB ont pu voir, entre 
autres, comment interfacer le concept de services Walter Multiply avec les services et la 
production version Industrie 4.0 pour que tous les process deviennent plus efficaces et, par 
conséquent, plus économiques.

ÜCombien de  
personnes/ingénieurs et quels 
équipements abrite-t-il ?

Nous avons six opérateurs dans le Technology 
Center, plusieurs experts en digitalisation de 
la production ainsi que la totalité du service 
engineering avec des experts par composant. 
Le Technology Center se définit en fait com-
me un lieu de travail pour tous les ingénieurs 
de Walter.

ÜEn quoi le Technology Center 
s'inscrit-il dans l'Industrie du 
futur (digitalisation de l'usine, 
machines-outils, composants 
connectés, sécurisation  
des process, ...) ?

Le Technology Center s’inscrit totalement 
dans la logique et la démarche de l’indus-
trie du futur dans la mesure où l’ensemble 
de sa conception fait partie de l’usine 4.0. Le 
Technology Center permet en effet de faire 
des tests, d’avoir un environnement 4.0 à pré-
senter et de développer des solutions pour 
des demandes futures. Les centres d’usinage 
sont totalement connectés et les outils intel-
ligents  ; avec la solution Tool ID, nous dispo-
sons d’une analyse des données en temps 
réel. Enfin, les applications de réalité augmen-
tée nous permettent également de mesurer 
les possibilités et les limites. ■
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 j SECO

ÜComment se positionne Seco 
vis-à-vis de l’industrie du futur ?

Chez Seco, nous pouvons dire sans rougir 
que nous avons pris une longueur d’avance. 
Et cela concerne avant tout notre production. 
Par exemple, sur le site de Bourges, le fait 
d’avoir entamé une démarche de Lean ma-
nagement nous a permis de repenser l’outil 
de production et l’organisation des équipes. 
Lorsque nous sommes entrés en contact avec 
des experts dans le cadre de l’Alliance pour 
l’Industrie du Futur, ils nous ont appris qu’on 
faisait de l’industrie 4.0 sans nous en rendre 
compte et que nous étions l’une des entrepri-
ses françaises les plus avancées dans ce do-
maine ! Si bien que le site Seco de Bourges est 
devenu une « entreprise témoin ». 

Il faut avouer que dans notre pays, compte 
tenu de l’image négative de la France à l’étran-
ger, les entreprises n’ont pas d’autres choix 
que de s’appuyer sur leur excellente produc-
tivité mais également sur l’automatisation et 
la digitalisation de leur outil de production. 
L’idée est de toujours avoir un coup d’avance ; 
à ce titre, notre usine de Bourges montre, à 
travers sa modernisation, ce que nous som-
mes en mesure de proposer à nos clients.

ÜQue leur propose Seco  
justement ?

Les priorités de nos clients concernent à la fois 
la productivité et, surtout, la flexibilité. Outre 
la réduction des coûts, leurs attentes portent 
sur la baisse du capital immobilisé comme les 
encours de production et les stocks. Autre axe 
prioritaire : trouver l’information plus rapide-
ment. Aujourd’hui en France, près de 3  000 
clients utilisent notre outil My Pages  ; cette 
solution sert non seulement à faire de la re-
commandation de base (ce qui est particuliè-
rement apprécié par les TPE ou les techniciens 
non spécialisés dans les techniques de coupe), 
mais aussi à rechercher des informations, à sé-
lectionner des outils coupants dans la base, à 
trouver les paramètres de coupe recomman-
dés et lancer la commande. My Pages permet 
ainsi d’effectuer une recherche instantanée 
et d’éviter la visite d’un commercial pour des 
opérations d’usinage pas compliquées  ; cela 
répond à nos clients qui ont besoin de répon-
ses rapides.

ÜEt pour vos clients spécialistes, 
ayant besoin d’un  
accompagnement poussé ?

Eux aussi ont besoin de nouvelles technolo-
gies, outre l’accompagnement de notre ser-
vice «  projets  », de nos techniciens d’appli-
cations ou de nos responsables produits, en 
particulier dans le secteur de l’aéronautique. À 
titre d’exemple, la traçabilité des outils de car-
bure monobloc est de plus en plus sollicitée 
pour suivre individuellement chaque outil et 
sa durée de vie en lui attribuant une sorte de 
fiche d’identité. Utilisée chez Airbus et Renault 
notamment, cette technologie est également 

présente chez Seco pour nos propres besoins 
d’usinage. Nous avons commencé à équiper 
nos outils de flashcodes (ou QR codes) grâce à 
un partenariat mené avec une société spécia-
lisée dans cette technologie.

ÜÀ quels niveaux les nouvelles 
technologies représentent-elles 
une solution pour les  
industriels ?

Les flashcodes apportent des avantages en 
termes de gestion de stocks mais pas seule-
ment car cette technologie permet de gérer 

Précurseur dans l’industrie du futur, l’usine Seco de Bourges est devenue une entreprise « témoin » dans ce domaine. 
L’occasion de recueillir le point du vue de Thierry Cros, PDG de la société, au sujet d’un thème qui fait couler beau-
coup d’encre.

« L’industrie du futur ne remplacera pas 
l’homme par la machine, au contraire ! »

Interview
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aussi les outils en rotation et de répondre aux problèmes de surconsom-
mation d’outils coupants. Le but étant de réduire les coûts d’utilisation, de 
ne causer aucune rupture dans la supply-chain mais également de tendre 
vers plus de précision et de qualité, du fait des pièces et des matières de 
plus en plus complexes, y compris dans l’automobile, et pour lesquelles la 
gestion de l’outil coupant devient critique et n’accepte aucune tolérance. 

Nous menons par ailleurs un projet de développement afin de géolocali-
ser et de tracer tous nos outils, et en tous points dans l’usine, laquelle est 
déjà totalement numérisée. Ce projet fait quant à lui appel à des puces 
RFID montées sur nos caisses navettes d'outils en production. Enfin, rap-
pelons que nous travaillons avec plusieurs partenaires pour le suivi de nos 
produits, la gestion des données – laquelle est assurée par l'utilisation du 
logiciel TDM System – ou encore avec la société OptiFive pour les opéra-
tions de calage de précision de nos centres d'usinage 5 axes.

ÜEtant vous-mêmes pionnier dans l’industrie du futur, 
quels conseils pouvez-vous livrer à nos lecteurs pour 
entamer une telle démarche ?

Il est important de partir avant tout d’une démarche de Lean manage-
ment. De plus, il ne faut pas voir l’industrie du futur comme une fin en soi 
mais bien comme une amélioration continue et infinie. Enfin, cette amé-
lioration doit systématiquement provenir de la base, des salariés, grâce 
à du management collaboratif  ; car la base de l’industrie du futur n’est 
pas la technologie mais l’homme, lequel doit être replacé au cœur de la 
décision. C’est pourquoi la machine ne remplacera pas l’homme, bien au 
contraire ! ■

 Produit phare, la fraise High Feed 6 est 100% développée et fabriquée  
dans l’usine de Bourges
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Une station de fabrication additive Pack&Strat pour l’emballage numérique 3D sera opérationnelle, en fin d’année, 
sur le site de Seco Tools à Bourges,

Seco Tools implante le procédé  
Pack&Strat de Cirtes

 j CIRTES/SECO TOOLS

Témoignage

D ernière-née du centre, la techno-
logie Pack&Strat permet de conce-
voir et de réaliser numériquement 
des emballages et des calages 3D 

sur mesure, pour tous les types de produits. 
Cirtes, spécialisé dans la fabrication additive 
et l’usinage avancé depuis 1991, est situé à 
Saint-Dié-des-Vosges dans la région Grand Est. 
La société, labélisée SRC, développe le procé-
dé de fabrication additive par Stratoconcep-
tion mis au point, dès le milieu des années 80, 

par le professeur Claude Barlier, fondateur et 
président du directoire de CIRTES.

Pionnier en la matière, le procédé breveté 
de Stratoconception consiste à trancher le 
modèle numérique 3D puis à le décomposer 
en strates complémentaires qui seront ensuite 
mises en panoplies puis envoyées en fabrica-
tion sur une machine dédiée de découpe de 
matériaux en plaques (micro-fraisage, décou-
pe laser ou à fil, cutter...). L’ensemble constitue 
une véritable station autonome.

