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Le ciel se degage
enfin pour la filiere
aeronautique

es campagnes massives de vaccination auront au moins eu pour effet de

relancer une partie de I'économie jusqu'alors restée moribonde depuis le

passage dévastateur du Covid. Celuidu tourisme - de loisirs d'abord, d'affaires

ensuite (sans doute de retour dés la rentrée de septembre) - étant le premier
bénéficiaire de cette reprise estivale, il en va mathématiquement de méme pour
la filiere aéronautique. Les réservations battent leur plein, les vols aussi... et cela
commence a se ressentir sur les carnets de commande des avionneurs, gelés voire
annulés depuis le printemps 2020.

De plus, a cette tendance que l'on espere durable, tant l'industrie et les
exportations francaises en dépendent, s'ajoute une autre, jusqu’a présent difficile
a sortir des cartons. L'avion hydrogene profite aujourd’hui de I'engouement et
de I'intérét soudain des Etats — en particulier européens — pour cette technologie
propre (on parle bien d’hydrogéne vert, c'est-a-dire produit a partir d'énergies
renouvelables) et pouvant étre produite a peu prés partout.

Encore faut-il rendre cette technologie rentable... et 13, ce n’est pas gagné. Mais
la vitesse est enclenchée et déja Airbus travaille dans ce domaine, en impliquant
ses sites de Nantes et Bréme oU seront produits les réservoirs a hydrogene. De
beaux projets en perspective sauf que, selon I'avionneur européen, aucun avion
a hydrogéne ne décollera avant 2050 ! Bon... Pour le moment, I'urgent est de
retrouver des niveaux de production proches de l'avant-crise et d'agir, autant que
faire se peut, sur d’autres solutions technologiques. Un premier appareil devrait
prendre son envol avec 100% de carburants alternatifs dés la fin de I'année.

La rédaction

Distributeur exclusif pour la France

. 526 route de ’Ozon 42450 Sury le Comtal
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| Airbus et ArianeGroup rejoignent le « Club Partenaires »

=bosm
" INDUSTRIE 4 |

LY
1 Caroline CAQ

prend la direction
de la chaire Industrie
du futur d'IMT Atlantique

itulaire d'un doctorat en génie mé-

canique et industriel, Caroline Cao

apportera toute son expertise et son

expérience a ce projet qui réunit IMT
Atlantique et University of South Australia
(UniSA) autour de la thématique Industrie du
futur.

Aprés son doctorat obtenu a I'Université de Toronto, Caroline Cao a dirigé
le programme Human Factors a la School of Engineering de I'Université Tufts
et enseigné a la Wright State University en tant que professeure en génie
biomédical, industriel et facteurs humains et professeur de traumatologie et
de chirurgie a la Boonshoft School of Medicine. Cette chercheuse réputée,
auteure de publications scientifiques de référence, méne des travaux sur
I'ergonomie des systémes médicaux, s'intéressant tout particulierement a la
conception et a I'évaluation des technologies innovantes (robotique, imagerie
médicale, haptique) dans les domaines de la chirurgie mini-invasive, de la
formation et du maintien des compétences chirurgicales sur simulateur, de la
prise de décision et de la communication d’équipe en bloc opératoire.

Caroline Cao est également une entrepreneuse, fondatrice et CEO d’Endo
Guidance Technologies, une entreprise innovante spécialisée dans le
développement de solutions pour la chirurgie mini-invasive permettant une
navigation guidée par I'imagerie sans radiation cancérigene.

I DOSSIER
AERONAUTIQUE

industriels de l'Académie franco-allemande pour l'industrie du futur

'Académie  franco-allemande  pour
I'Industrie du futur, co-fondée par
I'Institut Mines-Télécom (IMT) et la
Technische Universitat Miinchen (TUM),
propose un modeéle novateur de coopération
dédié a linnovation et a la transformation
digitale. Avec le soutien de la Fondation

Mines-Télécom, elle a créé le « Club
Partenaires » industriels ou les grands acteurs §
accédent a un écosysttme de recherche &
d'excellence. Les secteurs de I'aérospatial et 8
de l'aéronautique relévent aujourd'hui des §
défis technologiques de taille en matiére E
dlintelligence artificielle, de cyber-sécurité, 5

de fabrication avancée ou de propulsion
hydrogéne. Dans ce contexte, les deux leaders

» Bruno Le Maire, le 10 juin dernier lors de la signature

En outre, la coopération
entre les deux grands groupes
européens et I'Académie vient
renforcerlesliensentrelaFrance
et I'Allemagne en travaillant
de concert sur les enjeux de
souveraineté industrielle et
numérique. En effet, l'axe
franco-allemand est un des
moteurs des dispositifs de
soutien et d'accompagnement
de l'innovation pour accroitre
le savoir-faire technologique
européen.

Avec l'expérience et le savoir-

européens, Airbus et ArianeGroup sont les
premiers a signer leur adhésion au « Club
Partenaires » de I'Académie afin d'enrichir leurs

du partenariat entre Airbus et ArianeGroup avec le

« Club Partenaires »

faire de la Fondation Mines-Télécom, le club
des partenaires a été structuré pour faciliter

réflexions sur leurs stratégies prospectives.

Des secteurs critiques pour
la souveraineté européenne
De par leurs domaines d'activités, Airbus et

ArianeGroup améliorent en continu les stan-
dards de qualité ainsi que de sécurité, tout
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en intégrant les derniéres innovations et en
anticipant les prochaines grandes ruptures
technologiques. L'Académie, dont la vocation
est de partager les meilleures nouvelles pra-
tiques, diffusera ses connaissances auprés des
industriels de I'Académie pour qu'ils puissent
les intégrer et les adapter sur le terrain afin
de gagner en compétitivité, résilience et du-
rabilité, des problématiques devenues au-
jourd'hui capitales.

les échanges et transferts de technologies
entre le monde académique et le secteur
industriel. Pour I'Académie, I'entrée d'Airbus
et d'ArianeGroup dans ce Club permet de
construire de futurs projets de recherche et
de formation tout en développant un vivier
d'experts francais et allemands au service de
I'industrie 4.0. A ce jour, I'Académie rassemble
150 enseignants-chercheurs des deux cotés
du Rhin.
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I L’Ensam pUine Member IMC GroupI

un nouvel ouvrage sur I'usinage ungaioy

n ouvrage des-
tiné a la forma-
tion au procé-
dé d'usinage
vient de voir le jour chez
I'éditeur Eyrolles. Il s'agit
d'une rédaction collé-
giale entre tous les col-
legues de I'Ensam ayant
des activités autour de
ce procédé. « L'objec-
tif de ce manuel est de |

Gréace a I'armoire MATRIX Maxi,
nous avons pu libérer plus de
temps machine et optimiser
considérablement ['utilisation

; de nos outils. Les colts de
f:;ﬁ‘:f;;;::ﬂﬁ;ﬁff consommation et administratifs

gique a tous ceux qui seront les acteurs de notre industrie 4.0 », explique Gérard Poulachon ont été réduits de 20%. , ,
dans la préface.

Elaboré par les enseignants de I'Ecole nationale supérieure d’arts et métiers (Ensam), ce Hervé FEL'X,
manuel technique abondamment illustré et tout en couleurs rassemble la totalité du savoir Directeur de PRECILOR,
technique exigé par la pratique de l'usinage. Les notions théoriques et la description du mécanique générale.
procédé de fabrication des piéces mécaniques employées dans I'industrie y sont illustrées Utilisateur d’une armoire
par des applications présentées sous forme de fiches détaillant des études de cas : état de MATRIX

surface en usinage, éléments de robotique industrielle, usinage des matériaux composites,
cubage d'un brut et glossaire et formules usuelles en usinage.

Au total, douze enseignants ont collaboré a la rédaction de ce manuel qui s'adresse princi-
alement aux étudiants et enseignants des filieres universitaires en génie mécanique et aux i
P 9 9 q Matrix, pour votre

techniciens et ingénieurs en activité. g .
> DOSSIER certification EN 9100

L - , AERONAUT|
| Ubikey s'allie a onepoint QUE

et poursuit son déploiement chez Thales

bikey, start-up de

Compiégne qui a

congu la solution

de  management
visuel Ubikey Office, a noué
un partenariat avec onepoint,
architecte des grandes trans-
formations des entreprises
et des acteurs publics. Cette
nouvelle collaboration per-
met aux experts de onepoint
d'accompagner et de former leurs clients a de nouvelles méthodes a la fois dans I'industrie,
la construction, I'administration ou encore le secteur tertiaire... « Le partenariat avec Ubikey
conforte notre positionnement dans I'industrie 4.0 en ajoutant la brique numérique de I'ani-
mation visuelle, des performances opérationnelles, et des projets », déclare Nicolas Thuilliez,
Partner chez onepoint.

|

S
=

Thales fait appel a Ubikey pour digitaliser
trois de ses sites industriels

Thales a déployé une vingtaine d’écrans tactiles répartis sur les sites de Cholet, Brive et R, 4 e .
Laval et a choisi le logiciel Ubikey. Pour Alexandre Dubois, I'ingénieur en charge de I'amé- , '
lioration continue du département industriel du site de Cholet, « les événements récents, Demandez une étude sur
ainsi que notre démarche d'aller vers plus d'outils digitaux dans nos usines, nous ont poussé .

a expérimenter le management visuel digital. Les équipes ont donc testé et adopté I'outil m at FiX @ tu n g a I Oy .fr
collaboratif d’Ubikey pour réaliser les animations intervalles court de 'ensemble des lignes

de production, mais aussi des services supports. Cet outil est d'ores et déja utilisé quotidien-
nement par plus de 400 utilisateurs et pourrait bien s’étendre prochainement. »
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au jumeau numeérigue
avec VERICUT.

VERICUT vous permet de vérifier
et contrdler rapidement votre code CN
pour sécuriser et fiabiliser
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Vous obtenez des machines-outils :

. Plus siires
. Plus productives
. Plus profitables

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

-

+ CONTACTEZ NOTRE EQUIPE
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+33 [0)1 41 96 88 50
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| Dix entreprises normandes engagées
dans le programme Industrie du Futur du Gifas

a stratégie de promotion du pdle Normandie &%
AeroEspace (NAE) a porté ses fruits. Ainsi, pas
moins de dix entreprises ont adhéré au programme
Industrie du Futur du Gifas, constituées en deux 8
groupes respectivement parrainés par les donneurs d’ordre |
Safran Nacelles et Thales. Ce programme repose sur un prin-
cipe : I'efficacité individuelle concourt a I'efficacité collective
de la filiere. Il comporte quatre volets : convaincre les équipes dirigeantes par la découverte
des différentes briques technologiques, accompagner les PME, renforcer la collaboration entre
donneurs d'ordre et fournisseurs et sécuriser les systemes d'information et de production.

NAE est engagé aux cotés du Gifas dans le suivi de ces deux groupes pour soutenir leurs
besoins en lien avec le GIFAS. L’Agence de Développement pour la Normandie (I'ADN) sou-
tient d’ores et déja ces deux promotions et accompagne les entreprises dans leurs besoins
de financement de leur plan d'actions notamment.

Elaboré pour une durée de 18 a 24 mois, depuis le diagnostic jusqu’au déploiement des
nouvelles technologies du numérique et de production, le programme propose une jour-
née d'immersion 4.0 (volet 1), trente jours d’'accompagnement par des consultants experts
et dix jours de formation collective.

Liste des dix entreprises engagées

> Groupe 1 parrainé par Safran Nacelles : » Groupe 2 parrainé par Thales:

Dedienne Multiplasturgy Group (Eure)
Delta Plasturgy / Joly Plastic (Eure)
Jacques Dubois (Seine-Maritime)

Sumpar (Seine-Maritime)
Eldim (Calvados)
Seprolec (Calvados)

Factem (Calvados) Gauthier Connectique (Manche)
Volum-e (Seine-Maritime) Thermocoax (Orne)

= Dossy
I Les finales des 8e Olympiades Fanuc NDUSTRIE 4.0

auront lieu a Lisses (91) du 29 juin au 1er juillet

es finales nationales se dérouleront exceptionnellement cette année a huis clos, du
29 juin au Ter juillet prochain, sur le site de Fanuc France, a Lisses (Essonne). Il sera
tout de méme possible a qui le souhaite d'y assister via sa retransmission sur une
plateforme dédiée Fanuc Live Station : www.fanuc-live-station.com.

Nées en 2014 du constat qu'intégrateurs et utilisateurs,
clients de Fanuc, peinaient a trouver des roboticiens, les
Olympiades Fanuc regroupent deux concours, I'un en robo- |
tique industrielle et I'autre en intégration commande numé- F
rique, dont la spécificité et la force consistent a plonger les |
étudiants candidats dans les conditions réelles de I'entre-
prise.

Au fil des éditions, les Olympiades Fanuc ont assis leur ré- §
putation de sérieux et de qualité, gage d’employabilité, au-
prés de tous les acteurs de la filiére robotique industrielle.
Non seulement les recruteurs y sont particulierement atten-
tifs mais les établissements scolaires souhaitant y participer
sont chaque année plus nombreux.

Cette année spéciale n'échappe pas a 'engouement général. Mieux encore, les écoles et
entreprises sont plus impliquées que jamais, avec 123 équipes en lice en 2021 contre 97 en
2019. La demande en commande numérique est si importante que le concours intégration
commande numérique s'ouvre a un nouveau niveau d'études.

>> Pour rejoindre I'événement en live, rendez-vous sur le site www.fanuc-live-station.com
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entre décarbonation

et innovation

e 21 juin dernier s'est déroulé, au

Musée de I'Air et de I'Espace du

Bourget, le Paris Air Forum 2021, un

événement annuel sous forme de
tables rondes, diffusées en direct, réunissant
pas moins de 116 intervenants issus de I'aé-
ronautique, de la défense et de I'espace pour
échanger sur les enjeux et défis actuels et a
venir.

Accompagné de Guillaume Faury, PDG
d'Airbus et Patrick Ky, directeur exécutif de
I'EASA, Olivier Andries, directeur général
de Safran, a évoqué le futur de l'aviation et
I'utilisation d'énergies durables, dont I'hy-
drogéne. « La décarbonation est l'objectif
n°1 du groupe. C'est un véritable enjeu d'éco-
systéme, un enjeu planétaire qui s'impose a
tous », a rappelé Olivier Andries. Patrick Ky et
Guillaume Faury ont également souligné la
nécessité d'une approche commune afin de
réduire I'empreinte carbone de l'aviation. La
discussion s'est ensuite orientée sur I'utilisa-

tion de I'hydrogéne dans le sec-
teur aéronautique. « L'hydrogéne
est une solution séduisante sur
laquelle nous devons travailler,
et celle-ci va prendre du temps
a arriver car il faut travailler sur
la maturation des technologies.
Néanmoins, la décarbonation ne

Actualites

peut pas attendre, il faut d’ores et » Olivier Andriés, directeur général de Safran

déja aller chercher d'autres solutions de rup-
ture », poursuit Olivier Andries.

L'échange s'est poursuivi autour du
programme CFM Rise, lancé par Safran et GE
Aviation le lundi 14 juin, qui a pour objectif
de réduire de plus de 20 % la consommation
de carburant et les émissions de CO2 par
rapport aux moteurs actuels. Il a également
traité d'un autre sujet, a savoir la sortie de
crise et I'innovation. Jean-Michel Hillion, vice-
président Stratégie de Safran, a également
participé a une table ronde aux cotés de
Mauro Sponza, directeur des activités

aéronautiques du groupe Michelin, sur la
sortie de crise et l'innovation du secteur
aéronautique. « Pour moi, la Covid a accéléré
les enjeux du climat et de I'environnement et
changé nos modes de vie, notamment nos
relations au travail et au transport », a déclaré
Jean-Michel Hillion. Safran se fixe l'objectif
d'étre neutre en carbone d'ici 2050. « Pour la
prochaine génération d'avions court/moyen
courrier, nous allons développer un moteur
trés innovant quiva permettre de gagner 20 %
de performance, notamment par lI'apport de
nouveaux matériaux et de I'hybridation »,
ajoute Jean-Michel Hillion.

©Franck Dunouau / Safran
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Focus sur 'usinage complet de pieces
de mandrin dans l'aéronautique

L'usinage complet de piéces de mandrin dans le secteur aéronautique présente de nombreux défis. Pour les piéces
de mandrin dont le diamétre est souvent égal ou considérablement supérieur a la longueur de Ila piéce, WFL a pu

acquérir un avantage considérable, au fil des ans, avec ses machines Millturn.

es pieces de mandrin les plus po-

pulaires sont les lames, les disques

et les anneaux. Les derniers projets

montrent que des pieces de man-
drin jusqu'a un diametre de tournage de
1 700 mm peuvent étre usinées sur un
M175 Millturn. Avec un M175 Millturn
(Large Swing), il est méme possible d'usi-
ner des piéces jusqu'a un diamétre de max.
2 000 mm. Cela signifie qu'il est possible
d'usiner des dimensions énormes, le tout en
un seul serrage.

En utilisant des technologies d'usinage et
des outils logiciels spéciaux, il est possible
de rendre l'usinage extrémement efficace.
Pour les piéces complexes en mandrin, il
est nécessaire de proposer un concept glo-
bal afin d’offrir les meilleurs résultats. A cet
égard, les séries T40 - T150 sont des tours a
banc incliné avec une ou plusieurs tourelles
d'outils pour l'usinage difficile et l'usinage
de haute précision d'arbres et de pieces de
mandrin. En outre, la question du tournage
interne avec de longues barres d'alésage
devient également une réalité. La série TB
offre une solution efficace pour les piéces
tournées complexes et les pieces tournées
nécessitant un stock d'outils élevé. Les séries
TB40 a TB150 permettent ainsi l'usinage de
haute précision de pieces d'arbres et de man-
drins jusqu'a 1 500 mm de diamétre et une
longueur maximale de piece de 8 000 mm.

L'usinage complet de piéces en mandrin
est varié et nécessite une solution individuelle
pour chaque projet. Les solutions d'automati-

» Usinage complet en 4 axes de bagues
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» Usinage complet en 4 axes de disques

sation, par exemple, représentent un complé-
ment parfait pour un environnement de pro-
duction plus efficace. Un systeme automatisé
avec des robots ou des portiques permet de
stocker et d'usiner les piéces de mandrin de
maniére optimale dans des systémes de pa-
lettes.

Deux exemples d'usinage
significatifs

Tout d'abord, focus sur l'usinage complet
de disques en 4 axes (concept top/bottom).
En permettant l'usinage de la piece par le
haut et le bas et en utilisant deux porte-outils
uniques, une productivité maximale est as-
surée. Le systéme supérieur peut étre concu
comme une unité de tournage - alésage (TB),
tournage avec les axes X, Z, Y et B, ou comme
une unité de fraisage - tournage (MT), usinage
complet sur 5 axes. Le systéme inférieur est
alors configuré comme une unité T. Les deux
outils peuvent étre automatiquement échan-
gés - et surtout, tres rapidement - a tout mo-
ment.

