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Avec la création de l’Alliance, l’usine du futur est entrée dans une nouvelle 
phase d’accélération. Baptisée aujourd’hui « Industrie du futur », ce plan 
d’actions vise à doter les PME-PMI des dernières technologies et de moyens 
numériques pour se moderniser et ainsi devenir plus compétitives. 

L’usine de demain qui, il est inutile de le rappeler, se construit dès aujourd’hui, 
doit permettre de répondre à des évolutions concrètes du marché. Ainsi a-t-on dé-
veloppé les produits dits intelligents - smart products - dans lesquels on intègre 
de plus en plus d’électronique et de capteurs, compliquant considérablement la 
production de la pièce. Autre grande évolution du marché, la « customisation » de 
masse. De plus en plus de produits sont désormais pleinement adaptés aux be-
soins du client, en fonction de chaque marché et de leur utilisation. Enfin, l’arrivée 
des nouveaux matériaux bouleverse profondément les métiers et les process, qu’il 
s’agisse des composites ou de l’émergence de nouveaux procédés comme l’im-
pression 3D et la fabrication additive.

L’Industrie du futur, et c’est l’objet de ce nouveau numéro d’Équip’Prod, concerne 
également tous les pans de l’industrie, et non pas seulement la partie « optimisa-
tion du process ». Elle doit absolument prendre en compte tout son environne-
ment, à commencer par l’homme qui devra se placer au cœur d’une usine de plus 
en plus robotisée. Grâce à des constructions moins énergivores et une architec-
ture harmonieuse, l’usine devra aussi retrouver sa place dans le paysage (rural et 
citadin) et dans la culture des Français. Car si elle tend à devenir plus belle et plus 
propre, l’industrie sera aussi toujours le secteur le plus créateur d’emplois.
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Actualités
Bioproof

❚ �Matériaux bio-sourcés et recyclage : 
    les nouveaux défis du caoutchouc 

Le Laboratoire de recherches et de contrôle du caoutchouc 
et des plastiques (LRCCP), et les industriels membres 
du consortium, ont annoncé les premiers résultats de 
Bioproof, une étude R&D menée depuis juin 2013 dans le but 
d’apprécier la potentialité des matériaux bio-sourcés et des 
produits recyclés dans les formulations de caoutchouc afin 
d’en accroître l’usage.

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

Les industriels du secteur du caoutchouc ont conscience de la raré-
faction à terme des ressources d’origine fossile (caoutchoucs syn-
thétiques, charges, plastifiants…) et des difficultés d’extension de 
la culture de l’hévéa, plante productrice du caoutchouc naturel. 

Dans un esprit de développement durable, la filière française du caout-
chouc a lancé l’étude R&D Bioproof. Celle-ci regroupe des TPE, des PME, 
des ETI et des grandes entreprises : EFJM, EMAC, Geficca, ITC Elastomères, 
KSB, Sacred, Wattelez, sans oublier le LRCCP, porteur du projet pour le 
consortium, ainsi qu’Hutchinson et Michelin. 

Premières publications,  
premier bilan

Portant sur deux axes majeurs – les produits biosourcés et les produits 
recyclés –, Bioproof a déjà permis d’identifier et de tester douze familles 
de matières premières biosourcées et recyclées pour un total de 66 ma-
tières premières et 35 fournisseurs. En fonction des applications visées, 
les propriétés rhéométriques, mécaniques et dynamiques ont été étu-
diées ainsi que les tenues au froid et le vieillissement, études conduites 
toujours en comparaison à une référence pétro-sourcée connue. Parmi 
toutes ces matières premières biosourcées et recyclées, quatorze sont 
produites à l’échelle industrielle ou préindustrielle et sont donc poten-
tiellement disponibles en quantité suffisante pour l’industrie.

Après deux années de confidentialité, le consortium va très prochaine-
ment rendre les rapports accessibles à l’ensemble de la filière caoutchouc 
via son site Internet. Un retour partiel est également fait aux fournisseurs 
de ces nouveaux produits afin de les orienter et les accompagner dans 
leur démarche de R&D pour des applications caoutchoucs. n

« 

: Manchette sortie d’injection (photo KSB)
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Actualités

Alors que la Fondation Ellen McArthur vient de publier un rapport sur les déchets plastiques en mer à l’occasion du 
Forum économique mondial de Davos, la Fédération de la plasturgie et des composites poursuit ses opérations de 
sensibilisation des plasturgistes aux bonnes pratiques et rappelle qu’une consommation responsable des plastiques 
est nécessaire à l’échelle citoyenne.