CIRTES, leader de la fabrication additive depuis 30 ans
Cirtes, SA labellisée SRC, installé depuis 1991 à Saint-Dié-des-Vosges, possède également un établissement à Carmaux (Sud-Ouest). Le centre 
a pour objet de mener à bien :

• des contrats de R&D pour ses clients industriels en fabrication additive : prototypage et outillage rapide, à partir de son procédé breveté 
de Stratoconception et en étude expérimentale de la coupe en usinage (système breveté  Actarus). 

• des missions d’innovation et de transfert de technologie pour l'intégration de la chaîne numérique de la fabrication additive dans les 
PMI, ETI…

• des prestations de fabrication (faisabilité et qualification) 

• la valorisation et la diffusion des produits issus de ses travaux de R&D, au travers d'une gamme de produits, de logiciels, de stations de 
travail, d’équipements, d’outils instrumentés…

• la formation et la hotline sur ses procédés et logiciels, la formation  en fabrication additive et en usinage avancé

• des missions de centre expert

Ces strates sont positionnées, imbriquées 
et assemblées selon les procédés adaptés 
à la matière et à la fonction de l’objet (col-
lage, soudage, …). Ce concept permet la fa-
brication de pièces de petites, moyennes ou 
grandes dimensions (voire de très grandes 
dimensions, de plusieurs mètres…) et dans 
tous les matériaux existant en plaques (bois, 
cartons,  polymères, métaux…). Il est applica-
ble à la réalisation de maquettes, d’outillages 
et même de produits en série, avec une très 
grande précision. Cela en fait une technolo-
gie désormais plébiscitée par de nombreux 
secteurs industriels comme, par exemple, les 
industries mécaniques, l’automobile, le fer-
roviaire, l’énergie, les biens d’équipements, le 
luxe, l'aéronautique, etc.

La stratoconception permet, par exemple, 
de fabriquer des outillages de mise en 
formes de composites pour Equip Aéro 
Technique ou JCB Aéro (AMAC Aerospace), 
des maquettes  d’aménagement d’intérieur 
d’avion pour Zodiac Aerospace, des outillages 
de fonderie pour les Fonderies de Brousseval 
& Montreuil ou Saint-Gobain PAM (…), des 
modèles pour Daum, Baccarat ou encore 
des œuvres d’art comme Still Moving de 
Benayoun ou les sculptures monumentales 
de Polles qui s’est équipé de la solution 
dans ses ateliers en Toscane. «  Plus de 600 
solutions de Stratoconception sont implantées 
dans le monde comme par exemple en France 
chez Ferry  Capitain, Steelcase, PSA, Rowenta, 
Sodebo…  », annonce David Di  Giuseppe, 
responsable valorisation au Cirtes. 

 Station Pack&Strat autonome SECO Tools
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La naissance du procédé 
Pack&Strat

« Nous n’avions pas trouvé de solutions satis-
faisantes pour envoyer nos pièces 3D réalisées 
en FA  ; nous étions alors obligés d’innover au 
Cirtes, pour aboutir en 2007 au dépôt du bre-
vet international sur l’emballage numérique 3D 
sur mesure Strat’Emball, 
devenu Pack&Strat  », 
poursuit Claude Barlier. 
Le nouveau procédé 
d’emballage numéri-
que 3D breveté est ain-
si né de l’optimisation 
du procédé original de fabrication additive 
Stratoconception.

À partir d'un modèle CAO ou d'un nuage 
de points issu d'une numérisation du produit, 

le logiciel Pack&Strat permet la conception 
automatique de la contre-forme virtuelle 
destinée au calage, sans aucune rupture de 
la chaîne numérique. Cette contre-forme est 
ensuite tranchée en reprenant le principe de 
la fabrication additive par strates solides. Les 
différentes couches sont assemblées et per-
mettent le transport ou le stockage de la piè-

ce choisie sans aucun 
mouvement interne. 

Le procédé permet 
la réalisation d’un 
emballage parfai-
tement adapté en 

quelques minutes seulement. Il apporte l’in-
tégration d’autres fonctionnalités comme le 
positionnement des mains pour le déballage, 
l’identification et la personnalisation (…), fa-
cilite la traçabilité et offre une large variété 

de matières utilisables (carton, bois, liège, 
mousse...), pour une protection optimale et 
une facilité de recyclage.

Les équipes du Cirtes ont achevé l’indus-
trialisation du procédé Pack&Strat en 2014 et 
une station pilote industriel a été implantée 
chez Inori SAS. Ce pilote, utilisé au quotidien, 
a pour vocation de démontrer l’efficience 
de la solution Pack&Strat. Cette dernière est 
aujourd’hui adoptée par de nombreux indus-
triels tels que Nefab, Ventana, Numalliance, 
Realméca, Polyshape, Daum, Baccarat...

La Poste, après avoir équipé de logiciels 
Pack&Strat trois de ses bureaux parisiens en 
2014, a acquis une station complète en 2015 
afin de fournir un point d'accès pilote aux par-
ticuliers, leur permettant ainsi de numériser 
les objets et de réaliser un emballage en quel-
ques minutes.

Une autre référence majeure pour le 
Cirtes, Bugatti Automobiles, du groupe 
Volkswagen, a intégré le procédé dans son 
usine de Molsheim. Bugatti utilise aujourd’hui 
les calages Pack&Strat pour envoyer, à travers 
le monde, les pièces à forte valeur ajoutée de 
ses automobiles Veyron et Chiron.

«  Aujourd’hui Pack&Strat est commercialisé 
en version ’’station autonome’’  et en ’’solution 
packagée’’ (logiciel-équipements)  à intégrer 
sur parc machines existant  », précise David 
Di Giuseppe.

 Le synoptique du procédé breveté Pack&Strat

 Emballage  Pack&Strat pour DAUM présenté au salon  Luxepack à Monaco en septembre 2016

Le procédé est particulièrement adapté à la  
protection de pièces à forte valeur ajoutée, 

uniques ou en petites séries. Le logiciel  
permet de conditionner plusieurs pièces  

dans le même emballage

La conception et la fabrication des calages  
s’inscrivent dans une démarche qualité mais  

aussi dans une démarche écologique.

 Image logiciel et 
Emballage  Pack&Strat, 
pièce de Veyron, réalisés 
chez BUGATTI 


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Témoignage (Suite)

Seco Tools adopte la solution 
Pack&Strat pour emballer en 

3D ses outils de coupe spéciaux 

Dernier en date, Seco Tools vient d’adopter 
le procédé Pack&Strat par l’acquisition d’une 
station Pack&Strat de grandes dimensions. 
L’entreprise est une filiale de Sandvik, un 
groupe industriel de 
haute technologie 
employant 47  000 
personnes dans 130 
pays. Ce groupe 
est l’un des leaders 
mondiaux dans les 
domaines des outils 
coupants, de la perforation et des alliages 
spécifiques. Il fournit en Europe des solutions 
pour l’usinage de pièces complexes, la créa-

Inori SAS, une plateforme  
d’innovation pour accélérer le passage de la R&D  

à l’industrialisation de Pack&Strat
Inori SAS, localisée sur le pôle VirtuReaL à Saint-Dié-des-Vosges auprès 
du Cirtes, associe 20 partenaires industriels et financiers. Cette plate-
forme offre des moyens importants pour la réalisation d’essais, la mise 
au point et la validation de nouveaux procédés industriels sous forme 
de pilotes d’essais. Inori permet de mener à bien des projets innovants 
dans les phases finales des processus de R&D dans le domaine de la 
Fabrication Additive et de l’usinage avancé. Ses activités ont été éten-
dues vers des opérations d’incubations économiques de projets. Une 
activité de diffusion de la technologie Pack&Strat est en cours de lan-
cement avec le soutien de la Caisse des dépôts et de la Caisse d’épar-
gne. Inori va ainsi pouvoir assurer le déploiement de Pack&Strat au 
plan international et s’inscrit parfaitement dans les thèmes de l’usine 
du futur et particulièrement dans celui de la fabrication additive. 