Autre exemple, l'usinage complet 4 axes
de bagues (concept top/bottom). En utilisant

deux porte-outils simples (top/ top), cette
variante permet d'obtenir une compensa-
tion des forces de coupe. Pour les piéces
a parois fines en particulier, il est possible
d'obtenir une qualité de piéce nettement
supérieure et un temps d'usinage plus
court. Dans ce cas, le systéme « top » est
constitué par une unité TB (tournage avec
axes X, Z, Y et B) ou MT (usinage complet a
5 axes). Le systéme inférieur est configuré
comme une unité T (tournage avec 2 axes).
Les deux outils peuvent étre automatique-
ment échangés et trés rapidement.

Autres caractéristiques
pour l'usinage de piéces
en mandrin:
le systéme de palettes WFL
pour le serrage des piéces

Les dispositifs de serrage traditionnels
prennent beaucoup de temps lors du ser-
rage et du réglage. La nouvelle solution
WFL permet des changements plus rapides,

plus flexibles et, surtout, plus précis. Les
pieces peuvent étre serrées et alignées paral-
lelement au temps d'usinage dans le dispo-
sitif de serrage sur la station de chargement
devant la machine. Le dispositif de serrage
et la piéce sont ensuite échangés de fagons
manuelle, semi-automatique ou automatique
vers l'interface sur le nez de la broche et sont
serrés automatiquement. Ce concept élimine
les temps de réglage du dispositif de serrage
dans la machine. L'avantage majeur réside
ainsi dans le changement rapide et précis du
matériel. l

» Station de chargement pour les piéces de mandrin
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Olmeca choisit Tongtai pour usiner ses pieces u

L'entreprise de mécanique de précision Olmeca, située en région parisienne (78 Sartrouville), est reconnue par ses
clients comme un spécialiste de la piéce complexe unitaire. Ses clients évoluent principalement dans les secteurs
aéronautique, scientifique et pharmaceutique. Afin de faire face a une activité croissante et gagner en réactivité, la
société s'est équipée d’un centre d’usinage 5 axes Tongtai CT-350.

ictor de Oliveira, tourneur-fraiseur,

crée Olmeca en 1989. Il travaille seul

pendant une dizaine d'années, en

sous-traitance pour diverses indus-
tries. L'entreprise familiale est aujourd’hui
dirigée par son fils Christophe qui I'a rejointe
en 2013. L'activité est alors trés dynamique, le
chiffre d'affaires est de 2,2 M€, réalisé a 90%
avec un acteur majeur du secteur de la pétro-
chimie. Mais la crise pétroliere qui suit conduit
le dirigeant a chercher de nouveaux projets.
L'entreprise se développe progressivement
dans la conception/ingénierie au service de
I'usinage, principalement grace au bouche-
a-oreille. L'effectif actuel d'Olmeca est d'onze
personnes pour un chiffre d'affaires de 1,5 M€
en 2020. Cette méme année, I'entreprise réus-
sit a doubler le nombre de ses clients.

Le profil des nouveaux clients est toutefois
différent et complexifie la gestion de I'entre-
prise. Il s'agit de nombreuses petites socié-
tés, par conséquent de multiples interlocu-
teurs et commandes que I'on peut qualifier
de « petites affaires », toutes plus urgentes
les unes que les autres. La réception d'un
appel d'offres important d'un client du sec-
teur pharmaceutique conduit Christophe de
Oliveira a renforcer la capacité de production
et a investir dans une nouvelle machine-outil.

Facilité de mise en ceuvre:
le centre d’usinage 5 axes
Tongtai CT-350
opérationnel en deux jours

L'idée est d'investir dans une machine
3 axes, éventuellement une 5 axes si une
opportunité se présente en termes de coUt.
Parmi les critéres de choix, la machine doit
impérativement étre compacte, équipée d’'un
directeur de commande Fanuc, d'un arro-
sage centre broche et de 30 outils. Plusieurs
constructeurs de machines sont consultés
dont deux qui ont favorablement répondu
au cahier des charges. Au final, le prix a fait la
différence et le choix s’est alors porté sur un
centre d'usinage 5 axes CT-350 Tongtai.

Les clients d'Olmeca sont principalement
issus des secteurs aéronautique, scientifique
et pharmaceutique. Pour Safran, par exemple,
ils recoivent des maquettes 3D et industria-
lisent une partie de leurs systemes. Pour
les machines spéciales dans le domaine de
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W Vue extérieure du site Olmeca

I'ultra-vide, dans le secteur nucléaire notam-
ment, ils usinent des piéces destinées aux
dispositifs avec transmission par comptage
magnétique. Enfin, dans le secteur pharma-
ceutique, ils participent a I'industrialisation de
sous-ensembles et I'objectif a court terme est
le développement de I'activité avec la fabrica-
tion de toutes les piéces.

Christophe de Oliveira commente : « je suis
fier de mon équipe trés compétente dans I'ate-
lier. En deux jours, le centre d’usinage 5 axes
était opérationnel. Depuis, grdce a sa facilité de
mise en ceuvre et aux changements trés rapides
d’outils, son taux d'utilisation est de 100%, soit
au minimum 10 heures par jour. Avec son pla-
teau de 350 mm, elle est parfaite pour 'usinage
des petites et moyennes piéces qui représentent
I'essentiel de notre production. »

Changement de production
rapide, robustesse et précision

Dans le cadre de l'usinage de piéces uni-
taires, le « temps copeau » est généralement
inférieur a celui nécessaire pour la program-
mation et le réglage de la machine. Pour
Olmeca, passer rapidement d'une produc-
tion a une autre est véritablement un avan-
tage de premier plan avec le centre d'usi-

nage Tongtai. La qualité de surface obtenue
sur les piéces est également un point fort.
Les piéces unitaires complexes a produire
sont requises avec une précision au 100eme.
Olmeca répond largement aux attentes de ses
clients, a tel point que bon nombre de socié-
tés d’usinage lui confient la finition de piéces.
Sans oublier la robustesse et la fiabilité de la
machine, aucune panne n’étant a signaler en
plus d'un an.

Parmi les autres avantages cités par le diri-
geant, la facilité d'accés au magasin d’outils
est mentionnée ainsi que la capacité a « faire
des origines » rapidement grace au palpeur
piéce.

La flexibilité au service
de la réactivité

Chez Olmeca, toute la programmation
est réalisée en CFAO et non au pied des ma-
chines. Deux personnes ont en charge la
programmation, 'une d’elles générant égale-
ment les post-processeurs. Une grande flexi-
bilité est de mise dans I'atelier, I'idée étant de
pourvoir changer tres facilement de machine
selon les priorités de production - grace a la
généralisation de la programmation Fanuc
dans l'atelier - et ce en toute fiabilité. L'atelier



nitaires complexes 5 axes

W Vue de I'atelier Olmeca

est équipé de deux centres d'usinage 5 axes, d'un centre d’usinage 3 axes,
d’un tour multifonctions et de deux tours 3 axes.

Avant d'investir dans la machine 5 axes Tongtai, les petites pieces étaient
usinées sur une machine 5 axes de grosse dimension, beaucoup moins dy-
namique et rapide dans les changements d’outils pour l'usinage des petites
piéces. Avec le CT-350 Tongtai, Christophe de Oliveira évalue a environ 15 %
le temps d’usinage gagné pour des pieces complexes avec 20 changements
d’outils. De plus, sur la machine Tongtai, les mouvements sont courts car les
outils sont trés proches de la piéce.

Et Christophe de Oliveira de conclure : « Le principal atout du centre d’usi-
nage 5 axes Tongtai CT-350 pour Olmeca est sa facilité de mise en ceuvre. En
plus des performances techniques de la machine, nous apprécions la disponi-
bilité et la proximité de I'équipe TTGroup France. Méme si aucune panne n’a
été constatée a ce jour, il estimportant de pouvoir échanger lorsque nous en
avons besoin. »

De beaux projets devraient se concrétiser dans les prochains mois, pour
des pieces en série avec un peu de récurrence. Si cela se confirme, Olmeca
envisage l'investissement dans un nouveau centre d'usinage 5 axes. Affaire
asuivre....l

» A gauche, Christophe de Oliveira, et a droite, Antoine Dubois (TTGroup)
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Citizen Group élargit son offre
pour le secteur aeronautique

Trés présent dans le secteur
aéronautique a travers ses gammes
Citizen-Miyano et Citizen-Cincom,
le constructeur japonais de
machines-outils répond aux
exigences du secteur en termes de
haute précision et de qualité de
surface. Présentés

en avant-premiére lors des
Journées Techniques organisées
par la filiale Hestika France en
novembre dernier a Ayze, les
centres de tournage Citizen-Miyano
BNEG65 et ANX42 sont désormais
disponibles sur le marché francais.

our Philippe Palefroy, directeur gé-
néral d'Hestika France, les deux
nouveaux modeles de machines
Citizen viennent enrichir la gamme
de machines pour le secteur aéronautique.
« Nous disposons désormais d’une offre com-
pléte — en termes de tourelles, de porte-outils
et d’axes. Objectif ? Répondre a toutes les exi-
gences du marché concernant le tournage de
précision. » Rien que ¢a ! En voici le détail...

Un nouveau
centre de tournage pour
toujours plus de performances

Evolution du tour BNE51 (diamétre
d'usinage  51mm), le  Citizen-Miyano
BNE-65MYY/MSB fait preuve de rapidité grace
a ses 2 axes Y offrant la possibilité d’'un travail
en simultané sur les 2 axes. En effet, sur le
modeéle MYY, grace aux tourelles supérieure
et inférieure équipées d'un axe Y et a la struc-
ture mécanique composée de broches avant
et arriére, les processus d'usinage gagnent
en performance et les temps de cycle sont
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réduits. Par ailleurs, les deux tourelles dotées
de 12 stations aux performances identiques
renforcent la flexibilité, sans restriction, du
processus par limitation d’équilibre pendant
I'usinage.

Le BNE65 est équipé de la nouvelle CN
Mitsubishi intuitive pour une meilleure
productivité, d’'un écrantactile de 15 pouces et
d’un pavé numérique quifacilitent I'utilisation
par les opérateurs. Pour la premiére fois, un
design universel a été appliqué aux couleurs
de lI'écran de commande et aux éléments
similaires. Ce design a été adopté en tenant
compte des différentes perceptions des
couleurs afin de garantir que les informations
soient fournies de maniére visible et
facilement comprises par tous.

Ouvrir une nouvelle ére
pour les tours a tourelles

Le nouveau Citizen-Miyano ANX-42SYY
compte bien ouvrir une nouvelle ére pour les
tours a tourelles. Cette machine productive
frole les temps de cycle d’'un tour a poupée
mobile en 32-38 mm de diamétre. Pour la pre-
miere fois, un tour a tourelles de la marque
Miyano est doté de la technologie brevetée
LFV. Celle-ci évite tout risque d’enchevétre-
ment des copeaux. Pour mémoire, LFV est une
technologie d’usinage par oscillation des axes
X et Z dans la direction de coupe et de maniére
synchronisée avec la rotation de la broche. Elle
est efficace a la fois pour l'usinage de percages

profonds de petits diametres et lors de l'usi-
nage de matériaux difficiles a usiner.

Le tour ANX-42SYY est configuré avec deux
broches, deux tourelles et deux axes Y. Les
vitesses d'avance rapide ont été augmen-
tées grace a l'adoption de guides linéaires
pour tous les axes. Les broches sont équipées
d'électro-broches qui réduisent les temps
d'accélération/freinage et améliorent le
temps de réponse.

Autre nouveauté, I'écran de commande
avec la nouvelle HMI (interface homme-ma-
chine). Cette interface comprend la techno-
logie de groupe de controle multi-axes déve-
loppée par la marque Cincom et améliore la
productivité grace a 'usinage simultané. Les
machines gagnent
en facilité d'utilisa-
tion et la compatibi-
lité des opérations
est un avantage
important pour les
utilisateurs qui re-
trouvent toute la
facilité de program-
mation Cincom sur
les tours a poupée
fixe Miyano. La
nouvelle unité CN
et l'écran tactile
de 15 pouces amé-
liorent également
nettement la facili-
té d'utilisation. l
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Immersion chezle:
des machines de lava

Depuis plus de trente ans, la société Ecobome Industrie accompagne le développement de ses nombreux clients
issus de tous les secteurs d’activité - notamment dans I'aéronautique — en leur proposant des solutions complétes et
adaptées de nettoyage de piéces. Reportage chez Roll, fabricant allemand de machines de lavage de haute précision,

" Ici, dans l'usine Roll de Miihlacker-Enzberg, tout est fabriqué et assemblé sur place

A

moins d’'une centaine de kilométres
de Strasbourg et de la frontiére
francaise, sur une petite route
bordant une zone industrielle de
Muhlacker-Enzberg, face aux quatre lettres
au bleu éclatant « Roll » fierement posées sur
la devanture du batiment, on ne peut pas se
tromper... on se trouve bien chez le spécia-
liste mondial du nettoyage lessiviel ou sol-

W Grande machine lessivielle. La plus grande installée a

ce jour atteint 12 métres de long
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vants de pieces industrielles. Cependant, ce
qui frappe ici, c'est la discrétion. L'accueil est
chaleureux et minimaliste, a l'image d'une
PME de 140 salariés (pour environ 25 M€ de
chiffre d'affaires). Tobias Oberauer, dirigeant
de I'entreprise familiale, s'en explique dans un
francais parfait : « chez Roll, nous employons
140 salariés depuis de nombreuses années ;
I'idée n’étant pas de faire de la croissance a
tout prix mais de garder une taille idéale nous
permettant d’étre réactifs et de répondre aux
demandes de clients ». |l faut dire qu’ici, I'on
ne fait pas dans la grande série. Certes, un
catalogue de machines standard est propo-
sé mais avec un nombre d'options tel que
chaque solution sortant des lignes de produc-
tion est finalement congue avec un maximum
de spécificités.

Autre particularité, tout est maitrisé en
interne, de A a Z, de la conception (la socié-
té abrite un important bureau d'études) a

la fabrication de la machine (standard avec
options ou sur mesure), jusqu’au convoyeur,
sans oublier les tests effectués dans le labora-
toire d'essai sur les produits ou, a I'occasion,
sur les pieces des clients. L'entreprise recoit
les batis qu’elle monte elle-méme, découpe
au laser les toles, monte les éléments de I'ar-
moire électronique, etc., jusqu'a l'atelier de
peinture. Quant aux fournisseurs, ils sont ins-
tallés dans un rayon de 30 km.

Un spécialiste innovant
du lavage de piéces

Roll produit deux grandes familles de ma-
chines : les machines de nettoyage aux sol-
vants et les machines lessivielles, dotées de
plusieurs cuves. Reconnue a l'origine pour sa
technologie ultrasons, I'entreprise s'est égale-
ment tournée vers le lavage particulaire, une
solution permettant de nettoyer toutes sortes



spécialiste mondial

je

W Assemblage de machines standard mais toujours
adaptées aux besoins des clients

de pieces, y compris des pieces de monnaie !
Mais au-dela de ce contrat un peu particulier,
I'entreprise, qui s'adresse a 60 % aux acteurs
de l'automobile, embrasse tous les domaines
de la mécanique (de la mécanique générale
a la mécanique de précision) et de multiples
secteurs : aéronautique, défense, électro-
nique, connectique...

Depuis la création de I'entreprise, de nom-
breuses innovations ont permis a Roll de se
hisser parmi les leaders mondiaux de cette ac-
tivité particuliére exigeant un trés haut niveau
de qualité. Par exemple, Roll a mis au point un
process automatisé au sein d'une machine
d’aspersion lessivielle spécifique a des piéces
unitaires. Aussi, les machines de lavage aux
solvants ont la particularité d'intégrer des ré-
servoirs protégeant ainsi le bain lessiviel de
toute présence d'huile. Par ailleurs, la tuyau-
terie est entierement accessible et clairement
visible avec des reperes de couleurs sur les
vannes ; sorte de maintenance pensée des la
conception afin de faciliter les interventions.
Un systeme de récupération d'énergie est, en
option, optimisé grace a la solution « Smart »
permettant de mesurer en combien de temps
il est possible d'atteindre la température de
«travail » (et donc de programmer la machine
pour qu'elle soit opérationnelle au moment
souhaité).

Autre innovation (brevetée), un systéme
de nettoyage par ultrasons réalisé par plot
(voir photo) : « ce systéeme favorise la qualité
du lavage car la puissance de l'ultrason est
dirigée sous forme de cénes et diffusée de
facon homogeéne dans toute la chambre »,
explique Tobias Oberauer. Enfin, un double
joint a air comprimé permet en a peine deux
secondes de savoir si, une fois la porte fer-
mée, on a affaire a un probléme d'étanchéité
ou de pression. Roll fabrique également des
machines dites hybrides (a la fois solvants et

d haut _précision

lessivielles) ; ces machines réunissent deux
processus dans une seule et méme chambre
et permettent de mieux répondre aux besoins
des clients.

Un partenariat pérenne
avec Ecobome Industrie

Créée en 1956, l'entreprise familiale a
d’abord vu le jour dans un garage. Le grand-
pére de Tobias Oberauer, autrefois bijou-
tier, a eu l'idée de développer une tech-
nologie de lavage de piéces par ultrasons.
Sans surprise, ses premiers clients apparte-
naient a la filiére de la bijouterie, tres vite,
I'entreprise s’est adressée a d'autres sec-
teurs, a commencer par I'automobile puis la
mécanique de précision. C'est en 1964 que
la société s'installe ici, a Enzberg. Neuf ans
plus tard, c’est au tour du pére et de I'oncle
de Tobias Oberauer de prendre les rénes de
I'entreprise, avant de lui céder la direction
commerciale et la direction technique est
confiée a son cousin en 2008.

W Vue d'intérieur qui en dit long sur les innovations
de Roll, a I'exemple de ces bacs de récupération
d'énergie ou de ces vannes de couleurs facilitant les
opérations de maintenance

Machine

» Eric Boone (a gauche) et Tobias Oberauer (a droite)

dans le laboratoire d'essais

Un an auparavant, Ecobome Industrie, so-
ciété spécialisée dans le lavage aux solvants
et lessiviels (et tout particulierement dans
le nettoyage particulaire), devenait le dis-
tributeur exclusif de Roll. « A la suite d’une
premiére rencontre en 2006, nous sommes
devenus un distributeur de la marque un an
plus tard, se souvient Eric Boone, président de
I'entreprise implantée & Etupes (Doubs), prés
de Montbéliard. A cette époque, nous recher-
chions un partenaire utilisant de I'alcool mo-
difié, et non plus des solvants chlorés. Il s’agis-
sait a I'époque d’une demande croissante de
nos clients et, devant I'important savoir-faire
technique de Roll, nous avons décidé de tra-
vailler ensemble, pas en tant qu’agent mais
comme importateur exclusif de la marque
en France et au Maghreb (Maroc et Tunisie
essentiellement). Depuis prés de quinze ans,
nous travaillons donc ensemble dans une
confiance absolue ».

