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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.

kennametal.com/HARVI-Ultra-8X KKKENNAMETAIL
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Le médical, une filiere
au coeur de toutes les
attentions

‘il y a bien un secteur d’activité qui a été particulierement concer-

né par la Covid-19, c’est bien la santé ! Du soutien quotidien au

personnel soignant, le soir aux fenétres des Francais, aux milliards

injectés dans la recherche médicale afin de mettre au point un
vaccin, en passant par les revalorisations de salaires du corps hospitalier,
sans oublier les différents matériaux des dispositifs médicaux pour traiter
des malades de la pandémie ou en réanimation, force est de constater que
la filiere de la santé, trop souvent oubliée et victime des coupes budgé-
taires, est revenue sur le devant de la scéne pour (re)devenir un domaine
stratégique et prioritaire.

Dans l'industrie, y compris la mécanique, le domaine du médical est lui
aussi plutot prisé, bien que l'essentiel des investissements se dirigent sur-
tout vers les laboratoires pharmaceutiques. Cependant, les fabricants de
dispositifs, de matériel médical, d'implants et de prothéses devraient éga-
lement profiter de ce nouvel engouement, méme si l'allongement de la
durée de vie et 'ouverture de nouveaux marchés notamment en direction
des pays émergents ont déja permis a l'industrie mécanique spécialisée
dans le médical de devenir un secteur plein de promesses.

Reste que la précision est de mise ; les exigences et les contraintes régle-
mentaires, de méme que les certifications, ont nécessité et nécessitent
toujours de s'équiper en matériel souvent haut-de-gamme et colteux, no-
tamment en matiére de controle qualité. Pour ce faire, le Plan de Relance
mis en place par le gouvernement peut se révéler étre une bonne opéra-
tion permettant d'investir sur un marché a fort potentiel.
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ZEISS Bosello SRE Max

ZEISS METROTOM 6 scout ZEISS METROTOM 1

« Mesure 3D par rayons X rapide et haute résolution
« Tomographes concus pour le laboratoire ou la ligne de production

«+ Solutions d’automatisation clé en main du chargement jusqu’au rapport de controle
« Inspection et contréle volumique interne et externe (santé ~~+iAr~

« Controle non destructif d'assemblage

« Métrologie raccordée VDI/VDE 2630

« Remodélisation de surface et corrections de moules

+ Resolution at a distance (RaaD®) pour vos tests /n situ

Plus d'informations : www.zeiss.fr/metroloqie
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- Monté sur la tourelle
comme un simple outil

- Commandé par le systéme
d’arrosage (dés 0,5 bar)

- Passage de barre
de @2 mm & @ 80 mm

BEAUPERE SAS

Distributeur exclusif pour la France
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42450 Sury le Comtal
beauperenature@wanadoo.fr
Tél : O4 77 55 01 39
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¥ Les acteurs de la relance
industrielle et de I'usine du futur se retrouvent

00SSIeR

en septembre sur Global Industrie

u 6 au 9 septembre prochain
aura lieu, a Eurexpo Lyon, Global
Industrie, un événement majeur
mondial, porte-drapeau des indus-
tries européenne et francaise, résolument orien-
té vers le futur. Seul événement en France a cou-
vrir I'ensemble de l'industrie, Global Industrie
rassemble a la fois I'écosystéme industriel (start-
ups, grands groupes, sous-traitants, fabricants
déquipements ou de solutions, poles de com-
pétitivité, centres de recherche, incubateurs...),
toute la chaine de valeur de l'industrie (R&D,
conception, production, maintenance, services,
formation...) et I'ensemble des marchés utili-
sateurs : transports, énergie, agroalimentaire,
chimie, cosmétologie & pharmacie, mécanique...
Au total, le salon rassemblera, en un seul lieu,
les quatre salons complémentaires, particulie-
rement reconnus dans leur domaine : Midest
(sous-traitance industrielle), Smart Industries
(industrie connectée, collaborative et efficiente),
Industrie (technologies et équipements de pro-
duction) et Tolexpo (solutions et équipements
pour la tolerie). Exceptionnellement, se dérou-
leront conjointement le salon Measurement
World et le Congrés international de métrologie
(cf. article ci-dessous).

VL

I Measurement World,
I'événement dédié a I'univers
de la mesure, revient en septembre

u 6 au 9 sep-

tembre pro-

chains se tiendra

Measurement f
World a Eurexpo Lyon,
conjointement au salon |
Global Industrie, en par-
tenariat avec le Réseau
Mesure et le Collége fran-
cais de métrologie (CFM). =
Les visiteurs pourront as- W
sister a quatre jours de ren-
contres, déchanges autour
de la mesure, incluant le contréle, le pro-
cess, le test, la vision et l'optique, ainsi que
de nombreuses animations.

Tous les acteurs de la mesure seront réu-
nis : experts, institutionnels, universitaires
et chercheurs, fabricants... Pour tous les
secteurs industriels : mécanique, médical,
biologie, environnement...

La tenue simultanée de Measurement
World avec le Congrés International de

—

Quoi de neuf pour cette
nouvelle édition ?

Global Industrie regroupe l'ensemble des
filieres industrielles : métal, plasturgie, caout-
chouc et composites, électronique, industrie
4.0, matiéres premieres, solutions environne-
mentales, services & aménagement de l'entre-
prise. Aussi, afin de clarifier son offre exhaus-
tive et proposer une meilleure lisibilité, tant
a ses exposants qu'a ses visiteurs, le salon se
réorganise avec la création de quinze grands
univers regroupant a la fois les équipements,
les savoir-faire, les matieres premiéres et les
machines : « Assemblage, montage, fixations
industrielles », « Electronique », « Fabrication
additive & 3D », « Finition & traitements des
matériaux », « Forge & fonderie », « Matieres »,
« Mesure, contrdle, vision », « Plasturgie, caout-
chouc, composites », « Robotique », « Services &
aménagement de l'entreprise », « Smart tech »,
« Solutions environnementales », « Tolerie, mise
en forme des métaux, soudage », « Usinage &
enlévement de matiere » et « Régions & pays ».

>> Plus d'informations
sur global-industrie.com

DOSSIER
MECANIQUE
OF PREGISIN

s P T1

Métrologie (CIM) et de Global Industrie
proposera un panorama encore plus repré-
sentatif de I'lndustrie, avec une offre tech-
nologique amplifiée, orientée vers l'indus-
trie du futur. Une synergie gagnante qui
souligne également le caractére interna-
tional de ce grand rassemblement et étoffe
naturellement l'expertise marché aupreés
des visiteurs.

>> Plus d’informations
sur www.measurement-world.com

INDUSTRIE 4.0

© photo Foucha Muyard



f DOSSIER
MEDIGAL
¥ Le Cetim étend
sa portée d'accréditation

Cofrac dans les implants

e laboratoire d'essais biomécaniques du Cetim, Institut techno-

logique de mécanique labellisé Carnot, peut désormais compter

sur de nouvelles accréditations Cofrac pour ses essais sur implants,

offrant ainsi aux industriels une garantie du haut niveau de fiabilité
de ses résultats. Déja accrédité pour des essais sur des implants dentaires
et de hanche, le laboratoire de biomécanique y ajoute désormais plusieurs
implants du genou et du rachis. C'est désormais le premier laboratoire en
France a bénéficier d'accréditations pour les essais de fatigue sur les em-
bases tibiales et a bénéficier d'une portée flexible de type FLEX2.

Dans le détail, I'extension de la portée d'accréditation du laboratoire
d'essais biomécaniques du Cetim (N°1.1006) pour les essais sur implants
inclut désormais les essais selon les normes NF ISO 7206-10, ASTM F2077,
et ASTM F3292 et NF ISO 14879-1 sur des cages intervertébrales, des tétes
fémorales et des embases tibiales (une premiére en France), en plus des
embases fémorales de prothéses de hanche et les implants dentaires.
Outre cette extension, le laboratoire bénéficie désormais d'une portée
flexible de type FLEX2, qui l'autorise, entre deux évaluations du Cofrac, a
s'auto-accréditer dans son champ d'activité déja accrédité.

Une accréditation qui fait suite
a d'importants investissements

Implanté & Saint-Etienne, le laboratoire d'essais biomécaniques du
Cetim est un laboratoire dédié a la caractérisation mécanique d'implants
orthopédiques (statique, usure, fatigue, propreté). Son équipe travaille
principalement sur des prothéses articulaires (hanche, genou, épaule,
cheville, poignet, coude, rachis...) mais aussi sur d'autres dispositifs mé-
dicaux implantables (dentaires, vasculaires et trauma). Objectif : concevoir
la prothese la plus biocompatible, la plus durable et la plus fonctionnelle
possible.

Le Cetim a acquis, depuis plusieurs années, de nouvelles machines hy-
drauliques de caractérisation sur implants orthopédiques et a développé
des bancs d'essais multipostes pour des applicatifs dédiés. Ces équipe-
ments viennent compléter d'autres moyens de caractérisation existants,
notamment une machine pour la mesure de la topographie de surface
sans contact, une salle blanche pour la propreté des piéces et, enfin, des
dispositifs de caractérisation des assemblages, soit un investissement de
2,5 M€,

écolletage
Fraisage
Percage
Rectification
Ebavurage

<] D
&

Braches pour machines-outils
Diaméires de 19,05mm & 40mm
Vitesses de rotation de 1 000 ¢ 160 000tr/mn

{M Finition, ébavurage
Electrique, pneumatique
Pas de bruit

Tétes interchangeables

Tél: 01 34247070

edmservice@edmservice.com - www.edmservice.com

-

Assurons la
qualité ensemble

Mesures de rugosité et de contour
-

www.accretech.eu/fr

| euoPe

N°129juin 2021

EQUIPPPROD 7



H0SSie
mnusmu 4.0

¥ Succes du premier atelier franco-allemand
sur le machine learning appliqué au jumeau numérique

e premier « Atelier interactif fran-

co-allemand sur l'industrie du futur »

a rassemblé, le 24 juin 2021, plus de

60 participants issus du monde aca-
démique et de l'industrie. Leur travail a porté
sur l'apprentissage automatique et la ma-
niére dont il peut repousser les limites des ju-
meaux numériques. En plus des exposés tech-
niques, les participants venus de France et
d'Allemagne ont eu l'occasion de se pencher
sur les cas d'utilisation des jumeaux numé-
riques et sur le potentiel de l'apprentissage
automatique lors de séances de travail inte-
ractives.

L'apprentissage automatique offre un fort
potentiel d'innovations pour surmonter les li-
mites des jumeaux numériques et représenter
le développement des objets et des proces-
sus au plus proche du monde réel. Ces travaux
ont fait I'objet des discours menés, du coté in-
dustriel, par Dirk Hartmann, Senior Principal
Scientist de Siemens AG et Andy Yap, vice-pré-
sident de la division Software & Embedded
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Laas-CNRS

¥ Création d’un laboratoire commun dédie
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Solutions d'Akka ; du c6té académique, ils ont
été pilotés par les enseignants-chercheurs de
Télécom SudParis : Noél Crespi, professeur
et directeur du laboratoire Data Intelligence
and Communication Engineering (DICE) et
Roberto Minerva, professeur associé a ce
méme laboratoire.

Répondre a un enjeu de
souveraineté européenne
Créée par la société de conseil en ingénierie

et des services R&D Akka Technologies avec
I'Académie franco-allemande pour l'industrie

du futur, cofondée par l'Institut Mines-Télé-
com (IMT) et I'Université Technique de Mu-
nich (TUM), cette collaboration entre parte-
naires académiques et experts de l'industrie
permet de développer des innovations pour
l'industrie du futur. LAcadémie franco-alle-
mande pour l'industrie du futur est un ins-
trument stratégique pour promouvoir une
coopération étroite entre les principales ins-
titutions de recherche européennes et les
entreprises industrielles. Pour Paul-Guilhem
Meunier, chef de projet de I'Académie fran-
co-allemande pour l'industrie du futur, « la
mission principale de I’'Académie franco-alle-
mande pour l'industrie du futur consiste a va-
loriser la complémentarité des compétences
recherche et formation entre les deux pays sur
des thématiques technologiques de pointe.
[...] Avec cet atelier technologique co-orga-
nisé avec Akka, nous cherchons a répondre
a un enjeu de souveraineté en développant
une communauté d'experts et un savoir-faire
dans l'intelligence artificielle appliquée aux
jumeaux numériques. »

D0SSieR
mnusmu 4.0

a l'optimisation et a 'automatisation des procedés MBE

iber, spécialiste mondial déquipe-
ment MBE pour lindustrie des se-
mi-conducteurs, et le Laboratoire
d'analyse et d'architecture des sys-
témes du CNRS (Laas-CNRS) de Toulouse ont
annoncé la création du laboratoire commun
Epicentre/ Laas-Riber, au sein duquel ils parta-
geront, pour une durée de six ans, leurs com-
pétences respectives en MBE (Epitaxie par
Jets Moléculaires ou Molecular Beam Epitaxy).
L'objectif d’Epicentre est de mettre en place
une stratégie d'innovation technologique
dans le domaine de la MBE a travers une gou-
vernance commune et un plan de recherche
concu pour déboucher sur le développement
d'un ensemble de briques technologiques.

Le premier axe technique repose sur le
développement d'un ensemble d'outils de
mesure in situ complémentaires et non des-
tructifs, capables de fournir une maitrise
ultime des procédés épitaxiaux de matériaux
complexes. Lambition est d'apporter des so-
lutions permettant d’améliorer considérable-
ment les procédés MBE afin de proposer une

8 EQUIP’PROD 1 N°129juin 2021

> Riber est un spécialiste mondial d’éguip ement MBE
(Molecular Beam Epitaxy)

plus grande automatisation, stabilité et re-
productibilité des procédés de croissance sur
I'ensemble des gammes de machines Riber.
Le second axe technique d’Epicentre porte
sur le développement d'une solution dédiée a
la croissance de matériaux supraconducteurs
pour la filiere « datacom », plus précisément
dans le domaine de l'ordinateur quantique,
en adressant spécifiquement le verrou tech-
nologique de I'épitaxie a température cryogé-
nique. Lambition est d'inventer de nouvelles
interfaces hybrides épitaxiées, qui seront les
briques élémentaires de futurs composants
spintroniques et quantiques.

Programme porteur
d’innovations

Des solutions pour la croissance de com-
posants complexes (VCSEL, cellules solaires
a multi-jonction) seront également dévelop-
pées afin de démontrer l'efficacité et la perti-
nence de ces outils de mesures in situ, en vue
d'une production de masse. Parallelement,
Epicentre initiera un travail d'apprentissage
par machine learning, forte attente de la com-
munauté MBE, pour optimiser I'analyse du
processus de croissance des matériaux.

Le programme doit se concrétiser par la
conception d’une plateforme MBE, jusqu’alors
sans égal sur le marché, dédiée a la croissance
de structures complexes Ill-V et supraconduc-
trices et intégrant des processus automatisés
de contréle avancé. Dans cette perspective, la
centrale de micro-nano technologies du Laas-
CNRS de Toulouse recevra prochainement
une plateforme mise a disposition par Riber.
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« Fraisage — le plus précis que nous ne
pouvons mesurer »

L'usinage de micro-précision est le présent et I'avenir de Siegfried Innerbichler et de ses collaborateurs. C'est pour-
quoi I'entreprise a récemment investi dans une technologie de pointe, le centre d'usinage de précision 5 axes Micro

HD de Kern Microtechnik GmbH.

> Depuis 2020, l'atelier Innerbiclhler exploite la Kern Micro HD 24 heures sur 24

-

et deux équipes travaillent sans opérateur

hez Innerbichler GmbH, certaines

choses sont petites - la taille de

I'entreprise avec sept employés ain-

si que les produits a fabriquer. Les
tolérances et la qualité de surface a respecter
sont de l'ordre du um a un chiffre. Pour le chef
d'entreprise, la qualité et la flexibilité sont
importantes a tous égards. Ce n'est qu'ainsi
qu'il peut répondre aux exigences les plus
élevées de ses clients. Tous ces produits pro-
viennent d'industries exigeantes telles que la
fabrication d'outils, I'analyse et la technologie
médicale, I'optique de précision et l'industrie
automobile. « Nous vivons la précision et Kern
la rend possible avec la Micro HD ; la mesure
n'est en fait plus nécessaire ».

Afin de garantir une productivité maximale,
le centre de fraisage de précision a cinq axes
fonctionne 24 heures sur 24 si nécessaire, et
deux équipes travaillent sans personnel. Ceci
est possible grace au systéme de chargement
de piéces d’Erowa, destiné au chargement et
au déchargement automatisés des deux ma-
chines. « Nous atteignons les spécifications
des clients, de maniére 100 % fiable et 30 %
plus rapidement qu'auparavant. La Kern HD
ne fait aucune erreur et est plus précise que
notre machine de mesure. Mais tant que nos
clients demandent des protocoles de me-

sures, nous les ferons, bien entendu. Un rejet
prouvé de zéro pour cent est également tres
agréable », précise, avec le sourire, Jochen Fill.

Des innovations qui font toute
la différence

L'hydrostatique Microgap
ne se trouve nulle part ail-
leurs dans la construction
de machines-outils. En com-
binaison avec des moteurs
linéaires, il est extrémement
dynamique et nécessite envi-
ron 80 % d'énergie en moins
que les systémes hydrosta-
tiques conventionnels. Dans
le méme temps, sa concep-
tion améliore la rigidité et les
propriétés d'amortissement
de la machine, ce qui garan-
tit une qualité de surface et
une précision optimales sur
la piece.

Un autre point fort de la
Kern Micro HD est le nouveau

sont activement contrélés en température et
intégrés dans le systéme hydrostatique, ce qui
minimise I'apport de chaleur. De plus, les li-
quides de refroidissement de la HD sont régu-
|és de maniere tres précise, avec un débit de
200L/min a travers le bati de la machine, les
axes rotatifs/pivotants, les axes linéaires et les
broches. « Résultat : les fluctuations de tem-
pérature dans la salle des machines restent
a seulement +/- 0,05°. C'est parfait pour Il'usi-
nage de haute précision que nous exigeons »,
déclare Siegfried Innerbichler, résumant ces
valeurs.

Croissance supplémentaire
avec l'usinage sophistiqué de la
céramique

Siegfried Innerbichler attend avec im-
patience les nouveaux développements
de Kern : « Comme tous les clients de Kern,
nous participons a toutes les innovations »,
explique le patron tyrolien, qui ajoute : « Dans
le passé, il y a déja eu plusieurs autres déve-
loppements que Kern a initiés avec des fabri-
cants d'outils et avec lesquels nous avons pu
augmenter notre productivité. Ce fut le cas,
par exemple, avec le cuivre sans plomb. Et la
nouvelle technologie d’usinage de la céra-
mique nous intéresse fortement. »

type de gestion de la tempé- > Avec la Micro HD, Innerbichler augmente la productivité de plus de 30 % et

rature : les moteurs linéaires

atteint des surfaces de qualité du type polies.

N°129juin 2021 2 EQUIP’'PROD 9



WFL
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Quand les regards se tournent vers la mesure

Afin de fabriquer des piéces complexes avec des exigences de qualité élevées, les processus doivent étre contrélés
en « boucle fermée ». La production de petits lots - ou parfois seulement de piéces individuelles - implique des piéces
brutes coliteuses, les petites piéces de réglage pouvant rapidement étre « gaspillées ». C'est pourquoi WFL s'est
concentré sur la mesure des piéces dans la machine dés le début de I'usinage complet et a développé des ensembles
de cycles pour une variété de tdches de mesure.

Spindel halt aktiv 51/C11

WFL

PRLLTURN TECHLIGES

Uerkstiickvermessung Korrekturwerte

W Bereich

Uerkstiickname width over teeth
Teilenummer ] Trend
Hame der Mess-Stelle 168 | Messwerte
Hummer der Mess-Stelle =T~ -
W Solluerte und Istwerte s
Obere Toleranz 8.1088
Untere Toleranz -0.1888 -
Toleranzmitte 168,
_.ﬂllliﬂ Messdaten
A+ ‘ , PR
L =
" Yorrektur
Korrekturwert -6.6028
Erfahrungswert B.ape1
Miteert woono [
Korrektur von VerschleiB Ll Temperat
Istwert Verschiebung 0.0008 Einstell

a méthode de mesure développée

par WFL permet d'atteindre une pré-

cision de fabrication maximale avec

les tolérances dimensionnelles et de
position les plus étroites sur des piéces com-
plexes. Pour cela, une large gamme d'équipe-
ments de mesure, tels que des palpeurs de
mesure a contact, des palpeurs de mesure a
balayage, des appareils de mesure a ultrasons
ou des appareils de mesure de température,
est disponible.