VirtuReal à  
Saint-Dié-des-Vosges dans le 
Grand Est : des innovations au 

cœur du pôle d’excellence  
de la fabrication additive

Cirtes est à l’origine et au cœur d’un véri-
table pôle d’excellence international en fa-
brication additive, à Saint-Dié-des-Vosges 
dans la région Grand Est. VirtuReal re-
groupe aujourd’hui trois structures ma-
jeures  :  Cirtes pour la R&D, Inori, la pla-
teforme d’innovation pour la qualification 
industrielle des procédés et GIP-InSIC 
(Mines Nancy - Institut Mines Télécom) 
pour la formation d’Ingénieurs et de doc-
teurs en ingénierie de la conception.

tion de solutions d’usinage sur mesure, le re-
conditionnement d’outils monoblocs…

« Seco Tools France est toujours en recherche 
d'optimisation et reste en veille permanente 
sur les nouvelles technologies. Dans le cadre de 
notre stratégie Seco Future Factory, nous avons 
fait le choix de la machine Pack&Strat qui per-
met d'offrir à nos produits à très haute valeur 
ajoutée une protection optimale, tout en rédui-

sant notre impact en-
vironnemental grâce 
à l'usage du carton, 
affirme Matthieu 
Dassonville, directeur 
de production du site 
de Bourges. L'étroite 
collaboration que 

nous menons avec le Cirtes et Inori nous per-
mettra, dès le début 2017, de mettre en œuvre ce 
moyen innovant au service de nos clients ».

Pour Seco, cette acquisition en France d’une installation 
pilote Pack&Strat s’inscrit dans son projet  

« usine du futur » pour un déploiement international  
dans les différentes structures du groupe.

 Exemple de l’emballage Pack&Strat d’une fraise SECO 
       dans un nouveau matériau recyclable

 Exemple d'emballage Pack&Strat d’une fraise spéciale SECO de diamètre 500 mm - calage carton
Le groupe vient de s’équiper du système 

complet (logiciel et machine) développé par 
le Cirtes afin de l’intégrer dans son usine de 
Bourges. Il aura ainsi la possibilité d’offrir une 
solution performante et sécurisée de calage 
sur mesure pour l’ensemble des outils de cou-
pe spéciaux qui sont envoyés partout dans le 
monde.

«  Dans le cadre de son évolution vers l'usi-
ne 4.0, Seco tools se devait d'investir en tant 
qu'usine pilote du groupe dans une solution de 
fabrication additive Pack&Strat pour optimiser 
l'emballage de ses outils spéciaux à forte valeur 
ajoutée en épousant parfaitement le profil de 
ses pièces, offrant ainsi une protection optimale, 
ajoute François Auzenat, responsable R&D 
Design et Process à Seco Bourges. Cette solu-
tion va nous permettre aussi de préserver l'en-
vironnement efficacement en utilisant comme 
matériau de base le carton avec le volume juste 
nécessaire pour l'envoi des pièces ». ■
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Le développement produit 
n’est pas en reste

Fort de son expérience et de son savoir-
faire reconnu dans le domaine du forage, le 
fabricant a développé une gamme complète 
de tête de forage avec plaquettes carbures 
optimisées. Evatec-tools présente également 

une nouvelle gamme de fraises à plaquettes 
carbure haute performance  : des plaquettes 

HPKX à 6 arêtes pour le surfaçage à 45°, 
des plaquettes grande avance XPLX, 

des plaquettes RPMX et RPHX pour 
le fraisage de forme, des plaquet-
tes SDHX et SDKX à 4 arêtes pour 
le surfaçage à 90° et enfin des 
plaquettes réversibles SOKX à 8 
arrêtes pour le surfaçage. Cette 

gamme de fraisage se décline dans 

Fraise double couteau – usinage NIDA

Router Carbure – usinage Composite

Fraise usinage de rails à plaquettes carbure.

Carburier, concepteur et fabricant français d’outils standard et sur mesure, Evatec-Tools poursuit sa croissance et 
monte en puissance avec l’accomplissement de plusieurs axes stratégiques de développement.  Objectif : toujours 
mieux répondre aux besoins du client.

Des développements stratégiques  
pour mieux servir les industriels

L e groupe Evatec-tools s’est lancé dans 
le déploiement ambitieux d’un plan 
CAP2017 de Lean Manufacturing avec 
une approche multi-métiers  :  pro-

duction, méthode, étude et administratif. « Les 
premiers résultats se sont déjà fait ressentir avec 
une amélioration significative du taux de ser-
vice et une baisse des non-conformités, ce qui 
est profitable à nos clients  », assure Benjamin 
Julliere, directeur des opérations du groupe, 
avant d’ajouter : « nous allons pérenniser cette 
démarche afin de gagner encore en efficacité, en 
souplesse et en réactivité ». 

Evatec-tools a également mis en place 
un plan d’investissement conséquent de 
1,3 M€ plus ambitieux avec l’intégration de 
quatre nouvelles machines. Au niveau des 
outils coupants, une rectifieuse périphéri-
que Agathon  Combi Plus vient renforcer la 
fabrication des plaquettes carbure et une af-
fûteuse CNC 5 axes robotisées va permettre 
d’accroître la production d’outils monoblocs 
(fraises et forets). La fabrication de pièces 
d’usure et d’outillage de frappe en carbure 
sera, elle, boostée par l’acquisition d’une ma-
chine d’électroérosion à fil et d’une rectifieuse 
grande précision Studer S31 à 3 broches. Les 
nouvelles technologies embarquées dans ces 
machines assureront à la fois plus de produc-
tivité et de réactivité, une plus grande 
précision et une meilleure ré-
pétabilité.

différentes nuances de nouvelle génération 
couvrant les familles de matières, des aciers 
aux superalliages. L’usinage des matériaux 
composites et des nids d’abeille est égale-
ment mis en avant. « La maîtrise complète de la 
chaîne de fabrication du carbure de tungstène 
ainsi que notre savoir-faire en affûtage 5 axes 
nous permettent de créer des outils carbures in-
novants là où sont habituellement proposés des 
outils en acier rapide : ceci implique des amélio-
rations de la durée de vie de l’outil et des gains 
économiques pour nos clients », argumente 
Benjamin Julliere.

Pour faire face à ces défis, le groupe (93 em-
ployés) continue d’étoffer ses équipes com-
merciales pour une meilleure couverture du 
territoire français. Evatec-tools a également 
ouvert une filiale commerciale au Canada, 
facilitant ainsi la commercialisation de ses 
produits en Amérique du Nord. Enfin, la tech-
nique se renforce aussi avec l’intégration 
d’un ingénieur R&D outils coupants et d’un 
technicien BE pour les 
développements 
de solutions inno-
vantes. ■

 j Evatec-Tools

Tête de Forage de Ø58 à Ø145
     à plaquettes carbures



Solutions sur mesure pour votre usinage

Outils de coupe, d’usure et de frappe
Porte-outils et attachements 

®

evatec-canada

evatec

evamet

gmo

create outillagewww.evatec-tools.com
evatec@evatec-tools.fr

Avec plus de 70 ans d’expérience, evatec-tools® conçoit en 
bureau d’étude et fabrique sur ses 4 unités de production 
porte-outils, plaquettes de coupe et pièces d’usure en acier et 
carbure de tungstène.

Nous développons des solutions optimales pour vos besoins :
Tournage,  Fraisage, Perçage, Carottage et Lamage
Pièces d’usure, Outillages de Frappe à froid, à mi-chaud, 
d’Extrusion, de Découpe et de Formage métallique.

Secteurs d’activité : Aéronautique, Automobile, Sidérurgie, Ferroviaire, Energie, Mécanique lourde, Armement.
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En fonction de la nature du matériau, on a tendance à rencontrer des différences de comportement lors de l’usinage 
des fontes. De plus, la fonte ductile, du fait d’une utilisation croissante, s’inscrit désormais comme un matériau de 
choix dans de nombreuses industries. Afin de répondre à ces deux conditions d’usinage simultanées, Ingersoll vient 
de lancer la nuance CVD TT7015Life+, développée et améliorée pour les opérations de tournage.