De son c6té, Tobias Oberauer acquiesce :
« Ecobome Industrie travaille en toute au-
tonomie. La société posséde un important
niveau technique qui sait convaincre ses
clients avec des solutions toujours parfaite-
ment adaptées a leurs besoins ». D'ailleurs,
la forte réactivité de I'entreprise allemande
fait que, dans le domaine des machines seu-
lement, Ecobome Industrie ne propose que
des solutions aux solvants de marque Roll ;
pas moins de 120 machines ont été installées
en France a ce jour. « De plus en plus, nos
clients ne voulaient plus de machine a base
chlorée et c’est pourquoi nous avons contac-
té Roll. Puis, une autre tendance est arrivée :
celle du nettoyage particulaire. De nouveau,
les machines de Roll nous ont permis d’étre
aujourd’hui reconnus dans ce domaine de-
puis plus de dix ans ».
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A ECOBOME INDUSTRIE / KARL ROLL (suite)

Des solutions de lavage
de haute qualité
pleinement adaptées
aux contraintes
de I'aéronautique

Comme précédemment évoqué dans le
reportage, Roll produit des machines de
haute précision reposant sur trois techno-
logies : les machines de nettoyage aux sol-
vants, les machines lessivielles et, combinai-
son des deux technologies, des machines
dites hybrides. « Si I'automotive représente,
encore, plus de la moitié de notre marché,
I'aéronautique est toujours en progression
et atteint aujourd’hui prés de 20 % de notre
chiffre d’affaires », précise Tobias Oberauer.
A ce jour, des grands noms du secteur de
I'aéronautique ont recours aux machines de
nettoyage de précision Roll, a commencer
par les groupes MTU (qui utilise les machines
« solvant ») et Aerotech (équipé pour ses
pieces de turbine de machines multi-cuves) ;
mais aussi en France avec Controrem et STEN
(filiale du groupe Steg installée en région pa-
risienne et équipée d’'une machine solvant*)
et Schligler (équipé d'une machine de la-
vage Roll de type RCTS - cf. reportage dans
le numéro 90 d’Equip’Prod paru en 2017)
sans oublier le groupe Safran (anciennement
Zodiac)...

Capable de fonctionner 24 heures sur 24,
les installations de nettoyage Roll de type
RCTS reposent sur une mise sous-vide par
ultrasons, un cycle horaire de 6 a 10 cycles
(selon les spécificités du cahier des charges)
et offrent une sécurité optimale. Adaptées
au nettoyage de nombreuses piéces et a une
grande diversité de matériaux, ces machines

» Autre exemple du savoir-faire de Roll, le nettoyage ultrason sous forme de plot pour une diffusion plus efficace et

plus homogeéne

permettent un refroidissement des conden-
seurs intégrés aux installations Roll et res-
pectent naturellement les différentes normes
environnementales. Outre le modéle stan-
dard, le fabricant allemand propose de tres
nombreuses options permettant de répondre
a toutes les exigences des industriels de I'aé-
ronautique : deux bains minimum, filtration
renforcée sur chaque bain avec des filtrations
en série, utilisation de filtre cartouche, asper-
sion haute pression jusqu’a 15 bars, effet de
brassage dans chaque bain, ultrasons ren-
forcés jusqu’a 20 watts/ litre pour des piéces
difficiles, polissage de chambre de travail,
carénage complet des convoyeurs (garantie
de garder les piéces propres aprés lavage), ou
encore la mise en place d'un troisieme bain
de regraissage ; objectif : empécher la corro-
sion des pieces apres lavage.

W Intérieur d’'une imposante machine lessivielle située dans le laboratoire d'essais
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Du cété de la technologie lessivielle, Roll
propose des machines dites mono-chambre
par immersion. Polyvalentes, celles-ci offrent
un dégraissage efficace a l'aide d'une solu-
tion aqueuse. Elles sont équipées de plu-
sieurs cuves (en fonction des spécifications
des clients sur leurs critéres de propreté) ;
ces installations multi-cuves (dont la plus
grande mise en service atteint pas moins
de douze cuves) présentent néanmoins un
faible encombrement. Entiérement adap-
tables aux différents paniers et au process de
I'usine, elles sont dotées d’émetteurs ultra-
sons et de systéme de séchage par air chaud
et/ou de séchage sous vide, et accueillent
de nombreuses options (filtration renforcée
sur chaque bain, filtration placée entre les
pompes et les jets intérieurs de la machine,
aspersion haute pression jusqu’a 15 bars, effet
de brassage dans chaque bain, ultrasons ren-
forcés jusqu’a 20 watts/ litre pour des piéces
difficiles, polissage de chambre de travail,
carénage complet des convoyeurs, mise en
place de deux a quatre bains...).

Enfin, de plus en plus de machines hybrides
integrent les ateliers de production, en par-
ticulier dans le secteur aéronautique. « Les
machines TwinTech combinent le meilleur des
deux technologies - solvant et lessivielle - au
sein d’une seule et méme chambre. Une ma-
niére de répondre aux demandes toujours
plus exigeantes de nos clients dans ce sec-
teur en matiére de qualité de nettoyage, de
traitement de surface et d’aspect impeccable
des piéces », précise Eric Boone. Et si la filiére
a beaucoup souffert de la crise, le rebond at-
tendu devrait dans le méme temps stimuler le
marché des machines hybrides. B

*Ce cas d’application a fait I'objet d'un
reportage en 2015 dans le numéro 66
d’Equip’Prod
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« L'Outil Liquide » : facte

Blaser Swisslube aforgé son succeés grdce a ses recherches pour aider ses clients. Ceux-cirestent les principaux acteurs
de leur propre réussite. A partir d’une situation de départ, leur démarche les conduit vers des gains dépassant de
beaucoup leurs espérances initiales. De ces témoignages illustrés de résultats chiffrés, le lecteur pourra facilement

se projeter dans son propre univers de production.

"

os entreprises ont-elles conservé
la culture de la réussite ? Dans les
faits, on constate que seuls ceux qui
osent se fixer 'objectif de changer
pour atteindre un nouveau cap d'améliora-
tions sont capables de vraies réussites. En ac-
compagnant de nombreux clients dans leurs
objectifs de changement afin d’obtenir plus
de productivité, de rentabilité et de qualité en
usinage, Blaser Swisslube France s’appuie sur
le pragmatisme de ses interlocuteurs confron-
tés aux réalités de leur métier. Leur réussite
est une question de méthode d’optimisation
des gains grace a l'outil liquide.

Analyser les raisons
d’une réussite

Parce que le lubrifiant de coupe détermine
le niveau de fiabilité et de performance de
tous les paramétres qui produisent de la va-
leur en usinage, il constitue le pilier essentiel
et fédérateur pour construire sa performance.
Offrant un résultat tangible et mesurable
pour I'entreprise, les meilleures réussites pro-
viennent d'une réponse adaptée a une bonne
question ! Dans la grande majorité des suc-
cess-stories, les responsables de production
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Centre de recherche Blaser Swisslube ol pas moins de soixante chercheurs ou ingénieurs travaillent au service du dévelo

ont orienté leurs recherches sur des gains
techniques et/ou économiques. En dépassant
I'objectif d'une résolution de problématique,
ils sont en éveil pour ouvrir, dés la phase d’ex-
périmentation, de nouveaux champs d'inves-
tigation et poursuivre leur démarche pour
estimer tous les gains accessibles. Les bons
comptes entretiennent I'envie de réussir a
nouveau.

Prendre la bonne direction

Autour d'un objectif de gains en produc-
tion, il est nécessaire de poser un diagnostic
qui comporte a la fois un état des lieux et
un choix de solutions. L'association de I'ex-
périence de I'utilisateur et du savoir-faire de
Blaser Swisslube va orienter les recherches
pour la définition d'une solution personnelle.
Dans sa démarche d’évaluation, I'expertise du
conseiller Blaser se nourrit d'une expérience
personnelle, d'une connaissance approfon-
die des produits et des recherches en cours,
d’une base de données mondiale des applica-
tions clients et de l'outil logiciel Analyser qui
produira une synthese finale. L'évaluation des
gains minimums fait partie intégrante du pro-
jet d’amélioration par le changement.

ement de solutions clients

Cibler son objectif pour
atteindre le bon résultat

Que l'on se positionne sur des matieres
courantes pour des usinages quasi unitaires
ou sur des productions trés difficiles et régle-
mentées, ou en trés grandes séries, la renta-
bilité opérationnelle de I'atelier et la satisfac-
tion des clients sont les objectifs de résultat
qui concernent autant la PME que la grande
entreprise. Chacun peut y arriver en ciblant
le domaine d’amélioration lui permettant de
franchir un nouveau cap.

La société Nicomatic a ainsi relevé le défi
de la qualité sur une production en continu
exigeant des usinages particulierement dif-
ficiles. Avec sa solution de lubrification, son
atelier accéde a un nouveau standard de qua-
lité, plus en phase avec un process de travail
24 h/24 sans surveillance continue. De fait, la
productivité augmente. La diminution de ses
rebuts représente annuellement 150 heures
par machine. La performance d’'une méme
huile entiére sur les non-ferreux et les maté-
riaux réfractaires permet des gains de pro-
ductivité pour de nombreuses références de
pieces, sur tout le parc machines.



ur commun de reussites
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Nicomatic a misé sur l'outil liquide pour optimiser la qualité de sa production en continu

De Reu Décolletage a, de son c6té, trouvé
une solution d’'arrosage HP a 300 bars sans
nuisance de brouillard pour les opérateurs. A
périmetre constant, son volume de produc-
tion a augmenté de 10 % avec une consom-
mation de lubrifiant réduite aux 2/3.

L'entreprise Armor Méca a, quant a elle,
développé un systeme de gestion centralisée
du lubrifiant de coupe incluant une station de
recyclage. Son atelier a gagné en productivi-
té grace a une fiabilité des process 24 h/24.
100 % du lubrifiant collecté sont recyclés
et contribuent a 30% de sa consommation
annuelle. Les colts de lubrifiant de coupe
sont 50% inférieurs a ceux d'un atelier clas-
sique. Une économie que confirment Savoie
Rectification et la société Halgand. Cette der-
niere revendique I'autofinancement sur un an
d’une installation lourde de valorisation des
déchets incluant la création d'un emploi ré-
servé a une personne handicapée.

La disponibilité des machines et I'augmen-
tation des temps « productifs » répondent
aux objectifs de qualité et de réactivité chers
a SHMP pour la construction d’ensembles
mécaniques. Avec un lubrifiant adapté et
correctement entretenu, la fiabilité des équi-
pements est préservée, les opérateurs sont
en confiance pour augmenter les parameétres
d'usinage et laisser tourner leurs machines
sans surveillance. L'agilité sur les délais, la
qualité et la rentabilité des équipements sont

renforcées. Les qualités d'un lubrifiant non
agressif, durablement stable, impactent la
préservation des machines avec des réper-
cutions a court et long termes, comme en té-
moignent les dirigeants d’Ingersoll Rand qui
ont mesuré un gain de 35 % de la productivité
opérationnelle de leur atelier et une baisse de
80 000 €/an des colts de maintenance.

Fluide

Enfin, engagé dans un contexte concur-
rentiel intense avec un nouveau concept de
production de roues d’avion, Safran Landing
Systems s'attache a optimiser et fiabiliser
tous les parameétres de coupe au maximum
de la puissance de chaque cellule d'usinage.
Sa nouvelle ligne de production affiche un
trés haut niveau de productivité et de fiabi-
lité durables. Grace a l'outil liquide de Blaser
Swisslube, les résultats opérationnels se sont
élevés a un niveau rarement atteint, que tra-
duit un TRG de 85 %. Blaser Swisslube, un des
leaders mondiaux, accroit son avance en in-
novant de facon sécurisée.

Lors de la mise en place d'un outil liquide
adapté a son contexte d’'usinage, I'engage-
ment sur le terrain et dans les laboratoires de
Blaser Swisslube met en éveil les responsables
et personnels sur un sujet dont ils découvrent
les potentialités. Leur implication collective
va favoriser la recherche d'optimisation des
résultats et I'obtention de gains supplémen-
taires par rapport aux objectifs qu'ils se sont
initialement fixés. Le lubrifiant de coupe est
devenu le parametre stratégique sur lequel
leur atelier s'appuie prioritairement pour ba-
tir sa performance. Au final, de trés nombreux
postes du compte d’exploitation sont impac-
tés avec, a la clé, une augmentation substan-
tielle des profits de I'entreprise.

De REU, une solution d’arrosage HP a 300 bars avec une huile de classe Gas To Liquid
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Méthodes de fabrication modernes pour
une automatisationala|

Les conditions de production ont
une grande influence sur la qualité
d’un outil. Lors de la « vue dans

les coulisses » du fabricant d’outils
Nachreiner, qui exploite depuis peu
un site de fabrication entiérement
nouveau a Balingen, se révéle par
exemple le grand effort nécessaire
pour fabriquer une fraise de haute
précision en qualité reproductible.

es experts sont d'accord : les défis

d'usinage de la plus haute qualité

ne seront économiquement résolus

qu’avec un systéme global de machine
d’usinage, un outil coupant, un concept de lu-
brification et de réfrigération et une stratégie
d’usinage axée sur l'application. Dans le do-
maine des outils, les fabricants sont appelés a
développer des « paquets de puissance high-
tech » de plus en plus efficaces.

Le HPC (High Productive Cutting) - fraise
de la série Superstar — « rayonne » dans un
large éventail d'applications en raison des
avantages constructifs pour les grandes noti-
fications typiques de HPC. Les carbures a su-
per micro-grains sélectionnés et la finition en
qualité h5 avec une précision de 5 um en sont
les raisons. Les paramétres de réussite sont
également l'inégalité de la géométrie avec
des coupes renforcées et radiales, ainsi que
les grandes arétes de coupe aussi lisses qu’un
miroir. Le revétement a haute performance
pour les domaines de matériaux définis pro-
tége contre l'usure et assure de longues du-
rées de vie.

Nachreiner a également réussi a provoquer
le brise-copeaux bien plus tét en modifiant
le coté de l'outil, de sorte que les copeaux
sont évacués encore plus rapidement de la
zone d'effet. Cela empéche en outre l'usure
précoce des outils. En conséquence, les
« Superstars » sont extrémement précises
et fournissent de si bonnes qualités de sur-
face dans des champs de tolérance étroite
qu’avec le méme outil il est possible de faire
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Le site de I'entreprise et de l'usine Nachreiner a Balingen-Weilstetten convainc également de l'extérieur par un
design moderne

des boucles et des finitions. Le travail de suivi
coliteux est supprimé. Les durées de vie éle-
vées contribuent en plus au retour rapide sur
investissement.

Comme toute incohérence minimale dans
le processus de fabrication des outils coupants
peut avoir de graves conséquences sur le résul-
tat final, les conditions de production doivent
étre optimales pour une qualité reproductible
constante. A Balingen-Weilstetten, le fournis-
seur produit a la pointe de la technique de
construction et de fabrication.

Pour Markus Hallas, directeur commercial,
« la grande qualité de nos outils n’est pas une
coincidence. Nous rectifions ainsi sur les nou-
velles machines de rectification Anca MX 7
avec des tolérances maximales d’environ
3 um. Cela assure une concentricité extréme ».
Le concept de machine Anca offre d'autres
avantages : la rectification cylindrique et de
rainures est possible sur une machine, la tech-
nique de dressage et d'équilibrage la plus
moderne permet d'éviter les microfissures
sur le carbure. En outre, les cycles de dressage
continu et les changeurs automatiques de pa-
lettes permettent la production sans opéra-
teur, méme sur une longue période. De plus,
les lots de différentes tailles peuvent étre au-
tomatisés I'un aprés l'autre.

Les températures fluctuantes représentent
I'un des plus grands « ennemis » de la qualité
reproductible. Par conséquent, toute la pro-
duction - de la fabrication a I'emballage en
passant par les salles de mesure - est déstabi-
lisée a 21°C en passant par un systeme clima-
tique sophistiqué.

Mais la température joue également un
réle important dans la filtration des lubri-
fiants réfrigérants. Une installation centralisée
« FA 1200 » du spécialiste de la filtration fine
Vomat sépare a 100% I'huile souillée et I'huile
propre en flux total. Les filtres a couches de
haute performance garantissent la durée
d'utilisation prolongée du fluide réfrigérant
en qualité NAS 7 (3-5 um). « Le concept de
refroidissement garantit une précision de
réglage extrémement élevée et un contréle
précis de la température de I'huile de recti-
fication dans la gamme de * 0,1 K, détaille
Markus Hallas. Cela garantit que presqu’au-
cune chaleur n’est introduite dans le milieu.
De plus, les axes de la machine de rectification
ne s’étendent pas dans des nuances, ce qui
pourrait entrainer des variations de qualité
minimes, en particulier pour les outils de pe-
tites dimensions. »

Pour qu‘aucun outil ne quitte la produc-
tion, s'il ne répond pas a 100% aux exigences



une qualite reproductible -

nerfection !

de qualité, Nachreiner effectue des controles
complets par l'intermédiaire de la « Zoller
Genius 3 », de maniére entiérement automa-
tique et indépendante de I'opérateur. Les ré-
sultats des mesures sont documentés en dé-
tail et peuvent étre transmis en appuyant sur
un bouton de la machine de rectification. En
outre, des projecteurs de profilés sont utilisés
pour surveiller rapidement les tolérances de
fabrication.

Avantages de I'huile de
rectification utilisée

Nachreiner a fait le choix depuis des an-
nées d'utiliser I'huile de rectification PAO
SintoGrind TTK, entierement synthétique,
de la maison oelheld. En effet la société était
a la recherche d'une huile de rectification
de haute qualité pour assurer un processus
stable pendant des années. De plus, la com-
patibilité de I'huile avec le personnel est as-
surée.

Human Technology
pour Phomeme, ka nature
#t la machine

¢

HJTEC

SintoGrind TTK est exempt de compo-
sés aromatiques et enrichi d'additifs haute
pression. Par 'utilisation de SintoGrind TTK,
les meules de rectification restent déga-
gées et malléables. La force tangentielle dé-
ployée est effectivement réduite. La combi-
naison de substances tensio-actives permet
d’obtenir un bon effet réfrigérant, mouillant
et lubrifiant. Du fait de la composition par-
ticuliére du produit, le lessivage de cobalt
n’est pas seulement minimisé il est presque
compléetement absent, ce qui est d'une im-
portance capitale. En effet pour une qualité
de surface optimale, ceci est une condition
indispensable.

Production d’outils durable

Une visite dans le nouveau batiment
montre que la société a pensé a tout. Les
grandes capacités de stockage s'inscrivent
dans le concept de délais de livraison rapides
et fiables pour lesquels le fournisseur est

L ]
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» Vue de I'atelier de production

connu. Dans un centre de service client, des
outils peuvent étre testés. La formation en in-
terne et la formation continue des clients et
de leurs collaborateurs sont également orga-
nisées.