Mesure en cours de processus

Apreés le serrage de la piece, I'unité de com-
mande enregistre automatiquement I'orien-
tation longitudinale et circonférentielle de la
piece avec I'un des palpeurs de mesure char-
gés du magasin d'outils. Ensuite, l'usinage se
poursuit par rapport a la position réelle pour
compenser les éventuels effets d'erreur. La
mesure sélective et la mesure par balayage
peuvent toutes deux étre effectuées pendant
la mesure en cours de processus, selon la téte
de commutation montée. La flexibilité offerte
par les palpeurs de mesure du magasin d'ou-
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tils est pratiquement illimitée, car plusieurs
palpeurs de mesure peuvent étre équipés
d'une large gamme de tétes de commutation
(a contact ou a balayage) et de stylets de pal-
peurs (différentes longueurs, rayons de bille,
droits, coudés, en étoile, en T, etc.).

Une fois la séquence d'usinage terminée,
la piéce peut étre automatiquement mesu-
rée et la précision de la piéce enregistrée. Les
données ainsi obtenues peuvent étre utilisées
pour effectuer des analyses approfondies di-
rectement sur la machine ou via un réseau
local et les protocoles de mesure peuvent
également étre imprimés.

Mesure intégrée
de la piece sur l'unité
de tournage- alésage-fraisage

Une variante spéciale est un palpeur de me-
sure en cours de processus fixé sur l'unité de
tournage-alésage-fraisage pour la mesure in-
tégrée de la piece. Ce palpeur peut étre pivoté
vers l'intérieur ou l'extérieur de maniere en-
tierement automatique, sans changer d'outil
d'usinage, ce qui permet de réduire le temps
de passage de la piéce. Elle a également un
effet bénéfique sur la précision lors du tra-
vail avec des coupes de mesure pour des to-
lérances trés étroites. Bien que le palpeur de
mesure en cours de fabrication accélére les
choses et améliore la précision de certaines
mesures, il rend les choses un peu moins
flexibles car il n'est pas possible de travailler
avec différentes positions de I'axe B1. De plus,
il n'y a qu'une seule sonde disponible pour
faire pivoter.

> Figure : Mesure de la piéce avec le palpeur de mesure sur l'unité de tournage-alésage-fraisage.
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) Représentation du contour dans la solution logicielle développée par Stefan Huber, ) Le signal pour la mesure de |'épaisseur de la paroi par ultrasons est transmis par le
qui fonctionne directement sur le systéme de commande de la machine liquide de refroidissement

Mesure par balayage

L'usinage de piéces grandes, lourdes et
complexes pose des défis importants aux sys-
témes de mesure. Les systémes de mesure par
balayage permettent d'effectuer des mesures
numériques et des processus de balayage
analogique directement sur la machine. Le
palpeur analogique balaie la surface pour gé-
nérer des milliers de valeurs de mesure en tres
peu de temps. Des mesures rapides, jusqu'a
2 m/min, sont possibles avec une précision to-
tale. Cela permet de mesurer de maniére en-
tierement automatique la circularité, le batte-
ment, le battement axial, la forme et les dents.

Une équipe
de 3 techniciens

Mesure par ultrasons

La mesure automatique de ['épaisseur
des parois par ultrasons est utilisée pour un
controle précis de la qualité ainsi que pour
la détermination de la position du diamétre
intérieur par rapport au diamétre extérieur
(concentricité) pour les pieces tubulaires dont
le point de mesure ne peut étre atteint avec
les palpeurs de mesure conventionnels. Loutil
de mesure est ainsi protégé par un couvercle
en PVC et dirige les signaux ultrasonores via
le liquide de refroidissement. Le résultat de la
mesure est directement affiché, en temps réel,
sur l'unité de commande.

o

pouvant intervenir

dans toute la France

Toutes nos mesures
sont rattachées

en fonction des
normes ISO, VDI.

CONTACT

Tél. 0 555 230 400
Fax. 0 555 230 401

contact@emci-industrie.com
www.emci-industrie.com

3, rue Vincent Chassaing
BP 50134 - 19104 Brive-la-Gaillarde FAB

La
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L'EXPERIENCE DE LA PRECISION

Les domaines d'application caractéris-
tiques de la mesure par ultrasons sont ceux
de l'industrie aérospatiale, par exemple pour
le controle des moteurs. Un fonctionnement
entierement automatique est possible et au-
cun gel de couplage n'est nécessaire. Par ail-
leurs, le signal ultrasonore est transféré via le
liquide de refroidissement, la téte de la sonde
est protégée par un couvercle en PVC et le
résultat est graphiquement affiché en temps
réel sur I'écran de contréle. Enfin, les résultats
de mesure peuvent étre facilement traités
dans le programme NC.

MCi

MESURES & CALIBRATIONS LASER

DIAGNOSTICS DE MACHINES-OUTILS

RECEPTION DE MACHINES-OUTILS

NEUVES OU RENOVEES

CONTRATS DE MAINTENANCE

\\ Mecanic —\ .

Symop o& Vallde

QO HERens

CONSEIL & FORMATION

PLAN QUALITE

UNE OFFRE COMPLETE
DE SERVICES MESURE - QUALITE



HESTIKA FRANCE

OOSSiER
MEDICAL

Au salon Global Industrie Lyon, une machine
Citizen dédiée au medical pour la premiere
fois exposée en France

Hestika France, spécialiste du tournage de précision, participera au prochain salon Global Industrie Lyon qui se
déroulera a Eurexpo du 6 au 9 septembre. L'occasion de découvrir les derniéres nouveautés machines et notamment
le tour a poupée mobile M5-32, fleuron de la gamme Citizen-Cincom pour I'usinage de piéces a trés haute valeur
ajoutée, notamment dans le secteur médical.

> Pour la premiére fois exposé en France, le tour M5-32, particulierement dédié au secteur du médical

‘'est le grand retour de Global
Industrie et la filiale francaise du
constructeur japonais de ma-
chines-outils Citizen entend bien
étre de la partie. Hestika France présentera la
cinquiéme génération du tour M32, fleuron
de la gamme Citizen-Cincom, doté d'impor-
tantes capacités multifonctions pour I'usi-
nage de pieces a trés haute valeur ajoutée,
notamment pour le secteur médical.

Le tour M5-32 VIII, disponible depuis mars
2020, s'adresse, plus largement, a tous les sec-
teurs d'activité qui nécessitent des capacités
importantes d'usinage et de fraisage. Grace
a sa tourelle magasin d'outils, a son peigne
et a son bloc arriere de reprise, il est possible
d‘avoir deux outils dans la matiére en bro-
che principale ainsi qu'en contre-broche. La
puissance et le couple sont augmentés en
contre-broche et sur les outils motorisés de la
tourelle. Le travail avec ou sans canon est pos-
sible et le passage en barre peut étre porté de
32338 mm.

La CN Mitsubishi Meldas 800 permet |'usi-
nage en 5 axes simultanés, et offre un plus
grand confort de travail grace a un large
écran tactile, tout en conservant le clavier
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numérique. Les possibilités d'outils en re-
prise arriere sont élargies avec notamment
un porte-outil angulairement positionnable
en standard. La porte est plus grande pour
améliorer l'accessibilité. Le grappin d'éjection

e

/

ainsi que I'éjecteur numérique sont conservés
pour le plus grand bonheur des utilisateurs de
cette machine dont les possibilités sont iné-
dites sur ce segment de marché.

Le centre de tournage-fraisage
a poupée fixe
Citizen-Miyano ANX42

De son coté, le centre de tournage-frai-
sage bi-broche, bi-tourelle Citizen-Miyano
ANX42 affiche une haute vitesse, un faible
encombrement au sol et une facilité de pro-
grammation. Ce nouveau tour trés productif a
tous les atouts pour concurrencer les leaders
du marché des tours a poupée fixe. Il frole les
temps de cycle d'un tour a poupée mobile en
32-38 mm de diamétre. ANX42 s'adresse aux
pieces complexes a forte valeur ajoutée pour
les entreprises de sous-traitance, les secteurs
de l'automobile et de I'aéronautique.

Pour Philippe Palefroy, directeur général
d’Hestika France, « le nouveau centre de tour-

> Vue intérieure de 'ANX-CN




nage Citizen-Miyano ANX42 vient enrichir notre gamme
de machines pour le secteur aéronautique. Nous dispo-
sons désormais d’une offre compléte - en termes de tou-
relles, de porte-outils et d’axes - afin de répondre a toutes
les exigences du marché concernant le tournage de préci-
sion. »

ANX42 est la premiére machine de la gamme
Citizen-Miyano dotée de la technologie brevetée LFV qui
évite tout risque d’enchevétrement des copeaux. Elle est
configurée avec deux broches, deux tourelles et deux axes
Y. Les vitesses d’avance rapide ont été augmentées grace
a l'adoption de guides linéaires pour tous les axes. Les
broches sont équipées d'électro-broches qui réduisent les
temps d'accélération/de freinage et améliorent les temps
de réponse.

L'ANX42 est dotée du nouveau pupitre Citizen qui met
la facilité de programmation Citizen-Cincom au service
de Citizen-Miyano (nouvelle Commande Numérique
Fanuc avec interface Cincom, tout en conservant le
pavé numérique). La nouvelle interface HMI (Interface
Homme-Machine) comprend la technologie de groupe de
controle multi-axes développée par la marque Cincom et
améliore la productivité grace a I'usinage simultané. Les
machines gagnent en facilité d'utilisation et la compati-
bilité des opérations est un avantage important pour les
utilisateurs qui retrouvent toute la facilité de programma-
tion Cincom sur les tours a poupée fixe Miyano. La nou-
velle unité CN et I'écran tactile de 15 pouces améliorent
également nettement la facilité d'utilisation. De plus, ces
fonctions avancées sont rassemblées dans un corps de
machine compact de 2 650 mm de largeur, pour un en-
combrement tres faible au sol.

-
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Découvrez nos solutions destinées
au domaine médical

Une nouvelle équipe commerciale gonflée a bloc!

> Equipe commerciale d'Hestika France dirigée par Vincent Poulain (a gauche

Suite a la nomination de Vincent Poulain au poste de responsable des ventes
France d’Hestika France le 1er janvier 2020, des recrutements ont été effectués
et c’est une nouvelle équipe technico-commerciale que les visiteurs sont invi-
tés a rencontrer lors du salon Global Industrie Lyon. Vincent Poulain déclare étre
« ravi de la mise en place de cette équipe technico-commerciale, composée de
professionnels expérimentés dans le secteur de la machine-outil. Cette organisa-
tion nous permet de couvrir 'ensemble du territoire national et d‘étre encore plus
proches de nos clients. Hestika France a mis en place les moyens d’atteindre les
objectifs fixés par la maison mere, a savoir vendre plus de 100 machines par an. »

L'équipe est composée de Jérémy Massarotti, dernier arrivé dans I'équipe
qu'il a intégrée en juin dernier pour le secteur quart Sud-Est de la France, de
Guillaume-Bruno Domnesques (Nord et fle-de-France), Laurent Bonnemoy (Lyon
et Sud-Ouest) et, enfin, Christophe Depery (Vallée de I'Arve et Franche-Comté).
Sur le territoire national, deux agents couvrent le Nord-Ouest (Ludovic Petit) et
I'Est (Start 40). Pour ce qui est de |'étranger, Vincent Poulain est responsable de
I'Algérie, Jérémy Massarotti du Maroc et de la Tunisie.

[ X 4
FAST MOVING TECHNOLOGY TAUBLI

Des robots pour la vie.

Quel que soit I'environnement ou le type d’opérations, les robots
Staubli apportent une performance inégalée et une qualité constante
tout en garantissant les niveaux les plus élevés d’hygiene, de sécurité,
de flexibilité et de productivité. Découvrez les nouvelles solutions
d’automatisation intelligentes et Safe.

Staubli — Experts in Man and Machine

www.staubli.com

Stéubli Faverges SCA
Tél. +33 (0)4 50 65 62 87, robot.sales@staubli.com
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l Machine
INDEX FRANCE

OOSSIER
MEDIGAL

Les solutions médicales
d’Index : une palette a la pointe!

A une époque ou le « médical » n’a jamais été autant au cceur de I'actualité et de la production, le groupe Index a
développé une palette variée de solutions afin de répondre aux exigences du marché.

aute précision, excellente finition

des états de surface, performance,

tolérances minimales, usinage

de matieres exigeantes, tracabi-
lité, rentabilité, sont des « Must Have » des
machines-outils proposées aux acteurs des
secteurs médicaux. « Des » secteurs, car les
applications sont multiples : orthopédie,
traumatologie, matériel chirurgical, dentaire,
dispositifs médicaux... pour des piéces aussi
variées que des implants, des protheses, des
vis a os, des instruments...

Démonstration par I'’exemple!

Réaliser un implant dentaire ou un pivot
en titane sur un tour a poupée mobile Traub
TNL12 présente beaucoup d'avantages.
Jusqu’a 4 outils en prise dans la matiére en
simultané permettent d’usiner ces piéces exi-
geantes de petits diamétres. Dans la méme
gamme des TNL mais avec un passage en
32 mm, le TNL32 permet de produire des
clous fémoraux en titane. Caractérisés par leur
longueur, ils seront insérés aprés un percage
profond dans l'os en cas de fracture complexe.
La longueur principale de la piéce est réalisée
sur la broche principale, I'extrémité de la tige
sur la contre-broche.

Autre exemple avec les centres de tour-
nage-fraisage Index R200, G200 ou G220 qui
répondent aux exigences de pieces variées.
Les cupules de hanches, en cobalt, peuvent
étre intégralement usinées sur le tour mul-
tifonction Index G220, directement depuis la
barre, avec un temps de cycle réduit. Grace a
la broche de fraisage et aux nombreux outils
disponibles dans le magasin, la performance
est au rendez-vous. La rigi-
dité et la stabilité thermique
des tours Index et Traub sont
un véritable atout de perfor-
mance.

On n‘attend pas forcément,
a premiere vue, la gamme des tours mul-
tibroches CNC dans le secteur médical. Et
pourtant ! Nombreuses sont les piéces éli-
gibles, produites avec performance et rapi-
dité sur ces machines. LIndex MS22-8 avec
ses 8 broches, ses chariots de plongée et de
percage offre des temps d’usinage courts,
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) Les centres de tournage-fraisage Index R200, G20

ici en photo

ou G220 répondent aux exigences de piéces variées

avec d'importantes performances d'enleve-
ment de copeaux. Tétes de vis pédiculaires
poly-axiales ou piéces longues peuvent bé-
néficier des atouts des multibroches, et no-
tamment du dernier en date : le tour Index
MS24-6L.

Quid des instruments médicaux ?

Des piéces pour appareils dendoscopie
ou microscopes, en acier 1.4305, sont inté-
gralement réalisables sur les centres de tour-
nage-fraisage Index G200, avec un temps de
cycle concurrentiel.

> Tour a poupée mobile Traub TNL12

Index propose ainsi des solutions com-
pléetes, intégrant des process variés et modu-
laires, sélectionnés selon les pieces. Mesure,
marquage, rectification, polygonage, percage
de trous profonds, taillage, tourbillonnage
haute vitesse.. Cette derniere technologie
permet de réaliser des filets multiples et pré-
cis en une seule opération. Les avantages sont
indéniables : gain de temps, des colts uni-
taires réduits, pour une qualité de surface su-
périeure, un usinage de filets pendant le tour-
nage, une durée de vie d'outils augmentée.

Inclure la machine virtuelle a la solution
Index permettra a I'utilisateur de gagner du
temps, de la sécurité et de la performance.
Grace aux simulations d’usinage réalisées
avec un modéle 3D de conception, repre-
nant toutes les fonctionnalités de la ma-

chine réelle, les risques de collision sont
écartés, les temps de changement de
série réduits et les temps de cycle opti-
misés. Sur les tours Traub, le logiciel de si-
mulation WinflexIPSPlus propose d‘autres
fonctions en option : le fraisage avec « torx
pro », 'ébavurage de contours 3D avec la
fonction « EntgratenPro ».

Bien entendu, toutes ces solutions sont
4,0. Le concept de commande iXpanel
offre l'acces a une production en réseau
et permet de visualiser, a tout moment, les
informations pertinentes pour une pro-
duction économique.



« Le lubrifiant qui améliore chaque process de production.”

L'Outil Liquide augmente votre
productivité, rentabilité et
qualité d'usinage.

Maitrisez votre performance.
Blaser Swisslube France
www.blaser.com

'ma liquidtool’
/ OUTIL LIQUIDE

hyperMILL

Programmation. Parfaite. Précise.

La FAO ? aucune hésitation !

Vous aussi, choisissez hyperMILL® pour la
programmation de vos parcours d’usinage.
hyperMILL® — La solution FAO idéale en 2,5D,
3 ou 5 axes, en fraisage-tournage ainsi que
pour vos stratégies UGV et HPC.
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We push machining to the limit

www.openmind-tech.com



YAMAZAKI MAZAK

Mazak fera le show
sur Global Industrie 2021

A l'occasion du salon Global Industrie 2021, qui se déroulera a Lyon Eurexpo du 6 au 9 septembre prochain, le spé-
cialiste japonais des centres d'usinage sera au rendez-vous. Il y présentera plusieurs nouveautés, a I'image de la
derniére génération d'Integrex, ainsi que des centres de tournage, sans oublier ses gammes SmoothEZ et SmoothAi,
adaptées aux besoins d'automatisation des industriels.

> Centre de tournage CV5 500 doté de la solution RoboJob Tower

azak ne pouvait manquer cette

édition un peu spéciale du salon

Global Industrie 2021 a Lyon,

aprés deux reports successifs.
Cet évenement tant attendu sera l'occasion
non seulement de pouvoir présenter les der-
niéres actualités produits du géant de la ma-
chine-outil, mais également de pouvoir enfin
partager un moment de convivialité avec ses
clients.

Sur son stand, Mazak présentera la derniere
génération d’Integrex, la gamme de ma-
chines multitaches qui combine tournage et
fraisage, et qui fut a l'origine du succés de la
marque orange.

Dans cette gamme, sera présenté I'Integrex
i-250H ST, un modele aux performances
mécaniques améliorées et a l'architecture
machine élaborée dans le but de faciliter
I'intégration de [l'automatisation. Concu
pour des vitesses élevées et une grande pré-
cision, sa broche compacte haute vitesse de
20 000 tr/min (en option) améliore le ren-
dement et le couple, permettant l'usinage a
grande vitesse. Il permet non seulement de
réduire les temps de production, mais il peut
également répondre a des exigences comme
l'usinage de pieces longues de grand dia-
metre ou l'usinage de matériaux difficiles a
couper.
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Vers toujours plus
d'automatisation

Autre machine a ne pas rater, le CV5-500
spécialement développé pour « répondre aux
besoins du marché d'une machine 5 axes avec
automatisation latérale, a prix trés attractif »,
souligne-t-on chez le fabricant japonais. Son
design d'une grande rigidité et sa table rota-
tive se déplagant en Y sous un portique per-
mettent d'avoir une machine extrémement
compacte et d'une grande précision. Celle-ci
sera présentée avec une toute nouvelle solu-
tion d’automatisation, la Tower. Dotée d'un
robot, non seulement elle permet le char-

> Centre d'usinage
Integrex i-200H S de Mazak

,’\ miser les condi-
. [T tions de coupe

gement et le déchargement de palettes et
de piéces, mais elle se charge également de
changer, de facon automatique, les outils et
dispositifs de serrage requis .

Enfin, la derniére machine présentée sera
le tout dernier né des centres de tournage,
le QTE-200 SG avec sa toute nouvelle CN
SmoothEZ a écran tactile (EZ comme EazY).
Cette machine 2 axes trés compacte est
idéale pour traiter une grande variété de
piéces et, grace a sa broche a moteur intégral,
une haute précision est conservée, méme a
grande vitesse.

Découvrir la derniére
génération de CN Mazak,
la SmoothAi

Cette édition du salon Global Industrie sera
également l'occasion
de pouvoir présenter
en détail la derniere
génération de CN
Mazak, la SmoothAi.
Associée a une suite
de logiciels s'appuyant
sur l'intelligence artifi-
cielle (IA), le jumelage
numérique et les tech-
nologies d'automati-
sation, cette CN per-
met d'optimiser tous
les process d'usinage.
SmoothAi Spindle

utilise I'l|A pour opti-

> Commande numérique
SmoothEZ

en surveillant
les vibrations de
la broche et en modifiant de maniere
adaptative la coupe (avance et vitesse)
afin de supprimer les vibra-
tions. Lorsque les processus
sont optimisés, les condi-
tions de coupe de l'outil
sont enregistrées dans le
programme Mazatrol ou EIA (CN).
Un beau programme s'annonce
donc au menu de cette rentrée
inédite !
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Fluide

Eliminer ou recycler les lubrifiants solubles ?