Gagner en durée de vie avec la nouvelle 
nuance TT7015Life+

L a conception avancée du revêtement et du substrat de la nou-
velle nuance TT7015Life + d’Ingersoll permet d’améliorer sa 
résistance à l’usure et d’en accroître la longévité dans l’usinage 
de pièces en fonte. Cette nouvelle nuance apporte une stabi-

lité supérieure sur une large gamme d’applications et génère de plus 
longues durées de vie d’outil grâce à sa résistance à l’écaillage. 

En outre, la nuance TT7015Life + réduit les problèmes de casse de 
plaquettes même sous des conditions de coupes interrompues impor-
tantes et améliore considérablement l’état de surface des pièces grâce 
à sa faible épaisseur de revêtement. Au cours de plusieurs essais avec 
la nuance TT7015Life + d‘Ingersoll,  la durée de vie des plaquettes a pu 
être augmentée et ce jusqu‘à 117%.

Ainsi, dans les opérations de tournage de disques de freins fabriqués 
en fonte grise, tout comme sur un moyeu avant en fonte ductile, la nou-
velle nuance TT7015Life + a permis d‘augmenter la durée de vie d’outil 
de 100%. Cependant, les meilleures performances ont été obtenues 
sur l’opération d’ébauche intérieure d’un boîtier de différentiel en fonte 
ductile pour laquelle la nuance TT7015Life +  a largement accru la du-
rée de vie de 117%.

Une nouvelle nuance de coupe  
pour le tronçonnage

Les tendances récentes dans l'usinage de pièces de forme complexe 
et les conditions de coupe à grande vitesse pour l'amélioration de la 
productivité se sont révélées être un défi dans l’usinage de la fonte. 
Pour s'adapter à ces tendances, Ingersoll Cutting Tools a développé la 
nouvelle nuance TT7505 pour les applications de tronçonnage à haute 
vitesse dans la fonte, améliorant significativement l‘usure en dépouille 
ou en entaille, l’adhérence et la diffusion, tout en minimisant les problè-
mes d’écaillages causés par l'abrasion. Cette nouvelle nuance entend 
répondre aux exigences élevées de résistance et de solidité qu’exige 
l'usinage de la fonte, améliorant ainsi significativement la productivité 
de ses utilisateurs.

La nuance TT7505 est optimisée pour l'usinage de haute vitesse de la 
fonte – y compris dans les applications de coupe en continu – tout en 
garantissant la stabilité et la durée de vie des outils. Un avantage sup-
plémentaire de la nuance TT7505 réside dans l'application d'une tech-
nologie spéciale de revêtement CVD et d'un substrat nouvellement dé-
veloppé pour une meilleure résistance à l'usure et à l’écaillage. Au cours 
de plusieurs essais, la nuance TT7505 d‘Ingersoll a permis d’augmenter 
la durée de vie des outils de 25% dans l’usinage de la fonte graphite 
sphéroïdale type FGS400-18 et de 13% sur la fonte grise des matériaux 
FGL350. Des propriétés qui offrent de meilleures performances pour 
une large plage d'applications. ■

 j INGERSOLL FRANCE

©
 In

ge
rso

ll W
erk

ze
ug

e G
m

bH

 Plaquettes de tronçonnage T-ClampUltraPlus
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Dans la lignée du succès de ses fraises carbure monobloc EFS-B44 FinishRED 4 dents, Iscar  leur a ajouté des ca-
naux d’arrosage avec la sortie du lubrifiant directement orientée vers chacune des arêtes de coupe. Cette évolution  
technique permet d’améliorer encore plus les performances ainsi que la durée de vie des outils de la célèbre gamme 
FinishRED. Par ailleurs, Iscar a élargi sa gamme Helido 800 avec ses fraises à surfacer SOF45...R18 dotées d’arêtes 
de coupe à 45°.

Fraises FinishRED et Helido d’Iscar, des choix 
judicieux pour de meilleures performances

C omposée de quatre dents avec hélices à 45°, de canaux d’ar-
rosage et de dents pleinement effectives permettant un usi-
nage en ébauche avec une qualité équivalente à une semi-
finition, FinishRED limite les vibrations dans les applications 

lourdes. Elle génère des copeaux longs et courts pour une évacuation 
plus facile, notamment dans les applications de rainurage ou de poche. 
Cet outil assure à la fois l’ébauche et la semi-finition (baisse des temps 
de cycle, hausse de la productivité et plus de place dans la machine). 
Les performances de FinishRED s’illustrent notamment dans le titane, 
l’inconel, l’acier inoxydable et les alliages réfractaires, comme dans les 
matériaux durs et les aciers carbone.

 L’IC300 se caractérise par une forte résistance aux chocs thermiques. 
Elle peut être utilisée avec un lubrifiant à des vitesses de coupe basses 
à moyennes. Les nouvelles fraises EFS-B44-C sont disponibles dans des 
diamètres de 6 à 16 mm et représentent une étape dans l’usinage des 
matières difficiles à usiner, notamment dans l’aéronautique.

Helido 800, la nouvelle fraise qui ne fait  
qu’une bouchée de l’acier et de la fonte

Essentiellement dédiée à l’usinage de pièces en acier et fonte à des 
taux élevés d’enlèvement matière, cette nouvelle gamme offre aux uti-
lisateurs des outils économiques pour un fraisage efficace, quelles que 
soient les conditions de coupe. Ces fraises à surfacer polyvalentes peu-
vent recevoir dans un même logement la plaquette réversible carrée 
S845 SNMU 18... à 8 arêtes de coupe ou la plaquette octogonale réver-

sible ONMU 07... à 16 arêtes de coupe. La plaquette carrée réversible 
S845 SNMU 18 ne nécessite qu’une faible puissance et offre une coupe 
douce grâce à une fabrication robuste et un angle positif. La plaquette 
octogonale réversible ONMU 07, quant à elle, offre une grande longé-
vité et un meilleur état de surface grâce à un racleur large.

Les plaquettes sont fabriquées à partir des célèbres nuances car-
bure Sumo TEC Iscar. Elles sont bloquées dans leur logement par une 
vis inclinée qui assure un serrage rigide et particulièrement fiable. Les 
fraises Helido 800 sont disponibles dans une plage de diamètres de 50 
à 135 mm. Leur conception innovante qui combine une structure de 
plaquette solide, un corps de fraise résistant, un montage fiable et des 
nuances carbures Sumo TEC évolutives garantit à l’utilisateur une solu-
tion idéale pour les opérations de surfaçage à 45°.

La fraise à surfacer SOF45...R18 possède 8 arêtes pour une profon-
deur de coupe de 8 mm et 16 arêtes pour une profondeur de 5 mm. 
La géométrie innovante de cette fraise réduit les efforts de coupe ainsi 
que la puissance consommée pour une coupe douce. Le montage des 
plaquettes est sécurisé par une vis inclinée et les canaux d’arrosage 
(pour les fraises jusqu’à 125 mm) sont dirigés sur l’arête de coupe pour 
une lubrification plus efficace. Cette solution économique offre de bel-
les performances sous de multiples paramètres de coupe et en coupe 
interrompue ainsi que d’importants taux d’enlèvement matière, ainsi 
qu’une grande fiabilité du process. ■

 j ISCAR



Domaine d’application  
pour la finition :
Ap=0.25-2.5mm 
F=0.05-0.3mm/tr

F3P

Domaine d’application  
pour la finition :

Ap=0.3-3mm 
F=0.05-0.3mm/tr

F3M

Domaine d’application pour  
la semi-finition et l’ébauche :

Ap=0.5-6mm 
F=0.15-0.6mm/tr

Domaine d’application 
pour l’ébauche :

Ap=4-12mm  
F=0.4-1.2mm/tr

R3P

Domaine d’application 
pour l’ébauche :

Ap=6-11mm  
F=0.15-0.75mm/tr

R3M

Domaine d’application pour 
la semi-finition et l’ébauche : 

Ap=0.5-6mm 
F=0.15-0.6mm/tr

M3P

M3M

NOUVEAUX BRISE-COPEAUX DE TOURNAGE ISCAR

L’usinage intelligent
ISCAR HIGH Q LINES www. i s c a r . f r

ISO AD A4 france.indd   1 11/10/15   12:31 PM
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 MC6035
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Mitsubishi Materials poursuit entre autres ses extensions de gammes de plaquettes de tournage et permet ainsi aux 
industriels, grâce à de nouvelles nuances, d’étendre les plages d’applications. MMC Metal France, la filiale française 
du groupe Mitsubishi Materials, affiche sa proximité avec ses clients et se réjouit de la volonté du groupe de déve-
lopper des solutions d’usinage adaptées aux attentes des industriels. 