« Dans le domaine sensible des technolo-
gies de l'information, nous sommes en sécu-
rité : les données de construction et d’autres
données critiques ne sont pas transmises sur
le réseau et sont enregistrées séparément en
autarcie, explique Markus Hallas. Ainsi, un ac-
cés non autorisé de I'extérieur est exclu. En fin
de compte, nous avons été capables de nous
préparer a l'avenir grdce a nos investisse-
ments et nous sommes également en mesure
de répondre parfaitement aux exigences du
marché et des clients a venir. »

oelheld

innovative fluid technology

Fluides diélectriques
Enfongage, Fil et Percage rapide

;a_-; Téléphone : +33(0)3.87.90.42.14
e WWwW.0elheld.com
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70 ans d'innovation

Le secteur du travail des métaux a connu une profonde transformation au cours du siécle dernier, en partie grdce
aux progres rendus possibles par Master Fluid Solutions. Fondée en 1951 par Clyde A. Sluhan, la société est I'un
des principaux fournisseurs de fluides de coupe, de rectification, d'emboutissage et de formage respectueux de
I'environnement et durables, ainsi que de composés de lavage de piéces et de nettoyants industriels.

vec son siege

européen a .
Dusseldorf, en
Allemagne,

et son siége social a

Perrysburg, dans ['Ohio
aux Etats-Unis, Master
Fluid Solutions est présent
dans le monde entier.
Par son attachement au
service et a l'innovation,
la société est devenue une
marque  mondialement
reconnue, bien au-dela
de I'Amérique du Nord,
et connait une croissance
remarquable  sur les
marchés européen, sud-
ameéricain, mexicain,
chinois et sur celui de
I'Asie-Pacifique.

Principalement connu
pour sa gamme phare
de réfrigérants TRIM,
Master Fluid Solutions est
a l'origine d'une gamme
compléte d’huiles synthétiques, semi-synthé-
tiques et solubles, formulées pour répondre
aux besoins spéciaux des secteurs de l'auto-
mobile, de I'aéronautique et de la fabrication
de matériels médicaux.

Le développement des réfrigérants Master
Fluid Solutions remonte a la fin des années
1940, lorsque Clyde A. Sluhan a personnel-
lement créé plus de 3 500 formulations de
fluides de coupe pour trouver le parfait équi-
libre entre le pouvoir lubrifiant, le refroidis-
sement et la durée de vie des bains. Apres la
fondation de Master Fluid Solutions en 1951
avec son épouse Marian, le tout premier li-
quide de coupe TRIM est mis sur le marché :
la décennie de travail acharné de M. Sluhan a
conduit au fluide de coupe le plus évolué au
monde a I'époque.

En 2019, la société a fait d'importantes per-
cées sur les marchés mondiaux du formage a
froid, de la protection contre la corrosion et
de la fabrication de tubes et de tuyaux, grace
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au rachat de Wilhelm Dietz GmbH. La gamme
WEDOLIT de fluides de formage et d'inhibi-
teurs de corrosion de la société allemande
a apporté plus de 85 années d'innovation a
I'industrie du formage et de I'emboutissage,
proposant des solutions qui vont de la fa-
brication industrielle jusqu'aux utilisateurs
finaux. Cette expansion sur de nouveaux mar-
chés permet a Master Fluid Solutions d’offrir
désormais une gamme de solutions encore
plus large a ses clients.

Depuis 1971, Master Fluid Solutions se
concentre sur la planéete, poussant l'industrie
a établir de nouvelles normes respectueuses
de I'environnement. Master Fluid Solutions
aide ainsi ses clients a réduire leur consom-
mation de réfrigérant par une diminution
des déchets produits et une amélioration
du rendement au moyen de produits congus
pour avoir un impact environnemental
moindre. L'un des principaux fabricants de
composants pour |'aviation a réduit de 50 %

sa consommation
de réfrigérant, alors
qu’un autre fabricant
européen de piéces
pour I'aérospatial a al-
longé de 234 % la du-
rée de vie de ses outils.

En outre, Master
Fluid Solutions conti-
nue de perfectionner
la formulation des
produits TRIM afin d'y
incorporer plus d'in-
grédients biosourcés
et d'amoindrir leurs
toxicités pour I'envi-
ronnement. En 2020,
la société a lancé le
réfrigérant spécial bio-
sourcé TRIM HyperSol
888NXT, créant de fait
une nouvelle catégo-
rie de fluides de coupe
néo-synthétiques.

Soixante-dix ans aprés sa création, Mas-
ter Fluid Solutions continue d'étre un
leader mondial de [lindustrie manufac-
turiere, améliorant a la fois I'efficacité et
la durabilité. Les valeurs qui ont soute-
nu une telle transformation de Iindus-
trie en Amérique du Nord sont a présent a
l'origine des mémes progres dans toute

I'Europe.
\ ‘
(I

Applications dans de nombreux secteurs, notamment

'aéronautique
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POUR UN MONDE PLUS PROPRE

@r-ﬂ: ;‘;@ Nous vous proposons:
.l:ff‘-h;- '_::'- ¢fr - Unaccompagnement sur-mesure.
- ) Al - Des solutions adaptées et pérennes.
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Equipements de nettoyage particulaire

L'équipement au solvant et/ou lessiviel
Les + pour vos clients : Nettoyage granulométrique
et gravimétrique.

Equipements de lavage, nettoyage ou dégraissage

L'équipement de lavage automatique par aspersion et/fou immersion
Les + pour vos clients : Equipements pour effectuer des dégraissages
ou des préparations de surfaces.

Accompagnement sur la selution dédiée aux équipements standards
de dégraissage en lessiviel ou solvants.

Equipements de sablage

Nos équipements de sablage manuel ou automatique,
vous sont proposés dans les domaines suivants:

- Equipement standard,

- Equipement spécifique adapté au « SHOOT PEENING »,

- Equipement spécifique adapté 3 la fabrication « ADDITIVE »

0

75 av Oehmichen 25 460 ETUPES
Tél:+33(0)381 710910
E-mail : contact@ecobome-industrie.fr
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Horn optimise son systeme de fraisage DS
dedié a l'usinage du titane

Le carburier allemand, acteur particuliérement reconnu dans le secteur aéronautique, poursuit ses développements
afin de répondre aux exigences trés élevées de cette industrie, en termes de précision et de fiabilité des processus
d’usinage. Horn a par exemple annoncé I'optimisation de DS, son systéme de fraisage dédié a I'usinage du titane

et des alliages de titane. Celui-ci permettra aux industriels du domaine aéronautique de gagner sur le plan de
I'efficacité ainsi qu’au niveau économique.

ommercialisée par Horn France de-

puis 2017, la gamme DS développée

pour les matériaux a base de titane

concerne l'usinage de piéces liées
aux trains d'atterrissage, réacteurs et autres
pieces moteur. Depuis, la fraise en carbure
du systétme DS bénéficie de performances
reconnues depuis des années dans l'usinage
d‘aciers tendres et durs, d'aciers chrome nic-
kel, de titane et de superalliages, de méme
que du cuivre, de I'aluminium et du plastique
renforcé aux fibres.

Désormais proposé par Horn, le systeme de
fraisage DS profite aujourd’hui d'une phase
d’optimisation. Celle-ci repose sur le subs-
trat 1G3l, lequel a déja fait ses preuves sur le
marché en termes d'efficacité et garantit une
stabilité élevée des arétes de coupe. Celui-ci
remplace le substrat TSTK utilisé jusqu’a pré-
sent. En combinant un nouveau type de car-
bure et un nouveau revétement d'outil, la
durée de vie du systeme augmente de facon
significative. Responsable région Aquitaine
au sein de Horn France, Denis Ertlé souligne
qu’« avec la nouvelle version du systéme de
fraisage DS dédié au titane et aux alliages de
titane, nous gagnons en compétitivité et nos
clients peuvent s’attendre a une augmenta-
tion substantielle de la durée de vie de leurs
outils. »
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» Lesystéme defraisage DS profite aujourd’huid’une phase d’optimisation

La force du titane

Comparé a l'usinage de l'acier, celui du ti-
tane présente bon nombre de différences.
Lors de l'usinage par enlévement de copeaux,
par exemple lors du tournage ou du fraisage
du titane, I'écrouissage peut s'avérer nuisible.
Lorsque le frottement de l'aréte de coupe
devient trop important,
I'écrouissage qui s’ensuit
peut émousser l'outil. Lors
du tournage et du fraisage
du titane, les outils affttés,
les parameétres de coupe
corrects et la formation
idéale des copeaux repré-
sentent des paramétres
importants.

La dureté des outils ainsi
que la résistance a la cha-
leur de leurs revétements
doivent également étre
adaptées a la dureté du
métal. La combinaison de
ses caractéristiques d'élas-
ticité et de résistance a la
traction nuit a 'usinage du
titane.

De multiples atouts
en matiére
de qualité d’'usinage

Le substrat 1G3l présente un comporte-
ment a |'usure homogéne. La micro-géomé-
trie aff(itée des arétes de coupe, I'angle de dé-
gagement positif, le grand angle de dépouille
et I'espace de dégagement de copeaux poli
évitent tout écrouissage de la bordure de
piece lors de l'usinage du titane ainsi que la
formation d’'arétes rapportées sur les surfaces
de coupe. Différents angles de torsion et I'ab-
sence de dents assurent un fraisage silencieux
et sans vibration.

Malgré des arétes de coupe affatées,
celles-ci affichent une stabilité élevée grace
au nouveau revétement qui présente une
excellente adhérence de couche. La grande
résistance de la couche a la température
sert de bouclier thermique en réduisant la
conduction thermique dans le carbure. Les
fraises cylindriques sont proposées dans des
diamétres de 2 a 20 mm en version standard,
avec 4 ou 5 dents. La longueur utile repré-
sente deux a trois fois le diametre de I'ou-
til.
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First Choice, pour ouvrir I'usinage a tous,
avec des outils performants

Le programme First Choice permet de simplifier I'acces et le choix pertinent d’outils coupants de qualité appliqués a
des opérations d’usinage bien précises. Depuis la premiére édition lancée il y a trois ans, le programme s’est encore
ameélioré avec I'intégration de nouvelles gammes d’outils, dont certaines sont entiérement dédiées a I'aéronautique

et a la mécanique générale.

uand la poly-

valence rime

avec la perfor-

mance ». Voici
une phrase qui résume
bien, selon les mots de
Yann Elleouet, spécia-
liste Produits France
chez Kennametal, le pro-
gramme FIRST CHOICE
lancé il y a maintenant &
plus de trois ans par
le carburier américain.
Cependant, derriere les
mots « polyvalence »
et « performance » se
cache une autre notion
tout aussi importante :
l'accés a des outils de
qualité et des solutions
d'usinage entierement
dédiés aux applications
demandées, standard
ou spécifiques pour
tous, du jeune techni-
cien a l'usineur chevron-
né en passant par les
bureaux des méthodes
ou les bureaux d'études,
« First Choice permet de
travailler tout de suite,
dans toutes les condi-
tions, afin de garder un
maximum de réactivité face aux probléma-
tiques d’usinage des ateliers », précise Yann
Elleouet.

First Choice se présente sous la forme
d’'un catalogue mais, a la différence des
autres publications que I'on trouve sur le
marché, celui-ci fonctionne différemment :
« habituellement, on part de la plaquette et
on cherche a quelle application elle corres-
pond - ce qui nécessite de bien connaitre
l'outil coupant, ce qui n’est pas toujours
le cas de tous les jeunes techniciens ou
des Méthodes ; avec First Choice, c’est I'in-
verse : en fonction d’une application bien
précise, dans telle ou telle matiére a usiner
par exemple en ébauche, en finition ou en
semi-finition, on va pouvoir trouver I'ou-
til coupant correspondant et le plus adé-
quat ».

FIRST.CHOICE

Pour.Avancer

De nombreux avantages,
a la fois dans I'aéronautique
et dans la mécanique générale

Outre sa simplicité d'utilisation, le pro-
gramme First Choice présente I'avantage de
s'adresser a tout le monde, de l'usineur au
bureau d’études ou au service méthodes de-
vant, en fonction d’un cahier des charges, dé-
terminer des programmes d’usinage et doncy
associer les outils coupants les mieux adaptés.
Autre avantage, et celui-ci va de pair avec les
exigences des usineurs, First Choice propose
un large éventail d'outils et toujours de meil-
leure qualité. « First Choice propose unique-
ment des gammes de produits déja éprouvées
sur le marché et les derniéres nouveautés
Kennametal, alliant performances et qua-
lité, poursuit Yann Elleouet. C'est le cas par
exemple de la HARVI I TE, la derniére fraise mo-

nobloc de Kennametal, et
nous continuons d’étendre
notre gamme de forets mo-
dulaires KTFS ; celle-ci figure
également dans notre cata-
logue ».

Dans le domaine de I'aé-
ronautique par exemple,
les usineurs retrouveront
les conditions de coupe et
les nuances correspondant
a leurs besoins de travail-
ler des matieres telles que
I'inconel, le titane ou en-
core l'inox, que ce soit en
monobloc, en tournage
avec les gammes KCU10
et KCU25, ou encore en
fraisage avec les dernieres
nuances de coupe comme
le KCSM40 (pour l'usinage
haute performances) et
KCPM40. Du cété de la mé-
canique générale, une fois
de plus, toutes les gammes
de produits Kennametal
sont présentes, a l'image
de Beyond Drive pour
les nuances acier, inox,
et Black Beyond pour les
fontes ; « toute la gamme
se retrouve dans un cata-
logue intuitif et simple d'utilisation ».

Un support digital
pour ouvrir I'usinage a tous

Parallelement, First Choice repose sur un
support digital chargé de faciliter au maxi-
mum l'accés aux outils performants avec une
lecture directe des conditions de coupe et
de nombreux services disponibles afin d'as-
sister l'usineur dans le fraisage dynamique
ou grande avance par exemple. « Méme en
étant débutant, I'usineur ne se retrouve pas
tout seul, il peut démarrer. Et nos solutions
digitales lui facilitent aussi la tdche, qu'’il
s’agisse de la plateforme numérique Novo,
de la marketplace Konnect, de notre applica-
tion mobile Speed & Feed ou du site Web de
Kennametal ».
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Une collaboration fructueus

de productivité gagnée (la fic

C'est lors du salon Global Industrie
2019 que les premiers échanges
ont débuté entre le spécialiste

en conception et fabrication

de tous types d’engrenages,
Chandioux Engrenages (35
employés), et le fabricant de
solutions d’usinage, Tungaloy.

"histoire a débuté avec un premier

projet, une application de tournage

dur dont Tungaloy est spécialiste.

Satisfait des résultats, le groupe
Chandioux, installé au coeur de I'Allier, a
Lusigny, a de nouveau fait confiance a
Tungaloy France afin d’optimiser et de fiabili-
ser un nouveau processus d'usinage. En effet,
les techniciens d'usinage devaient faire face
a un souci de fragmentation de copeaux et
de casse d'outil. Cela obligeait un opérateur
a rester a proximité du centre d'usinage afin
d’'évacuer les copeaux enroulés sur la piéce.
Les contraintes étaient multiples : un employé
était mobilisé a 100% de son temps sur de la
série en raison d'une mauvaise gestion des
copeaux et de la variation de la durée de vie
des outils.

C'est dans ces conditions que ce nouveau
challenge a été soumis a I'équipe technique
de Tungaloy France. « Un audit technique a
eu lieu, se souvient Jean-Francois Olivier, res-
ponsable Achats techniques de I'entreprise
Chandioux Engrenages. On avait quelqu’un
en face de nous qui connaissait trés bien ses
produits, et qui savait s’en servir mais pas
seulement ! il avait toute la connaissance
pratique de l'usinage et savait programmer
et optimiser des processus. L’accompagne-
ment est allé plus loin qu’un simple contact
vendeur/client ».

Aprés avoir exposé leur besoin, Miguel
Mendes, technico-commercial régional de
Tungaloy France, a analysé les différentes
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problématiques et contraintes liées a I'envi-
ronnement machine et a la matiére usinée.
De la s’est mis en place un travail de collabo-
ration entre les parties.

Au pied de la machine!

C'est ce que retiennent les opérateurs de
I'entreprise Chandioux. Arnaud Chandioux,
directeur général du groupe éponyme
précise qu'a I'époque, « nous avions deux
sujets a optimiser, une problématique de
fiabilité du process et une de temps, tout
en devant assurer la qualité et les états
de surface définis ». Trois jours sur place
auront suffi a développer une productivité
de 20% pour l'entreprise Chandioux. « Au
début, nous étions frileux, avoue ainsi
Jean-Francois Olivier. Nous observions
le technico-commercial supprimer des
outils, modifier le programme d’usinage,
éliminer des opérations. Et au final, il nous a
facilité la vie. Et les produits Tungaloy y ont
notamment largement contribué ».

A terme, les opérateurs ont pu évoluer sur
deux points : la maitrise des copeaux, et la
qualité tant en termes d'usinage, que d'état
de surface et de fiabilité des process. « Nous
avons fait une économie non négligeable de
plaquettes. La durée de vie a été améliorée.
Pour parler en chiffres, nous sommes passés

de 17 a 25 piéces par aréte de coupe, et notre
productivité a été améliorée de 20% ».

Sur ce point, Arnaud Chandioux et
Jean-Francois Olivier sont unanimes : les
produits Tungaloy et I'accompagnement
technique leur ont été bénéfiques. Le Pdg
confirme ainsi les éléments suivants : « les
parcours d’usinage ont été optimisés, la quali-
té de finition a été améliorée, et les opérations
ont été perfectionnées. »

De son c6té, Miguel Mendes ajoute que tout
ceci est le fruit du portefeuille complet des
solutions proposées par Tungaloy France et
grace aux opérateurs résolument ouverts aux
améliorations techniques qui leur ont été pro-
posées. « Lorsque qu’un opérateur fait appel
a nous, nous essayons d‘aller plus loin qu’un
simple discours produit/tarif. Ici, il y avait une
problématique et nous avons pris cela comme
un challenge. A travers cette collaboration,
nous avons sécurisé les processus de fabrica-
tion grdce a nos géométries de plaquettes et
nos nuances carbure innovantes. Notre souhait
est que nos utilisateurs nous voient comme un
support, plus que comme un simple fournis-
seur. Nous avons pour souhait d‘accompagner
les industriels dans leur quéte de productivité
et de profitabilité en leur donnant les meilleurs
conseils techniques, et en proposant des pro-
duits a la pointe de la technologie. »
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Avantages de la derniere nuance CVD de Tungaloy : la T9200

Au final, I'entreprise Chandioux Engrenages a pu bénéficier des atouts de la derniére
nuance CVD de Tungaloy : la T9200 pour le tournage de l'acier dans une large variété de
géométries. Les nuances T9200 couvrent un large éventail d'applications d’usinage allant de
I'ébauche a la finition, tout en promettant une productivité maximale. Cette derniére était
couplée avec le brise-copeaux TM qui offre une maitrise optimale des copeaux.