A la suite d’un arrét de maintenance programmé ou, malheureusement, parce que le lubrifiant de coupe présente
des signes manifestes de fatigue, la vidange du bac de la machine s’impose. Il est temps de s’interroger : faut-il sys-
tématiquement éliminer le produit ou jouer la carte d’'une maintenance avec un bénéfice clairement rémunérateur ?
Dans cet article, Blaser Swisslube conseille sur la méthodologie a suivre.
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Opération de remplissage de cuve

I'échelle d'un atelier et sur une an-
née, le volume d'émulsion concerné
par la destruction ou le recyclage
est considérable. Pour certains pro-
cess et a production équivalente, il atteint
jusqu'a 70 % des achats consommables si la
solution choisie est I'élimination du produit.
Nous resterons dans la seule perspective
d'une gestion des bacs machines. La gestion
centralisée du recyclage du lubrifiant fera
I'objet d'un prochain sujet de publication.

Il sagit dans un premier temps de comp-
tabiliser, sur une année, la fréquence et le vo-
lume de vidange, machine par machine. En ef-
fet, a cause de la vétusté (mélange des huiles,
colmatage de la pompe...) ou du volume
d’activité de certains équipements, il est peu
probable que la longévité réelle de I'émulsion
soit identique pour tous les postes.
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A des fins pédagogiques, démonstration
dans une PME : pour dix machines ayant
un bac de 1 000 litres, nous retiendrons
la fréquence moyenne de deux vidanges
annuelles. Le volume (V) séléve a 20 000 L
soit 20 m3. Le cout d'élimination (E) du produit
retenu est de 200 € le m>. Il différe selon les
agences de bassin. Pour terminer I'‘¢quation,
nous ajoutons le colt de réassort du produit.
Remplissage avec une émulsion neuve pour
un bac de 1 000 litres : base retenue de 70
litres de concentré a 5 € le litre pour un do-
sage a 7 %, soit sur une année deux remplis-
sages pour les 10 machines: 20 X 70 =1 400 L.

Le colt annuel = (Volume a détruire X Colt
unitaire de destruction) + colt de remplis-
sage.

Pour notre PME disposant de dix machines,
le coit a accepter ou I'économie a réaliser
sera: (20 X 200 €) + (1 400 X 5€) =11 000 €.
Dans ce cas précis, il est probable que cette
dépense représente 40 a 50 % du budget
consommable annuel de la PME auquel
s'ajoutent les colts et le temps d'immobilisa-
tion de la machine.

|
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Pour faire simple, nous re-
tiendrons deux raisons en par-
ticulier qui motivent l'entreprise
a vidanger ses machines. La
premiére est liée a des causes
techniques qui trouvent leur
origine dans un arrét prolongé
de la machine (pause estivale
ou maintenance/réparation) ou
un nettoyage du bac surchargé
en boues ou autres pollutions.
La seconde famille de causes est
lie cette fois au dysfonctionne-
ment du lubrifiant émulsionné :
baisse de performance impo-
sant une réduction des vitesses
de coupe (perte de productivité
couramment constatée de 20 a
30 %), produit dénaturé, instable
ou stressé, odeurs, démangeai-
sons voire allergies cutanées,
encrassement rapide de la ma-
chine, altération des piéces par

oxydation ou tachage...

Alors que lalongévité de certains fluides dé-
passe difficilement six a quinze mois, d’autres
affichent une stabilité quasi illimitée, dépas-
sant les cing années avec un minimum de sur-
veillance et sans adjonction de conservateurs.
Il est normal de s’interroger, si la vidange
est liée au dysfonctionnement du lubrifiant.
Blaser Swisslube conseille de faire le point sur
I'étanchéité des organes de la machine, si un
systéme de déshuilage simpose, et sur la qua-
lité du lubrifiant. Quand on cherche a créer de
la valeur et soigner ses marges, accepter des
coUits cachés serait la pire des solutions.

L'arrivée de nouvelles machines, plus ra-
pides et disposant d’arrosage a haute pression
et la diversité des matiéres usinées vont bien
souvent mettre en évidence les limites d'un
lubrifiant qui, jusqu'a présent, donnait satis-
faction. Selon leur nature premiére et le type
d'agent conservateur, les produits solubles



présentent des comportements tres diffé-
rents : adaptation au stress, polyvalence dans
la relation outil/matiére... Un produit soluble
est normalement dosé dans une fourchette
de 5 a7 % et contient par conséquent de 93
a 95 % d'eau. Pendant le travail, une partie de
ce liquide disparait avec les copeaux ou par
évaporation, il faut nécessairement refaire les
niveaux. Cette opération n'est pas anodine. A
I'intérieur du bac, I'émulsion va plus ou moins
accepter la fluctuation du Ph, la concentration
ou la saturation en sels. Tous ces paramétres,
qui évoluent au fil du temps, représentent une
épreuve de vérité concernant la technologie
du lubrifiant utilisé et la réalité des besoins de
la production de I'entreprise.

Au moment de la vidange, il n'est absolu-
ment pas suffisant de faire une simple aspira-
tion du bac. En effet, tout le circuit d'arrosage
doit étre nettoyé, les filtres, les pompes...
Mais cela ne suffit pas encore. Vous n'étes pas
a l'abri de germes contaminants ou de dépots
graisseux collés dans des lieux inaccessibles.
lIs pourraient fortement impacter la solution
une fois le nouveau remplissage effectué. Et
ce serait dommage!

Il est indispensable de procéder minutieu-
sement afin d‘éliminer toutes les impuretés
résistantes.

Une fois la vidange effectuée et le bac
nettoyé, il reste a filtrer I'émulsion pour la re-

mettre en service en veillant a effectuer les
ajouts nécessaires pour atteindre le volume,
la concentration et le Ph désirés.

>> Tous les conseils pratiques sont dispo-
nibles sur https://ebook-blaser.fr/conseils-
de-pro/guide-maintenance/.

Maximiser les temps productifs est la base
de la création de valeur et c’est bon pour per-
mettre a une émulsion stable de conserver
ses qualités. Dans l'idéal, la machine tourne
quotidiennement et le lubrifiant est entrete-
nu de facon réguliére : filtration, déshuilage
si besoin, mesure de contréle et appoint. Le

fonctionnement irrégulier d’'une machine
avec un bac laissant une partie du bain en
situation stagnante et la chaleur d'un atelier
en période estivale sont des facteurs qui ag-
gravent |'altération de la stabilité du lubrifiant.

« A chacun de s’adapter a son contexte
de fabrication et de prendre les mesures
éloignant toute cause qui occasionnerait
un arrét des machines. Si l'on peut éviter de
vidanger, c’est encore mieux, explique-t-on
au sein de l'entreprise Blaser Swisslube. Plus
besoin d‘éliminer un déchet qui n’a jamais
existé ». Pour cela, les spécialistes de Blaser
mettent en avant I'importance du diagnostic
du contexte de production et le suivi régu-
lier des bacs. Un réflexe qui ne prend que
quelques secondes.
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Comment un fabricant de composants
pour l'aviation reduit de 50 % sa
consommation de réfrigérant

Le spécialiste des liquides d’usinage de qualité depuis soixante-dix ans s’adresse a de nombreux secteurs de la mé-
canique de précision, a commencer par I'aéronautique, ol les opérations d’usinage sont soumises a rude épreuve...
a l'exemple d’un fabricant de composants pour I'aviation qui a fait appel a Master Fluid Solutions pour réduire de
moitié sa consommation de réfrigérant.

asée a Diusseldorf, I'équipe euro-

péenne de Master Fluid Solutions

propose une gamme compléete de

produits extrémement durables et
stables, notamment des fluides de coupe et
de rectification, des huiles entiéres, des net-
toyants pour piéces et des fluides d’expansion
de tubes et tuyaux, de formage et de pro-
tection contre la corrosion, sous les marques
Trim, WEDOLIT et Master Stages.

Un important fabricant de composants
pour l'aviation, qui produit des fuselages, des
mats, des nacelles et des éléments d'aile pour
des appareils civils et militaires, cherchait a
améliorer la productivité de ses usines et a ré-
duire ses colts. Lentreprise exploite plusieurs
sites de production a travers le monde et four-
nit des pieces essentielles a plusieurs grands
constructeurs aéronautiques.

Le réfrigérant utilisé par ce fabricant de-
venait rance en trés peu de temps. Tous les
deux a trois mois, il devait étre complétement
vidangé et changé. Par conséquent, chaque
machine CNC nécessitait un arrét de deux
heures pour le nettoyage et la recharge afin
d‘éviter l'obstruction des filtres, les mauvaises
odeurs, les brouillards et vapeurs d’huile, ainsi
que l'usure prématurée des outils.
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Le fabricant a décidé qu'il était temps de
rechercher de nouveaux fournisseurs. Il s'est
adressé a plusieurs sociétés, dont Master Fluid
Solutions, pour effectuer un essai de sept mois
de différents produits, dont Trim MicroSol
590XT. Ce réfrigérant semi-synthétique en
micro-émulsion est spécialement formulé
pour des emplois dans l'aérospatial et fait
appel a une nouvelle technologie pour assu-
rer sa durabilité et la protection des alliages
sensibles. Ces propriétés uniques ont permis
a MicroSol 590XT d’améliorer la durée de vie
des bains et d'étre utilisable plus longtemps
dans les machines du fabricant. En outre,

les homologations existantes de MicroSol
590XT aupres d'Airbus, de Boeing et d'autres
constructeurs aéronautiques l'ont encore plus
démarqué de la concurrence.

Durant la période d'essai initiale de sept
mois, le fabricant na eu a changer le réfri-
gérant MicroSol 590XT sur aucune des ma-
chines CNC testées. En fait, une fois que l'en-
semble des 340 machines ont été chargées de
MicroSol 590XT, le réfrigérant a pu étre utilisé
pendant 12 a 13 mois sans nécessiter de net-
toyage du carter, ce qui a permis une impres-
sionnante économie annuelle de 456 103 € en
couts de réfrigérant.

En plus des économies financieres liées au
réfrigérant qui ne devait pas étre acheté et
changé aussi souvent, le fabricant a égale-
ment réalisé des économies supplémentaires
sous la forme d’un gain de productivité. Au-
paravant, chaque machine devait étre mise
hors service pour la vidanger, la nettoyer et
la recharger en réfrigérant tous les trois mois
a raison de deux heures par machine, ce qui
représente une perte de 2 720 heures de pro-
duction par an. Si on applique un taux d'im-
putation standard de 92 € par heure, avec
MicroSol 590XT, le fabricant économise dé-
sormais 251 944 € supplémentaires par an.

Chaque nettoyage de la machine nécessite
également au moins un technicien d'entre-
tien pendant deux heures, a un taux de main-
d'ceuvre de 37 € par heure. En réduisant la
fréquence des changements de réfrigérant,
I'entreprise a réalisé des économies supplé-
mentaires de 100 038 € en colts de main-
d'ceuvre.

Ainsi, ce fabricant de composants pour
I'aviation a non seulement réduit de moitié sa
consommation de réfrigérant, mais il a égale-
ment amélioré sa productivité par 'augmen-
tation du taux d'utilisation des machines, en-
trainant d'importantes économies de cout.
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Une solution ergonomique pour optimiser la
gestion des stocks d'outils

Sandvik Coromant enrichit son offre de solutions numériques CoroPlus en y adjoignant le nouveau service CoroPlus
Tool Supply. Cette solution de gestion de I'outillage intégre la gestion des stocks et la logistique, et permet aux ate-
liers d'usinage de prélever aussi bien que de retourner des outils, de gérer les réapprovisionnements et de contréler

les stocks.

e suivi des outils de coupe peut étre
difficile et prendre beaucoup de
temps, surtout dans les ateliers trés
actifs qui ont besoin de plusieurs ver-
sions des mémes outils. CoroPlus Tool Supply
combine des équipements de stockage, un lo-
giciel et des services afin de gérer de maniére
ergonomique les stocks d'outils et les opéra-
tions telles que les réapprovisionnements.

Le systéme incorpore le logiciel, le matériel
et les services associés. Avec les équipements
CoroPlus Tool Supply, il est facile d'organiser
et de gérer les stocks d'outils. Le stockage
peut étre configuré en fonction des besoins
de chaque atelier, avec des distributeurs d'ou-
tils, des stocks ouverts, des armoires ou en-
core des tiroirs ou des casiers a couvercle. Ces
solutions de stockage permettent de conser-
ver les outils en toute sécurité, sans risque de
pertes ou de dommages.

Outre les équipements de stockage, le sys-
téme permet de gérer les données relatives a
I'outillage a I'aide d'une interface basée sur le
Cloud qui peut s'utiliser avec ou sans distribu-
teur automatique.

L'utilisation des outils dans l'atelier est
enregistrée dans le systeme de gestion et
administration afin de pouvoir suivre les
couts, planifier les taches et gérer les achats.
CoroPlus Tool Supply se connecte aux bases
de données des fournisseurs d'outillage pour
importer les informations relatives aux outils,
notamment les parametres ISO, la nomencla-
ture, les pieces détachées, les dessins et les
fichiers CAQ, et les rendre accessibles a partir
d'une seule source.

Obtenir le bon outil
au bon moment

Pour les opérateurs machines, la disponi-
bilité des outils dont ils ont besoin est trans-
parente, les données techniques sont acces-
sibles et il est aisé d'obtenir le bon outil au bon
moment. Cependant, le systeme offre aussi
d'autres avantages. Linterface peut accéder a
différentes zones de la gestion des stocks afin
d'optimiser les réapprovisionnements. Avec

> Linterface CoroPlus Tool Supply allége les taches administratives liées au suivi des stocks d'outils et aux
réapprovisionnements, et favorise la productivité de maniére quantifiable

CoroPlus Tool Supply, les commandes d'ou-
tils peuvent étre directement émises depuis
les ateliers, ce qui réduit les frais de gestion.
Les stocks d'outils peuvent étre automatique-
ment réapprovisionnés et les responsables
des ateliers ont ainsi une meilleure visibilité
de I'état des stocks et du statut des outils en
temps réel.

« CoroPlus Tool Supply compléte les services
offerts par CoroPlus en facilitant les opéra-
tions eten apportant une nouvelle perspective

> Avec CoroPlus Tool Supply, les commandes d'outils
peuvent étre directement émises depuis les ateliers,
ce qui réduit les frais de gestion

sur le stockage de l'outillage, explique Markus
Eriksson, responsable du développement nu-
mérique chez Sandvik Coromant. Le systéme
s'intégre parfaitement dans I'éventail de solu-
tions CoroPlus ». Et d'ajouter : « Méme si I'ou-
tillage n'est pas ce qui coite le plus dans une
production, une mauvaise gestion des stocks
d'outils peut rapidement s'avérer colteuse
dans certains cas. Linterface CoroPlus Tool
Supply allége considérablement les tdches ad-
ministratives liées au suivi des stocks d'outils
et aux réapprovisionnements, et favorise la
productivité de maniére quantifiable. »

CoroPlus Tool Supply n'avantage pas seule-
ment les opérateurs de machines-outils. « Le
systéme, avec son logiciel et ses équipements
de stockage, est en mesure d'effectuer auto-
matiquement les réapprovisionnements et,
pour les services financiers, c'est une tdache en
moins a prendre en charge, poursuit Markus
Eriksson. Du point de vue des opérations, il
s'avere, par ailleurs, que la consommation
globale d'outils baisse, parce que le statut
exact de chaque outil est connu a tout mo-
ment ; le risque que des outils soient écartés
comme ayant dépassé leur durée de vie est
des lors éliminé ».
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Une solution d'usinage pleinement adaptée
au travail de pieces de protheses de hanche

Les prothéses de hanche doivent étre fabriquées avec une grande précision, notamment dans la zone de jonction
entre la tige fémorale et la rotule. Pour y parvenir, Ceratizit a développé une solution d'usinage basée sur un sys-
teme d'axe U et un alésoir conique. En combinaison avec d'autres outils de précision de la gamme Ceratizit, les to-
lérances requises sont respectées, tout en augmentant la productivité par rapport aux méthodes de production

conventionnelles.

> Le systéme d'axe U de Ceratizit permet de réaliser, sur un centre d'usinage, la structure de rainure souhaitée sur le cone de la tige fémorale

es prothéses de hanche se com-

posent généralement d'une tige fé-

morale, d'une articulation sphérique

nommée téte fémorale, d'un insert
intermédiaire garantissant un mouvement
aussi fluide que possible et d'une cupule co-
tyloidienne implantée dans l'os iliaque. Lors
de leur fabrication, une attention particuliere
doit étre accordée a la connexion entre la
tige fémorale et la téte afin que les surfaces
coniques s'emboitent parfaitement, et elles
doivent étre produites avec une précision et
une qualité de surface maximales.

Les outils utilisés jouent donc un réle cru-
cial dans la fabrication de ces composants.
Dirk Martin, responsable des applications
médicales chez Ceratizit et membre de la
Team Cutting Tools, explique : « Une protheése
de hanche est fabriquée a partir de maté-
riaux difficiles a usiner et les éléments qui
la composent doivent étre réalisés dans les
tolérances les plus serrées, mais aussi de ma-
niére économique. En résumé, une prothése
de hanche doit étre abordable pour le plus
grand nombre de personnes possible. Le réle
de Ceratizit consiste donc a développer des
solutions d'outils adaptées a ces tdaches. »
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Tester toutes sortes
d'approches et retenir
la solution optimale

L'expérience de Ceratizit dans le secteur
de l'usinage est le fruit d'une connaissance
approfondie d'une large gamme d'outils stan-
dard et spéciaux ainsi que de I'expertise d'usi-
nage associée. « Grdce a notre vaste gamme
de produits et a l'expérience de nos spécia-
listes d'application, nous sommes extréme-

~

> L'alésage conique de la téte fémorale est obtenu avec
une extréme précision dimensionnelle et surfacique,
sur un tour CN, grace a un alésoir conique spécial

ment bien placés pour apporter notre soutien
et développer des stratégies d'usinage pour
des applications telles que la connexion entre
la tige et la rotule, explique Dirk Martin. Grdce
a notre gamme d'outils, nous pouvons tester
toutes sortes d'approches pour finalement ne
retenir que la solution optimale. »

Dans le cas de la prothése de hanche, les
composants ont des exigences particuliére-
ment élevées et variées. Pour la tige fémo-
rale, fabriquée en alliage de titane a haute
résistance Ti6Al4V, une tolérance angulaire
de seulement +/-5' doit étre obtenue dans la
zone de connexion conique. Les autres tolé-
rances sont de 3 um pour la rectitude, 8 um
pour la circularité et 60 um pour le diamétre.
Il est également important que le rapport de
contact spécifié pour le céne soit atteint et
qu'un profil de rainure défini avec précision
soit produit.

La rotule est, quant a elle, fabriquée dans
un alliage a base de cobalt (Co-Cr-Mo). Son
alésage conique doit présenter les mémes
tolérances de forme, angulaires et dimension-
nelles, ainsi que le rapport de contact spécifié.
De plus, il ne doit présenter ni trace d'usinage



ni aréte vive. Dirk Martin souligne un autre facteur crucial : « Nous avons
besoin d'une solution d'usinage qui soit adaptée a la production en série.
Cela signifie que l'usinage doit étre sécurisé et nécessiter le moins de sur-
veillance possible. »

Axe U et alésoir conique spécial

Pour produire le profil extérieur conique, les spécialistes de Ceratizit
ont opté pour une ébauche avec une fraise conique en carbure mono-
bloc. La semi-finition et la finition sont ensuite réalisées a I'aide d'un
axe U de Ceratizit. « Il s'agit d'un axe NC interchangeable et librement
programmable pour les centres d'usinage, qui peut étre utilisé pour l'usi-
nage de contours ou pour le tournage, explique Dirk Martin. Les porte-ou-
tils et les plaquettes peuvent étre employés pour créer des formes dans
les alésages et/ou les travaux d'usinage extérieurs, réduisant de facon
conséquente les temps de production, tout en offrant une qualité de sur-
face optimale et une précision de forme plus élevée que d'habitude ». Cela
signifie que la structure de la rainure souhaitée peut étre produite sur le
cone de la tige, méme sur un centre d'usinage. L'avantage de ce procédé
réside dans le fait que toutes les opérations d'usinage peuvent étre réa-
lisées sur une seule machine, alors qu’avec un procédé traditionnel un
tour et un centre d'usinage seraient requis, générant des opérations de
reprise, des montages, des couts d'outils et d'outillages supplémentaires
impliquant une perte de rentabilité.