Nous ne voulons pas 
que les plastiques 
soient diabolisés, 
explique Florence 

Poivey, présidente de la Fédé-
ration de la plasturgie et des 
composites. Aujourd’hui, ils 
représentent un réel vecteur de 
développement durable car ils 
sont recyclables, plus légers et 
plus solides que d’autres maté-
riaux. La Fédération met donc 
en place, avec ses partenaires, de 
nombreuses actions pour aug-
menter la part de plastiques re-
cyclés, pour limiter les déchets en 
mer, et pour valoriser l’image des 
plastiques auprès des citoyens ». 

Parmi ces actions, la Fédération est parte-
naire de l’opération Clean Sweep, une action 
volontaire menée par la filière plastique qui a 
pour but de prévenir la dispersion dans l’en-
vironnement des granulés plastiques lors de 
leur manipulation. L’objectif est d’atteindre 
zéro perte de granulés dans l’environne-
ment.

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

Recycler : une priorité  
pour toute une profession

Les plastiques participent déjà depuis de 
nombreuses années à la protection de l’en-
vironnement, notamment dans le domaine 
agricole. Les films plastiques de paillage per-
mettent par exemple d’éviter l’usage de pes-

ticides et d’herbicides et de réduire 
les arrosages. « La plasturgie est au 
carrefour des technologies inno-
vantes (impression 3D, plastronique, 
objets connectés, intégration de 
fonctions...) qui feront les business du 
futur  ; il est donc capital d’accélérer 
les démarches pour augmenter la 
collecte des déchets plastiques, faci-
liter le recyclage et inciter les plastur-
gistes à éco-concevoir avec davan-
tage de plastiques recyclés, car une 
croissance décarbonée est possible », 
déclare Sébastien Petithuguenin, 
vice-président Développement du-
rable de la fédération. 

La structure encourage les plas-
turgistes à participer au dispositif 

Orplast, dont elle est partenaire, et qui vient 
soutenir financièrement l’intégration de ma-
tières plastiques recyclées par les plastur-
gistes de façon pérenne dans une logique 
d’économie circulaire. Le Comité stratégique 
de filière chimie & matériaux vise quant à lui 
une augmentation de 300 000 tonnes de la 
demande en plastiques recyclés. n

« 

Fédération de la plasturgie et des composites

❚ Plastiques : promouvoir les bonnes pratiques en matière de production et de recyclage 

: Bouteilles en plastique
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Actualités
Simodec

❚ Simodec 2016 : Le décolletage du futur se prépare maintenant ! 
Le Salon international de la machine-
outil de décolletage (Simodec), qui 
aura lieu du 8 au 11 mars prochains 
à Rochexpo (La Roche-sur-Foron), 
accueillera près de 300 exposants 
dont 97 nouvelles entreprises et 
40 exposants internationaux. 
Organisée par Rochexpo, l’édition 
2016 du Simodec affiche un 
dynamisme certain en lien direct 
avec l’industrie du futur.

Depuis 2015, l’industrie française du 
décolletage a renoué avec la crois-
sance. Comme l’indique Jérôme 
Akmouche, directeur du Syndicat 

national de décolletage (SNDEC), le secteur 
a retrouvé son chiffre d’affaires d’avant crise 
en 2008, soit près de 2,1 milliards d’euros. 
L’activité du secteur est portée par la crois-
sance des marchés automobile et aéronau-
tique et par l’international. Pour continuer 
de se renforcer et de se développer,  l’in-
dustrie du décolletage doit faire face aux 
enjeux suivants : développement à l’inter-
national, renforcement de l’innovation et 
de l’excellence opérationnelle, gestion du 
capital humain et consolidation de la filière.

 
Avec l’industrie du futur en toile de fond, 

le Simodec 2016 vise à fournir aux industriels 
de l’usinage les clés de la réussite notamment 
grâce à un programme de conférences, des 
tables rondes et des témoignages répondant 
aux préoccupations de tous les acteurs de l’in-
dustrie.

Zoom sur la journée portant  
sur le décolletage  

et l’industrie du futur

Orchestrée par le Cetim, le Cetim-Ctdec, 
Thésame et le pôle Mont-Blanc Industries, 

une journée intitulée « Décolletage et indus-
trie du futur » se déroulera le mercredi 9 mars. 
Elle débutera par une table ronde (de 10h30 à 
midi) sur le déploiement de l’industrie du fu-
tur, animée par Cécile Dechand et Franck Duc 
(Thésame), et tentera d’apporter un éclairage 
sur la mutation de l’industrie manufacturière 
avec l’arrivée massive du numérique, les nou-
veaux moyens de produire et l’évolution  des 
relations avec les clients et les fournisseurs. 
Même si la technologie est indispensable, la 
réussite de l’entreprise du futur passe aussi 
par les hommes et les femmes de l’entreprise. 
Cette journée pragmatique vise à fournir des 
clés de réussite à adapter dans son entreprise. 