S'est ensuite suivie la mise en place de différentes solutions d’usinage, de forets a embout,
de fraises a plaquettes carbure, dans le but de proposer une solution complete pour les
applications spécifiques d'usinage liées a la réalisation d'engrenages. Parmi ces derniers, ANALYSE
nous pouvons notamment citer les gammes DrillMeister, des forets a embout carbure in-
terchangeables, ReamMeister, des alésoirs a embout carbure de haute précision et enfin CONTROLE
TungForce-Rec, une nouvelle fraise miniature a plaquettes rectifiées. OPTIQUE

PROCESS

« Nous sommes plus que satisfaits, affirme, enthousiaste, Jean-Francois Olivier. En effet, VISION
nous avons bénéficié de conseils d’experts, nous avions quelqu’un en face de nous qui savait
de quoi il parlait. Le feeling y a joué également, mais dans tous les cas, la connaissance des
produits et de la partie technique a primé. »

Des chiffres qui parlent d’eux-mémes

« Chez nous, on fabrique le mouton a cinq pattes, déclare Arnaud Chandioux. Il s’agit de
piéces un peu biscornues, d’engrenages que vous ne trouvez nulle part ailleurs. Nous pro-
posons une solution clé en main a nos clients, et non une piéce. Le fait de pouvoir collaborer
avec une personne qui avait ce méme état d’esprit et qui a tres vite cerné nos besoins ne
pouvait nous étre que bénéfique. Encore une fois, les chiffres ont parlé d’eux-mémes. Quand
je parle de 20% de productivité gagnée, je me dis que c’est un produit qui marche, une colla-

boration qui paye, et tout le monde repart gagnant ». B ADG E G R ATU IT SU R
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Innovation dans les outils de tronconnage
et les platines de lubrification pour gagner
jusqu’a 300 % de productivite

AIF et Arno innovent dans les outils de tronconnage et les platines de lubrification en lancant le module

MSA-ACS2 3D qui multiplie par trois la durée de vie des arétes de coupe et la platine AWL qui permet de gagner
2 heures 30 par semaine sur une machine de six outils.

revetée, la technologie de refroidis-

sement ACS (Arno Cooling System)

permet d'orienter le liquide de re-

froidissement directement le long du
logement de plaquette.

Le module MSA-ACS2 3D se distingue par
I'optimisation de la lubrification avec des
trous d'arrosage triangulaires et des circuits
de fluide sans angle vif. Grace a une fabrica-
tion en impression 3D, les canaux amenant
le lubrifiant sont faconnés de maniére op-
timale avec des trajectoires arrondies pour
permettre un écoulement du fluide avec des
pertes de charge fortement réduites par rap-
port aux outils existants.

Le module MSA-ACS2 3D procure égale-
ment un gain sur la matiére premiére avec des
largeurs de plaquettes toujours plus faibles.
Autour de cet outil initialement développé
pour les machines de type Index, AIF propose
une gamme élargie adaptée aux différentes
machines de décolletage.

AIF propose des modules semi-standard
personnalisés, afin de répondre aux diffé-
rentes contraintes de passages et aux en-
combrements de chaque client. Le bureau
d'études d'AlF, basé a Villeparisis en région
parisienne, congoit et développe avec le
client la solution la mieux adaptée a son envi-
ronnement d’usinage.

20% de matiéres premiéres
en moins

Pour toutes les matiéres, mais également
pour les matieres exotiques telles que l'in-
conel ou le titane, le module MSA-ACS2 3D
parvient a minimiser les consommations des
plaquettes de coupe tout en conservant des
conditions d’utilisation optimales. Le format
des plaquettes avec deux arétes de coupe
contribue a une meilleure productivité par
I'utilisation de plaquettes de faibles largueurs
comme par exemple 1,5 mm, ce qui réduit
considérablement les pertes de matiére. « Les
premiers clients qui ont intégré le Module
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» Le module MSA ACS2 3D d’AIF se distingue notamment par I'optimisation de la lubrification avec

des trous d'arrosage triangulaires

MSA-ASC2 3D constatent une durée de vie de
I'aréte de coupe multipliée par 3 et une éco-
nomie de matiére de 20% minimum, précise
Pascal Bouny, responsable commercial d'AlF.
Ils sont également trés satisfaits de I'état des
surfaces usinées grdce a la rigidité de I'outil
coupant qui est maintenu par un systéeme de
fixation innovant ».

Des essais menés sur des machines Index
MS 22 ont permis de réaliser 16 000 trongon-
nages avec une aréte de coupe de largueur
1,5 mm sur des piéces de diamétre 13 mm
en titane. En comparaison, un outil coupant
standard ne réalise que 5 000 pieces aux
conditions identiques, et ce avec une largeur
de 2 mm.

Vers encore
plus de productivité

La prochaine étape pour AIF est de lancer
un modeéle avec quatre trous d'arrosage afin
d’augmenter encore plus le débit du fluide
de refroidissement. Ce nouveau produit
sera compatible avec les porte-modules
existants et leurs plaquettes pour conserver
la continuité. Avec lI'appui de sa R&D et le
support d’Arno, AIF confirme ainsi sa volonté

de proposer toujours plus de productivité au
service de ses clients.

La platine AWL permet d'éviter a la fois les
raccordements fastidieux et les tuyaux qui
s‘'emmeélent. L'arrivée du liquide de refroi-
dissement est directement intégrée dans la
platine. Ainsi, les changements d’outils et
le réglage de l'arrivée du liquide sont plus
simples, rapides et sOrs. Modulable, cette
platine s’adapte aux besoins de lubrification,
uniquement la ou cela est nécessaire, ce qui
fait économiser du produit et du temps. Pour
une machine de six outils, 2 heures 30 sont
gagnées chaque semaine soit 10 heures par
mois.

» Larrivée du liquide de refroidissement est intégrée
directement dans la platine AWL
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Le Pick and Place, un dispositif automatisé
pour la manutention des composants

L'automatisation des machines ne doit pas étre aussi complexe qu'il n'y parait. Avec des composants standard,
il est possible de réaliser aisément des machines entiérement automatisées. Martin Ahner, directeur de norelem
Academy, explique I'avantage de I'utilisation d'éléments standardisés dans I'automatisation et la maniére dont cela
peut étre fait en choisissant les éléments de préhension d’automates de manutention de norelem.

orelem, le spécialiste
des composants stan-
dard, a développé sa
propre machine auto-
matisée de manutention des com-
posants en utilisant des éléments
standardisés afin de démontrer
la rapidité et la flexibilité de la
conception et de la construction
d'un assemblage automatisé.

Dans cette application, l'auto-
mate de manutention est com-
mandé par un moteur pas a pas et
utilise un entrainement par cour-
roie dentée en combinaison avec
une vis a billes pour le convoyage
de composants sur I'axe horizon-
tal. norelem a développé cette
application pour montrer le trans-
fert le long d’'un axe vertical , c’est
pourquoi une table de positionne-
ment circulaire a été choisie pour
I'alimentation en pieces sur les
deux axes.

Des modules de préhension pneumatiques
sont ensuite utilisés pour saisir et transmettre
la piece. Ceux-ci ont été équipés d'un module
de préhension paralléle pouvant supporter
jusqu'a 4,7 kg et d'un module rotatif pour
illustrer une tache de préhension dans une
course concentrique. La liste compléte des
modules et composants utilisés dans le déve-
loppement du « Pick and Place » de norelem
se trouve dans la figure 1 ci-dessous.

Entrainement par courrode crunlée

Cinde [inénire

# collaretie DIN 60051 Partie 5
Iﬂﬂmm

Pince paraliéle
Mosdule rotalil preumalique

Unité de positionnement.

Sysséme de manutention preumatique

sur rail
Indcateur de positan
Cagteur magnétique
Bande mags

Sysséme de mesure de déplacement

L'avantage de concevoir une machine
« Pick and Place » a partir de composants
standard est qu'ils peuvent étre développés
et mis en ceuvre rapidement. Les ingénieurs
peuvent également trouver des connais-

sances sur les produits - par exemple, tous les
modules et composants - de norelem pour
des applications type « Pick and Place » sont
disponibles dans le Centre de Formation de la
norelem Academy.

Le processus de conception et de fabri-
cation consiste a utiliser des données CAO
pour élaborer un modele fonctionnel qui
aidera a sélectionner les composants a com-
mander. Ce processus prend généralement
un a deux jours. Les éléments requis pour la
mise en fabrication sont ensuite commandés,
avant l'installation et la mise en service du
systéme de mesure, ce qui ne prend généra-
lement que deux a quatre semaines. Grace
au showroom de modeéles 3D en ligne de
norelem Academy, l'application peut éga-

lement étre visuellement simulée pour voir
comment cela fonctionne.

Des composants standardisés
pour un développement
plus court

La mise en ceuvre de composants standard
dans le secteur de l'automatisation se révéle
pertinente pour les petites et moyennes
lignes de fabrication, car elle permet de ga-
gner du temps et de réduire les colts.

L'avantage supplémentaire de I'utilisation
de composants standard se situe au niveau de
I'entretien et de la maintenance. En utilisant
par exemple des modules de manutention
pneumatiques qui ne nécessitent pas d'en-
tretien. En outre, |'utilisation d'entraine-
ments a vis a billes nécessite simplement
un graissage correct pour atteindre la du-
rée de vie estimée. Enfin, I'usure et l'abra-
sion ne se constatent qu'au niveau des ap-
puis des plaques de montage sur les tables
de positionnement. En cas de déviation sur
la précision, des bagues de remplacement
peuvent étre utilisées. M
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Une nouvelle machine,
fruit d 'un partenariat entre IMSA et NSK

La nouvelle machine de percage profond MF1000-3T d'IMSA bénéficie des avantages offerts par les vis a billes NSK
norme DIN pour le marché européen de la machine-outil. Cette initiative repose sur un partenariat de longue date
entre IMSA et NSK, portant sur le développement de nombreux modéles de machines. IMSA entend présenter la
nouvelle MF100-3T au salon EMO de la machine-outil a Milan en octobre 2021.

e coeur de métier de la société IMSA,

créée en 1988 et située a Barzago

(nord de I'ltalie), repose sur la concep-

tion et la fabrication de machines de
percage (forage) profond. Leader dans son
domaine, IMSA compte aujourd'hui plus de
500 machines de ce type en service dans le
monde. Les applications sont vastes et va-
riées, avec un grand nombre axées sur le fo-
rage profond d'outils de moulage destinés a
I'industrie automobile.

Au total, sept modeéles IMSA ont été com-
mercialisés, dans cette optique, entre 2014 et
2019. Grace a une série d'options, chaque mo-
dele de base standard est fabriqué selon les
exigences spécifiques des clients, l'entreprise
pouvant tout aussi bien concevoir et fabri-
quer des solutions entiérement sur mesure.

S’appuyer sur un savoir-faire
hors du commun
en matiére de vis a billes
et de guidages linéaires

Afin de maximiser les performances des ma-
chines, IMSA s'appuie depuis de nombreuses
années sur les vis a billes et les guidages li-
néaires de NSK, son partenaire privilégié en
matiere de mouvement linéaire. La société
reprend aujourd'hui cette formule éprouvée
pour sa derniére machine de percage pro-
fond, la MF1000-3T, qui peut produire des
trous jusqu'a 1 000 mm de profondeur (selon
le diametre de I'outil). Dotée d'une téte incli-
nable, la machine permet également d'effec-
tuer des opérations de fraisage, tandis qu'un
magasin de changement d'outils automa-
tique 80 stations et un changeur de palettes
automatisé facilitent I'usinage des piéces sans
surveillance.

W Les vis a billes NSK norme DIN destinées au
marché européen de la_machine-outil offrent des
performances de haute vitesse et faible niveau sonore

La vis a billes de NSK, conforme a la norme
DIN 69051 (ISO 3408) quant aux
classes de dimensions et de
tolérances, répond aux exi-
gences de performance
d'IMSA (vitesse, pré-
cision, capacité de
charge et rigidité).
Avec des arbres de
diamétres allant
de 32 a 63 mm et
avec des pas de 10
a 40 mm, les vis a

billes NSK norme
DIN fournissent un
facteur de vitesse

maxi de 160 000 DN.
Ce niveau de per-
formance est adap-
té aux applications
d’usinage a grande vitesse ou un posi-
tionnement tres précis est également

nécessaire. En outre, grace a leurs pro-

priétés de fonctionnement, les vis a billes en-
gendrent le moins de vibrations possible dans
le systeme linéaire, tout en réduisant simulta-
nément les niveaux de bruit.

» Schéma montrant la configuration de la nouvelle
machine de percage profond IMSA MF1000-3T, qui
fait appel a la toute derniére technologie de vis a
billes NSK norme DIN

> Longévité accrue avec les guidages linéaires
NSK série DH/DS

Avec sa nouvelle série DH/DS, NSK propose des guidages linéaires offrant une durée de
fonctionnement multipliée par deux par rapport a la solution classique de I'entreprise. Ces
gains en termes de durée de vie sont dus en grande partie au matériau TF exclusif NSK
et a une technologie de traitement thermique spéciale assurant aux guidages linéaires
DH/DS une capacité de charge dynamique de premier plan. Ce traitement thermique
unique controle la quantité d'austénite retenue dans I'acier afin d'allonger sensiblement
la durée de vie en fatigue de composants comme les guidages linéaires et les roulements.

Ces guidages s'adressent a une multitude
d'applications industrielles : machines de fa-
brication de semi-conducteurs et d'écrans
LCD, systemes de convoyage automatisés,
équipements de production automobile,
machines-outils, équipements sidérurgiques,
portes de quais de gare et tomodensito-
meétres ; essentiellement tout équipement ou
machine nécessitant des produits de mouve-
ment linéaire a longévité accrue afin d'obte-
nir une fiabilité élevée et un fonctionnement

» Les guidages linéaires NSK DH/DS offrent une
stable a Iong terme. durée de fonctionnement multipliée par deux par

rapport a la série classique de I'entreprise
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Zeiss equipe CNIM de la plus grande machine
de métrologie de tres haute précision de France

Fabriquée sur mesure pour CNIM, la Zeiss MMZ-G s’illustre comme étant a ce jour la plus grande machine de
meétrologie de trés haute précision de France. Celle-civient compléter les instruments de mesure du groupe industriel
francais dédiés au contréle tridimensionnel de piéces industrielles destinées a des donneurs d’ordre privés et publics
intervenant sur des marchés stratégiques.

NIM Systemes Industriels

a décidé de renforcer son

pole dédié a la métrolo-

gie ; et pour cela, I'indus-
triel francais n'y va pas par quatre
chemins. L'entreprise a en effet fait
I'acquisition d'une machine Zeiss
de tres grande dimension et de trés
haute précision. Fondé en 1856,
CNIM (2 706 collaborateurs pour un
chiffre d'affaires 2020 de 632,9 Mg,
dont prés de 50% réalisés a l'ex-
port) est un équipementier et en-
semblier industriel francais de di-
mension internationale. Le groupe,
au service des grandes entreprises
privées et publiques, des collecti-
vités locales et des Etats, intervient
dans les secteurs de I'environne-
ment, de I'énergie, de la défense et
des hautes technologies.

L'innovation technologique
étant au cceur de ses équipe-
ments et de ses services, ceux-ci
contribuent a la production d'une
énergie plus propre et plus com-
pétitive, a la réduction de l'impact
environnemental des activités industrielles, a
la sécurité des installations et infrastructures
sensibles, a la protection des personnes et des
Etats.

Se doter de nouveaux moyens
de contréle en adéquation
avec ses moyens de production

CNIM Systemes Industriels (CSI), société du
groupe CNIM, concoit et fabrique, sur son site

Lt

© Gilles Perbal

industriel de La Seyne-sur-Mer (dans le Var),
des systemes et équipements a haute valeur
ajoutée, qui se caractérisent par leurs trés
grandes dimensions et leur tres haute pré-
cision. Ces ensembles mécano-soudés sont
destinés a des secteurs industriels particulie-
rement exigeants allant de la défense au nu-
cléaire en passant par les grands instruments
scientifiques, le spatial, 'aéronautique ou en-
core les semi-conducteurs...

Avec l'acquisition de cette machine, CNIM
se dote de nouveaux moyens de contrble en
adéquation avec ses moyens de production
et étend son offre de mesure aux piéces de
tres grande dimension et de forte épaisseur
nécessitant une extréme précision. En com-
plément, ce nouveau moyen de mesure pour-
ra étre mis a la disposition d’autres industriels
francais ou européens. Cet investissement a
aussi permis le recrutement d'un expert en
métrologie Coffmet niveau 3 et la formation
du personnel au logiciel Calypso fourni par
Zeiss, I'un des leaders de la métrologie indus-
trielle.
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Répondre a tout prix
aux niveaux de qualité
et de performances exigés
par les donneurs d’ordres

Les piéces industrielles fabriquées par CNIM
sont soumises a un contréle dimensionnel
strict pour assurer le haut niveau de qualité
et les performances exigés par les donneurs
d’ordre. L'ensemble des moyens de contréle
sur site associés aux équipes de CNIM béné-
ficiant de certifications avancées permettent
de vérifier des tolérances de fabrication tres
exigeantes : quelques pm sur des piéces me-
surant plusieurs metres.

Avec ses dimensions  d’envergure
(8m x4 mx2m), la Zeiss MMZ-G est a ce
jour la plus grande machine de haute préci-
sion disponible en France. La machine livrée
a CNIM a été construite a partir d'un modele
Zeiss existant, dont la longueur ainsi que le
portique ont été adaptés aux besoins de I'in-
dustriel. Un trimestre a été nécessaire pour la
réalisation des plans de la Zeiss MMZ-G et dix
mois pour sa fabrication. La mise en service a
été effectuée mi-avril ; cette machine sur me-
sure a requ le certificat de conformité d’Apave
le 22 avril dernier. La proximité directe du
port de Brégaillon, a seulement quelques
metres de la machine, ajoute a I'exclusivité
des études liées a cette réalisation unique en
France. ®
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Un nouveau scanner entiere

aux applications aérona

Avec le nouvel Absolute Scanner AS1, un scanner multi-plateforme haute performance, le groupe Hexagon entend
améliorer la productivité de I'inspection manuelle et automatisée dans I'aéronautique. Il est a ce jour le premier

"™ DOSSIER :
AERONAUTIQUE

scanner laser bleu a ligne modulaire de I'industrie fonctionnant avec des systémes laser tracker et des bras de

mesure portables.

our la division Hexagon

Manufacturing  Intelligence, qui

vient d'annoncer le lancement d'un

nouveau scanner laser, « I’Absolute
Scanner AS1 associe une précision et une
qualité de données inégalées, a une vitesse
de collecte de données automatisable de
1,2 million de points/s et a une interopérabilité
inédite entre les systémes de bras de mesure
portables et de laser tracker. » La division
d'Hexagon dédiée a la métrologie ne tarit pas
d'éloges sur ce nouvel appareil de mesure.
« L’AS1 est le capteur idéal pour une large
variété d’applications, par exemple dans un
atelier de fabrication automobile. Le méme
scanner peut étre déplacé en va-et-vient,
selon les besoins, entre un bras de mesure
utilisé pour le contréle qualité intérieur et une
configuration de tracker dans I'usine pilote
effectuant l'inspection de I'affleurement et de
I'espacement afin d’obtenir un processus de
qualité totalement intégré et moins codteux. »

L’AS1 est un scanner laser bleu a ligne mo-
dulaire, le premier de lindustrie a fonction-
ner avec des systemes laser tracker et des
bras de mesure portables. Lorsqu'il est utilisé
avec un laser tracker Leica Absolute Tracker
AT960 , I’AS1 peut fournir une précision de
numérisation a seulement 50 microns pour
une distance allant jusqu'a 30 meétres, ma-
nuellement ou automatiquement. Pour les
applications plus petites, le scanner AS1 peut
étre facilement monté sur n'importe quel
systéme 7 axes Absolute Arm de la généra-
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tion actuelle, permettant une numérisation
de précision et l'inspection de zones cachées
dans un volume de mesure compris entre 2 et
4,5 metres de diameétre.