Pour la production de l'alésage conique dans la rotule, la solution de
Ceratizit permet la réalisation des différentes phases sur un tour CN :
tout d'abord, un dressage de face afin d'obtenir une surface plane né-
cessaire a l'attaque du foret spécial en carbure monobloc a 180° qui pro-
duit un fond plat. Ensuite, un outil de tournage
multi-fonctions EcoCut Classic est utilisé pour
produire avec précision la semi-finition du
cone, la finition étant quant a elle assurée
par un alésoir conique spécial
en carbure monobloc permet- ¢
tant de respecter les tolérances
dimensionnelles et surfa-
ciques extrémement
serrées. La possibilité

de ré-affitage de cet
outil génere d'importantes éco-
nomies. Dirk Martin commente :
« Nous étions également en mesure
de produire le contour interne avec la précision
/" requise avec un axe U. Cependant, |'utilisation de
/ I'alésoir est la meilleure option technique et écono-
mique pour l'obtention de la qualité de surface ultra

lisse exigée. »

Dans I'ensemble, I'approche de Ceratizit permet de pro-
duire les contours critiques de la prothése de hanche en toute
sécurité et de maniere extrémement économique. Le modéle
de contact obtenu (rapport de contact et surface de contact)

et les tolérances pour les deux processus d'usinage sont bien
en dessous des limites spécifiées. Dirk Martin est fier du travail
d'équipe accompli: « Grdce a cette approche, nous avons pu nous
positionner en tant que fournisseur de services complets pour
notre client, une entreprise de technologie médicale renommée,
avec la perspective d'autres commandes. »

> La prothése de hanche se décompose généralement en 4
parties. Une tige fémorale, sur laquelle vient se placer la téte
fémorale, un insert en polymére ou en céramique assurant
la fluidité des mouvements et une cupule cotyloidienne

généralement en titane, insérée dans l'os iliaque.

Master Fluid

SOLUTIONS”

S’appuyant sur une
expertise approfondie
des applications et une
recherche soutenue, Master
Fluid Solutions™ crée des fluides de
pointe pour l'usinage des métaux

La gamme compléte de produits TRIM®,
microémulsions, fluides de coupe et de
rectification et huiles entieres résistantes,
offre des solutions avancées mais
économiques pour les chaines de production.

Grace aux innovants produits TRIM®:

> Unimportant fabricant de composants pour
I'aviation a réalisé une économie annuelle totale
de 808 085 € en adoptant MicroSol® 590XT

> Un fabricant européen spécialisé dans les piéces
de haute précision pour I'industrie aérospatiale
a constaté un allongement de 234 % de la durée
de vie des outils avec HyperSol™ 888NXT

> Un fabricant de composants pour le nucléaire
exploitant environ 100 machines CNC a doublé
la durée de vie des bains et réduit de 30 % sa
consommation de fluides avec MicroSol® 515

Pour plus d’informations, visitez:
www.masterfluidsolutions.com

flink HolE

©2021 Master Fluid Solutions. TRIM® est une marque déposée de Master
Chemical Corporation s/n Master Fluid Solutions. 2021-06-22
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Kennametal veut rendre le tournage dur

plus rentable

Avec les nouvelles nuances PcBN KBH10B et KBH20B, le carburier américain entend offrir une production accrue a
un colit inférieur par piéce, et ce dans différents secteurs d’activité, a commencer par le médical.

> Nouveaux « Mini-Tip » Kennametal KBH10B (PcBN 45%) et KBH20B (PcBN 60%) : deux nuances, quatre formes,

différents rayons d’angle, et deux fois plus d’arétes de coupe par plaquette.

ennametal a récemment annoncé

la sortie, sur le marché, de ses der-

niéres innovations en matiere de

tournage dur : les nuances PcBN
KBH10B et KBH20B, plaquettes carbure néga-
tives a inserts PcBN brasés sur les deux faces,
pour matériaux jusqu’a 65 HRC. Ces nouvelles
nuances ont spécifiquement été concues
afin d'assurer une productivité accrue et une
durée de vie d’outil plus longue lors du tour-
nage des aciers a outils et autres matériaux
trempés. « Les nouvelles nuances KBH10B et
KBH20B de plaquettes de Kennametal consti-
tuent un excellent choix pour la production en
grande série d engrenages, d’arbres, de rou-
lements, de carters et d’autres composants du
groupe motopropulseur, dont le cott d outil-
lage par piéce est un paramétre important »,
explique Robert Keilmann, responsable pro-
duits Tournage.

Les plaquettes PcBN (nitrure de bore cu-
bique polycristallin) « Mini-Tip » sont depuis
longtemps reconnues comme un choix per-
tinent visant a réduire le colt par piece lors
du tournage des composants en acier trempé.
Les nouvelles nuances de plaquettes PcBN de
Kennametal améliorent cette proposition de
valeur en offrant une productivité accrue a un
cot inférieur par piéce.
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De nombreuses
caractéristiques aux atouts
significatifs

Parmi les principaux atouts de ces nou-
velles nuances, relevons notamment la struc-
ture a liant céramique brevetée et le revéte-
ment TiN/TiAIN/TiN offrant une résistance
extréme a |'usure, méme a des vitesses de
coupe élevées. Aussi, le revétement PVD de
couleur jaune permet d’identifier facilement
I'aréte usée lors de I'indexage de la plaquette,
des arétes de coupe numérotées empéchant
|’opérateur de la machine de passer par inad-
vertance a une aréte usée.

Par ailleurs, les deux préparations darétes
brossées figurent également comme un
atout avec une préparation pour les coupes
difficiles et interrompues, et une préparation
plus adaptée au tournage en coupe conti-
nue. Les deux versions sont a coupe franche,
augmentent encore la durée de vie de |"outil
et générent des finitions de surface jusqu’a
Ra 0,2 um. Enfin, les « Mini-Tip » PcBN
sont proposés en quatre formes de pla-
quettes : trois formes rhombiques et une
triangulaire, soit jusqua six arétes de coupe
par plaquette.

Un outil d’alésage
imprimé en 3D pour
I'usinage spécifique des
composants de véhicules
hybrides et électriques

> Exploitation de technologies Kennametal
éprouvées. Plaquette d’'alésage RIQ de haute
récision et adaptateur KM4X pour une rigidité la

plus élevée possible

ennametal a développé un outil

d’alésage imprimé en 3D pour une
application d’'usinage répondant aux exi-
gences de précision de stator, en circulari-
té et finition de surface. Cet outil est desti-
né a mieux répondre a la demande client
croissante de solutions d'outillages allé-
gés pour l'usinage spécifique des compo-
sants de véhicules hybrides et électriques.
Les composants délectromobilité sont en
général usinés sur de petits centres de
fraisage CNC de faible puissance, nécessi-
tant des solutions d'outillages plus légers.
L'outil d'alésage de Kennametal, issu de la
technologie 3D, pese moitié moins que la
version fabriquée selon la méthode clas-
sique, tout en satisfaisant les exigences
de précision, de circularité et de finition
de surface relatives a I'alésage du corps
de moteur en aluminium. « Lalésage
principal abritant le stator d'un moteur
électrique mesure environ 250 mm de dia-
metre et 400 mm de long, et I'on trouve un
alésage de roulement plus petit au fond »,
précise Harald Bruetting, responsable
Ingénierie des programmes.
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Lorsque performance et optimisation
s'invitent dans la machine

Face au contexte actuel (crise sanitaire, concurrence accrue, volatilité du marché...), de plus en plus de responsables
de production portent un regard attentif a 'amélioration du processus interne, en mettant en place des procédures
de production optimisées, afin de garder la qualité produite tout en maitrisant les colits.

utre un lubrifiant de qualité, I'at-

tention se porte de plus en plus

sur les porte-outils et porte-

meules et, plus précisément, sur
I'interface machine/outil brut/dispositif de
serrage. La plupart des porte-outils d'origine
n'offrant pas les qualités et performances
nécessaires pour répondre aux exigences du
marché, il existe des dispositifs de serrage
procurant une flexibilité, une sécurité mais
surtout une possibilité de reproductivité, afin
de maitriser I'ensemble.

Un bon dispositif de serrage est a utiliser
dans ces cas, a I'exemple du uGrind HPS de la
société GDS (distribué en France via oelheld).
Ce dispositif est le seul sur le marché a offrir la
précision nécessaire dans le processus de pro-
duction. Le puGrind HPS offre non seulement
un systéme de serrage rapide qui permet un
réglage radial, axial précis (offrant la possibili-
té de corriger factuellement le défaut, et non
pas virtuellement), mais aussi un savoir-faire
complet en matiére de technologie de ser-
rage, d'équilibrage et de maintien.

Par ailleurs, la performance est méme me-
surable en termes de temps : avec un disposi-
tif de serrage classique, un opérateur a besoin
en moyenne de 15 minutes pour un change-
ment de pinces et d'équilibrage. Le pGrind
HSP se monte et se regle sur la machine en 5
minutes, et le changement des pinces se fait
en 40 secondes, garantissant a chaque chan-
gement de diamétre la méme précision (entre
0,5u et 5u mm) et de ce fait une répétabilité a
I'infini. En somme, et dans ce processus, cela
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permet de réduire considérablement le temps
d'arrét des machines, et d'assurer une grande
fiabilité du processus de production en série.

Précision du dispositif de
serrage reconnue de GDS,
au micron pres

Pour I'affltage ou pour les petites séries,
on trouve également des mandrins « clas-
siques », en SK50. Le xGrind Hydro présente
une grande stabilité. Robuste, celui-ci pré-
sente surtout un confort de travail (lors du
serrage et du desserrage de loutil) ainsi
qu’une usure réduite dans le temps. Pour un
chargement par robot et palettiseur, le xGrind
Alligator en SK 50 a serrage automatique est
également un bon compromis.

GDS

Made in Germany

GRIND)

La précision du dispositif de serrage de
GDS, réglé au micron, permet aussi un enlé-
vement de matiere uniforme a des vitesses
d’avance optimisées. La qualité de la surface
de l'outil est constante. L'abrasion et |'usure
de la meule sont réduites. En somme, de bien
meilleures géométries, une qualité constante,
une précision de forme et de dimension au
niveau de l'aréte de coupe de l'outil sont le
résultat des dispositifs de serrage GDS.

Sans oublier le porte-meule, élément mé-
canique souvent négligé et pourtant essen-
tiel lors de l'opération de rectification. Il doit
« tourner rond », ce qui suppose un porte-
meule relativement neuf (qui ne devrait pas
dépasser une durée d'utilisation d’'un an et
demi), et qui doit étre équilibré a I'aide d'une
équilibreuse. En effet, avoir un porte-meule
équilibré d'origine, et une meule de qualité
également équilibrée, ne veut pas dire que
I'ensemble, une fois assemblé, I'est encore ! Les
points déquilibrage ne sont pas les mémes
sur ces deux éléments, et I'assemblage met a
néant I'équilibrage d'origine. Ceci a pour effet
que le porte-meule dans son ensemble ne
présente plus les mémes points d'équilibrage.
Leffet peut étre dévastateur : usure préma-
turée de la meule, vibrations sur la broche
(donc intervalle de révision rapproché), usure
prématurée du porte-meule, et une qualité
de surface catastrophique de l'outil final. Des
corrections restent possibles, mais ces cor-
rections restent encore une fois fictives. En
somme, il est primordial que cet ensemble
mécanique joue en harmonie et que l'opéra-
teur porte un regard attentif a cet ensemble.
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De la CAO/FAO a I'assemblé d'outils : de
nouvelles solutions ultra modernes

Afin de répondre aux exigences de plus en plus strictes des usines intelligentes, Iscar propose des solutions com-
plétes d’usinage intégrant des propositions virtuelles et dématérialisées, devenues primordiales pour anticiper

l'optimisation des productions.

e technicien qui

travaille sur le plan-

ning de fabrication,

les ingénieurs qui
concoivent les assemblés
d’outils ou préparent l'outil-
lage pour la piece d'un pro-
jet complexe, les program-
meurs CN qui définissent
les cycles d'usinage des
outils dans I'environnement
CAO/FAQ, le spécialiste ap-
plication qui travaille sur
l'optimisation des opéra-
tions d'usinage ou I'équipe
de vente qui conseille dans
la sélection d'outils... tous
contribuent a combiner les
solutions d’'lscar avec les
attentes du client. Chaque
utilisateur CAO/FAO a be-
soin d'un acces simple et
immédiat aux données
d'outil numériques et cette
exigence fait désormais
partie des services propo-
sés par Iscar.

Le transfert de données
s'effectue principalement via des fichiers STP
avec extension .21 qui stockent les codes
textes des valeurs de parametres d'un produit
et attribuent le nom du fichier 3D associé. La
norme 1SO 13399 précise que les fichiers .21
peuvent étre partagés entre les différents
postes des utilisateurs CAO/FAOQ.

Atouts de I'e-catalogue

Conscient de limportance de fournir des
données d'outils accessibles et précises pour
les ateliers afin de préparer les usinages, Iscar
a incorporé les options d'assemblés d'outils
dans son catalogue électronique. Cette op-
tion permet aux utilisateurs de construire un
assemblé d'outils a partir de tous les articles
disponibles dans I'e-catalogue et d'intégrer la
simulation dans leur systéme CAO/FAQ.

Le catalogue électronique d’Iscar est un
instrument efficace et complet pour la mise
en place de solutions de production. La
plateforme propose un systéeme de filtres
précis qui permet la sélection des outils les

goo000®0

plus adaptés au process étudié, basée sur les
parameétres renseignés. Lassemblé doutils
comprend l'outil, les plaquettes ou tétes inter-
changeables, un porte-outil et, si nécessaire,
le réducteur ou l'extension qui répondront de
maniére optimale aux spécifications d'assem-
blage. Le systeme peut, par exemple,
reconnaitre si le porte-outil sélec-
tionné garantit la position exacte de
la fraise montée ou si la position doit
étre modifiée par l'utilisateur.

Une représentation jumelée numé-
risée de l'outil assemblé est générée
selon la norme ISO 13399. Elle garan-
tit une communication coordonnée
entre les logiciels actuels et futurs
utilisés dans les usines intelligentes
numérisées. L'assemblé garantit une
simulation rapide et fiable de l'opé-
ration ainsi qu'une recherche des
éventuelles collisions (interférences
avec le systéme de serrage pour une
optimisation des parcours). Comme
la méthode d’usinage choisie affecte

I'action des efforts sur la
piece et que la configura-
tion de l'outil influence la
géométrie des éléments
du montage d'usinage, la
simulation de l'opération a
I'aide du modéle de l'outil
assemblé s'avere essentielle
dans la conception de l'ou-
til.

L'analyse est réalisée
dans un environnement de
production virtuel et non
en atelier, ce qui prévient
les éventuelles erreurs
d'usinage en conditions
réelles. Les assemblés créés
peuvent étre téléchargés
en format 2D et 3D pour

faciliter la préparation des
dessins, schémas ou tout
document du process. La
visualisation d'un  outil
simple ou d'une combinai-
son doutils assemblés en
amont des phases d'usi-
nage permet une économie
de temps et de colts. Iscar
est ainsi capable de proposer l'intégralité des
caractéristiques des outils disponibles. Les
options d'assemblages des outils composés,
accessibles depuis I'e-catalogue Iscar, offrent
une réponse performante et appropriée aux
besoins modernes de |'usinage 4.0.

EQUIPPPROD 27

N° 129 juin 2021



NORMANDIE AEROESPACE

H0Ssie
INDUSTRIE 4.0

Les acteurs normands de la fabrication
additive se regroupent

La Normandie compte un écosystéme d’industriels, trésriche et qualitatif, dans le domaine de la Fabrication Additive,
avec un positionnement des acteurs sur plusieurs segments de la chaine de valeur : la conception du produit, I'éla-
boration de la matiére, la mise en ceuvre, le contréle du produit et la formation. Toutes ces compétences se sont
récemment structurées autour d’'une marque fédératrice : FAN pour « Fabrication Additive en Normandie ». Focus.

remier acteur de la fabrication addi-
tive en Normandie, MMB Volum-e.
Ce spécialiste de l'impression 3D
plastique et métal, installé a Blangy-
sur-Bresle (Seine-Maritime), dispose d’'un des
plus grands parcs machines en France. Ce
dernier comprend trente-et-une machines de
fabrication additive, dont plusieurs machines
d’EOS, un acteur de premier rang mondial en
matiere de solutions de fabrication additive
métallique : des EOS M280 et M290 offrant
une plateforme de fabrication maximale de
250x250x325 mm et deux EOS M400, des
machines de grande capacité de fusion la-
ser direct métal affichant une plateforme de
fabrication de 400x400x360 mm, destinée a
la production industrielle de grandes pieces
métalliques de haute qualité. Volum-e est
également la premiére entreprise francaise a
s'étre équipée d'une EOS M400-4, munie de
4 lasers de 400 watts fonctionnant indépen-
damment sur des zones de 250x250 mm, of-
frant une plateforme de 400x400x360 mm.

Par ailleurs, historiquement positionnée
sur la fabrication additive plastique, MMB
Volum-e a réalisé en 2020 une mise a jour de
son parc machines avec lintégration de la
derniéere génération d'imprimantes 3D Figure
4 qui lui permet la mise en ceuvre des derniers
matériaux innovants. Parmi ceux-ci, l'entre-
prise entend développer I'utilisation et la
caractérisation des matériaux avancés photo-
réticulables (stéréolithographie) de derniére
génération, a haute performance mécanique

> Francofil se renforce aujourd’hui sur le territoire normand avec la mise

d’une plateforme mutualisée de fabrication additive dépét de fil (FDM)

> Francofil a la spécificité de développer des fils pour impressions 3D sur mesure

et thermique, des matériaux souples et élas-
tomeres (Tough-Blk 20, Pro-Blk 10, Rubber
65A-Shore ...).

A ce parc s'ajoute sa prédominance dans le
secteur aéronautique, qui constitue actuel-
lement le principal marché de la fabrication
additive métallique et représente 90% de l'ac-
tivité chez MMB Volum-e. Lentreprise est d'ail-
leurs la premiére société francaise qualifiée
depuis mars 2015 pour la fabrication additive
métallique de piéces aéronautiques, par des

groupes comme Safran.

Accompagner les
entreprises dans leur
développement en
fabrication additive

L'entreprise contribue par
ailleurs a la qualification et a
la caractérisation de nouveaux
matériaux et procédés a haute
technicité, en particulier pour
aider ses clients a monter en
compétences en fabrication
additive laser sur lit de poudre
métallique : moyens de pro-
duction petite et moyenne
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séries, amélioration de la productivité, pa-
ramétrie de nouveaux matériaux, simula-
tions thermiques et mécaniques de pieces
désignées pour la fusion sélective par laser
(L-PBF-M). En 2020, les matiéres métalliques
proposées dans son catalogue ont ainsi aug-
menté de 40% et I'entreprise est en capacité
de répondre a de nouveaux développements.

Francofil et sa plateforme
de fabrication additive
dépot de fil

Les avancées réalisées sur le produit fil per-
mettent aujourd’hui de proposer une plus
grande gamme de matériaux, de plus en plus
techniques, pouvant étre intégrés dans des
procédés industriels. En complément de ses
gammes existantes de fils (biosourcés, colo-
rés et a effets métallisés et irisés), Francofil a
la spécificité de développer des fils pour im-
pressions 3D sur mesure. Que ce soit pour une
problématique de couleur, de recyclabilité ou
de matériaux techniques (mécanique, ther-
mique, de résistivité...), les compétences R&D
de l'entreprise lui permettent de répondre a
toutes ces demandes.



© Volum-e

> Le secteur aéronautique constitue actuellement le principal marché de la

fabrication additive métallique et 90% de I'activité de MMB Volum-e

La production et la conception des filaments sont réalisées sur son
site de Manneville-la-Goupil (Seine-Maritime). Francofil se renforce
aujourd’hui sur le territoire normand avec la mise en place d'une
plateforme mutualisée de fabrication additive par dépot de fil (ou dé-
pot de matiére fondue - FDM) au service des acteurs économiques
et académiques normands. Celle-ci permettra la montée en compé-
tences des industriels régionaux. Notons que Francofil fournit déja
plusieurs entreprises normandes multi-sectorielles et de nombreux
projets sont réalisés pour développer des nouveaux fils sur mesure.
Francofil s'appuie également sur des partenaires locaux, pour des es-
sais de déverminage et de caractérisation de la matiere, avant et apres
le procédé de fabrication additive. La plateforme viendra ainsi renfor-
cer et faciliter ces développements.