D’importantes évolutions dans l’offre  
de Mitsubishi Materials

L a série BC8100 bénéficie de la der-
nière technologie de revêtement 
PVD multicouche pour une meilleure 
résistance à l’usure, au collage et à 

l’écaillage. Conçues pour l’usinage continu 
ou interrompu des aciers de haute dureté, 
les nouvelles nuances BC8105 et BC8130 per-
mettent de couvrir toutes les plages d’appli-
cations.

Mitsubishi complète sa gamme de plaquet-
tes réversibles pour le tournage de l’acier à 
haute performance avec la nuance MC6035 
destinée à l’usinage interrompu à basse vites-
se. La nuance MC6035 revêtue CVD intègre la 
dernière technologie permettant de diminuer 
les efforts de traction dans les couches de re-
vêtement. En réduisant les contraintes dans le 
revêtement, la formation de fissures causées 
par les impacts lors de la coupe interrompue 
est empêchée. Cela confère également un 
degré supérieur de fiabilité par rapport aux 
nuances conventionnelles et offre davantage 
de sécurité au processus de production à 
grande échelle.

La série MC inclut également la nuance 
MC6025 qui utilise la technologie de revê-

tement 2-en-1 de Mitsubishi et un nouveau 
substrat, lesquels se complètent parfaitement 
afin d’offrir de hautes performances de coupe. 
La surface lisse du revêtement empêche la 
formation d’arêtes rapportées. En combinai-
son avec les couches de revêtement Al2O3 et 
TiCN, elle offre une plus grande résistance à 
la chaleur et à l’usure, nécessaire pour confé-
rer une durée de vie plus élevée à l’outil lors 
de l’usinage à haute efficacité. Le substrat du 
MC6025 utilise également une nouvelle tech-
nologie : la couche de surface est tenace et 
permet d’améliorer sensiblement la résistan-
ce à la fissuration.

Ces extensions de gamme de nuances ainsi 
que tous les nouveaux produits sont disponi-
bles dans le tout nouveau Catalogue général 
de Mitsubishi Materials, un outil de 1 416 pa-
ges qui regroupe l’intégralité de la gamme 

destinée aux applications de tournage, de 
fraisage et de perçage, et qui comporte des 
nouveautés  : en fraisage monobloc avec la 
fraise MS Plus pour un usinage général, la 
fraise modulaire iMX à embout interchangea-
ble et la fraise céramique   pour les alliages 
réfractaires à base de nickel ; sans oublier, en 
fraisage à plaquettes, la fraise FMAX destinée 
au surfaçage pour une finition de précision, 
la fraise AHX440S aux plaquettes réversibles 
heptagonales, la fraise ARP  aux plaquettes 
rondes et la fraise DCCC pour le dressage de 
grande hauteur et le rainurage. Enfin, des 
nouveautés interviennent également dans le 
domaine du perçage avec le foret MPS1 8xD 
(double listel) et le foret à plaquettes MVX 
(grand diamètre)  avec un corps de haute ri-
gidité pour des performances accrues et une 
meilleure qualité de trou.

Évolution de l’application  
de réalité augmentée : MMC 

Product Showroom

Téléchargeable gratuitement sur Playstore 
ou App-Store depuis un téléphone mobile 
ou une tablette, cette application permet de 
virtuellement accéder aux outils comme si on 
les avait en main. Les nouveaux outils comme 
la fraise céramique, la fraise FMAX  et la fraise 
ARP ont complété la liste des outils déjà dis-
ponibles. Une fonction permet également 
d’être informé des actualités du groupe com-
me les success stories, les participations aux 
salons… ■

 j MMC METAL FRANCE



BC8105

BC8110

BC8120

BC8130

6 rue Jacques Monod - 91400 Orsay
Tel +33 (0) 1 69 35 53 53
mmfsales@mmc-metal-france.fr www.mmc-hardmetal.com

Pour en savoir plus

Dernière technologie - revêtement PVD multi-couches pour une meilleure résistance à l’usure, 
au collage et à l’écaillage.
Premier choix pour l‘usinage continu ou interrompu des aciers de haute dureté.
Nouvelles nuances BC8105 et BC8130 pour couvrir tous les cas d‘applications.
Large gamme de géométries positives et négatives.
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 Dormer Pramet a lancé de nombreux produits  
en novembre dernier

À compter de janvier 2017, la marque globale Pramet remplacera la marque Safety pour l’ensemble de la gamme 
d’outils à plaquettes indexables et des documentations en France. L‘origine des produits restera inchangée ; seuls 
le nom commercial de l’entreprise et la communication évolueront. C’est la suite de la fusion, en 2014, du fabricant 
d’outils rotatifs Dormer et des spécialistes des outils carbure Safety & Pramet. La marque Dormer, quant à elle, n’est 
pas concernée par cette évolution.

En 2017, la marque Safety devient la 
marque Pramet en France

A vec une longue expérience dans 
le développement d’outils de cou-
pe de haute qualité, Pramet s’est 
construit une solide réputation. 

Marque leader en Europe centrale, l’entrepri-
se a connu une croissance rapide depuis vingt 
ans et est maintenant reconnue dans le mon-
de entier. « Notre objectif était d’aligner tous les 
marchés avec notre stratégie globale afin d'as-
surer une plus grande reconnaissance de notre 
offre sur les différents segments de l'industrie du 
travail des métaux, tout en simplifiant le choix 
pour nos clients et en nous construisant une no-
toriété de marque claire. Au cours des deux der-
nières années, nous avons progressivement in-
troduit la gamme Pramet sur plusieurs marchés, 
et avec beaucoup de succès, en particulier en 
Amérique du Nord et au Royaume-Uni, déclare 
Stefan Steenstrup, directeur mondial des ven-
tes chez Dormer Pramet. La réaction des clients 
a été très positive. D'un point de vue produits, il 
n'y a pas de différence. Nos clients continueront 
de recevoir le même niveau élevé de qualité, tant 
en matière de produits que de services. Cela in-
clut des lancements de produits réguliers, une 
amélioration de leur disponibilité et un renfor-
cement de notre fiabilité de livraison ».

De nombreux développements
Des lancements de produits ont déjà été ef-

fectués en Novembre dernier tels que :
- la fraise polyvalente à plaquettes triangu-

laires réversibles TNGX pour un fraisage éco-
nomique,

- en tournage, le développement des 
géométries NF1 / NF2 pour l’acier inoxyda-
ble, FF2  / FM2 / RM3 pour l’acier et la fonte, 
SF2 / SF3 pour les alliages haute température, 
ainsi que le lancement de la nuance T7325 
pour l’usinage productif des aciers inoxyda-
bles,

- le renforcement de la gamme de tarauds 
à refouler avec l'arrivée de profils de filet stan-
dard MF, UNC et UNF, et de tarauds avec rainu-
res d'arrivée d'huile et arrosage interne,

- une gamme complète de tarauds en car-
bure monobloc pour l'usinage des aciers 
trempés et autres matières difficiles,

- la gamme S8 de fraises carbure monobloc 
polyvalente,

- des outils pour le dépointage des points 
de soudure et le perçage des tôles,

- l'élargissement de la gamme de forets à 
centrer pour répondre à plus d'applications 
clients. ■
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Apporter de la 
connectivité aux unités  
de production

sateur.  CoroPlus  permet de se connecter à des 
environnements logiciels existants par le biais 
d'API ouverts, en offrant une connectivité à dou-
ble sens et une qualité de données précise ».