Un systéme reposant
sur la technologie
Systematic High-Intelligence
Noise Elimination (Shine)

La  fonctionnali-
té Tracker de I'AS1
est alimentée par
une nouvelle unité
de positionnement
portable, I’Absolute
Positioner AP21.
L'unité AP21 permet
au tracker AT960 de
recueillir des infor-
mations complétes
sur la position et
I'orientation du scan-
ner. L'AS1 peut étre
rapidement monté

sur 'AP21 a l'aide du joint cinématique bre-
veté d'Hexagon - le méme systeme de fixa-
tion répétable que I'on trouve déja sur les
systémes Absolute Arm. Il est ainsi possible
pour une équipe d'atelier chargée de projets,
de faire passer le méme scanner AS1 d’un sys-
téme laser tracker a un systeme de bras sans
avoir a procéder a un réalignement ou a une
configuration fastidieuse.

« En développant un scanner laser amé-
lioré pour nos trackers, nous voulions ap-
porter la technologie Shine que nous avons
développée pour nos bras de mesure por-
tables dans les applications aéronautiques
a grand volume ou des trackers sont néces-
saires, explique Duncan Redgewell, président
de l'unité Systemes métrologiques chez
Hexagon. L’étendue de I'expertise matérielle
de notre équipe nous a permis de développer
une solution qui fait tomber les codes établis
entre chaque systéme, pour permettre aux
utilisateurs de bénéficier de meilleures per-
formances de numérisation a la fois dans des
applications de bras de mesure et de tracker
sans avoir a investir dans de multiples unités
de numérisation. L’AS1 peut étre utilisé de la



Mesure et Controle

ment dedie
utiques

méme maniére et avec les mémes résultats de haute qualité, qu’il soit associé
a nos systemes Absolute Tracker ou Absolute Arm. »

La performance de numérisation laser de I'’Absolute Scanner AS1 repose
sur la technologie Systematic High-Intelligence Noise Elimination (Shine) ;
celle-ci avait fait trés grande impression auprés des clients lors de son in-
tégration au scanner laser RS6 pour les systémes Absolute Arm en 2019. Le
concept Shine permet de collecter des données de trés haute qualité et de
haute précision a pleine vitesse sur presque tous types de surfaces ou fini-
tions avec des réglages d’exposition par défaut. Cela minimise la nécessité
de changer constamment les paramétres pendant le processus de mesure,
ainsi que les besoins de formation des opérateurs quiy sont associés. Grace
a Shine, I'AS1 offre toujours des performances optimales - tout type de
surface peut étre numérisé a tout moment sans que les performances ne
diminuent sur les surfaces difficiles, courantes avec les produits existants
sur le marché.

De l'automatisation assistée par la métrologie

La performance de suivi dynamique de I'’Absolute Positioner AP21 signifie
que le tout dernier Absolute Scanner est entiérement automatisé, permet-
tant une numérisation laser bleu a grande vitesse au sein de cellules et de
structures automatisées, que ce soit en ligne, dans la ligne, pres de la ligne
de production ou dans la salle de qualité - une fonctionnalité vitale pour
I'avenir de la fabrication intelligente dans le secteur aéronautique. Le réseau
d'intégrateurs enregistrés et accrédités d’'Hexagon est prét a développer des
systémes d’'automatisation personnalisés, basés sur cette nouvelle technolo-
gie de métrologie.

« L’automatisation assistée par la métrologie est largement considérée
comme I'avenir de la fabrication a grande échelle, a déclaré Daniel Moser, di-
recteur technique des produits chez Hexagon. Les systémes reposant sur les
trackers laser ont un réle important a jouer dans cet avenir, principalement
pour s’assurer que la qualité n’est pas sacrifiée dans la recherche d’une haute
productivité. L'un de nos principaux objectifs dans le développement de 'AS1
était de fournir un systéme construit dés le départ avec I'automatisation en
téte, et pouvant étre intégré dans une large gamme de solutions de fabrica-
tion automatisée pour le secteur aéronautique. »

Sous le haut patronage de
Monsieur Emmanuel MACRON
Président de la République
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Quand un logiciel d'optimi

ameliore l'efficacité d
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Vue générale de l'atelier d'usinage d'iMFlux

P

iMFlux, entreprise américaine de conception et de fabrication de moules d'injection plastique, a mis a I'épreuve
Force, module logiciel d'optimisation des programmes CN de Vericut. En voici les principaux résultats.

e tous les secteurs manufacturiers,

la fabrication de moules a injection

plastique est I'un des plus difficiles.

Les matériaux sont généralement
durs, les géométries assez complexes et les
tolérances extrémement serrées. Avec des
moules multi-cavités finis qui se vendent
souvent a des dizaines, voire des centaines
de milliers de dollars, les enjeux sont extré-
mement élevés, ce qui explique pourquoi les
entreprises qui rivalisent dans ce domaine ont
besoin de ce qu'il y a de mieux en termes de
personnel, de logiciels, d'outillage et de ma-
chines. C'est le cas par exemple d'iMFlux, une
entreprise de conception, de fabrication et de
technologie de moules implantée a Hamilton,
dans I'Ohio, et filiale a 100 % du géant multi-
national des biens de consommation Procter
and Gamble.

Aprés des années d'efforts intensifs, I'équipe
de cette société a non seulement mis au point
une technologie exclusive de contréle des
processus qui améliore considérablement les
résultats des opérations de moulage par injec-
tion, mais elle a également construit une ins-
tallation de fabrication de moules tres perfor-
mante et largement automatisée. Mais étant
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toujours a la recherche d'une plus grande
efficacité de fabrication, iMFlux a récemment
évalué un module logiciel afin de réduire les
temps de cycle de 50 % ou plus, tout en aug-
mentant la durée de vie des outils et la qualité
des piéces. Son nom ? Le logiciel d’optimisa-
tion Force de CGTech, développeur du logiciel
de simulation, de vérification et d'optimisation
de parcours Vericut.

L'atelier d'iMFlux dispose d'un équipement
CN impressionnant (centres d'usinage OKK
et Hurco quatre ou cing axes, machines élec-
tro-érosion a fil Makino, MMT automatisées
et dotées d'une cellule Erowa ainsi que des
systémes de vision d’'Hexagon et Micro-Vu...).
Mais la fabrication de moules nécessite plus
qu'un bon outil de production. La réussite

Vericut Force

réside dans le personnel bien sir, mais aussi
dans un outil permettant d’'accéder a l'en-
semble des informations d'usinage et de pro-
grammation. Pour ce faire, iMFlux a investi
dans le logiciel de simulation et d'optimisa-
tion des parcours d'outils Vericut.

Le récent développement de Vericut Force
par CGTech présente un module logiciel
d'optimisation de programme CN reposant
sur la physique analyse ; celui-ci est capable
d'optimiser les conditions de coupe tout au
long des opérations du programme CN. Ce
module offre d'importantes possibilités de
réduction du temps de cycle et d'améliora-
tion de la durée de vie des outils. Jonathon
Edwards, programmeur, et le reste du groupe
de la direction de fabrication ont alors pris
une autre décision : vérifier si les affirmations
audacieuses du développeur du logiciel te-
naient la route. Utilisant la méme approche
scientifique que celle appliquée au reste des
activités de l'entreprise, ils ont mis de coté
le temps et les ressources nécessaires pour
mettre Force a I'épreuve.
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sation de programmes CN
roduction d'un mouliste

R

iMFlux produit des moules d'injection de précision
our différents secteurs industriels

L'équipe a effectué neuf tests d'usinage
distincts, évaluant chaque temps de cycle, la
durée de vie de I'outil de coupe et les tempé-
ratures de |'outil et de la piece. Des stratégies
de fraisage trochoidal et de réduction radiale
des copeaux ont été utilisées tout au long de
ces essais, réalisés sur différents équipements
Hurco, OKK et Makino. Voici quelques résul-
tats notables. Le premier fait référence sur
I'usinage d'une piece en acier inoxydable 420
thermiquement traitée a 48 HRc. Force a ré-
duit le temps de cycle de 7:51 a 4:55, soit une
amélioration de 37 %. L'opérateur a utilisé le
mot « impressionnant » pour décrire le par-
cours généré par Force. Sur une autre piéce
fabriquée dans le méme matériau, le temps
de cycle a diminué de plus de deux heures, ce
qui a permis a l'entreprise de faire des écono-
mies sur une seule commande multi-piéces.

Plusieurs pieces présentant des parcours
d'outils relativement simples ou un grand
nombre de trous de percage ont généré des
économies comprises entre 9,7 % et 19,9 %.
Des mesures aléatoires des copeaux ont mon-
tré qu'ils étaient « étonnamment cohérents ».
Lors du fraisage dur de surfaces complexes
dans du Stavax 52 HRc, un type d'acier pour
moules, Force a réduit les temps de cycle de
51 %. L'opérateur a déclaré que c'était « la
meilleure sonorité d’un usinage en ébauche
que j'ai entendue dans notre atelier ». L'usi-
nage d'une piéce d'essai en P20 a permis une

réduction de 30 %. Le programmeur a noté
que Force allait « nous faire gagner beaucoup
de temps et d'argent sur les outils et les inter-
ventions sur la machine ».

Force a également été appliqué a un pro-
gramme précédemment optimisé. Cela a non
seulement permis de gagner une heure sur
un cycle de six heures, mais aussi de détec-
ter et de supprimer un pic de chargement de
I'outil qui aurait presque certainement entrai-
né la rupture de la fraise.

Apreés l'inspection minutieuse des outils de
coupe sous un grossissement de 72x, a l'ex-
ception d'un seul cas, les arétes des outils op-
timisés par Force présentaient une usure bien
moindre, sans aucun émoussement associé
aux parcours d'outils non optimisés. Dans l'un
des tests ou une défaillance s'est produite, il
a été déterminé qu'une opération d'usinage
précédente avait provoqué un écrouissage,
entrainant I'écaillage d'une des arétes de la
fraise a quatre lévres - sur |'outil sans optimi-
sation de Force, les quatre levres étaient en-
dommagées.

Vericut - module Mold dédié a l'usinage des moules

Outre un chargement plus cohérent de
I'outil de coupe et I'élimination des pics qui
conduisent souvent a la rupture, Force a
également réduit la génération de chaleur.
En mesurant a l'aide d'un thermomeétre in-
frarouge, I'équipe d'iIMFlux a constaté que
les piéces testées - usinées a sec - n'ont ja-
mais dépassé 32°C (90°F) et que les outils de
coupe sont restés en dessous de 82°C (180°F),
une température idéale. En comparaison,
les piéces usinées avec des parcours d'outils
« hors-Force » atteignaient réguliérement

300°F (149°C), créant tres probablement
I'émoussement précédemment mentionné.
Des conditions de coupe plus maitrisées si-
gnifient également moins de chaleur dans la
piece et la machine-outil, deux facteurs im-
portants pour la précision des piéces. Outre
une charge plus réguliére de I'outil coupant et
I'élimination des pics qui conduisent souvent
a des fonctionnements moins stabilisés, Force
a également réduit la production de chaleur.

Pour Gary Bare, ingénieur en fabrication
avancée, « le module Force de Vericut a per-
mis d'économiser au moins 17 %, méme sur
les géométries de piéces les plus basiques. Sur
celles considérées comme plus complexes,
des réductions allant jusqu'a 45 % étaient ty-
piques. » Force a également amélioré de ma-
niére significative la durée de vie des outils,
avec peu ou pas d'écaillage ou d'usure des
arétes, tandis que les températures de coupe
plus basses ont réduit le gradient thermique.
Enfin, les processus plus stables de Force
Optimisation ont eu tendance a améliorer la
confiance des opérateurs d'iMFlux et ceux-ci
estiment que le retour sur investissement de
Vericut n'a été que de 1,4 mois et que se pas-
ser de l'utilisation de I'optimisation Force coU-
terait a I'entreprise 21 000 dollars par mois.

« Nous avons examiné de nombreuses alter-
natives, et je suis trés heureux que nous ayons
persisté avec Vericut, compte tenu surtout
de ce que nous avons vu avec l'optimisation
Force, affirme l'ingénieur. Nous avons tout
mis sur la table, nous avons coché les cases de
ce qui fonctionnait et de ce qui ne fonctionnait
pas, puis nous avons réduit nos champs d'ac-
tion. Malheureusement, nous avons perdu du
temps lors de la mise en ceuvre initiale, mais
c'est une bonne chose que nous ayons conser-
vé Vericut dans I'équation. Ca a été le bon
choix pour nous ».

Utilisation du logiciel Vericut Force
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NCSimul au coeur de la chain
du groupe Lorent

Démateérialiser, améliorer la
performance de la production,
investir dans la cybersécurité et
accélérer dans le développement
durable... Ce sont la autant
d’actions qui participent a

la démarche « Industrie 4.0 »

du Groupe Lorentz. Et au

cceur de sa chaine numérique
figure la suite NCSimul.

Lobjectif de I'entreprise est de se diversifier ; avec la chaine numérique NCSimul, elle dispose déja d'un bon atout

ort de quatre-vingts salariés, le groupe

Lorentz est aujourd’hui présent sur

deux sites et dispose d'un parc de

plusieurs dizaines de machines, dont
vingt-trois centres d'usinage 5 axes, seize
tours (dont treize multi-axes) et une dizaine
de machines de mesures tridimensionnelles.
L'exigence de qualité de son fondateur, trans-
mise a son fils, se traduit par une forte pré-
sence dans la sous-traitance aérospatiale et
militaire, si bien que le poids de celle-ci dé-
passe les trois-quarts du chiffre d'affaires de
I'entreprise.

Alors que l'activité se déroulait dans le
sous-sol d'un pavillon, Jean-Claude Lorentz
s'équipa, dés 1986, d'une machine a com-
mande numérique, promesse de qualité et de
productivité. Il fallait de I'audace a un artisan
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pour acquérir un équipement d'un montant
plus élevé que ses revenus annuels. C'était
I'époque des premiers ordinateurs person-
nels... « Chaque année, nous investissons 10
a 15 % du chiffre d’affaires dans de nouvelles
machines et des logiciels », dévoile Frédéric
Lorentz. Parallelement aux équipements, le
patron accorde une grande importance a l'or-
ganisation. Pour ce faire, le groupe s'est fait
accompagner par le Gifas et le Cetim dans le
cadre des plans d’amélioration « Performance
industrielle » . La marche vers l'industrie du fu-
tur est donc lancée depuis quelques années.

A travers l'actuel projet « Excellence »,
démarré en octobre 2018, le dirigeant de
Lorentz a bien compris que « les salariés
avaient besoin de monter en compétence et
d’apprendre a travailler en mode projet. C’est
d’autant plus important qu’une partie de la
responsabilité des fournisseurs a été transfé-
rée al'entreprise ».

Le groupe Lorentz a porté son attention aux
outils numériques bien avant la mise en place
du projet « Excellence » : interconnexion des
chaines de production, échange d'informa-
tions en temps réel entre l'atelier et les ser-
vices support (bureau d'études, méthodes,
controle...). La chaine numérique, élément
central de la digitalisation de I'entreprise,
s'étend de la CAO au contréle dimensionnel,
en passant par la FAO, la simulation, I'usinage
et le pilotage de la production (MES). Celle-ci
est évidemment connectée a I'ERP et a la sup-
ply-chain de I'entreprise.

Parmi les logiciels en charge de la produc-
tion, celui de la simulation comprend trois
modules : NCSimul Machine, NCSimul Tool et
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La chaine numérique est I'élément central de la digitalisation du groupe Lorentz

NCSimul Dnc, tous trois édités par le groupe Hexagon. Le premier simule
les parcours d’outils en se basant sur les jumeaux numériques des diffé-
rentes machines de l'atelier et génére automatiquement les fiches tech-
niques dédiées a l'atelier a I'aide de I'option NCdoc, le deuxiéme orchestre

la préparation des outils et le troisieme assure le lien entre NCSIMUL Tool
et NCSimul.

L'intérét de NCSimul pour un usinage flexible en évitant les collisions, ne
s'arréte pas la. « Un tel investissement a également le mérite de rassurer les
opérateurs, d’autant plus qu'’ils travaillent sur un grand nombre de piéces
unitaires, » précise Frédéric Lorentz. Le module NCSimul Tool, quant a lui,
leur fait gagner un temps précieux en facilitant la sélection des outils. Et
d'ajouter : « quand on connait le nombre d’heures que passe un régleur a
chercher les outils et son colit horaire, le gain est évident ».

Aujourd’hui, I'objectif du groupe, a court ou moyen terme, est d'aller vers
I'excellence en se concentrant sur les pieces dites stratégiques et en éten-
dant son offre a d'autres secteurs d'activité que I'aérospatial.

Solutions de production

Automatisation
Organisation
Intégration
Standardisation

= {E)\VAV/AN cbaa

systemsolutions

www.erowa.fr

i

Cette chaine numérique s'étend de la CAO au contrdle dimensionnel, en passant par la FAO,
la simulation, l'usinage et le pilotage de la production (MES)
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UR10e, bestseller d’Universal Robots, se dote
d’une capacité de charge superieure de 25 %

Universal Robots (UR) présente une nouvelle version de son cobot UR10e dont la charge utile atteint désormais
12,5 kg, ouvrant Ila voie a de nouvelles possibilités d’utilisation du cobot ; notamment dans des applications de
palettisation, de chargement et de supervision de machines ou encore dans I'emballage. Le prix du robot reste

inchangé.

niversal Robots s'engage

a s'améliorer continuel-

lement afin de répondre

aux besoins des clients,
en nous appuyant sur notre capa-
cité a répondre aux opportunités
critiques du marché, déclare Kim
Povisen, président d'Universal
Robots. Nos clients déploient nos
cobots dans une grande diversité
d'applications de palettisation.
Au fil du temps, ils ont identifié des
possibilités d'utiliser notre cobot
UR10e pour des tdaches de manu-
tention d'articles plus lourds. En
réponse a cette demande, nous
avons amélioré I'UR10e pour qu'il
puisse supporter des charges
utiles plus importantes, offrant
ainsi aux clients de nouvelles capacités de dé-
ploiement ».