Un parc machines étendu

Pour qualifier des nouveaux matériaux, il est important d’avoir a
disposition plusieurs machines FDM de marques différentes. Francofil
dispose actuellement de plusieurs machines FA dépot de fil et de deux
extrudeuses. Le financement obtenu auprées de la Région Normandie
pour la mutualisation de la plateforme va permettre I'achat d'une
machine FDM complémentaire au parc actuel et faciliter, pour les in-
dustriels, le développement de matériaux a facon et I'impression des
filaments développés sur place.

Ces deux entreprises concourent au développement de la marque
FAN qui s'appuie également sur la plateforme Arkema, spécialisée
en procédé SLS (fusion poudre polymere), et a pour ambition de dé-
velopper et d'ouvrir d'autres plateformes technologiques afin d‘étre
en capacité de déployer plus facilement les usages de la Fabrication
Additive sur les autres procédés métalliques (Cold Spray, fusion lit de
poudre, dépot de fil métallique, Binder jetting sable (pour de la fon-
derie).

Impression 3D
(it
EAC
veut révolutionner
la fabrication
additive 3D metal

Avec l'acquisition de cette nouvelle imprimante 3D
Métal, premier systéme de fabrication additive, EAC
ouvre la porte d’une vraie révolution dans le domaine
de la fabrication industrielle.

AC propose un process reposant sur une technique inno-

vante ainsi qu'une maniere intelligente et différente de pro-

duire. Cette technique de fabrication additive 3D est sans

fusion. Plus performante que la fusion laser, elle se montre
également plus productive. « Cela entraine une qualité et une produc-
tivité d’un niveau supérieur a tout ce qui existe a ce jour », affirme-t-on
au sein de la société créée en 1992 a Bourg-de-Péage et qui emploie
aujourd’hui soixante-quinze personnes. Cette technologie apporte
une meilleure finition a la piéce, ce qui la rend adaptée au développe-
ment d'ornements métalliques destinés au monde du luxe.

Vers la production de piéeces sur mesure

La vitesse de fabrication est élevée. Les pieces fabriquées sont
superposables, contrairement a la fusion laser car, pour cette nou-
velle technique de fabrication, aucun support n'est nécessaire. La
technologie permet ainsi le prototypage rapide aupres des clients,
d'obtenir une qualité supérieure et une haute productivité dans la
fabrication et de respecter tous les détails, tout en fabriquant des
piéces sur mesure (trés complexes si nécessaire). A la rapidité d'im-
pression s'ajoutent I'utilisation et le soudage de matériaux divers.
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EOS et Audi élargissent la gamme
d'applications de l'impression 3D metal

Le partenariat de développement entre Audi et EOS a franchi une nouvelle étape : Audi est entiérement passé a la
fabrication additive pour certains segments d'outils destinés au formage a chaud dans son Centre d'impression 3D
métal. Désormais, les méthodes de production conventionnelles ne seront plus du tout utilisées pour ce type d’outil-
lage. Le constructeur premium s'appuie sur le systéme EOS M 400 pour I'impression 3D.

UDI AG, l'un des principaux

constructeurs de véhicules haut

de gamme, mise entierement

sur l'impression 3D industrielle
dans son centre d'impression 3D métal
d'Ingolstadt pour la production de segments
d'outils sélectionnés. La fabrication additive
(FA) avec la technologie EOS est utilisée pour
12 segments de quatre outils pour le formage
a chaud. Il est prévu d'imprimer beaucoup
plus de segments de cette maniére. Audi uti-
lise les segments d'outils produits a I'aide du
systéme EOS M 400 dans son atelier de presse
pour fabriquer les panneaux de carrosserie
de modeles tels que I'Audi A4. Lentreprise
prévoit de faire de méme pour les futurs véhi-
cules électriques.

Le passage d'une partie de ses activités de
production de segments d'outils de la fabri-
cation conventionnelle a la FA est une étape
importante, qui souligne a la fois la qualité et
la fiabilité de I'impression 3D industrielle et les
avantages de liberté de conception qu'offre
cette méthode de production. Il s'agit du der-
nier résultat de la relation de coopération de
longue date entre Audi et EOS a Ingolstadt.
EOS a apporté son soutien sous forme de
technologie et de savoir-faire avant et pen-
dant la construction du centre d'impression
3D d'Audi, en 2016 déja. Depuis, les experts
des deux entreprises ont fait des progres
constants dans l'utilisation de la FA, et Audi a
congu une application idéale dans le domaine
du formage a chaud pour les véhicules de sé-
rie. Plusieurs centaines de milliers de pieces
ont déja été produites, a I'aide des outils im-

> Audi utilise I'imprimante 3D industrielle EOS M 400

pour produire des segments d'outils (source : AUDI AG).
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primés en 3D, et installées sur les modéles
sélectionnés.

Matthias Herker, chef de projet technique
au centre d'impression 3D métal d'Audi, in-
dique que : « de la qualification initiale par
EOS a la normalisation d'une nouvelle mé-
thode de production, en passant par le déve-
loppement interne et le perfectionnement de
I'ensemble de la chaine de processus, nous
récoltons aujourd'hui les fruits d'années de
développement au sein de ['organisation
de production d’Audi. Lorsque les méthodes
de fabrication conventionnelles atteignent
leurs limites, nous recourons a la fabrication
additive - qui nous permet de répondre aux
normes de qualité et de respecter les délais de
production ».

Avantages de l'impression 3D
pour l'outillage

Lorsque la fabrication additive est utilisée
au centre d'impression 3D métal Audi, I'ac-
cent est mis sur les segments de formage
a chaud et les inserts d'outils de moulage
sous pression a haute pression. Le bureau
d'études d'Ingolstadt crée des outils entiers,
qui peuvent mesurer jusqu'a 5 x 3 métres.
Les différents segments d'outils fabriqués de

> Rendu d'un segment d'outil imprimé en 3D

avec des canaux de refroidissement optimisés
(source : AUDI AG).

maniere additive peuvent quant a eux mesu-
rer jusqu'a 400 mm de long et peser jusqu'a
120 kg. En raison de la taille et de la com-
plexité des segments d'outils, il n'est pas rare
que les délais de construction atteignent 20
jours. C'est pourquoi la fiabilité et la qualité
du systéme d'impression 3D EOS M 400 uti-
lisé sont des facteurs essentiels de réussite.
L'impression 3D permet de créer des canaux
de refroidissement trés complexes, configu-
rés pour le composant spécifique dans les
segments d'outils. Cela peut procurer un re-
froidissement plus homogéne, ce qui permet
de réduire les temps de cycle avec une qua-
lité exceptionnelle - un point critique pour
la production en série du composant réel du
véhicule.
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Un microscope numérique a la profondeur
de champ étendue en temps réel.

Avec le Zeiss Visioner 1, Zeiss a lancé au premier trimestre 2021 un microscope numérique innovant qui permet,
pour la premiére fois et en temps réel, une mise au point automatisée sur toute la profondeur de champ, grdce a son
systeme de lentilles a micro-miroirs (Mals).

e nouveau Visioner 1 du fabricant

allemand Zeiss se présente comme

un microscope numérique ayant la

particularité de posséder une profon-
deur de champ étendue (EDoF). Un avantage
qui ne manquera pas de satisfaire les utili-
sateurs qui, selon Zeiss, auront la possibilité
d'observer les échantillons a controler sans
avoir a combiner et a post-traiter différents
plans focaux a partir d'une série d'images.
Cela simplifie non seulement les processus
d'imagerie et de documentation, mais permet
également une inspection plus rapide et donc
une productivité plus élevée.

Profondeur de champ étendue
en temps réel

Les systémes d'inspection conventionnels
sont toujours confrontés a une faible profon-
deur de champ, en particulier a fort grossisse-
ment. Cela signifie que seule une petite zone
de I'échantillon est mise au point, ce qui peut
conduire a négliger des caractéristiques et,
en conséquence, a rendre l'inspection incom-
pléte. Pour obtenir une plus grande profon-
deur de champ, refaire la mise au point puis
effectuer un post-traitement est une solution
a ce probléme ; mais c'est long et complexe.

L'alternative est I'utilisation de la technolo-
gie « Mals ». Il sagit d'un systéme micro-élec-
tromécanique (Mems) constitué d'une ma-
trice de petits miroirs mesurant 100 x 100 pm.

Ceux-ci peuvent étre individuellement ajustés
pour générer des lentilles « virtuelles » avec
des courbures différentes et donc des plans
de focalisation différents. Cela permet au mi-
croscope numérique d'imager avec précision
n'importe quel point de I'échantillon. Le ré-
sultat est une profondeur de champ étendue
100 fois supérieure a celle des microscopes
numériques conventionnels. Il offre égale-
ment la possibilité dinspecter optiquement
les différences de hauteur jusqu'a 69 mm sans
avoir a déplacer le systeme optique ou a re-
faire la mise au point. Les informations 3D de
I'échantillon sont visibles en un coup d'ceil, ce
qui permet une inspection plus rapide et plus
fiable.

Un microscope numérique
doté de la technologie
Mals, inspection optique
en temps réel

Pour Zeiss, spécialiste de la mesure et de

l'optique, « le Visioner 1 révolutionne le
monde de l'inspection optique et de la do-
cumentation. Grdce d son systéme unique
de lentilles a micro-miroirs (technologie
Mals), il permet pour la premiére fois d'ob-
tenir une image tout-en-un en temps réel
- du premier coup, a chaque opération. »

Fonctionnement ergonomique,
visualisation et documentation
rapides des échantillons

Le Zeiss Visioner 1 accélére les processus
de contréle visuel, permettant d'inspecter
plus de composants en moins de temps,
avec un confort d'utilisation amélioré. Le lo-
giciel d'imagerie Zeiss Zen, intuitif et orienté
flux de travail, simplifie considérablement
l'inspection visuelle et la documentation des
échantillons et offre un complément particu-
lierement pertinent pour les industries haute-
ment réglementées, telles que I'automobile,
I'aérospatial ou l'industrie médicale, avec des
exigences de vérification importantes qui re-
posent sur le respect des directives GxP.

N°129juin 2021 ™ EQUIP'PROD 31



Grace a Mitutoyo, Multitude Technologies

controle avec precision la qualité

de ses moules

DOSSIER
INDUSTRIE 4.0

Spécialiste de l'injection plastique implanté a Laval, la société Multitude Technologies (filiale du groupe familial
WeDo) a décidé de fabriquer, elle-méme, ses propres moules. Un pari risqué mais qui porte aujourd’hui ses fruits
grdce a une cellule entiérement automatisée et équipée d’une machine de mesure tridimensionnelle Crysta-Apex

du fabricant Mitutoyo.

orsqu’on évoque la filiere de la plas-

turgie, on pense naturellement a

Oyonnax et a sa Plastic Valley. Pour-

tant, de I'autre c6té de la France aus-
si, par exemple du c6té de Laval (Mayenne),
la filiere était particulierement dévelop-
pée jusqu’a la crise de 2009. Dailleurs, des
grands noms de linjection plastique situés
dans I'Ouest sont de grands utilisateurs de
moules ; seul probleme, beaucoup de mou-
listes ont disparu. Une difficulté a laquelle
était confrontée Multitude Technologies, une
société spécialisée dans l'injection plastique
et l'intégration de fonction pour les piéces
complexes destinées a de nombreuses appli-
cations, a commencer par l'automobile mais
pas seulement, comme le souligne Sébastien
Perrin, dirigeant de l'entreprise et fils du pré-
sident (et fondateur) Francis Perrin : « Si I'en-
treprise créée par mes parents en 1994 était
avant tout positionnée sur des marchés de
niche (comme le RTM, moussage et injection
polyuréthane), Multitude Technologies s’est
ensuite orientée vers la production en grande
série de piéces et donc tout naturellement vers
I'injection thermoplastique... A partir de 2010,
nous avons décidé de prendre un nouveau vi-
rage en menant une politique de croissance
externe afin de nous diversifier et nous renfor-

cer sur d’autres marchés ».

> Délicatement, le robot 6 axes Fanuc T-6-L 700 dépose les piéces
dans la MMT Crysta-Apex de Mitutoyo
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> Le robot 6 axes fait partie intégrante d’une ligne entiérement automatisée de moules

Au fil des ans, Multitude Technologies a
enchainé les acquisitions d'entreprises de
plasturgie, en difficulté, a la fois dans la région
mais aussi en Isere ou en Normandie, lui per-
mettant notamment de mettre un pied dans
'assemblage robotisé 6 axes et de se lancer
dans la piece esthétique.

Les différents challenges
ne freineront pas la dyna-
mique d’acquisition de l'en-
treprise qui, alors devenue
spécialiste du réservoir de
carburant, poursuivit ses
achats vers Alencon (Orne)
ou elle fit [lacquisition
d'une société travaillant
non plus pour l'automo-
bile mais a 100% pour des
clients hors portefeuille du
groupe. « Nous étions alors
persuadés de la nécessité
d’automatiser nos lignes
pour maintenir et accroitre
notre compétitivité. Dés
lors, aprés plusieurs expé-

riences de sous-traitance, nous avons décidé
d’intégrer notre propre service de machines
spéciales, nous permettant ainsi de mieux
répondre aux besoins de nos clients avec des
piéces toujours plus complexes et diversifiées
tout en en maitrisant les tenants et les abou-
tissants. Ces machines que nous concevons et
fabriquons nous-mémes nous permettent de
réduire les délais d’industrialisation et de capi-
taliser au mieux les retours d’expérience. C'est
une force pour nous, et tout particuliéerement
aujourd’hui du fait des aléas du marché. »

i\

> Pour mettre au point la cellule robotique, Multitude
Technologies a travaillé avec I'intégrateur System 3R



Création ex nihilo d’une cellule
de production de moules
entierement automatisée

Aujourd’hui, Multitude Technologies est
présente sur de nombreux marchés en France
et a linternational. Cette force, I'entreprise
ne la doit pas seulement a sa croissance ex-
terne mais aussi a la prise de risques de ses
dirigeants. A titre d'exemple, et dans le but de
maitriser son process a 100 % — depuis l'arri-
vée de la matiére premiére jusqu’a la livraison
du produit fini en passant par la production,
la caractérisation de la piece et le contréle a
la fois en production et en sortie de ligne —
Multitude Technologies a décidé d'internali-
ser purement et simplement la production de
moules pour ses propres besoins. « Comme
pour beaucoup, la disparition des moulistes
et le besoin d'étre compétitifs nous ont incités
a commander des moules en Chine, concéde
Sébastien Perrin. Mais face aux multiples pro-
blémes liés aux délais de livraison, au manque
de respect de nos exigences de qualité et a la
nécessité de devoir mettre au point les moules
une fois livrés pour les mettre en conformité
avec les moyens en "série", nous avons décidé
de créer une ligne de production pour nos be-
soins internes ».

L'entreprise prend donc les devants des la
fin 2016 et décide de créer ex nihilo une cel-
lule de production entiérement dédiée a la
fabrication des moules. Pour ce faire, elle re-
crute Bruno Soufflet (mouliste de métier et
aujourd’hui responsable de I'unité) et Pascal
André au bureau d'études. Au total, pas moins
de seize personnes travaillent au sein de cette
unité, dont dix en production. Mais la particu-
larité de cette cellule réside dans son automa-
tisation. « A l'origine, notre objectif n‘était pas
d’automatiser a ce point cette unité mais, au
fur et a mesure que le projet avangait, nous
nous rendions compte des besoins impor-
tants en matiére de recrutement, révele Bruno
Soufflet. De plus, 'automatisation permettait
de réduire considérablement le risque d’erreur
et de changer rapidement de série ».

Un controdle 3D pour
un maximum de précision

Au coeur de la ligne trébne un imposant
robot 6 axes Fanuc T-6-L 700 d’'une capacité
de charge de 750 kg. Plusieurs machines en-
tourent ce mastodonte jaune, parmilesquelles
une machine d'électro-érosion Makino, un
centre d'usinage Fanuc Robodrill dédié aux
électrodes, un centre cing axes Makino ainsi
qu'un deuxieme centre d’'usinage Makino F5
en cours d'intégration dans la ligne, deux ma-
gasins de chargement d‘électrode automatisé
(200 postes), une machine de lavage lessiviel
ainsi qu'une machine de mesures tridimen-
sionnelles (MMT) Crysta-Apex 9106 du fabri-
cant Mitutoyo.

> Avec la machine de mesure et le logiciel MCosmos, le métrologue peut préparer le programme

en avance pendant que le service FAO finalise le fichier 3D

La volonté de I'entreprise de s'orienter vers
une cellule automatisée - et donc capable
d’augmenter les cadences de production et
de produire les soirs et week-ends — nécessi-
tait des moyens de contrdle fiables et égale-
ment automatisés. Par ailleurs, « notre métier
exige beaucoup de précision, rappelle Bruno
Soufflet. Il est essentiel pour nous de pouvoir
assurer a nos clients que la piéce que nous
devons fabriquer pour lui ne subira aucune
déformation. Pour cela, cette ligne automati-
sée de production de moules nous permet de
garder le contréle sur la qualité de nos outil-
lages. La MMT nous permet ainsi, a la fois, de
garantir le bon positionnement des piéces et
de garder les mesures en base de données ».
Cela permet un retour d’expérience et la pos-
sibilité de faire des analyses a posteriori ainsi
que de réaliser des pieces de rechange stric-
tement identiques dans un délai tres court,
des années apres la réalisation de l'outillage
et sans multiplier les heures d'ajustage.

En permanence, en lien avec le service FAQ,
I'équipe de production travaille exclusivement
sur des fichiers 3D, qu'il s'agisse des parcours
d'usinage ou de la métrologie. « Grdce a la
métrologie tridimensionnelle, nous sommes
en mesure de contréler le positionnement de
la piéce sur la palette avant la préparation de
l'usinage, poursuit le responsable de la ligne.
Cette opération s’effectue a partir d’un point
zéro de référence ; la MMT est capable de nous
dire immédiatement si la piéce est décalée,
en rotation ou au contraire bien positionnée.
Pour le contréle final, nous vérifions la posi-
tion réelle de la piéce avec l'offset d'origine ».
Cette opération se montre particuliérement
délicate au sein d'une unité entiérement au-
tomatisée ou chaque équipement travaille
avec l'ensemble et en continu. « Aprés avoir
effectué une étude de marché, nous avons
opté pour la machine de Mitutoyo, dans la
mesure ol celle-ci répondait parfaitement a
nos besoins de communication avec la ligne
de production ».
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Une MMT intégrée dans un
process automatisé complet

Pour Bruno Soufflet, « cette machine répond
parfaitement a nos besoins en matiére de pré-
cision, de cadences et de fiabilité. Elle est a la
fois ergonomique, aérée, facile d’acces et so-
lide. De plus, une fonction de compensation
des écarts de température permet, a l'aide
d’un capteur, d’adapter l'opération de mesure
si, par exemple, la piéce arrive trop chaude sur
le posage ».

Par ailleurs, I'équipe profite des perfor-
mances et de la convivialité du logiciel
Cosmos de Mitutoyo. « Auparavant, nous
devions attendre la piéce pour faire le pro-
gramme d’usinage ; aujourd’hui, avec cette
machine et le logiciel MCosmos, le métro-
logue peut préparer le programme en avance
pendant que le service FAO finalise le fichier ».
Technicien métrologue, Romain Gallienne
confirme que « MCosmos est un logiciel
simple d'utilisation et nous permet de travail-
ler facilement en mode post-déporté grdce
auquel nous pouvons voir la machine et ses
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déplacements. Enfin, le systéme anti-collision
nous permet de gérer automatiquement, et
sans risque, les liaisons entre les différents
points de contréle. La machine se déplace
toute seule ». En somme, pas besoin d'opé-
rateur directement sur la ligne ou au pied
de la machine. Aussi, a chaque opération de
mesure de la piece, un controle de surface
est effectué ; s'il manque de la matiére (ou au
contraire s'il y a un surplus), en fonction du
paramétrage, le logiciel envoie un rapport de
controle. La société travaille dailleurs sur un
modele d'intelligence artificielle permettant
notamment l'explicabilité dans le process
« Le gros atout de MCosmos réside aussi dans
le fait qu'’il s’agit d’un logiciel ouvert, pouvant
ainsi communiquer avec les autres machines
et logiciels tels que le superviseur développé
par l'intégrateur System 3R ».

« De plus, nous avons beaucoup apprécié
I'accompagnement du fabricant, en lien avec
l'intégrateur System 3R. Nous sommes en
permanence a la recherche d’améliorations
et, pour cela, les équipes Mitutoyo de Rennes
et de Roissy nous ont efficacement accompa-
gnés depuis le début du projet, et le support

) Le laboratoire de métrologie dispose également d’'une machine de mesure tridimensionnelle Crysta-Apex
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CRYSTA-APRI
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> Opération de controle de piéce usinée ici, chez
Multitude Technologies

de l'agence de Rennes est précieux par sa
compétence et sa proximité ». Pour Jonathan
Lefaucheux, technico-commercial (travaillant
au sein de I'agence rennaise), Mitutoyo met
un point d’honneur a fournir le service et I'ac-
compagnement dont les clients ont besoin,
et ce projet de ligne néchappe pas a la regle.
« Cet accompagnement permet a Multitude
Technologies de répondre a ses besoins de
modifier ou corriger certains paramétres et
d’améliorer les process ».