Une meilleure  
compréhension  

de l’atelier

  Le principal avantage pour les responsa-
bles de production est que CoroPlus permet 
d'optimiser la fabrication grâce à une meilleu-
re compréhension et un meilleur aperçu de 
ce qui se passe en atelier et au niveau de 
l'environnement d'usinage, qu’il soit micro ou 
macro. Du point de vue du programmateur 
CAM, une connexion à des données d'outils et 
d'applications précises permet d'adapter les 
recommandations à des tâches spécifiques. 
Il présente également des avantages pour les 
opérateurs dans la mesure où les processus 
d'usinage peuvent être surveillés à distance. 
De plus, il est possible de commander des 
outils équipés de capteurs spécifiques pour 

éviter toute panne et garantir les performan-
ces, avec une collecte de données stratégi-
ques à travers tout le processus d'usinage.

  L'offre inclut actuellement des solutions 
de tableau de bord, de logiciels dans le 
guide d'outils  CoroPlus  et la bibliothèque 
d'outils  Adveon, ainsi que les outils de cou-
pe  Silent  Tools+ et  CoroBore+ et le systè-
me IoT de surveillance de machine Promos 3+. 
«  Avec  With  CoroPlus,  nous mettons en place 
un partenariat avec des constructeurs d'outils 
d'usinage, des fournisseurs du cloud et des so-
ciétés en réseau, explique  le responsable de 
l’Usinage numérique. Nous pouvons ainsi aider 
les utilisateurs à tirer profit des développements 
de nouvelles technologies. Notre rôle est d'amé-
liorer la productivité et la flexibilité grâce à des 
avancées technologiques créant de la valeur 
dans le domaine de l'usinage numérique. » En-
fin, CoroPlus permet aux fabricants de passer 
à l'étape suivante de l'évolution industrielle en 
faisant appel à de nouveaux systèmes cyber 
physiques – en répondant aux besoins du sec-
teur aujourd'hui et en allant de l'avant. ■

C oroPlus  est le nom générique 
d'une nouvelle plateforme d'outils 
connectés et de logiciels  incluant 
essentiellement des technologies 

capables d'envoyer et/ou de recevoir des 
données. Le concept permet de minimiser 
les pertes de données et d'améliorer les pro-
cessus de fabrication, du pré au post-usinage, 
grâce à l'utilisation de technologies connec-
tées et de savoirs d'usinage proposés par 
Sandvik Coromant.

  «  Les utilisateurs obtiennent un accès aux 
données de produits et aux applications de 
Sandvik  Coromant  par le biais de logiciels 
et de matériel informatique connectés, mais 
aussi avec des outils équipés de capteurs qu'ils 
peuvent régler ou contrôler et dont ils peuvent 
surveiller les performances d'usinage en temps 
réel, affirme  Göran  Näslund, responsable de 
l'Usinage numérique. L'atelier d'usinage tout 
entier peut être contrôlé grâce à des tableaux 
de bord de données sur site très précis - en pas-
sant par le cloud et une intégration dans l'envi-
ronnement logiciel - ou aux machines de l'utili-

Sandvik Coromant, spécialiste des outils de coupe et solutions d'outillage, a dévoilé sa suite CoroPlus de solutions 
IIOT destinée à aider les fabricants à se préparer à l’Industry 4.0. Ce concept est tout spécialement destiné à amélio-
rer le contrôle de la productivité et des coûts par le biais d'une combinaison d'usinage connecté et de l'accès à des 
données de fabrication et à des savoirs spécialisés.
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 CoroPlus – la suite de solutions de connectivité Sandvik Coromant – permet aux fabricants de se préparer à l’Industry 4.0



Ce que vous 
faites

La nouvelle CoroMill® 390 rassemble toutes 
nos connaissances sur le fraisage en un seul et 
même outil à la fois précis et polyvalent.

Faite pour le fraisage
sandvik.coromant.com/fr/madeformilling

Ce que nous
avons toujours fait

210x297mm_ad_campaign_all_languages.indd   1 2016-04-28   13:34:17
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De nos jours, les compétences techniques et l'amélioration des processus sont des éléments indispensables à la 
réussite dans le secteur de la métallurgie, faisant du lancement de Suggest un élément incontournable. Intégré à  
My Pages, le portail numérique vers le tout Seco, il aide les fabricants de tous les secteurs industriels à trouver des 
solutions de fraisage, de tournage, de perçage ou de filetage pour leur production de pièces.

Suggest : un assistant technique  
disponible dans My Pages

S uggest intègre des données com-
plètes sur des milliers de références 
d'outils coupants Seco, des produits 
issus de plus de quatre-vingts ans 

d'expertise en matière d'ingénierie et de dé-
veloppement de process. Grâce à son système 
automatisé, il peut préconiser rapidement et 
en toute simplicité des outils coupants et des 
stratégies d'usinage pour produire des pièces 
aux caractéristiques simples ou complexes. 
Avec l'avancée constante des technologies, 
l'introduction de nouveaux produits et pro-
cessus, la permanence de sa mise à jour est 
assurée par les experts en coupe des métaux 
de Seco, afin que les utilisateurs puissent ac-
céder aux informations les plus récentes.

Bien plus qu'un simple outil de sélection 
de produits, Suggest a été conçu afin de ré-
pondre concrètement aux problématiques 
des clients. Il est capable de proposer des 
solutions rentables, à partir d'une matière et 
d'une opération, des conditions d'usinage et 
d’autres informations fournies par l'utilisa-
teur ; le tout en seulement quelques minutes. 
Un gain de temps conséquent comparé à une 
recherche chronophage dans les catalogues 
produits. Les prix nets ainsi que la disponibili-
té en stock de chaque outil coupant préconisé 
sont également indiqués par Suggest.

Si un fabricant a besoin d'aide pour trou-
ver le bon outil pour un nouveau projet ou 
souhaite explorer les différentes options 
pour une application en cours, Suggest 
est disponible 24 heures sur 24 et 7 jours 
sur 7 pour l'aider à planifier ses processus. 
Les fabricants peuvent accéder au portlet 
Suggest basé sur le Cloud via My Pages, dis-
ponible sur ordinateurs, tablettes et smart-
phones grâce à un navigateur Web en ligne.  
(www.secotools.com/mypages).

Productivité maximale  
en tournage avec 

Duratomic Chrome

Lancé en 2015, la gamme de plaquettes 
de tournage Duratomic Chrome s’élargit en-
core pour répondre aux besoins du marché. 
Les nuances dotées de cette technologie 
présentent des améliorations de producti-
vité moyenne de plus de 30% par rapport 
aux autres nuances du marché.  Aujourd’hui 
la gamme comprend cinq nuances  : TP0501, 
TP1501 et TP2501 – lesquelles sont spécifi-
quement dédiées à l’usinage des aciers et 
de certains aciers inoxydables – ainsi que les 
nuances TK0501 et TK1501 développées pour 
l’usinage des fontes.

L’ensemble de ces plaquettes sont dotées de 
la détection des arêtes déjà utilisées qui se noir-
cissent au contact avec la pièce en seulement 
quelques secondes sans que cela ne compro-
mette les performances de l’outil. Les nouvel-
les nuances et leurs capacités de détection 
uniques sont le résultat direct du concept des 
arêtes intelligentes de Seco, qui associe l'expé-
rience et les connaissances de l'entreprise en 
matière de plaquettes hautes performances. 
La fonctionnalité de détection des arêtes déjà 
utilisées est une réponse directe aux attentes 
des clients. En effet, les opérateurs rencontrent 
souvent des difficultés  dans l’identification 
des arêtes de coupe utilisées. Les nuances 
Duratomic Chrome permettent ainsi, notam-
ment, de réduire le gaspillage. ■
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PRODUCTIVITÉ MAXIMALE 
AVEC LA HIGH FEED 6 

POUR PLUS D’INFOS
SUR LA GAMME HIGH FEED 6
RENDEZ-VOUS SUR
MYPAGES.SECOTOOLS.COM 

Notre gamme de fraises à grande 
avance High Feed 6 vous 
surprendra par son e�  cacité 
dans l’usinage des matériaux 
di�  ciles et pour tenir des 
performances prévisibles 
et de durée supérieure à la 
moyenne. Avec des corps de 
diamètres supérieurs à 50 mm 
et des plaquettes triangulaires 
réversibles, les fraises High 
Feed 6 dynamiseront votre 
productivité et votre rentabilité.