La version améliorée de I'UR10e conserve
les nombreuses qualités caractéristiques du
cobot : faible empreinte au sol, expérience de
programmation intuitive, répétabilité, qualité
d’opération et fiabilité des performances que
les clients d'Universal Robots sont en droit
d'attendre. De plus, sa capacité de charge
accrue signifie que les utilisateurs peuvent
étendre son utilisation. L'UR10e peut par
exemple étre utilisé dans des applications de
palettisation avec des cartons pesant jusqu'a
10 kg et un préhenseur de 2,5 kg. Le robot
se montre en outre plus polyvalent pour
d'autres taches de manutention, telles que
le chargement et le déchargement de piéeces
plus lourdes ainsi que I'emballage d'articles
lourds. Enfin, la charge utile plus importante

‘k_
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» Kim Povlsen, président d'Universal Robots

de 'UR10e permet de soulager les mains et les
épaules des travailleurs, améliorant ainsi I'er-
gonomie et leurs conditions de travail.

Un nouveau robot bien accueilli
par les partenaires
d’Universal Robots

« Le corps humain n’est pas adapté pour
soulever des piéeces lourdes de manieére répé-
tée, mais nos cobots peuvent eux gérer ces
tdches avec facilité, rappelle Kim Povlsen. En
prenant en charge des activités non ergono-
miques et pénibles physiquement, nos cobots
stimulent la productivité, améliorent la quali-
té des produits créés et aident les entreprises
a repenser la maniére d'utiliser au mieux les
capatcités de créativité et de résolution de pro-

bléemes de leurs équipes - tout en
assurant leur sécurité ».

Les réactions des partenaires
d'Universal Robots ont été posi-
tives. MBO Postpress Solutions en
Allemagne a intégré I'UR10e dans
son cobot d'empilage CoBo-Stack.
«L'augmentation du port de charge
utile du nouvel UR10e rendra notre
CoBo-Stack cobot beaucoup plus
rentable pour nos clients, en élar-
gissant leurs possibilités d'appli-
cation pour inclure des paquets
plus volumineux et des produits
plus lourds, tels que des catalogues
et des brochures reliés », détaille
Sebastian Konig, responsable de
la recherche et du développement
chez MBO Postpress Solutions GmbH. En
outre, la version actualisée de I'UR10e offre
également une compatibilité plug-and-play
avec les produits de I'écosystéme UR+ de pé-
riphériques matériels et logiciels d'Universal
Robots, ce qui permet aux utilisateurs de se
lancer rapidement et facilement dans des ap-
plications collaboratives.

De son c6té, Nicolas Lauzier, chef de produit
senior chez Robotiq, précise que : « la charge
utile supérieure de I'UR10e fait la grande dif-
férence dans les applications de palettisation
en permettant aux utilisateurs de manipuler
des charges d'un poids allant jusqu'a 12,5 kg.
Avec ce potentiel d'automatisation amélioré
de 25 %, cela signifie également que I'UR10e
peut aider chaque fois qu’une ligne de pro-
duction doit palettiser une large gamme de
produits de poids différents. » B
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Transport interne automatise : une nouvelle
solution de remorquage de chariots sur le marche

Mobile Industrial Robots, spécialiste mondial des robots mobiles autonomes (AMR), vient de lancer le MiR250 Hook,
une solution AMR capable de se connecter aux chariots de transport pour les remorquer automatiquement.

fin d’'optimiser la logistique

interne pour augmenter

la productivité et la ren-

tabilité, mais aussi pour
libérer les employés et leur attribuer
des taches a plus forte valeur ajou-
tée, MiR a lancé MiR250 Hook. Cette
technologie permet d'automatiser
le transport interne de chariots de
transports chargés pesant jusqu'a
500 kg. « Automatiser le transport in-
terne des différents chariots et cages
de transport déja utilisés par les en-
treprises, les centres logistiques et les
hépitaux est facile mais également
trés économique, souligne Sgren E. |
Nielsen, président de MiR. Il n'est
pas nécessaire de modifier I'amé-
nagement du site ou d'acheter de nouveaux
chariots, car MiR250 Hook peut localiser et se
connecter a presque tous les types de chariots
via des codes QR ou des AprilTags ».

La nouvelle génération de robots MiRHook
est brevetée, ce qui fait que MiR est ainsi le
seul fabricant d'AMR au monde a disposer
d'une solution, le MiR Hook, capable de s'at-
tacher automatiquement a un chariot, de
le tracter et de le livrer a destination sans
qu'aucune intervention humaine ne soit né-
cessaire. Cette invention élargit la gamme
d'applications d'un robot mobile autonome

(RMA). La conception de la nouvelle solution
est robuste, créée pour étre utilisée dans des
environnements industriels.

Mieux répartir le temps
des opérateurs et les orienter
vers des taches
a plus forte valeur ajoutée

En livrant automatiquement les compo-
sants aux employés lorsqu’ils en ont besoin,
ces derniers peuvent consacrer leur temps
a l'assemblage des produits plutét qu'a la
collecte des piéces et des matériaux. « Notre

robot améliore grandement la flui-
dité des opérations sur la ligne d'as-
semblage, poursuit Seren E. Nielsen.
De son coté, l'entreprise gagne
de l'espace parce que les chariots
contenant les composants sont li-
vrés a temps a partir du stock, au
lieu d'étre laissés en attente dans la
zone de production, ce qui prend de
la place. »

Et d'ajouter: «Ily a des optimisations
a faire dans toutes les industries
et tous les secteurs avec le MiR250
Hook. Chaque jour, des milliers de
cartons et de paquets sont déplacés
dans les entreprises de logistique et
le passage du transport manuel au
MiR250 Hook permettra de réaliser des gains
importants. Dans le secteur de la santé, nous
voyons également un potentiel important
pour alléger la charge du personnel en auto-
matisant le transport interne du linge, des dé-
chets ou d’autres activités similaires ».

Tres peu de préparations sont nécessaires
pour utiliser le MiR250 Hook : Les codes QR
ou les AprilTags sont attachés aux chariots et
cages utilisés sur le lieu de travail, afin que le
robot mobile puisse identifier chaque chariot
ou cage. Le robot cartographie ensuite son
environnement. @
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Automatiser a « colit » siir : recette

Directement associée a la rentabilité des machines, 'automatisation est au
coeur du process de fabrication. Afin de récolter les fruits d’une productivité
optimisée, sans surinvestir, le directeur d’Erowa France, Gilles Chaffard,
présente les fondamentaux d’un projet Lean et durable.

Equip’Prod

2 Pour situer votre entreprise,
il semble important de rappeler
qu’Erowa a été un précurseur
dans I'organisation
de production en unitaire,

petite et moyenne séries.

Gilles Chaffard

En effet, Erowa propose une expertise,
difficilement égalable, de I'optimisation des
moyens d’usinage. A l'origine, son atelier
était confronté a I'usinage en cycles relative-
ment longs. Ce fut le point de départ d’'une
réflexion sur « Comment utiliser au mieux les
8 760 heures potentiellement disponibles par
machine en une année ». Le travail de nuit et
la préparation des pieces hors machine en
temps masqué ont été la marque de fabrique
des années 80.

Puis, ce fut I'émergence de solutions d'auto-
matisation des 1987... Depuis, notre gamme
de robots n'a cessé de s'étoffer pour couvrir
toute la diversité des solutions d’usinage allant
de 0,1 kg a plus de 3 000 kg. Le succes du robot
ERC 80, produit a plus de 1 000 exemplaires,
témoigne de I'attractivité de nos équipements.
Aujourd’hui, Erowa est devenue une fonda-

1

» Solution ERD150L d'Erowa mise en place chez GMPI
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tion comptant pres de 600 collaborateurs et
de nombreuses filiales de par le monde. Il y a
aujourd'hui plus de 10 000 installations auto-
matisées qui sont en activité.

> A quel moment Erowa
a-t-il pris une longueur d’avance
en matiéere d’automatisation
et sur quelle solution
I'entreprise s’est-elle
démarquée ?

L'’émergence du concept Lean de produc- """

tion flexible, dans les années 2000, a caracté-
risé notre avance grace a toute une logique
d’équipements, de robots et de logiciels
adaptés a l'esprit du Lean. Avec un minimum
de moyens financiers, Erowa dégage des so-
lutions qui valorisent le potentiel parfois in-
soupconné d'un atelier. Par exemple, avec un
robot, on peut desservir une machine 3 axes
pour I'ébauche et un centre 5 axes pour la
finition. Grace a cette mutualisation d'équi-
pements, nous baissons le colt d'automatisa-
tion, la valeur produite du 5 axes augmente
alors que le colt de la piece diminue... Selon
le type de fabrication et I'équipement, une
machine peut atteindre 4 000 a 6 000 heures
productives par an.

Dans une méme logique d’adaptation a la
diversité des productions et des codts, notre

» Gilles Chaffard, directeur d’Erowa France

gamme de robots n'a cessé de s'étoffer, du
simple palettiseur jusqu’au robot sur rails,
5 axes ou poly-articulé, en passant par les
stockeurs multi-niveaux et leur station de
préréglage intégrée. De plus, nos robots sont
évolutifs. s sont capables de s'adapter quand
I'entreprise acquiert de nouvelles machines
ou développe de nouvelles piéces a produire.

2 Voici dix ans que vous étes
aux commandes
d’Erowa France.
Comment la filiale annécienne
développe-t-elle
son offre d’automatisation ?

Depuis sa création, Erowa France se dis-
tingue par sa capacité a offrir une réponse
tres calibrée sur les objectifs utilisateur, tou-
jours évolutive et surtout accessible. Pour
cela, nous entretenons un dialogue de proxi-
mité et de terrain. Précisons que I'on ne choi-
sit pas un robot pour sa machine, mais pour
sa production. C'est en dialoguant avec I'utili-
sateur que nous éviterons de surinvestir. Pour
rester compétitif sur de nombreux marchés, il
faut travailler a la fois sur la réduction du co(t
piece et sur l'optimisation du TRS du parc ma-
chines. Un atelier se transforme souvent pas a
pas. Il faut tenir compte des options futures,
de la rationalisation des équipements...

Notre accompagnement sur le terrain pour
la mise en route, la formation, la montée en
puissance des installations et le SAV font la
fierté d’Erowa France. Le paramétrage des
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gagnante d’'Erowa

dialogues entre tous les systemes de communication, la machine, le robot,
I'ERP sont minutieusement assurés grace a une programmation personnali-
sée par nos techniciens. Sans développer tous les aspects services, je dirais
que nous disposons du back-office et sommes mobilisés a 100% pour faire
réussir nos clients.

FRAISAGE TOURNAGE MILL-TURN FIL

> Comment expliquez-vous qu’Erowa développe
une telle force de proposition ?

Grace a un environnement standardisé d’équipements robots, de posi-
tionnements pieces et de logiciels, nous offrons une organisation de produc-
tion facilement personnalisable aux spécificités du métier de chacun. Nous
envisageons la gestion de plusieurs standards de palette pour une méme
machine, la desserte de plusieurs machines par un méme robot, la commu-
nication standardisée entre I'ERP et toutes les machines, quelle que soit leur
marque... Nous sommes entrainés pour apporter des solutions a une de-
mande globale ou ponctuelle, sur machine neuve ou en retrofit, en restant
sur des budgets accessibles, sans fermer la porte aux évolutions futures.

2 Pourriez-vous nous donner quelques exemples
d’évolution réalisés chez vos clients ?

Pour rester en 2021, je retiendrais le cas de Sumca qui a changé la mission
de son robot ERC 80 mono-machine des sa quatriéme année d’exploitation.
L'entreprise a fait I'acquisition d’'un centre de fraisage high-tech. Le robot

vient d'étre réimplanté pour faire travailler deux machines en complémen- BESOI” DE
tarité : évolution du logiciel pour le dialogue machine, gestion du point zéro

pour les deux machines, mutualisation de la gestion d’outils... Ce sont de PROMMMER
nombreuses économies a la clé au moment ou I'entreprise effectue une dé-

pense importante. vas MAC“I”ES
OVTILS CN ?

Dans un autre contexte, la société GMPI a commencé par une robotisa-
tion bi-machine. Elle s’est équipée par la suite d'un robot ERD 150 L sur rails
reliant quatre centres d'usinage. Aujourd’hui, viennent s'ajouter deux nou-
velles machines et plusieurs magasins de stockage de piéces. Pour cet utili-
sateur, le colit d’extension n’atteint pas le colt habituel d'une robotisation.
Par ailleurs, on constate couramment qu’une ligne de trois centres d'usinage
atteint la productivité de cinq cellules indépendantes ! B

5, Rue du Général Lambert
29270 CARHAIX

0642559896
nicolas@mastercam.fr
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Le robot de surveillance E-Vigilante

securise

Le fabricant nordiste de solutions
de stockage et de rayonnage
(entre autres) s'est équipé d’un
robot E-Vigilante afin de surveiller
son site de Lys-Lez-Lannoi. Un
deuxiéme robot E-Vigilante est en
cours d’installation et deux autres
sont en commande pour le site de
Leers (également dans le Nord).

become, start-up francaise de so-
lutions robotiques pour la surveil-
lance et la sécurisation de sites
professionnels, annonce que son
robot E-Vigilante est déployé par la société
Manorga, dans les Hauts-de-France. Le robot,
dédié a la surveillance des entrep6ts et des
sites industriels, est utilisé depuis juillet 2020
par Manorga, concepteur et fabricant d'amé-
nagement industriel de zones de stockage,
pour sécuriser son usine de Lys, notamment
de nuit. Il permet également d'apporter des
informations complémentaires aux équipes,
comme la localisation des emplacements dis-
ponibles dans les stocks par exemple.

De nouveaux robots
E-Vigilante
en commande

Tres satisfaite des bonnes performances de
E-Vigilante sur les 6 500 m? qu'il surveille lors
de ses rondes, Manorga a commandé un deu-
xiéme robot pour que lI'ensemble de l'usine
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de Lys (15 000 m?) soit couvert. Ce deuxiéme
robot est en cours d'installation et sera tres
prochainement opérationnel. Deux autres
robots E-Vigilante sont donc en commande
pour le site de Leers de la société Manorga.
L'un d’eux assurera notamment une surveil-
lance en extérieur. Il sera développé et spé-
cialement configuré pour opérer en extérieur
par tous les temps. Il sera testé des cet été sur
le site de Leers.

Une opération
gagnante
pour Manorga

« Depuis presqu’un an
qu’il surveille une partie de
l'usine de Lys, E-vigilante est
devenu un parfait allié de
notre équipe de surveillance
pour une sécurité optimale
de notre entrepét, explique
Stéphane Teirlinck, respon-
sable technique de Manorga.
Toutes ses caractéristiques
en font un robot trés perfor-
mant. L’équipe de surveil-
lance a rapidement appris a
"coopérer" avec le robot et
utilise de maniére optimale

les sites de Manorga

ses nombreuses fonctionnalités. C'est pour
cela que nous allons installer son frére jumeau
pour que I'ensemble des 15 000 m? de I'usine
de Lys soit couvert. Nous avons également
commandé a Ubecome deux autres robots
pour notre site de Leers. L'un d’entre eux sera
configuré spécialement pour travailler en ex-
térieur. »

Grace a ses différents capteurs intégrés, lors
de ses rondes automatisées, le robot analyse
en permanence son environnement et pré-
vient lorsqu'il détecte différents types d'inci-
dents : intrusion, départ de feu, fuite d'eau...
Mobile, autonome et polyvalent, ce robot est
capable de couvrir une surface de 6 000 m? en
10 minutes. Il travaille en « équipe » avec les
agents de sécurité présents sur le site et les
prévient automatiquement si une anomalie
est détectée. E-vigilante est contrélable a dis-
tance en temps réel. Ceci permet aux agents
d’effectuer des levées de doute en ayant ac-
cés a la caméra, au micro et aux haut-parleurs
intégrés. En cas de besoin, 'opérateur peut
déclencher les systemes de dissuasion inté-
grés. « Nous sommes ravis de la confiance que
Manorga place dans notre E-Vigilante, ajoute
Chockri Baaziz, fondateur de Ubecome. Ce
robot est tres polyvalent et ses fonctionnali-
tés peuvent facilement étre adaptées a tous
les sites industriels, en intérieur ou en exté-
rieur. » 8
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Pourquoi est-il important de controler
le debit du gaz de protection?

Avez-vous vraimentle contréle ? Contréler les débits du gaz de protection
est essentiel. Cet article donne plusieurs conseils et quelques bonnes
pratiques d’utilisation d’équipements adaptés a ce type d’opération.

e débit de gaz doit étre uniforme
afin de protéger le métal fondu
en le recouvrant correctement
et ainsi éviter la contamination
atmosphérique, pouvant entrainer une
augmentation des niveaux d’oxydation
ou méme de la porosité de la soudure
finie. Les débits sont évidemment va-
riables et il est important de choisir le
bon débit en fonction de chaque appli-
cation. Cela permet d'en optimiser I'effi-
cacité et garantit une soudure de qualité.

Economie de gaz

Le choix du bon débit de gaz n'est pas
aussi simple qu’on pourrait le croire. La
plupart des applications de soudage MIG/MAG et TIG utilisent des gaz de protection a base
d’'argon - un gaz plus lourd que I'air. Ces derniers nécessitent généralement des débits plus
faibles que les mélanges a base d’hélium, car I'hélium est beaucoup plus léger que lair.
L'épaisseur du matériau doit également étre prise en compte.

A titre d’exemple, pour les matériaux plus fins de 1 8 3 mm d’épaisseur, un débit plus
faible d’environ 8 a 12 litres par minute est généralement préférable. Ce débit peut atteindre
les 15 a 20 litres par minute pour les matériaux plus épais. Lorsque les mélanges contenant
deI'hélium gazeux sont utilisés, les débits peuvent étre encore plus élevés. Enfin, ils peuvent
également varier en fonction du type d'application. Par exemple, le soudage manuel néces-
site généralement un débit plus faible que les systémes de soudage mécanisés ou automa-
tiques.

Une fois que le bon débit a été sélectionné pour I'application de soudage au niveau du
détendeur en L/mn, vous pouvez vérifier que |'équipement de contréle du gaz fonctionne
correctement en utilisant un simple tube de débit de gaz (type pipette) qui fournira une
lecture raisonnablement précise du débit au point d'utilisation.

Aider le soudeur a réaliser une soudure de qualité,
du premier coup

Dans certains cas, les soudeurs peuvent ne pas connaitre le débit recommandé pour
une application spécifique et doivent demander conseil a leur fournisseur de gaz. La
bouteille Integra d'Air Products
est équipée d'un détendeur in-
tégré avec un raccord de sortie a
connexion rapide (Integra Flow
Optimiser - IFO). Les IFO ont des dé-
bits de sortie préréglés de sorte que
le soudeur peut choisir le connecteur
avec le débit exact pour l'application
de soudage concernée. L'utilisation
de ce type de fonctionnalité aidera
le soudeur a réaliser une soudure de
qualité, du premier coup, a chaque
fois. Controlez votre débit de gaz, et
vous contrélez vos dépenses. M

AIR Y A
PRODUCTS £=>

®
Integra’,
la bouteille
d’Air Products et

son gaz comprimé
a 300 bar.