Ces multiples atouts ont confirmé le choix
de Multitude Technologies dans les solutions,
le savoir-faire mais aussi la qualité d'accompa-
gnement des équipes de Mitutoyo sur place
et leur implication, faisant d'une relation de
client-fournisseur un vrai partenariat, a la fois
technique et humain. D'ailleurs, I'entreprise a
également investi dans une MMT Crysta-Apex
(modeéle 9166) pour le contréle des pieces
injectées aussi bien en phase projet quen
fonctionnement en série. Installée dans le la-
boratoire de métrologie, « cette machine est
équipée d’une téte nous permettant d’'obtenir
chaque détail ou déformation de la piéce, et
dont on extrait des graphiques trés clairs sur
le logiciel MCosmos, souligne Frédéric Leroux,
métrologue. En somme la machine fait parler
la piéce ; cela nous évite surtout pour cette
opération de recourir a des équipements de
vision, ce qui nous fait gagner du temps ».

Et du temps, I'unité de production de moules
devrait en avoir de plus en plus besoin. Car si
la ligne n'était pas encore au maximum de ses
capacités (estimées a 40 a 60 moules par an
suivant la complexité) du fait de son démar-
rage récent (2019) et de la crise, le carnet de
commandes se remplit rapidement et déja
seize moules sont a réaliser pour la fin 2021.
Mais soyons-en surs : I'agilité de la ligne, le sa-
voir-faire des équipes et I'audace de la direction
sauront faire face aux montées en cadence.

Olivier Guillon
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Optifive, une technologie et des prestations
de services uniques en France!

Tres présente dans différents secteurs, tels que la mécanique de précision, I'aéronautique, les moulistes, le ferro-
viaire mais aussi le nucléaire ou 'larmement, EMCI est reconnue dans l'invention et le développement d’Optifive,
mais aussi dans des prestations de services uniques en matiére de contréle de géométrie des machines-outils.

A N
plusieurs reprises, dans le maga-

zine Equip’Prod, la solution Optifive

d’EMCI, permettant de régler en

moins de 30 minutes la géométrie
d’'une machine 5 axes a partir de son point
pivot, a régulierement été mise en avant en
raison de son caractere innovant*. Cette solu-
tion permet de mesurer et de calculer les nou-
velles valeurs a insérer dans la commande nu-
mérique afin de réaliser des pieces précises.

Mais l'entreprise implantée a Brive-la-Gaillarde
entend aujourd’hui faire davantage parler
d'elle et de son savoir-faire a travers ses mul-
tiples prestations de services. Sur les six per-
sonnes travaillant chez EMCI, trois consacrent
leur temps au service, a Nantes, Saint-Etienne
et Brive-La-Gaillarde. « Ces trois techniciens
possédent entre dix et quinze ans d’expérience
en atelier, au pied des machines, et ont tra-
vaillé sur toutes sortes de centres d’usinage et
de commandes numériques », précise le fon-
dateur et dirigeant d’'EMCI, Christian Lassale.

Pour assurer la partie « Services », EMCI
dispose de nombreux équipements : trois vé-
hicules d‘intervention, chacun équipé d’'une
servante, d'un interférometre laser XL 80,
d’une jauge Ballbar QC 20, d’une table Rotary
XR 20 et d’'un Kit OFF Axis de Renishaw, de
niveaux électroniques, de régle et d'équerre
marbre. Un quatrieme interféromeétre laser XL
80 permet d'effectuer les mesures sur les frai-
seuses portiques afin de réaliser les mesures
des deux axes linéaires X Maitre et X Esclave.
« Cela nous permet de connaitre les défauts
géométriques (lacet, tangage, roulis) et de
pouvoir calibrer la précision des deux axes en
méme temps ».

Une activité de services
compléte pour répondre a un
maximum de besoins

Cette activité représente prés de 70% du
chiffre d‘affaires de l'entreprise avec des
contrats annuels mais aussi des interventions
ponctuelles pour effectuer des diagnostics
et résoudre, directement chez le client, des
problémes de géométries machines. Plus pré-
cisément, « nous effectuons des mesures et
calibrations par interférométre laser des axes

> Axe rotatif sur centre d'usinage DMC
de DMG Mori 100P axe B a 45°

linéaires afin d'optimiser la précision des axes
linéaires et circulaires. Cela permet de réaliser
les piéces dans les tolérances, sans apporter
des corrections et en gagnant du temps ».
Autre prestation significative, les mesures
angulaires par interférometre laser (lacet, tan-
gage) ont pour but de déterminer la géomé-
trie des axes linéaires sur des machines. Ceci
est essentiel pour usiner des piéces précises.

De méme, en effectuant des mesures par
jauge Ballbar, I'4quipe EMCI est ainsi capable
de réaliser un diagnostic complet :
« nous pouvons déterminer les
problémes géométriques (équer-
rage), mécaniques (jeu latéral,
inversion de jeu), les différences
d’échelles (précision des axes li-
néaires)..., sans oublier naturel-
lement la possibilité de calibrer
le point pivot de la machine avec
Optifive ».

Enfin, le département services
assure de nombreuses forma-
tions. « Nous avons d‘ailleurs
récemment développé une for-
mation consacrée au contréle

) Optifive en application sur un centre d'usinage FPT

géométrique des machines 3 axes et 5 axes ».
L'objectif est de répondre a un besoin crois-
sant en matiére de compétences en interne
et de connaissances des équipements et des
process qui ne cessent de se perdre en raison
des départs en retraite notamment, sans que
I'entreprise n‘ait pu prendre le temps de for-
mer les nouveaux arrivants dans l'atelier.

*Cf. site Web d’Equip’Prod
>> www.equip-prod.com/?s=Optifive

> Véhicule d'intervention

N°129juin 2021 ™ EQUIP'PROD 35




0SSIE

) DOSSIER
MECANIQUE pF PRECISION

Quand la technologie multi-capteurs
devient encore plus flexible

Le ScopeCheck FB de Werth, qui présente une conception multi-axes Z pour une intégration parfaite de la techno-
logie multi-capteurs, est désormais disponible avec un, deux ou trois axes de capteurs indépendants. Cela permet
d'utiliser une gamme encore plus large de technologies multi-capteurs sans restriction et sans changement de cap-

teur fastidieux.

haque capteur est monté sur son
propre fourreau en Z, et les axes
avec les capteurs non actifs sont
placés dans une position de parking
en dehors de la plage de mesures. Avec des
plages de mesure allant de 530 mm x 500 mm
X 350 mm a 2130 mm x 1000 mm x 600 mm,
cette famille de machines est adaptée a un
large éventail de pieces de grande taille.

La combinaison largement utilisée du
traitement de I'image et du palpeur conven-
tionnel est obtenue, par exemple, en utili-
sant le multi-capteurs breveté composé du
Zoom Werth et du Palpeur Laser Werth dans
le premier coulisseau et d'une téte rotative
pivotante pour les mesures par palpage dans
toutes les directions dans le second. Le pal-
peur fibre 3D Werth breveté, et le capteur de
ligne chromatique ou une focale fixe de haute
précision a grossissement constant peuvent
étre montés dans le troisieme fourreau.

Comme presque tous les instruments
Werth, le ScopeCheck FB peut étre équipé
d'un axe rotatif/inclinable flexible. Le nou-
vel axe, doté d'une technologie de roule-
ment spéciale, permet désormais d'effectuer
des mesures multi-points sur des piéces 3D
grandes, lourdes et complexes. Un axe de
rotation/inclinaison pour la piéce remplace
souvent les articulations complexes pour les
capteurs et permet également d'accéder aux
zones correspondantes de la piéce pour les
capteurs plus grands. Des surfaces différem-
ment orientées peuvent étre alignées de ma-
niere optimale

) Les axes de rotation et d'inclinaison permettent de
résoudre des taches de mesure complexes.
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sur le systeme de capteurs et mesurées.
Les axes de rotation/inclinaison peuvent
étre facilement montés dans n'importe
quelle orientation en tant qu'accessoires.

Extension de la famille
d'instruments TomoScope
XS

Avec le Werth TomoScope
XS FOV 500, la tomogra-
phie haute performance
est désormais disponible
au prix des machines a
mesurer tridimensionnelles
conventionnelles. Le tube a rayons X sans
entretien, de conception monobloc et d'une
tension de 160 kV, fournit des résultats de me-
sure rapides avec une puissance de 500 W. La
nouvelle machine bénéficie d'une garantie de
deux ans sur le tube a rayons X et n'a pas de li-
mites de temps d'utilisation. Elle permet éga-
lement des mesures en cours de processus ou
en ligne grace au fonctionnement OnTheFly
etalareconstruction en temps réel. Celle-ci se
caractérise par la possibilité d'un chargement
robotisé. Les interfaces avec les différentes
solutions logicielles des entreprises peuvent
étre entiérement automatisées et intégrées.
La configuration de base sans axe de mesure
mobile de la nouvelle unité convient a la plu-
part des applications pour des pieces jusqu'a
une taille d'environ 150 mm.

Les appareils TomoScope XS et XS Plus
sont équipés de tubes micro-focus de
conception monobloc avec une ten-
sion de 160 kV et une puissance allant
jusqu'a 80 W pour des points focaux de

I'ordre du micrometre. Les mesures

multi-objets, combinées a la puis-
sance relativement élevée du
tube, permettent également
des mesures en ligne, et hors
ligne avec des exigences éle-
vées en matiére de résolu-
tion et de précision. Plusieurs
petites piéces, comme des
implants médicaux, peuvent étre mesurées
ensemble et les nuages de points de mesure

> ScopeCheck FB multi-capteurs avec traitement

d'image et Werth Zoom (a gauche), palpeur mécanique

sur téte orientable (au centre) et capteur de ligne
chromatique (a droite) sur ScopeCheck FB
(©Werth Messtechnik)

seront automatiquement séparés dans le logi-
ciel de mesure. Ce temps de mesure n'est que
de quelques secondes par piece. Le tube mi-
cro-focus permet également d'atteindre une
tres haute résolution, ce qui est nécessaire
pour la mesure précise de petits détails tels
que les bavures.

) Le tube a rayons X sans entretien

du TomoScope XS FOV 500 en version

monobloc a une tension de 160 kV

et fournit des résultats de mesure rapides avec une

puissance de 500 W.




Une année entiere

Oui, jusgu'a une année entiére. C'est ce que vous pouvez gagner sur la durée
d'amortissement d'une nouvelle machine en adoptant la bonne approche.
Pour que les retours sur investissement soient optimaux, il est essentiel de
tout planifier correctement dés le départ.

Chez Sandvik Coromant, nous savons que la collaboration est la base de la
reussite de l'usinage. Nous vous aidons a definir vos besoins et a identifier les

nouvelles opportunités que votre investissement machine peut dégager.

Travaillons ensemble pour rentabiliser plus vite vos investissements machines.

Ouitils et technologies Partenariat Usinage numeérique

www.sandvik.coromant.com

SANDVIK]
L_Coromant |
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Une nouvelle solution de precision
submicronique pour optimiser le controle
dans l'électronique

Contrdler avec une seule machine a mesurer tridimensionnelle (MMT) une grande série de lentilles de smartphone
grdce a une trés faible force de palpage et un scanning optique, telle est la volonté d’Hexagon a travers le dévelop-
pement de sa nouvelle solution de précision submicronique permettant aux fabricants de quadrupler le rendement
des contréles des produits électroniques sensibles.

a demande constante de produits de

grande valeur assemblés avec préci-

sion a partir de matériaux délicats,

comme les smartphones et autres
technologies portables, amene les fabricants
de matériel électronique a vérifier avec une
haute précision de grands volumes de com-
posants miniaturisés sensibles. Par exemple,
le tube en plastique d'une lentille de smart-
phone d'un diametre
de 7 mm, avec une tolé-
rance de fabrication de
I'ordre de 1 a 2 microns.
La forme géométrique
précise de ces compo-
sants est d'une grande
importance parce qu'une
erreur d'alignement dé-
formerait les photos et
l'utilisateur serait alors
mécontent du produit.
Un contréle qualité
d'un certain nombre
d'échantillons peut étre
suffisant dans certaines
applications mais, dans
le domaine des lentilles,
chaque élément de l'as-
semblage doit étre véri-
fié afin de garantir une
qualité parfaite.

Utilisation de capteurs sans
contact sensibles aux écarts
géométriques

Offrant une précision de mesure de lon-
gueur de 28 microns, la Leitz PMM Gold (la
lettre « P » signifiant précision) est le systéme
de métrologie le plus précis d'Hexagon. Avec
cette nouvelle machine, la vérification op-
tique d'un tube de lentille demande moins
de cing minutes, limite l'intervention d'une
personne au positionnement des pieces, et
n'entre pas en contact avec les composants
fragiles pendant la mesure. Cette MMT réa-
lise non seulement des mesures plus rapides,
mais utilise aussi des capteurs sans contact
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particulierement sensibles aux écarts géomé-
triques susceptibles de jouer un réle crucial
dans la validation de la qualité de compo-
sants de précision. Jusqu'a sept couches de
matériau, par exemple, sont nécessaires pour
réaliser une seule lentille d'appareil photo de
smartphone. Il est donc évident que méme
de faibles variations de la qualité de surface
peuvent fortement altérer les résultats.

Les profilomeétres traditionnellement utili-
sés pour le contréle de pieces électroniques
sensibles, telles que les lentilles d'appareil
photo de smartphone, déforment souvent
les composants pendant la mesure et se ca-
ractérisent par un cycle de 20 a 30 minutes
par piéce en raison des strictes exigences de
positionnement. Bien qu'il soit trés précis,
le profilométre présente un autre inconvé-
nient, car il peut seulement étre utilisé pour
le controle final de la qualité, alors qu'une
inspection sans contact est possible a chaque
phase d'assemblage. Svenja Schadek, respon-
sable de produit, explique a ce sujet : « Dans
le cadre de la R&D, nous avons élaboré une
MMT extrémement précise et plus compacte,
qui permet a nos clients de lancer plus rapi-

dement, sur le marché, leurs tout nouveaux
produits grand public, grdce a un contréle ri-
goureux de grandes séries de piéces, validant
leurs processus de fabrication. »

Compacité et large éventail
d’applications

La possibilité de com-
muter rapidement entre
des outils optiques et
des outils tactiles a faible
force est un atout majeur
de la Leitz PMM Gold,
car la mesure précise de
composants a cavités
profondes ou a caracté-
ristiques détaillées peut
devenir difficile sans
stylet. Avec son palpage
a faible force, la nouvelle
MMT maintient les sur-
faces fragiles intactes,
tandis que le capteur op-
tique permet un controle
rapide sans contact. Le
systtme de remplace-
ment automatique de
capteurs de la MMT per-
met une commutation
facile entre les tétes de
mesure et les capteurs,
et passe rapidement de I'un a l'autre lors de
la mesure de différentes caractéristiques de
piéces.

Spécialement congue pour une fabrica-
tion de trés haute précision, la Leitz PMM
Gold est 30 % plus petite que les machines
concurrentes, ce qui réduit I'espace au sol.
Cette MMT offre des fonctionnalités permet-
tant de controler d'une maniére précise des
engrenages de précision pour véhicules élec-
triques, ou de vérifier d'autres composants de
précision, le calibrage de jauges et de pieces
de référence.
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Le fabricant Paragon Medical choisit
NCSimul pour simuler l'usinage

Afin de vérifier et d'optimiser ses opérations d’usinage, le fournisseur de produits médicaux Paragon Medical, a
choisi NCSimul, Ia solution de simulation de machine-outil CN de Hexagon.

abricant clé en main de boitiers et

de plateaux, d'instruments chirur-

gicaux et de composants implan-

tables, de premier plan, l'entreprise
Paragon a créé son centre de conception
mondial. Objectif de cette structure : maitri-
ser les différentes phases de développement
et de fabrication ; celle-ci inclut la gestion de
projets, la conception, la recherche, les essais
analytiques et le prototypage. Pour ce faire,
la société américaine a fait appel a la solu-
tion NCSimul Machine éditée par Hexagon
Manufacturing Intelligence.

Plus précisément, NCSimul Machine, un des
composants de l'offre logiciels FAO et service
de Hexagon, est un logiciel de simulation ma-
chine permettant de simuler, de vérifier, d'op-
timiser et d'analyser des programmes d’usi-
nage destinés aux machines CN.

Mark Erickson, programmeur CN chez
Paragon, indique que Paragon fabrique des
produits sur mesure en petites quantités et
que cela exige de nombreuses configurations
dans l'atelier de production. « Nous avons
pris la décision d’acheter NCSimul Machine
lorsque nous avons observé des gains de
temps d’environ 7 a 8 heures par configura-
tion grdce a la documentation produite par

NCSimul Machine. Si nous pouvons optimiser
le travail dans I'atelier de fabrication en four-
nissant plus d’informations pour accélérer les
configurations, alors le logiciel nous offrira un
bon ROI. »

Autre avantage du logiciel, « la possibi-
lité de transférer aisément les simulations
de NCSimul Machine a d’autres machines »,
explique Mark Erickson. Paragon, utilisateur
de diverses fraiseuses de 3 a 5 axes pour usi-
ner des piéces complexes. Celui-ci a deman-
dé a Hexagon de lui fournir un logiciel de si-
mulation pour son centre d'usinage a 9 axes.
« Nous utilisons NCSimul Machine pour simu-
ler les opérations de diverses machines, ajoute

le programmeur. Il est trés facile
de créer des simulations pour une
nouvelle machine. »

« NCSimul offre de nombreux
avantages par rapport a des sys-
témes concurrents, indique-t-on
au sein de l'éditeur. La prise en
main de NCSimul Machine prend
en général deux jours, ce qui té-
moigne de la facilité d'utilisation
du logiciel ». Hexagon précise
que NCSimul Machine offre des
fonctionnalités étendues pour
montrer et partager les simula-
tions. En téléchargeant I'applica-
tion NCSimul Player a partir du
site Internet NCSimul, les clients et le person-
nel n‘ayant pas les licences correspondantes
peuvent recevoir et ouvrir les fichiers de
NCSimul Machine et utiliser des fonctionnali-
tés comme la mesure de surfaces et la locali-
sation de lignes de code ISO spécifiques.

Paragon a décidé d'acquérir des licences
NCSimul a la suite d’'une étude intensive de
quatre-vingt-dix jours, au cours de laquelle
I'entreprise avait comparé la version d'éva-
luation du logiciel avec celle d'un autre four-
nisseur de solutions de simulation CN. Mark
Erikson précise a ce sujet : « Les tests étendus
réalisés avec la version d’évaluation ont joué
un réle décisif dans I'achat du logiciel ».
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Comment la FAO accompagne Darel
Précision dans l'usinage de pieces complexes

Implantée dans I'lsére, la jeune société Darel Précision, spécialisée dans I'usinage de piéces complexes unitaires ou
de petites séries dédiées aux cellules robotiques et aux machines spéciales, a fait appel a la FAO de Mastercam afin

de relever ses défis d’usinage, en particulier dans les secteurs pharmaceutique et médical.

J-2005

MASTERCAM FRi
AN LDGICIEL EFTICACE, SIk
DU DAY § AXES

L'équipe Darel au complet devant un centre d’usinage Integrex de Mazak et un poste FAO Mastercam

n peut créer sa société un

an avant la déferlante de la

Covid-19 et gagner des mar-

chés | Clest le cas de la société
iséroise Darel Précision, une société spéciali-
sée — comme son nom l'indique — dans I'usi-
nage et la mécanique de précision, mais éga-
lement dans la machine spéciale et dans le
montage de sous-ensembles.