Tungaloy continue d’étendre son offre de produits innovants avec l’avènement d’une nouvelle campagne : TunGforce. 
C'est le plus grand lancement de nouveaux produits conçus par Tungaloy depuis sa création, il y a 86 ans.

Tungaloy « Force » les avances et les vitesses 
avec TunGforce

Assurer une meilleure  
productivité à tous les usineurs

TunGforce a été conçu pour libérer la ca-
pacité de production latente des machi-
nes-outils d’aujourd’hui. Afin d’assurer une 
meilleure productivité à tous les usineurs, y 
compris sur des équipements plus anciens, les 
outils TunGforce seront capables de travailler 
avec des débits copeaux plus élevés dans des 
temps de cycle plus courts, et ceci par rapport 
à des solutions d’usinage classiques. 

Au cœur de ces innovations, on trouve 
une équipe d’ingénieurs passionnés. Ce sont 
des chercheurs et des responsables produits 
qui ont travaillé autant en laboratoire qu’en 
situations réelles chez de nombreux clients 
afin de développer des solutions de pointe, 
non seulement pour les besoins d'usinage 
d'aujourd'hui, mais aussi pour des applications 
futures. La campagne TunGforce introduit un 
tel grand nombre de nouveaux produits qu’il 
est impossible de les citer individuellement 
dans ce bref article. Seuls  quelques-uns d’en-
tre eux sont mentionnés ci-dessous. Au cours 
des prochains mois, d’autres développements 
liés à ces nouveautés seront évoqués dans le 
magazine Équip’Prod. Avec sa solution conçue à partir du suc-

cès de la gamme de fraisage à 90°, Tung-Tri, 
Tungaloy est en capacité de proposer à pré-
sent une version avec des plaquettes réversi-
bles offrant 6 arêtes de coupe. La géométrie 
des plaquettes, générant peu d’efforts de cou-
pe, permet d’usiner avec des profondeurs de 
passe importantes. Ces nouvelles plaquettes 
sont proposées en différentes versions : avec 
arêtes Wiper rayonnées ou avec arêtes ondu-
lées, pour la fragmentation des copeaux. Cet 
outil polyvalent est utilisable dans toutes les 
industries.  

Dans l’optique  d’une  diminution des temps 
de cycle en perçage, Tungaloy propose la so-
lution DrillForce Meister. Il s’agit d’un concept 
innovant pour le perçage des diamètres de 
Ø26 à Ø41 mm qui, avec deux dents effecti-
ves, pourra diminuer de moitié les temps de 
perçage. Cette solution offre également un 
système de changement rapide de l’embout 
sur machine, réduisant ainsi les temps d’arrêts 
de production. ■

L es développements dans le domaine 
des technologies d’usinage des mé-
taux n’ont jamais été aussi rapides. 
Dès lors, afin d’être un acteur créa-

tif dans ce secteur et d’avoir la capacité de 
répondre à la demande d’usinage accéléré, 
Tungaloy a su se réinventer en proposant des 
outils de pointe et des technologies innovan-
tes. TunGforce se caractérise par une large 
gamme de produits révolutionnaires, conçus 
pour améliorer la productivité des usineurs en 
accélérant leurs opérations d’usinage. 

«  TunGforce  », le nom de cette nouvel-
le campagne, a une double signification.   
« TunGforce » – ou force gravitationnelle – est 
le terme utilisé pour expliquer l’accélération. 
Les nouveaux produits proposés ont pour 
but d’accélérer les usinages. L’accent mis sur 
TunGforce illustre l’importance des géomé-
tries et des nuances. Les progrès réalisés par 
Tungaloy dans les nuances de coupe permet-
tent aux outils de fonctionner à des vitesses 
exceptionnelles tout en maintenant d’im-
portantes durées de vie d’outil. De plus, les 
nouvelles géométries proposées permettent 
d’appliquer des avances sans précédent. La 
combinaison TunGForce des nuances et des 
géométries permet donc plus de vitesse et 
plus d’avance et ainsi de travailler en « Grande 
Vitesse d’Avance ».
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 Pour la filiale française du fabricant mondialement connu 
dans les outils de filetage, 2016 aura été une année charnière 
marquée par d’importants investissements. En embauchant 
pas moins de cinq nouveaux technico-commerciaux et en 
investissant dans une solution logicielle dédiée à l’usinage, 
Vargus France renforce son offre de services et sa proximité 
avec les clients sur tout le territoire français, tout en leur pro-
posant des solutions complètes associées à un fort savoir-
faire technique.

Vargus France poursuit 
son implantation
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En complément, Vargus France assure la 
fonction de distributeur de l’ensemble de 
la gamme Widia sur la totalité du territoire 
français. La qualité des produits Widia (le plus 
ancien des carburiers) n’est plus à démontrer. 
«  Nous collaborons quotidiennement afin que 
nos services soient les plus performants possi-
bles et que la renommée de ce carburier soit à la 
hauteur de ce qu’elle devrait être ».

Plus de productivité  
pour pérenniser  

l’industrie française 

Toujours dans le but d’être une force de 
proposition pour ses clients, Vargus a investi 
dans le logiciel Esprit, en partenariat avec 
UsInConcept. La filiale française de Vargus est 
ainsi en mesure de proposer des process d’usi-
nage complets, et dont la programmation est 
réalisée par l’éditeur de logiciel Esprit. « Au re-
gard des délais qui n’en sont plus, et au vu des 
prix qui sont de plus en plus tirés vers le bas, nous 
apportons ainsi une aide précieuse à nos clients, 
insiste-t-on chez Vargus France. Ces solutions 
globales permettent de mettre à profit notre sa-
voir-faire technique allié à la connaissance de 
nos outils et des problématiques d’usinage. La 
productivité est le combat quotidien du service 
technique de Vargus France pour pérenniser l’in-
dustrie française ». Pour Vargus France, si l’an-
née 2016 a été une année d’investissements, 
2017 sera une année de développement. ■

prouve aux clients que leurs soucis sont ceux 
de l’entreprise. «  Puisque nous savons répon-
dre à 99,9% des demandes spéciales, il coule de 
source que nous avons également la puissance 
pour offrir des solutions ultra-performantes sur 
les opérations standard  », affirme-t-on chez 
Vargus France.

Une gamme complète d’outils 
répondant à l’ensemble  

des besoins

Fabricant et carburier à part entière, Vargus 
commercialise ses propres produits : Vardex – 
Groovex et Shaviv. La famille d’outils coupants 
VG CUT, qui fait partie de Groovex, est une 

gamme relativement jeune. 
Aujourd’hui, celle-ci a 

fortement évolué et 
répond désormais 

aux besoins des 
industriels sur 
le terrain. « Nous 
proposons 
maintenant des 
solutions per-
formantes pour 

toutes les ma-
tières en largeur 

allant de 2 à 6 mm 
grâce à l’arrosage cen-

tral  », poursuit-on 
chez Vargus. 

 Groovex VG-CUT

 Vardex Gear Milling

 j VARGUS

E n 2016, Vargus France a embauché 
cinq nouveaux technico-commer-
ciaux afin de couvrir la totalité de 
l’Hexagone. Ces nouveaux collabora-

teurs expérimentés sont venus renforcer une 
équipe en place. Le développement est donc 
de mise et au rendez-vous.

Ce n’est pas un secret d’annoncer que, 
même à l’heure du tout informatique et du 
tout numérique, la présence de technico-
commerciaux motivés est indispensable pour 
pouvoir apporter aux clients un service à la 
fois global et encore plus réactif.  

Vargus, un leader mondial dans l’outil de 
filetage, veut ainsi être également un par-
tenaire de proximité. La réactivité de 
ses services internes et externes 
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Des durées de vie prolongées, plus de productivité et une meilleure qualité caractérisent parfaitement l’offre de l’en-
treprise Walter. Avec ses outils et ses solutions d’usinage, le fabricant entend donner aux industriels une longueur 
d'avance sur leurs concurrents. Et les dernières innovations du carburier en matière de fraisage, de filetage et de 
tronçonnage vont une nouvelle fois dans le sens de l’efficacité et de la productivité dans le process.