Une innovation inégalée
pour un soudage,
coupage et brasage plus
sdrs et simplifiés !

Pour plus d’informations :

0800480030
frinfo@airproducts.com

tell me more*

airproducts.fr
*pour en savoir plus

/ )
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Ouvrir la voie a une nouve

La nouvelle machine laser fibre 2D Laser Genius+ a été développée grdce a l'expérience de Prima Power et
a une approche pragmatique visant a satisfaire les réelles attentes du marché. Cela implique davantage de
performances, d'efficacité, de qualité, de facilité d'utilisation, d'automatisation et d'intelligence.

ks

Laser Genius+

a famille de machines Laser Genius+

comprend les tailles 1530, 2040 et

2060 et peut étre équipée d'une large

gamme de puissances de laser fibre,
de 2a 15 kW. Ces machines sont congues pour
avoir un controle total sur le processus laser et
pour obtenir une fiabilité et une qualité maxi-
males avec toute la puissance disponible. La
nouvelle téte laser a également été concue
pour gérer de maniére optimale la chaleur né-
cessaire a la fusion de toles épaisses tout en
restant froide et propre, grace a des capteurs
qui contrélent activement le processus de
coupe en temps réel, a des optiques herméti-
quement isolées, a une mécanique simplifiée
et a un systéme d'extraction des fumées a
haut rendement.

Autre atoutimportant de ces machines, leur
disposition unique, congue pour garantir une
ergonomie et une facilité d'utilisation supé-
rieures, ainsi que pour profiter au maximum
de l'espace. La cabine est disponible avec
de grandes portes coulissantes qui peuvent
étre placées sur le cété droit ou sur celui de
gauche, ou méme sur les deux cotés, pour une
ergonomie maximale. Leur encombrement et
la simplicité de leur agencement en font un
systéme plug & play compact et simple d'ins-
tallation. Deux jours suffisent pour démarrer
la production. De plus, leur disposition symé-
trique et réversible permet de les placer dans
n'importe quel contexte de production sans
limiter les flux logistiques. Malgré son agen-
cement compact, la Laser Genius+ dispose
d'une grande surface de travail (courses des
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axes X, Y, Z : 3150 x 1600 x 150 mm, pour le
modeéle 1530, et 4320 x 2200 x 150 mm, pour
le modéle 2040).

La nouvelle téte laser fibre Prima Power
est concue pour tous les matériaux et sur des
jauges usinables avec des puissances laser al-
lant jusqu'a 15kW. La téte est dotée d'une op-
tique adaptative pour la gestion automatique
de la position focale et du diametre pour
une mesure rapide, réactive et précise de la
distance d'éloignement, a partir d'une len-
tille de focalisation unique adaptée a toutes
les exigences de production, de systémes de
protection contre les chocs latéraux (SIPS), de
controle optique de précision (OPC) et d'un
tiroir en verre de protection pour une inspec-
tion facile.

Les systtmes de surveillance Laser
Genius+ controlent I'ensemble du processus.
Par exemple, LISA (Light Intensity System
Analyser) vérifie le bon fonctionnement des
paramétres du processus en temps réel et
la fonction Check Optics permet de gérer la
maintenance du verre de protection, minimi-
sant ainsi les temps d'arrét.

La machine dispose en option de Tech
Suites qui assurent une réduction supplé-
mentaire des temps de cycle tout en offrant
une qualité supérieure, grace a la gestion in-
telligente des mouvements de la téte et des
parameétres de percage et de coupe. Le nou-
veau changeur automatique de buse dispose
également de 20 stations, ce qui permet de

disposer a tout moment de la buse la plus
adaptée.

Intelligence et connectivité

Laser Genius+ est la machine la plus intel-
ligente et la plus interconnectée que Prima
Power ait jamais produite, avec un trés haut
degré de connectivité, de nouveaux capteurs
de téte laser et des algorithmes d'intelligence
artificielle pour des fonctions avancées de
surveillance et de controle du processus.

La machine peut étre intégrée a d'autres
systémes et logiciels de gestion, maximisant
ainsi l'efficacité et la productivité. Le logiciel
gére toutes les phases : l'importation des
ordres de production générés par votre sys-
téme, la programmation automatique avec
les FAO Prima Power, la planification de la
production et la création de listes de travail a
charger directement sur la machine, jusqu'a
la collecte des données de la machine sur la
production (pieces produites, matériaux utili-
sés) et les performances (état de la machine,
alarmes, temps de traitement) pour vous offrir
toutes les données nécessaires aux systémes
de gestion du contréle de la production, tout
en étant parfaitement conforme aux exi-
gences de la loi Industrie 4.0.

Prima Power a toujours été aux cotés de ses
clients tout au long du cycle de vie du produit,
c'est pourquoi une solution a été développée
sur la base du concept de I'Internet des objets
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» Laser Genius+ 1530 et 2040 - La machine dispose

d'une configuration réversible innovante

dans une perspective SAAS (Software As A
Service). Cette solution est dédiée a la surveil-
lance et au diagnostic avancé d'une grande
quantité de données comportementales, hors
production, collectées par le Laser Genius+.
Les informations sont collectées sur un Cloud
certifié pour la sécurité et sont disponibles
pour les techniciens des Centres de Service
Prima Power qui vérifient le comportement
de la machine via lI'application web Remote
Care de I'entreprise et donnent des sugges-
tions au client afin d'améliorer la production
et d'aider a résoudre tout probleme inatten-
du.

Tubes et toles

ecoupe laser

Trois nouveaux modules
logiciels embarqués

La machine est également équipée de trois
nouveaux modules logiciels embarqués
Optia, pour la récupération des chutes en
numérisant les formes via la caméra, ce qui
réduit par conséquent les déchets ; Wizard,
une FAO simplifiée qui permet de créer
de nouvelles imbrications et de nouveaux
processus, ou de modifier ceux existants
(en déplagant, tournant et supprimant des
pieces) ; 2D Editor, un éditeur graphique de
programmes de pieces qui permet d'ajuster
la technologie (découpe manuelle et
automatique, lead-in et micro-attaches).

Laser Genius+ est congu pour une produc-
tion continue 24h/24, 7j/7. La fourniture stan-
dard comprend un changeur de palettes au-
tomatique entiérement électrique, avec des
temps de cycle réduits jusqu'a 30% par rap-
port aux versions précédentes. Compte tenu
des performances dynamiques accrues de la
machine et de I'exploitation optimale des la-
sers fibre de haute puissance, Laser Genius+

s'adapte parfaitement a une large gamme
de solutions d'automatisation qui couvrent
tous les besoins de production, méme sans
personnel. La machine peut étre facilement
connectée aux systémes d'automatisation
de Prima Power pour automatiser les flux de
matériaux et de piéces usinées (chargement,
déchargement, prélévement, empilage et
stockage) et augmenter encore la producti-
vité. Les modules d'automatisation peuvent
également étre intégrés ultérieurement, a
mesure que les volumes de production aug-
mentent. |

» Laser Genius+: La téte laser fibre

\Froniu=g

GAMME TRANSSTEEL
PULSE - MIG/MAG

www.fronius.fr
You
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'automatisation flexik

Face a la rapide évolution de l'industrie au cours de ces derniéres années, qui se poursuit avec ses nombreux
défis, I'automatisation s'est vite révélée pour Salvagnini une priorité afin d'optimiser les phases de production
individuelles, d’éliminer les activités a faible valeur ajoutée et enfin d’‘améliorer le processus de production.

W Grand succés de Salvagnini, la ligne S4+P4 poinconne, découpe et plie les toles de facon totalement automatique

n matiére d'automatisation, le spé-

cialiste italien du travail de la tole

propose d'intervenir sur trois leviers.

Le premier réside dans l'optimisation
des phases de production individuelles, en
d'autres termes, le passage d'une stratégie de
fabrication sur stock, avec de grands lots, vers
une stratégie de fabrication a la commande,
en flux tendu, basée sur des lots moyens ou
petits et un mix de production de plus en plus
variable. D'autant que le scénario industriel
s'oriente de plus en plus vers une réduction,
voire I'élimination, du stockage intermédiaire
des pieces semi finies.

Afin de répondre a cette évolution, le mar-
ché se tourne de plus en plus vers des sys-
témes de production flexibles permettant
d'étre plus compétitif grace a une production
plus efficace avec un temps de ré-outillage
plus court. Ces systemes flexibles permettent
également d'améliorer la qualité et de ré-
duire les délais et les rebuts. L'ensemble des
solutions de Salvagnini sont concues pour
augmenter l'efficacité de la phase de pro-
duction spécifique. D'ailleurs, depuis 1977,
année ol Guido Salvagnini a concu et produit
la premiére P4 - véritable symbole de l'esprit
du groupe, Salvagnini est synonyme de Pan-
neautage. Celle-ci est capable de combiner
une technologie d'avant-garde réunissant la
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productivité, I'autonomie et la flexibilité. Cela
lui permet de s'adapter, de maniére comple-
tement autonome, aux différentes caractéris-
tiques mécaniques et géométriques de la téle
a usiner ainsi qu'a I'environnement extérieur.

Voici quelques caractéristiques qui défi-
nissent également les autres technologies de
Salvagnini. Tout d’abord, le laser ne nécessite
aucun réglage car la téte de coupe mono-op-
tique traite toutes les épaisseurs et tous les
matériaux usinables ; une adaptation automa-

tique qui accélére les changements de produc-
tion. Ensuite, les machines combinées de poin-
¢onnage/cisaillage et de poingonnage/laser
sont équipées d'une téte multi-presse pouvant
contenir jusqu'a 96 outils, garantissant ainsi
des usinages de haute qualité avec des temps
de cycle courts sans besoin de réglage. Enfin,
la presse plieuse adapte automatiquement le
ré-outillage et la gestion des outils en fonction
des besoins de production grace aux disposi-
tifs ATA, MVM et AU-TO, augmentant ainsi sa
flexibilité et son autonomie.

W OPS, le logiciel modulaire de gestion de la production
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le, 'ADN de Salvagnini

Eliminer les activités a faible
valeur ajoutée

Le deuxiéme niveau montrant lI'impact
de l'automatisation sur la production
est celui de sa capacité a réduire,
voire a éliminer compléetement, les
activités redondantes ou a faible
valeur ajoutée qui se produisent
généralement en amont et en
aval des systémes individuels de
préparation, d'alimentation et de
raccordement. Les systéemes auto-
matiques de découpe, de formage
et de pliage des piéces étant de-
venus rapides et productifs, le pro-
bleme de I'efficacité a ainsi été dé-
placé vers les phases de chargement
et de déchargement qui, de plus en
plus souvent, risquent de devenir d'au-
thentiques goulots d'étranglement. Dans
ce contexte, Salvagnini propose une gamme
modaulaire d'automatismes capables de confi-
gurer differemment chaque systéme afin de
répondre aux divers besoins de production.
Toute la gamme a été récemment mise a jour
dans le but de s'adapter aux exigences d'amé-
nagement ou de configuration et de réduire
les temps de chargement/déchargement. Ces
solutions comprennent des dispositifs auto-
matiques de chargement/déchargement et
de triage, couplés a un magasin (plus d'auto-
nomie et d'efficacité des systemes individuels
de découpe et de poingonnage). Par ailleurs,
des dispositifs de chargement automatique
assurent l'alimentation de la machine a une
fréquence compatible avec la vitesse de pro-
duction, annulant les temps d'attente pour
I'alimentation en toéle. Aussi, les dispo-
sitifs de déchargement robotisés per-
mettent la disponibilité immédiate
de la Panneauteuse pour le travail
suivant, juste aprés avoir terminé
le précédent ; cette automatisa-
tion élimine non seulement les
temps d'attente liés a la sortie
de la tble, mais elle permet aussi
de récupérer |'efficacité dans les
phases ultérieures du processus,
comme la soudure robotisée, qui
bénéficie de la précision offerte
par le pliage automatique et I'em-
pilage robotisé.

Autres avantages, les dispositifs
d'automatisation  intermédiaires -
convoyeurs de transfert, unités de rotation,
etc. - minimisent et équilibrent les temps de
transfert des matériaux d'un poste de travail a
l'autre, en intégrant physiquement plusieurs
machines dans un seul FMS, comme dans le

W L5, laser fibre a hautes dynamiques, connecté a la
tour de stockage LTWS

cas de la ligne S4+P4, et en les maintenant in-
dépendantes méme lorsqu'elles sont incluses
dans une cellule de production flexible. En-
fin, des solutions logicielles viennent quant a
elles réduire les erreurs et les temps d'inter-
vention des opérateurs.

-

Salvagniy

W Presse plieuse B3 de Salvagnini

Gestion et optimisation
des processus

Etendre la vision a la gestion et a l'op-
timisation du processus dans son en-
semble revient a parler de transfor-
mation numérique et d'industrie 4.0,
qui sont depuis quelques années
parmi les sujets industriels les plus
brilants. Une vision répandue
réduit souvent I'Industrie 4.0 a la
simple intégration du systéme
ERP et a la réception du feedback
des machines, alors qu'il s'agit en
fait d'une exigence minimale, de
la premiére étape a franchir de-
vant ensuite devenir une solution
pour simplifier le travail quotidien et
aider les entreprises a se développer.

Salvagnini s'attaque concrétement a
ce probléme depuis 1993, date a laquelle
le fabricant a lancé le premier OPS, le logiciel
modulaire de gestion de la production. OPS
recoit en temps réel la liste de production
du systeme de gestion de l'information de
l'usine et en fournit une version actualisée
au programmeur. Il soutient les activités du
programmeur en définissant les priorités, en
générant automatiquement les programmes
des machines et en les envoyant a l'atelier. |l
vérifie la disponibilité des matiéres premieres
ou des piéces semi finies et génére un retour
d'information vers le systéme de gestion des
informations de I'usine, en le mettant a jour en
temps réel, piece par piéce. Le logiciel est en
mesure de prendre des décisions autonomes
selon une logique de production — ou selon
une combinaison multiple de logiques de
production - concue pour répondre aux
besoins du client et transformée en
algorithme. Il integre I'étiquetage, la
tracabilité et la gestion des magasins
en amont et en aval des activités de
découpe, de poingonnage et de
pliage. Au final, cette solution aug-
mente l'efficacité de I'ensemble du
processus de production en éten-
dant ses effets au-dela des limites
de l'usine et ce tout au long de la
chaine d'approvisionnement.

Pour Salvagnini, la digitalisation
consiste a mettre a disposition des
solutions faciles a utiliser, afin de se
concentrer sur le contréle, I'optimisation
des processus de production et I'élimination
de tous ces temps d'arrét souvent invisibles.
Un support fondamental pour la gestion de
productions dynamiques et complexes dans
le scénario industriel d'aujourd'hui.
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La gestion intelligente du process de soudage,
un avantage concurrentiel (1* partie)

Lindustrie 4.0 : cette
expression est sur toutes
les lévres. Mais qu’en
est-il de la numérisation
dans les entreprises
métallurgiques ?
Quelques éléments

de réponse dans cet
article, au premier

rang desquels figurent
la rentabilité et la
compétitivité. Voici la
premiére partie... la suite
dans le prochain numéro
d'Equip'Prod (n°129 a
paraitre début juillet).

nalyser, optimiser et documenter
les parametres de soudage afin
de garantir les process de sou-
dage stables avec le moins de dé-
formations possible, et ainsi augmenter la
rentabilité... Toutes ces exigences se posent
aujourd'hui aux entreprises métallurgiques
afin de rester compétitives a I'avenir. Une nu-
mérisation intégrale joue ici un réle essentiel.
A titre d'exemple, Fronius exploite un centre
de prototypage a Wels, ou diverses solutions
numériques liées aux techniques de soudage
et autres équipements de haute technologie
sont déja utilisées. Ainsi, le centre de proto-
typage offre la possibilité d’externaliser les
prototypes soudés. De plus, celui-ci sert de
modele pour donner une idée de ce a quoi
I'industrie 4.0 peut ressembler en pratique.

-

W Systéme de nettoyage de surfaces a plasma chaud
Acerios, centre de prototypage Fronius, Wels
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W Logiciel de programmation et de simulation hors ligne Fronius Pathfinder

Programmation « hors ligne » :
moins de colts d’arrét et
meilleur rendement

Afin d'accroitre leur efficacité, les entre-
prises programment déja leurs procédures de
soudage « hors ligne », ce qui signifie que les
travaux s'effectuent séparément des systémes
de soudage robotisés. C'est par exemple le
cas dans le centre de prototypage de Fronius.
Les techniciens en soudage n’ont donc plus
besoin d'attendre la fin de la soudure pour
paramétrer de nouvelles taches a effectuer
par le robot. lls peuvent méme déterminer et
simuler un ensemble de séquences de sou-
dage, soudure apres soudure.

Le logiciel de programmation et de simula-
tion hors ligne tel que Fronius Pathfinder dé-
tecte les limites d’axe, calcule les points de dé-
part, les positions finales et les trajectoires. De
plus, le logiciel définit lui-méme les points de
position. Les éléments encombrants peuvent
étre visualisés en méme temps et les réglages
de la torche de soudage corrigés en consé-
quence, avant le début du soudage et non
lors du premier essai. La programmation et la
simulation hors ligne permettent d'optimiser
le process de soudage, d’augmenter la pro-
ductivité et d’économiser les colts de temps
d'arrét inutiles.

Un nettoyage de surface
assisté par robot
plus efficace et respectueux
de I'environnement

Pour les assemblages de qualité, néces-
saires par exemple dans la construction au-
tomobile, les surfaces métalliques doivent
étre exemptes de toutes les particules étran-
géres ou saletés avant le soudage. Pour ce
faire, on utilisait autrefois de grandes quanti-
tés de solutions de nettoyage dans la mesure
ou toute la surface d'un composant devait
généralement étre traitée. Grace a l'industrie
4.0, les saletés organiques ou oléagineuses
peuvent désormais étre retirées de maniére
efficace.

Le systeme de nettoyage de surfaces
Acerios de Fronius s’appuie sur le traitement
de surface plasma. Le robot guide la torche
de soudage et son arc plasma d'une tempéra-
ture de 1 000 degrés Celsius se déplace préci-
sément au niveau des surfaces a nettoyer, ou
le soudage est ensuite effectué. Le plasma se
déplace a une vitesse d’environ 6 métres par
seconde sur les surfaces métalliques. L'effica-
cité en est considérablement accrue : au lieu
d’un nettoyage en surface, Acerios nettoie en
profondeur. Les ressources environnemen-
tales et le budget sont ainsi préservés. |
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HARVI™ ULTRA 8X

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