Surtout, I'entreprise spécialiste de l'usinage
travaille pour l'essentiel de son activité dans
la robotique : « Prés de 80 % de nos clients
sont des intégrateurs de robotique ou de ma-
chines spéciales, principalement implantés en
Haute-Savoie, et pour qui nous fabriquons les
plaques de base et autres éléments structurels
pour les chdssis, comme des plateaux tour-
nants sur nos machines grands formats, pré-
cise Grégory Cali, gérant et fondateur de la so-
ciété implantée a Bernin, dans I'lsére. L'autre
partie de notre parc machines (multi-axes
pour la plupart) intervient sur des piéces plus
pointues et de précision, comme les posages
ou les préhenseurs nécessaires aux équipe-
ments de nos clients ».
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Auparavant bien implantée dans les do-
maines de I'automobile et de I'aéronautique,
Darel Précision a su saisir la balle au bond
lorsque ses clients de la robotique lui ont de-
mandé de réaliser des piéces destinées a des
applications dans le médical, la pharmaceu-
tique ou encore Iénergie. « Etonnamment,
nous avons plutét bien fonctionné durant la
crise, grdce notamment a un industriel pour
qui nous avons fabriqué cing machines de
tests PCR destinées a I'un de ses clients, sou-
ligne Grégory Cali. Par ailleurs, le marché de
I’électrification des véhicules devient tres pré-
sent dans le monde de la robotique, et nous
permet de garder de I'activité aprés cette pé-
riode difficile ».

Mais ces nouveaux marchés ne viennent
pas tout seuls. Pour cela, Darel Précision, so-
ciété créée a la suite du rachat par son actuel

dirigeant d'une activité d'usinage de préci-
sion au sein d'un groupe industriel, met en
avant un savoir-faire hors du commun pour
une petite entreprise de la mécanique. Com-
posée aujourd’hui de quatre salariés, dont
une personne en bureau détude, et de son
patron Grégory Cali, I'entreprise posséde un
parc de machines-outils (un tour et quatre

=

Piéce a l'usinage trés précis destinée
ade la machine spéciale




Plague de machine spéciale
destinée a 'emballage de produits

| centres d'usinage) Mazak ;
d « le dernier en date étant un
== centre de tournage Integrex
qui a fait son entrée dans I'atelier mi-
juin ». Un savoir-faire reconnu en matiere d'usi-
nage multi-axes qui a permis a Darel Précision
de se faire un nom dans l'usinage de précision
pour les cellules robotiques et la machine spé-
ciale. Mais qui dit précision dit aussi exigence
g o en matiére de qualité
de produits finis et
de traitement de
\ surface, d’autant
que l'entreprise
/] travaille de plus
en plus dans le
secteur du médical
et de la pharmaceu-
tique. « Nous dépendons beaucoup du bureau d’étude et de
la forte évolution des logiciels de CAO qui ont apporté une complexité
croissante dans la géométrie des piéces ; d’ou la nécessité de disposer
d’une FAO pleinement adaptée aux problématiques d’usinage et ré-
pondant a nos besoins ».

Face a la croissance rapide de la société et devant répondre a des
commandes de piéces de plus en plus complexes, Darel Précision de-
vait s'équiper d'un logiciel de FAO efficace et performant. Dans un
contexte d'usinage multi-axes, Grégory Cali avait besoin « d’un logi-
ciel capable de nous accompagner dans I'usinage de piéces de préci-
sion et aux formes alambiquées. C’est I'une des raisons pour lesquelles
nous avons choisi la FAO de Mastercam, la version 2021, a travers la-
quelle on utilise beaucoup les fonctions 3D afin de pouvoir faire des
formes "folles" ! » Grace a la 3D par exemple, 'atelier a su reproduire
une cellule robotique pour le secteur pharmaceutique dont l'objectif,
pour le client final, était de pouvoir reboucher des bouteilles : « nous
avons reproduit le filetage sphérique sur une bouteille en verre afin
que le robot puisse reboucher et visser la bouteille une fois remplie
dans une piéce en inox ».

Autres gros avantages de la FAO de Mastercam, son ergonomie et
sa facilité d'utilisation. « Les quatre techniciens de I'atelier utilisent le
logiciel sur quatre postes, sauf que certains d’entre eux ne maitrisaient
pas le langage des machines que nous possédons ; avec Mastercam,
nous les formons directement dessus, leur permettant ainsi de pou-
voir rapidement manipuler les centres d’usinage. Le logiciel est trés
polyvalent et nous permet de faire une sélection automatique d’outils
coupants grdce a l'architecture du logiciel spécialement congue pour
l'environnement des machines-outils ».

L'un des grands points forts de Mastercam réside en effet dans son
important retour d'expérience mondial en matiere d'utilisation en
atelier d'usinage. Mais ce n'est pas le seul : « Mastercam fait appel
a des distributeurs particuliérement compétents, souligne Grégory
Cali. Et c’est le cas de 3IDM, un distributeur qui nous a trés bien formés
et aiguillés vers les bonnes décisions a prendre. Il nous suit d’ailleurs
toujours et se montre trés disponible. Par exemple, c'est 3IDM qui a
créé le nouveau post-processeur au moment de I'arrivée de la derniere
machine dans I'atelier ». Un élément important qui vient compléter
I'efficacité du logiciel, d'autant que la jeune entreprise devrait pleine-
ment profiter du rebond de l'industrie qui s'opére actuellement.

Olivier Guillon
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Intech Medical plus que jamais fidele
a la FAOQ hyperMILL

Groupe francais mondialement reconnu dans la production d’instruments chirurgicaux et de prothéses orthopé-
diques, Intech Medical, ensemble de 880 salariés (pour un CA de 111,6 M€), utilise depuis 2008 la FAO hyperMILL.

ntech trouve ses origines en 1999 a
Rang du Fliers, prés de Berck dans le
Pas-de-Calais (actuel siege social),
dans le garage du Dr. Cotrel, chirurgien
orthopédique. Aujourd’hui, le groupe pos-
séde trois sites en France, deux aux Etats-Unis
et un en Malaisie. Linstrumentation orthopé-
dique demeure le coeur de métier d’Intech,
d'ailleurs certifié 1SO13485. Lentreprise
compte parmi ses clients des grands noms
du secteur tels Medtronic, Stryker (Wright/
Tornier), Zimmer (LDR Spine), Depuy,
Nuvasive, Globus, Alphatec, Surgalign,
Smith&Nephew, Lima, Amplitude...

Concernant l'outil industriel sur les diffé-
rents sites de production, Intech s'assure de
son homogénéité. Comme I'explique Francois
Samson, directeur marketing : « Intech dis-
pose de sites de production dans plusieurs
pays avec des cultures différentes mais les
équipements sont sensiblement identiques.
C'est le cas pour la robotique, les machines-
outils, les outils coupants et la FAO hyperMILL.
Ainsi, devant les machines, nos équipes aux
quatre coins du monde parlent le méme lan-
gage. Intech capitalise sur I'expertise et les
meilleures pratiques. Et on ne change pas une
équipe qui gagne. »
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Fidéle a la FAO hyperMILL d'Open Mind
Technologies depuis 2008 (Sofamor a
I'époque), Intech investit dans de nouvelles

licences du logiciel au rythme du
développement du groupe. En
France, le logiciel est utilisé sur
les sites de Rang-du-Fliers et de
Toulon. Une quinzaine de postes
de programmation hyperMILL y
alimentent quotidiennement un
parc machines composé de 25
centres d'usinage et cing tours. Au
niveau mondial, le groupe compte
62 centres d'usinages, 64 tours
fraiseurs et 30 décolleteuses mul-
ti-axes. William Pigeon, respon-
sable de la programmation et du
Support technique a Toulon, ex-
plique : « Grdce a hyperMILL, nous
avons réussi a faire face aux délais
de plus en plus courts requis par
nos clients. A titre d'exemple, nous
sommes, sous quinze jours, en me-
sure de réaliser I'étude d’industria-
lisation, la programmation et le
package outillage/montage pour
un lot de 50 piéces de complexité
moyenne (~1H temps machine)
d’un instrument de chirurgie mo-
nobloc. »

Intech a fait le choix de la robotisation de-
puis quelques années pour le chargement
automatique des pieces brutes dans les ma-
chines avant usinage. Les investissements en
cellules robotisées permettent de poursuivre




la production le week-end, sans la présence
des techniciens. Un choix qui conditionne les
stratégies d’usinage en termes d'automatisa-
tion et qui nécessite un process de produc-
tion fiable et sécurisé, notamment au niveau
des stratégies d'usinage FAO mises en ceuvre.
Il est, par exemple, impératif de préserver les
outils coupants afin d'éviter tout risque de
casse et d'arrét de la production le week-end.

La production est majoritairement compo-
sée de petites séries de 20 a 30 piéces, jusqu’a
des moyennes séries de 500 a 1000 pieces
maximum. Il s'agit de mécanique de haute
précision, de l'ordre du 100éme, voire parfois
du micron, avec des matériaux exotiques aux
indices de dureté élevés.

Par rapport aux exigences en termes de
délai, de fiabilité et de précision, en ce qui
concerne hyperMILL, les équipes d'Intech
apprécient particulierement le module
d'ébauche hyperMILL Maxx Machining
Ebauche dont les technologies — HFC usinage
grande avance et HPC usinage haute perfor-
mance - assurent un enlévement de matiére
optimal et des temps d’usinage courts.

William Pigeon précise « avoir fait un grand
pas en avant grdace au module hyperMILL
Maxx Machining Ebauche proposé par Open
Mind. Des cycles d’ébauche avec outils a pla-
quette aux cycles actuels avec fraises carbure
monobloc, la technologie a beaucoup évo-
lué. Les outils coupants sont utilisés de fagon
beaucoup plus efficace et voient leur durée
de vie augmentée. Les efforts sont limités afin
de préserver les machines. Nous avons mis au
point des cycles pour ébauches performants
et moins colteux en volume copeaux. »

Autre atout d’hyperMILL : ses outils de
simulation. Grace aux post-processeurs et
machines virtuelles fournis par les équipes
d’Open Mind, l'usinage réel est parfaitement
identique a la simulation a I'écran. Et lorsque
I'entreprise est amenée a relancer une an-
cienne production, notamment pour les
grandes séries, elle cherche systématique-
ment a optimiser I'ancien process en termes
de temps de cycle. Elle apprécie la encore la
fiabilité des outils de simulation d’hyperMILL
concernant les temps d’usinage annoncés.
Pour Sébastien Secq, technicien program-
meur usinage et expert en fraisage a Rang
du Fliers, « le logiciel est ludique, facile d'uti-
lisation. Les outils de simulations donnent
envie, je n‘ai pas I'impression de travailler ». Et
William Pigeon d’ajouter : « Open Mind nous
apporte cette assurance du « no rebut ». Colli-
sions, non-qualité ne font pas partie de notre
vocabulaire. Nous sommes fiers de la fiabilité
de notre process d’usinage qui nous assure de
« sortir » de bonnes piéces.

T VAP

L'ergonomie est également mentionnée,
surtout depuis l'utilisation du module CAO
hyperCADS qui présente une facon innovante
et efficace de dessiner et de préparer les mo-
déles pour la programmation. Sans oublier
la documentation et les rapports automa-
tiques de gammes d'usinage. Sébastien Secq
explique que « les opérateurs CN recoivent
numériquement du bureau des méthodes un
package complet constitué des parcours d'usi-
nage, de la documentation et des rapports
automatiques de gammes d’usinage. En plus
des gains de fiabilité et de temps de réglage
des machines, ceci s’inscrit parfaitement dans
le respect de la démarche "0 papier" menée au
sein du groupe. »

Par ailleurs, les opérateurs n‘ont plus a
« monter » les outils sur la machine grace au
systéme automatisé de gestion des outils
TMS déployé chez Intech. Projet de grande
envergure qui a nécessité quatre ans de mise
en ceuvre. « La bibliothéque outils est trés
aboutie dans hyperMILL, notamment la com-
patibilité avec notre systéme TMS de gestion
des outils, s'enthousiasme Sébastien Secq. Les
opérateurs importent directement la géomé-
trie et les paramétres de coupe. C'est génial ! »

Récemment, les équipes ont suivi une for-
mation méthodologique sur le 5 axes simul-
tanés. Lobjectif étant de trouver une solution
technologique sur machine pour éliminer
I'étape manuelle de polissage des piéces. Ceci
afin d'éviter les problémes de répétabilité de
la main humaine et d’améliorer les états de
surface. « Avec des piéces de plus en plus com-
plexes, grdce a la simplification des cycles 5
axes d’hyperMILL, explique William Pigeon,
nous allons plus loin dans les états de surface
et les cycles d'ébavurage. »

Les opérateurs FAO maitrisent la program-
mation en fraisage et également en tour-
nage. « Nous nous sommes beaucoup investis
concernant l'évolution du logiciel hyperMILL
en tournage car nous avions besoin de I'utili-
ser, ajoute William Pigeon. Et je dois dire que
le logiciel est aujourd’hui bien abouti. Nous
sommes ravis des échanges avec Open Mind.
Pour preuve, nous avons hdte de disposer de
la prochaine simulation en tournage 5 axes
continus, que nous espérons aussi perfor-
mante que pour le fraisage. »
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La Covid-19 reveélatrice de la nécessite
de robotiser notre industrie

Malgré la pandémie et la crise économique qui ont frappé le monde, la Covid-19 aura au moins eu pour effet positif
de faire entrer la robotique dans une nouvelle ére, celle de son acceptation populaire. Ne faisant plus aujourd’hui
l'objet de critiques, celle-ci prend désormais toute sa place dans la société, en se posant comme un rempart a la pé-
nurie de main-d’ceuvre industrielle. Le point avec Jacques Dupenloup, directeur de la division robotique France de

Stdubli.
— Equip’Prod

Avant tout, comment
se porte la division
robotique France de Staubli ?

— Jacques Dupenloup

On aurait tort de se plaindre. Actuelle-
ment, l'activité est trés bonne, et ce a tous
les niveaux, notamment dans le médical et
la pharmaceutique. Nous assistons a un vrai
redémarrage aprés une année 2020 pas si ca-
tastrophique, dans la mesure ou celle-ci s'est
bien terminée.

Quels effets a eu la crise sur la
robotique industrielle ?

Avant tout, ce que nous constatons avec sa-
tisfaction, c'est que désormais la robotique ne
fait plus l'objet de critiques. Elle n'est plus sy-
nonyme de destruction d’emplois car, depuis
cette crise inédite, la société a pris conscience
quiil fallait robotiser, d'abord pour
continuer a produire pendant le confi-
nement, ensuite pour maintenir la
production en France ; d'autant que
fabriquer dans notre pays et impor-
ter moins de produits provenant de
I'autre bout de la planéte participe a
la réduction de l'empreinte carbone.
Enfin, le Plan de Relance favorise les
investissements industriels et notam-
ment ceux effectués dans la robotique.

Quels secteurs se
montrent
en ce moment les plus
demandeurs en équipe-
ments robotiques ?

Si le secteur automobile n'est pas
encore revenu a son niveau des an-
nées passées (la filiere tourne mais
investit moins), le médical, la phar-
maceutique et la cosmétique battent
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leur plein, de méme que l'agroalimentaire.
Concernant 'aéronautique, nous constatons
que la filiere redémarre plus vite que prévu,
ce qui est un bon signe.

La place de la robotique dans
I'Industrie du Futur a-t-elle
évolué avecla crise ?

A mon sens, la robotique fait toujours par-
tie intégrante de « I'lndustrie du Futur » ou
« 4.0 », des termes qui ne sont finalement
que des jolis noms pour parler de technolo-
gies qu'il est aujourd’hui essentiel de mettre
en ceuvre pour se développer. On ne concoit
désormais plus le process sans la robotique,
qu'elle soit traditionnelle ou mobile. Celle-ci
fait donc partie intégrante de l'atelier d'autant
que la pénurie de main-d'ceuvre, qualifiée ou
non, pose de sérieuses difficultés dans le re-
crutement... difficultés auxquelles la robo-
tique apporte de la souplesse, de I'adaptation,
moins de pénibilité et le moyen de continuer
a produire, méme en période de confinement.

> Jacques Dupenloup

Vous avez récemment pris
la direction de la division
robotique en France.
Quelles sont vos priorités
pour cette année ?

Nous poursuivons notre dynamique avec,
rien que sur le site de Faverges, I'embauche
de 200 personnes cette année. Nous sommes
déja a la moitié du chemin avec une centaine
de recrutements au premier semestre et de
nombreux postes restent ouverts*. Par ail-
leurs, nous poursuivons l'agrandissement de
I'usine et avons lancé la construction de nou-
veaux batiments.

De plus, nous nous impliquons toujours
dans de nombreuses actions, en particulier
aupres des jeunes, en continuant a accueillir
des professeurs et des éleves, en nous dépla-
cant dans les établissements scolaires, sans
compter l'organisation du trophée Robotfly,
I'’édition annuelle du guide de la robotique et
en participant a de nombreux groupes de tra-

vail sur I'lndustrie du Futur.

D'un point de vue technologie,
nous avons récemment lancé de nou-
veaux modéles (la gamme TX2 140,
160 et 160L), organisé des journées
techniques sur la robotique mobile
et édité notre nouveau logiciel de
programmation. Enfin, nous conti-
nuons de nous impliquer localement
en faisant travailler plus de 5 000 per-
sonnes en sous-traitance autour de
chez nous ; c'est ¢a aussi le « Made in
France » !

Propos recueillis
par Olivier Guillon

* pour plus de renseignements

sur les postes a pourvoir,
rendez-vous sur le site dédié :
www.recrutement-staubli-faverges.com
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Des solutions de précision
pour les décolleteurs

Implantée a Scionzier, au coeur de la vallée de I’Arve en Haute-Savoie, I'équipe d’Erric Solutions Robotiques compo-
sée de 45 personnes posséde un important bureau d’étude mécanique rassemblant pas moins de douze personnes
et un bureau d’étude automatisme de dix personnes travaillant avec des compétences en Fanuc, Stédubli, Kuka,
Yaskawa, Omron, Schneider, Siemens, Proface... De quoi suivre de nombreux projets, en particulier avec l'intégra-

tion de solutions de Top Automazioni.

pour les tours a poupée fixe

es ravitailleurs de barres X-Files et

Fusion permettent de charger des

barres de diametres 5 mm a 52 mm

(Fusion) et de diamétres 10 mm
a 110 mm (X-Files) pour des longueurs de
barres de 2 m, 3 m, 4 m et 6 m en version stan-
dard. Lors d’'un changement de série, la mise
en ceuvre de I'embarreur est directement pi-
lotée depuis le pupitre de commande tactile.
L'opérateur renseigne le type de barre a char-
ger, barre ronde, barre six pans ou carrée, et
également le diametre a passer. Lembarreur
effectue sa mise en ceuvre en moins de 90 se-
condes. La sélection de barre sur le magasin,
la mise en référence des cing paliers auto-
centrants ainsi que la gestion de la poussée se
réglent automatiquement.

Le maintien de la barre lors de I'usinage
est un atout majeur des embarreurs Top
Automazioni. Dotés d'un canal de guidage
adapté au diametre de broche, d'une pous-
sette équipée de bagues bronze et d'un rotor
de 0,5 mm inférieur a votre diamétre de bro-
che, les embarreurs X-Files et Fusion offrent
un guidage optimal de la barre. Les paliers
auto-centrants, réglés au diametre de votre
barre lors de sa mise en ceuvre, s'ouvrent au
fur et a mesure que la poussette avance dans
I'embarreur, laissant passer la pince et le ro-
tor. Les paliers reviennent ensuite clamper la
poussette pour offrir une rigidité maximale.

Y Fusion, un embarreur automatique indiqué

Grace a cette technologie, le changement de
série se simplifie par deux actions : la mise
en ceuvre sur le pupitre de commande et le
remplacement de la pince goupillée sur 'em-
barreur. Lensemble des canaux de guidages
sont en matiere vulkolan, une lubrification
permet d'éviter I'échauffement des canaux sur
les paliers et également de maintenir la barre
lors de sa rotation. De par leurs procédés, les
embarreurs Fusion et X-Files ne nécessitent
aucun remplacement de poussette, de rotor
et de réduction de broche a installer dans le
tour.

Magic, la gamme poupée fixe
barre courte

Ce ravitailleur de barre courte permet
de charger des barres de diameétres 8 mm a
120 mm (suivant la configuration machine)
pour une barre de longueur de broche ma-
chine. Le principe de mise en ceuvre de cet
embarreur est identique a celui des embar-
reurs de barres longues. Le réglage s'effectue
directement depuis le pupitre de commande
a écran tactile. Lopérateur renseigne le type
de barre a charger, barre ronde, barre six pans
ou carrée, et également le diametre a passer.
Lembarreur effectue sa mise en ceuvre en
moins de 60 secondes. La sélection de barre
sur le magasin, la mise en ceuvre du tablier

ainsi que la gestion de la poussée se réglent
automatiquement. Au choix, 'embarreur peut
étre équipé soit d'un systéme de translation
au sol axial, soit transversal, permettant de li-
bérer I'accés a I'arriere du tour pour le rempla-
cement de la réduction de broche.

Infinity : la technologie Top
pour la poupée mobile.