Gagner en efficacité 
avec des solutions intelligentes 

De multiples avantages pour les utilisateurs
Au-delà des gains importants de productivité (faibles coûts par file-

tage grâce à un usinage rapide et à une meilleure durée de vie), la fraise 
à fileter T2711/T2712 assure 100 % de sécurité du process en raison 
d’une manipulation facile et des corrections de rayon désormais très 
rares. De plus, cet outil garantit une meilleure qualité du filetage du 
fait d’un fonctionnement tout en douceur et d’un filetage sans résidus 
de copeaux.
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Tiger·tec Gold : « Go for better, go for Gold »

Après Tiger·tec et Tiger·tec Silver, Walter innove dans l'usinage 
des métaux grâce à une nouvelle plate-forme technologique. Avec 
Tiger·tec  Gold, les outils de fraisage Walter se montrent particulière-
ment performants en atteignant un niveau de productivité inédit et en 
faisant une fois de plus référence sur le marché.

Économique sans faire de compromis  
entre le temps d’usinage et la qualité

Bien plus productive grâce à un usinage rapide sur plusieurs sections 
filetées, la fraise à fileter T2711/T2712 garantit une sécurité du process 
maximale ; en effet, le nouveau système de fraise à fileter Walter réunit 
les avantages du fraisage de filets et ceux du taraudage. L’entraxe doit 
être un multiple entier du pas du filetage à fabriquer. C’est la raison pour 
laquelle il est possible de réaliser différents pas avec certains corps.

Multiplier les réussites  
avec quatre arêtes de coupe

Doté de plaquettes disposées tangentiellement avec quatre arêtes de 
coupe, le système de tronçonnage Walter Cut MX permet une planéité 
et un état de surface amélioré ainsi qu'une plus grande sécurité de ma-
nipulation et de process. Les matériaux de coupe PVD Tiger·tec Silver 
veillent également à une durée de vie plus importante.

Parmi les nombreux avantages, notons, outre la disposition tangen-
tielle permettant des hauts niveaux de planéité et d’état de surface, 
une grande facilité d’utilisation grâce au serrage tangentiel à aligne-
ment automatique. De plus, Walter Cut MX offre une haute précision 
de changement grâce à la fixation du pion d’assemblage dans le loge-
ment de la plaquette. La manipulation s’opère en toute sécurité : aucun 
montage erroné de l’arête de coupe n’est possible. En cas de rupture 
d’une arête de coupe, les autres arêtes de coupe sont utilisables. Enfin, 
la durée de vie atteint un niveau maximal en raison du nouveau maté-
riau de coupe Tiger·tec Silver. ■

Fraise M3024 avec 
plaquettes TTG 

Fraise à fileter

Plusieurs rangées de plaquettes
pour une réduction de la durée
du temps d'usinage

Entraxe précis

Queue selon la DIN 1835 HB

Une application pour combattre l’usure
Avec l’application d’optimisation d’usure, les utilisateurs sont désormais en mesure de détecter et de réduire l’usure de manière ciblée. 
Il est possible de tester cette application dès maintenant – en téléchargement ou en ligne sur le site Internet walter-tools.com



walter-tools.com

Tiger·tec® Gold 
Go for better, 
go for Gold.

De brillantes perspectives pour ceux qui refusent les compromis : Tiger·tec® Gold 
Si vous deviez aujourd’hui vous décider entre une durée de vie maximale, une sécurité du process 
sans compromis ou une productivité hors pair – quel serait votre choix ? Choisissez la liberté de 
ne pas devoir choisir. Restez fidèle à vos exigences de qualité à tout point de vue : Tiger·tec® Gold.  

AZ_Product_TTG_FR_WFR_210x297_rz.indd   1 10.08.16   11:13
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Une coupe douce et une puissance absolue

A vec la fraise S-Cut, WNT a lancé 
sur le marché un nouvel outil HPC 
qui est le fruit de développements 
intensifs menés en collaboration 

avec un institut de recherche. S’appuyant 
sur des faits établis, le spécialiste a conçu un 
outil capable de générer d’importants volu-
mes copeaux tout en étant peu gourmand en 
puissance absorbée grâce à une coupe parti-
culièrement douce et une 
forme curviligne de l’arête 
de coupe. Ces caracté-
ristiques ont un impact 
fortement positif sur la 
durée de vie de l’outil tout 
en améliorant les états 
de surface produits sur les pièces, grâce aux 
vertus antivibratoires du pas ultra différentiel. 
Les  « économies d’énergie » réalisées autori-
sent une augmentation sensible des paramè-
tres de coupe, offrant ainsi une réduction des 
temps de cycle d’usinage. 

Moins de vibrations, durée  
de vie accrue

Les arêtes de coupe de forme curviligne en 
S sont particulièrement intéressantes. L’angle 
d’hélice diminue constamment depuis le bout 
de l’outil jusqu’au point d’inflexion. Dès lors, 
il redevient progressivement positif jusqu’à 
la limite de la longueur taillée. Grâce à cette 
géométrie en S, WNT a pu permettre une aug-

mentation très significative des conditions de 
coupe. 

De plus, le design novateur des arêtes de 
coupe génère des états de surface d’excellen-
te qualité. « Lors des tests d’homologation des 
fraises S-Cut, nous avons été témoins d'une ré-
duction substantielle des vibrations, se rappelle 
Daniel Rommel, chef de produit WNT respon-

sable du programme S-Cut. Naturellement, ceci 
a eu un impact considérable sur la durée de vie 
des outils, laquelle a été augmentée de plus d'un 
tiers par rapport aux meilleurs résultats obtenus 
jusque-là, d’autant plus que les outils bénéfi-
cient d’un revêtement Dragonskin de dernière 
génération ». Daniel Rommel précise aussi que 
le volume copeaux a été considérablement 
accru ; « ceci réduit le temps d'usinage et entraî-
ne une augmentation de la productivité ».

Qualité des états de surface 
considérablement améliorée 

Une autre caractéristique notable des frai-
ses S-Cut réside dans l'irrégularité extrême 
de leurs pas, ce qui neutralise les vibrations 

harmoniques des outils normalement cau-
sées lors des entrées et sorties de la matière 
à usiner. Le changement constant de l’angle 
d’hélice aux points d’entrée et de sortie des 
fraises S-Cut supprime également ces risques 
vibratoires. Les outils sont donc particulière-
ment silencieux et les états de surface singu-
lièrement lisses, sans aucune marque visible. 
De plus, cette spécificité relative à leurs pas et 

à leurs géométries permet 
de programmer de gran-
des profondeurs de passe 
et de pouvoir exploiter, en 
toute sécurité, la totalité 
de la puissance disponible 
à la broche.

Une utilisation universelle 

Les fraises S-Cut garantissent les niveaux les 
plus élevés de rentabilité grâce à leurs perfor-
mances et à leur grande résistance à l’usure. 
Le caractère universel de ces outils leur per-
met d’usiner la totalité des aciers, des fontes 
et des aciers inoxydables, dans tous les cas 
de figures où une longue durée de vie ou de 
bons états de surface sont requis. Ils peuvent 
également travailler de façon occasionnelle 
les superalliages, les alliages légers et les ma-
tériaux trempés. La technologie de pointe des 
fraises S-Cut permet de relever tous ces nou-
veaux défis. ■

WNT a mis au point S-Cut, une 
nouvelle  gamme de fraises à la 
géométrie innovante. La forme 
curviligne en S de l’arête de 
coupe et le pas ultra irrégulier 
interagissent et en font un 
outil unique. Les fraises S-Cut 
disposent déjà d’un brevet 
en cours d’homologation.
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2TOTAL TOOLING = QUALITÉ x SERVICE

Livraison à la vitesse  
de la lumière !

Notre puissante logistique vous garantit une livraison dès le lendemain sur nos  
50.000 articles.

Ce que vous voulez quand vous le voulez, avec WNT c’est aussi simple que cela.
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HORIMASTER P 130 P 160          

Diamètre de la broche mm 130 155

Puissance kW 41 51

Couple Nm 2.500 3.200

Vitesse min-1 3.500 3.000

Les dimensions de la table
B x L

mm 1.400 x 1.600
1.600 x 1.800
1.800 x 2.000

1.600 x 1.800 
1.800 x 2.000
2.000 x 2.500

Poids autorisé de la pièce tonnes    12 / 16 / 20 16 / 20 / 40