Congu pour les applications de poupées
mobiles, cet embarreur permet le charge-
ment de barres de diamétres 3 mm a 45 mm
(suivant la configuration machine) pour des
barres de longueurs 3 m et 4 m. Doté de la
technologie Top pour le guidage de la barre,
I'embarreur Infinity ne nécessite aucun rem-
placement de canaux, poussette, rotor et de
réduction de broche lors d'un changement de
série. Pilotant directement depuis le pupitre
de commande a écran tactile, l'opérateur ren-
seigne la typologie de barre a charger, barre
ronde, barre six pans ou carrée, et le diamétre
a passer. Lembarreur effectue sa mise en
ceuvre en moins de 90 secondes. La sélection
de barre sur le magasin, la mise en référence
des paliers auto-centrants ainsi que la gestion
de la poussée se reglent automatiquement.

N°129juin 2021 ™ EQUIP'PROD 45



O0SSiER
MEDIGAL

Un robot autonome pour accelérer
et ameéliorer la production d'un grand nom
du secteur pharmaceutique

La division Industrie de Spie Industrie & Tertiaire (filiale du groupe Spie) est actuellement mobilisée au service du
site de production d’un groupe pharmaceutique majeur du Sud-Ouest. La division s’est vu attribuer, par I'intermé-
diaire du maitre d’ceuvre Impac Ingénierie, la conception d’une solution robotisée pour optimiser la nouvelle ligne
de lavage des conteneurs pharmaceutiques.

14 "]

‘industriel pharmaceutique en ques-

tion - dont le nom est resté secret -

a confié aux équipes de la division

Industrie de Spie Industrie & Tertiaire,
filiale de Spie France, I'automatisation du cy-
cle de préparation des conteneurs situés en
amont et en aval des nouvelles lignes de la-
vage. Pour la premiére fois sur ce site de pro-
duction, une solution robotisée de type AGV
(« Automatic Guided Vehicles » ) est déployée
pour effectuer les transferts des conteneurs et
la gestion du stockage.

Les experts de Spie ont par ailleurs inté-
gré a cette solution automatisée deux robots
« Stdubli Stericlean » initialement concus
pour l'environnement trés spécifique des
salles blanches afin d'effectuer les opérations
d'ouverture et de fermeture de conteneurs.
Elle permet également, via une caméra 2D,
d'inspecter l'intérieur des conteneurs et de
s'assurer de l'absence de résidus de poudre
de lavage ou d’usure qui pourraient les conta-
miner et les rendre non conformes a leur
utilisation. « Lensemble du process, allant de
la manipulation des conteneurs jusqu’a leur
inspection, est manuel et mobilise des équi-
pements spécifiques. Avec ce nouveau sys-
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téme de gestion automatisé, nous proposons
d’améliorer les capacités de production mais
aussi de diminuer les risques de TMS (troubles
musculo-squelettiques) auxquels le personnel
est exposé », releve Vincent Colnot, directeur
opérationnel Sud-Ouest de la division Industrie.

Une démarche de
co-construction avec le client

La division Industrie s'est distinguée par
sa capacité a accompagner le client et a an-
ticiper ses contraintes. Toutes les trajectoires
des conteneurs ont été étudiées, bien au-de-
la de ses attentes initiales : « AGV simule la
trajectoire des conteneurs selon plusieurs
schémas en fonction des catégories de conte-
neurs pour optimiser l'espace de stockage.
Les trajectoires des robots ont, quant a elles,
été simulées en CAO afin que le robot puisse
opérer dans toutes les zones sans entrer en in-
teraction avec certaines cloisons ou parois de
machines », précise Julien Paga, responsable
d‘affaires robotique et systemes mécanisés au
sein de la division Industrie de Spie Industrie
& Tertiaire. « Certains aspects techniques ont
été complétés au cours de I'élaboration des

études. Nous avons par exemple intégré un
élévateur pour effectuer le chargement des
conteneurs sur la ligne, afin que la manu-
tention de ces conteneurs par les opérateurs
s'effectue toujours au sol, limitant ainsi les
risques de collisions avec I'environnement et
de détérioration des conteneurs. Nous avons
par ailleurs optimisé la gestion logistique des
stocks ». Les matériaux et modes de concep-
tion ont également évolué pour prévenir
toute contamination et assurer une fiabilité
maximale.

Impac Ingénierie, expert en ingénierie
depuis 30 ans et surtout en industrie phar-
maceutique, développe et innove en ma-
tiere d'ingénierie 4.0. « De ce fait, ce projet
a vocation robotique et autonome montre
des process innovants, déclare Jean-Philippe
Levray, directeur du groupe Impac. Dans le
cadre de la conception et de la réalisation
de cette installation industrielle, nous avons
travaillé avec la société Spie reconnue pour
son expertise dans ce domaine. Nous avons
particuliérement apprécié les compétences
déployées sur le terrain et le développement
4.0 (robotisation appliquée a l'industrie phar-
maceutique) qui ont fait de ce challenge une
réussite ».
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Un atelier, des solutions robotisées multiples

Du simple magasin d’alimentation machine jusqu’aux solutions les plus élaborées pour la desserte sur rails d’un en-
semble de machines, Erowa apporte une expertise qui prend en compte les spécificités de production de I'utilisateur.

ette vocation centrée sur le secteur

de l'usinage en a fait un des leaders

dans les stratégies gagnantes de

production, grace a l'optimisation
des machines-outils neuves ou en exploita-
tion. Le concept FMC Lean Production, dé-
veloppé par Erowa en fabrication unitaire ou
de série, donne une évaluation objective des
possibilités afin d'augmenter la production, la
qualité, réduire les colts et maitriser les dé-
lais. Avec un environnement adapté, chaque
composante de l'organisation de production
s'inscrit dans un processus d’amélioration de
compétitivité pouvant atteindre un rapport
allant d'un a cing pour un investissement li-
mité.

Des robots pour tout
et pour tous

Le robot le plus évolutif est sans conteste
le robot ERD 150 Linear. Son équipement lui
permet de démarrer dans une version mono
ou multi machines pour un budget parfaite-
ment accessible a une PME. Dans le domaine
du Soft, la solution d’'une technologie 4.0 a
été privilégiée afin qu'il puisse évoluer dans
I'atelier jusqu’a la desserte de douze équipe-
ments de production.

Avec son bras polyarticulé, RobotSix com-
pléte la gamme des robots Erowa pour la ges-
tion du flux des piéces tout au long de leur
parcours dans l'atelier. Il peut assurer le char-

Contactez-nous!
0232613464

SERIMATEC
commercial@serimatec-sn.com

Xe&é

www.serimatec-sn.com E

Gamme de module
de visio-dévracage
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> Robot ERD-150L d’Erowa, une solution particulierement évolutive

gement de pieces en lots mélangés tout en
conservant néanmoins un processus automa-
tique. Il peut desservir jusqu’a 30 postes : pré-
paration, usinage, stockage, controle et expé-
dition. Sur base fixe ou sur rails, il est a son aise
sur des applications de série ou unitaire.

Une gamme compléte
de solutions d’équipements
connectés et robots

Les stars des cellules 5 axes autonomes sont
cependant les Robots Multi ERM et Robots

CONCEPTEUR, FABRICANT & INTEGRATEUR
de solutions ROBOTISEES ET AUTOMATISEES
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Robot et portique AGV
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Intégration Jumeau
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X fAB Valorial 72
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ERC. Les premiers
autorisent des trans-
ferts de piéces pou-
vant atteindre 80 kg
avec une armoire a
270 positions. Les
seconds, avec une
surface au sol de
seulement 2 m?
recoivent  jusqu'a
200 positions de
stockage. Ces équi-
pements ont été
congus pour donner
une autonomie de
travail nuit et week-
end a une ou deux
machines dans la
perspective  d'un
volume annuel de
production pouvant atteindre 5 000 a 6 000
heures copeaux par machine.

L'automatisation intégrale fait partie de
l'offre d’Erowa France. Disposant d’'une
gamme compléte de solutions d’équipements
connectés et robots, I'équipe d’Erowa apporte
une expérience de terrain pour la réussite
des projets d'automatisation d'équipements
neufs ou existants. De facon évolutive, elle
accompagne les industriels vers I'lndustrie 4.0
avec un savoir-faire reconnu et un partenariat
de longue date avec la plupart des fabricants
de M.O.

Visio Dévracage
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Yaskawa fait son retour sur le salon Global
Industrie avec de nombreuses nouvelles

technologies

La mécatronique et la robotique sont au coeur de la technologie de Yaskawa qui ne cesse d’évoluer afin de répondre
aux besoins d’automatisation des industriels, partout dans le monde. Fort de plus de 100 ans d’expérience et
d’innovation, Yaskawa présentera sur cette nouvelle édition du grand rassemblement Global Industrie, du 6 au 9
septembre 2021 a Lyon, de nouvelles technologies et de nombreuses nouveautés en robotique, systémes de sou-
dage, solutions d’automatisation et mécatronique.

vec une charge admissible de
4 kg et un rayon d'action de
550 mm, le nouveau robot com-
pact Motoman GP4 de la série GP
« General Purpose » vient élargir la gamme de
robots 6 axes de Yaskawa et sera a découvrir
sur le stand. Le robot GP4, flexible et rapide,
est dédié aux applications automatisées telles
que la manipulation, la prise et dépose de pe-
tites piéces, 'assemblage, le service machine,
le controle de pieces. De plus, Yaskawa mettra
I'accent sur la formation et I'4ducation avec
la présentation de la cellule « You Teach Me
Robot » composée d'un robot GP8 et spécia-
lement développée pour l'apprentissage.
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> Robot collaboratif HC20DT - ©Yaskawa
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A leurs cotés, Yaskawa présentera le nou-
veau robot Scara SG650 de la nouvelle série
de robots Motoman SG. Celle-ci comprend
deux modeles, le robot Motoman SG400 et
Motoman SG650, congus pour des charges
utiles allant jusqu'a 3 kg et 6 kg, et couvrant
des plages de travail de 400 mm et 650 mm.
Ces robots 4 axes sont particulierement adap-
tés aux applications nécessitant a la fois des
vitesses élevées et une grande précision de
répétabilité, comme par exemple l'assem-
blage de trés petites pieces, le Pick & Place ou
le dosage.

La robotique collaborative sera également
a I'honneur sur le stand avec le nouveau
cobot, le Motoman HC20DT de la gamme
Yaskawa, qui vient élargir la gamme de robots
collaboratifs. Avec une portée de 1700 mm et
une charge utile de 20 kg, le cobot HC20DT
est un modele plus grand, permettant la ma-
nipulation de pieces lourdes et la palettisa-
tion de grands cartons, de caisses ou autres
marchandises empilables.

Des systemes
de soudage robotisés toujours
plus smart

Yaskawa exposera la nouvelle solution
Motoman Weld4Me de soudage robotisé
collaboratif permettant aux opérateurs no-
vices un démarrage simple et rapide dans
le monde de la robotique. La combinaison
d'un robot collaboratif programmable par
guidage manuel et d'une interface utilisa-
teur « Welding Wizard » facile d'utilisation
offre une solution de simplicité et de fiabilité
a l'opérateur, sans renoncer aux fonctions de
soudage essentielles issues de plus de 40 ans
d'expérience. Cette solution offre des avan-
tages considérables, en particulier pour les
petites séries ou dans le cas d'une produc-
tion avec une grande diversité de produits,
ne nécessitant pas d'outillage complexe
et de référencement piéce. Ainsi, la phase

d'apprentissage dans des environnements
de programmation complexes n'est plus né-
cessaire, ce qui laisse plus de temps pour le
processus de soudage lui-méme.
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> Cellule Arcworld HS Micro - ©Yaskawa

Les cellules de soudage robotisées ultra
compactes RS Mini et HS Micro, de la série
Motoman ArcWorld, seront également ex-
posées sur le stand. Ces cellules sont idéales
pour remplacer ou compléter le soudage
manuel, par exemple pour du pré-assem-
blage en amont du soudage dans une plus
grande cellule robotisée. En effet, comme les
plus grands modéles de la famille ArcWorld,
les cellules ArcWorld RS Mini et ArcWorld HS
Micro sont a la fois faciles a installer, a pro-
grammer et a déplacer, et elles n'ont qu'une
faible empreinte au sol. Chaque cellule est
construite sur plateforme et tous ses équipe-
ments sont complétement encapsulés : robot,
systétme de contrdle, hotte d'aspiration de
fumée et source d'énergie. Ce qui en fait une
solution « tout en un » trés facile d'utilisation
et idéale pour un premier investissement en
robotique.
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De nouvelles machines de coupage plasma
pour davantage de simplicité d’utilisation

Le spécialiste du secteur du soudage et du coupage, Esab Welding & Cutting Products, a lancé sur le marché des ma-
chines de coupage plasma manuelles handyplasma, offrant une meilleure interface utilisateur et permettant une

installation plus facile.

SAB Welding & Cutting Products a

lancé ses machines de coupage plas-

ma manuelles, le HandyPlasma 35i

et le HandyPlasma 45i, dotées d’'une
interface LCD avancée simplifiant la configu-
ration et I'utilisation. Les utilisateurs peuvent
effectuer tous les réglages a l'aide d’'un seul
bouton, en visualisant les informations rela-
tives au procédé sur un grand écran couleur
de 71 mm. Ces machines sont optimisées
pour la réparation et la restauration de car-
rosseries automobiles, la construction légeére,
la plomberie et les systemes CVC, les taches
sur métaux/batiments/toitures, l'entretien et
la réparation, ainsi que pour les travaux agri-
coles et décoratifs.

Les deux générateurs, qui pesent 13,5 kg,
sont équipés d'une torche de 60 A et d'un
cable de 4,5 m et utilisent une tension d'ali-
mentation de 200V 50/60Hz. lls peuvent
également étre alimentés par un groupe au-
tonome capable de fournir au moins 8 kW.
Le HandyPlasma 35i délivre une intensité de
35 A avec un facteur de marche de 35 % et ga-
rantit une découpe de qualité jusqu'a 12 mm
ainsi qu'une découpe de séparation jusqu'a
16 mm.

Le HandyPlasma 45i, plus puissant, four-
nit une intensité de 45 A a un facteur de
marche de 35 %, assure une découpe de
qualité jusqu'a 16 mm ainsi qu'une découpe
de séparation jusqu'a 24 mm. « Ces puissants
HandyPlasma découpent I'acier, I'acier inoxy-
dable, I'aluminium ou le laiton aussi facile-
ment qu’un couteau dans du beurre, explique
Kris Scherm, Global Manual Plasma Business
& Product Director, ESAB. IIs assurent une
coupe précise, permettent une utilisation fa-
cile de gabarits, ne créent pratiquement au-
cune déformation et sont parfaitement ca-
pables de couper les matériaux peints, sales
ou rouillés. »

Simplicité d’utilisation

Le HandyPlasma offre deux modes de
controle du déclenchement : 2T ou 4T. Le
mode 2T assure un contréle de déclenche-
ment standard On/Off, tandis que le mode
4T verrouille le déclenchement sur On pour

> Les HandyPlasma 35i et 45i d’ESAB sont dotés d’une interface LCD avancée qui simplifie l'installation et Iutilisation

et permet de couper des métaux pouvant atteindre les 24 mm d’épaisseur.

les découpes longues afin de simplifier, par
exemple, la réalisation de cercle grace aux ac-
cessoires proposes.

Deux modes de coupage sont propo-
sés : un mode destiné aux tbles pleines et
un autre aux métaux déployés, tels que les
grilles et les grillages, ainsi qu'un mode purge
permettant de purger le circuit d'air. Les opé-
rateurs utilisent le bouton de commande afin
de sélectionner et de régler les parametres,
qui sont clairement affichés sur I'écran LCD.
Le HandyPlasma est équipé d'un régula-
teur interne automatique qui controle le
flux d'air vers la torche, ainsi que
I'ajustement manuel de la
pression. Un filtre a air
externe facilement ac-
cessible et remplacable
participe a I'élimination
de l'exces d’humidité
et des contaminants
généralement présents
dans les conduites d'air
comprimé. En outre, un
systtme  automatique
purge le gaz apres la
coupe, augmentant
ainsi la durée de vie des
consommables.

« Les utilisateurs de ce type d'équipement
nous ont fait savoir qu’ils souhaitaient une

machine leur permettant d’accomplir le tra-
vail plus rapidement, déclare Scherm. La série
HandyPlasma offre une association unique de
simplicité, de puissance de coupage, de lége-
reté et de portabilité. »

Esab Welding & Cutting Products est un
acteur reconnu dans le secteur du soudage
et du coupage. Des processus traditionnels
de soudage et de découpe aux technologies
révolutionnaires de découpe mécanisée et
d'automatisation, les métaux d'apport, équi-

pements et accessoires d'ESAB

apportent des solu-
tions a ses clients
partout dans le
monde.
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La gestion intelligente du process
de soudage, un avantage concurrentiel

(2¢ partie)

Dans cette seconde partie de I'article entamé dans le numéro précédent (128) d'Equip'Prod, Fronius, spécialiste du
soudage « 4.0 », montre comment les nouvelles technologies robotiques et automatisées aident les industriels a
optimiser la gestion de leurs process de soudage.

fin de générer des process de sou-

dage stables et a faibles projec-

tions, Fronius a lancé la plateforme

de soudage TPS/i. Par ailleurs, le
LSC (Low Spatter Control) se distingue par sa
stabilité d'arc électrique élevée et des projec-
tions de soudure considérablement réduites.
Le PMC (Pulse Multi Control) présente, quant
a lui, une fonction de correction de la pulsa-
tion ainsi que le procédé SynchroPuls. Ces
deux process de soudage disposent de stabi-
lisateurs de pénétration et de hauteur d'arc.
Quant au PCSA (Pulse Controlled Spray Arc),
il permet aux utilisateurs d'alterner sans tran-
sition entre arc pulsé et pulvérisation axiale
tout en évitant I'arc globulaire problématique.

Quand le fil de soudage devient
« capteur » pour corriger
les trajectoires

Un soudage automatisé, complétement au-
tonome, avec des soudures impeccables : telle
est la vision de Fronius. Les installations de
soudage doivent compenser d'elles-mémes
les écartements des jeux, les tolérances de
serrage et autres défauts. Avec WireSense,
SeamTracking et TouchSense, le fabricant
met a disposition des systemes d‘assistance
numeériques pour diverses applications qui
améliorent de maniére notable l'efficacité lors
du soudage. Grace a ces systemes, les robots
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de soudage peuvent adapter les soudures de
maniére totalement autonome.

Cela réduit sensiblement les travaux de
retouche. De plus, en cas de déviations, le
temps de programmation ultérieure des
trajectoires du robot est limité. Ces trois sys-
témes d'assistance utilisent les fils de soudage
aussi comme capteur. Les zones de soudage
restent tres faciles d’acces, ce qui n'est pas le
cas dans tous les systémes de capteurs laser
ou de caméras. Les entreprises économisent
ainsi les travaux de maintenance et les dé-
penses afférents au capteur supplémentaire.

Surveillance en temps réel
de I'arc électrique et gestion
des données numériques
de soudage

Le dernier systéme de caméra ArcView de
Fronius permet d’'obtenir un apercu immédiat
des arcs électriques, ce qui assure une surveil-
lance en temps réel du process de soudage
en cours. En combinaison avec les sources
de courant TPS/i, ArcView génére des photo-
graphies déclenchées par impulsions, exac-
tement au moment de la phase d'obscurité
de l'arc électrique. Le systéme fournit ainsi
des photographies HDR haute résolution trés
détaillée en combinant différentes exposi-

tions. Si nécessaire, le technicien
en soudage peut immédiatement
prendre des mesures correctives.

Le logiciel de documentation
de données Fronius WeldCube
enregistre toutes les données per-
tinentes du process de soudage.
Chaque soudure peut ainsi étre
suivie. De plus, toutes les variantes
de WeldCube sont des solutions lo-
gicielles basées sur les navigateurs
Web. Ainsi, I'utilisateur peut accé-
der au WeldCube depuis un ordi-
nateur comme depuis un smart-
phone et consulter les détails de
chaque soudure. Le systeme docu-
mente la progression des travaux
de soudage et évalue chaque soudure a I'aide
de signaux lumineux.

Mesure précise
des composants soudés

Un systéme de mesure optique moderne,
tel que celui du centre de prototypage de
Fronius, contréle la déformation et les diffé-
rences entre les pieces par rapport aux don-
nées de construction CAD des composants.
Pour ce faire, un robot positionne une caméra
de mesure spéciale sur les différents emplace-
ments du composant. Une barriere lumineuse
est projetée sur le composant avant que ce-
lui-ci soit photographié.

> Cellule de mesure de composant dans le centre

de prototypage Fronius
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