Des conférences organisées par le Cetim et 
le Cetim-Ctdec aborderont, quant à elles, les 
questions d’usinage du futur, de la place de 
la robotique dans le décolletage, de la fabri-
cation additive et de la production à partir de 
technologies plus propres. n

Bosch à l’honneur lors de la 
« journée internationale » 

du Simodec

Dans le cadre de la journée 
internationale, le Simodec en 
partenariat avec le Syndicat 
national du décolletage organise 
la conférence « Industrie du futur 
ou 4.0 : retour d’expériences 
terrains des usines Bosch ». 

Pour le groupe Bosch, l’industrie 
4.0 fait partie de sa stratégie globale « 
Connectivité, numérique et Internet des 
objets ». L’enjeu pour Bosch : rester dans 
le peloton de tête en pérennisant les 
sites de production tout en améliorant 
leur flexibilité avec une approche indus-
trielle encore plus tournée vers le client. 
Bosch a déployé l’industrie 4.0 pour l’en-
semble de ses 225 sites de production à 
travers le monde via l’expérience terrain 
des usines et avec comme objectif que 
les technologies 4.0 apportent des béné-
fices concrets et des ROI optimums. 

Durant cette conférence, les visiteurs 
pourront découvrir et partager l’ap-
proche de Bosch à travers des retours 
d’expérience de deux usines françaises 
(Rodez et Vénissieux) pour la maîtrise et 
le déploiement de l’industrie 4.0. Les in-
tervenants expliqueront aussi comment 
Bosch implique ses partenaires fournis-
seurs dans cette démarche de produc-
tion connectée.

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR
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www.openmind-tech.com

La CFAO par excellence

Aujourd’hui encore, nombreux 
sont ceux à s’émerveiller devant 
l’usinage d’une pièce programmée 
avec hyperMILL® et les résultats 
obtenus. Les surfaces et les arêtes 
sont nettement plus lisses, plus 
propres et plus nettes : en d’autres 
termes, elles sont ultra-précises.

Vous pouvez accéder aux zones 
délicates et garantir un usinage 
en toute fi abilité.

En choisissant hyperMILL®, vous 
optez toujours pour la sécurité, 
aussi bien sur le plan technologique 
qu’économique.

©
 T

he
 h

el
m

et
 w

as
 p

ro
gr

am
m

ed
 a

nd
 p

ro
du

ce
d 

by
 D

AI
SH

IN

         N° 72 février 2016  n  EQUIP’PROD       9

Actualités
IPSA

❚ Quand une imprimante 3D aide un étudiant 
     à créer une araignée robotisée

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

Louis Bernot, 18 ans, étudiant en première année d’école d’ingénieurs 
et féru de modélisme depuis son plus jeune âge, a conçu une araignée 
robotisée et radiocommandée. Ce projet était lié au cadre associatif de 
son école, l’Institut polytechnique des sciences avancées (Ipsa), situé à 
Ivry-sur-Seine (94). Louis Bernot a utilisé l’imprimante 3D de table UP 
Plus 2 de Tiertime, distribuée en France par A4 Technologie.

Auparavant, le prototypage, les essais et la mise au point des projets étu-
diants, étaient difficiles, onéreux et longs. Aujourd’hui, l’imprimante 3D per-
met de recommencer autant de fois que l’on veut, sans perte de temps 
(la machine travaille toute seule) et pour des coûts dérisoires. Ainsi, il de-

vient facile de tester, sans délai, différentes solutions et de faire évoluer un projet.
L’impression 3D de table, aujourd’hui accessible à bas coût, constitue un formidable accé-

lérateur d’innovations pour des projets étudiants.
S’appuyant sur cette technologie, Louis Bernot souhaitait se lancer dans un projet méca-

tronique original. L’araignée, par la complexité qu’impose la gestion de ses pattes pour ses 
déplacements, est un sujet qui a été peu pratiqué. Seule l’impression 3D pouvait permettre 
de réaliser facilement les pièces mécaniques un peu complexes des pattes.

Une expérience qui suscite beaucoup d’intérêt

Après avoir pratiqué différents modèles d’imprimantes 3D, le choix de Louis Bernot s’est 
porté sur l’imprimante 3D UP Plus 2 pour sa facilité d’utilisation et la précision des pièces 
obtenues.

Il a réalisé toute la structure de son robot araignée (châssis et pattes) en ABS qui lui assure 
une solidité suffisante.

Pour l’électronique, Louis a choisi une carte Picaxe (interchangeable avec une carte Ardui-
no) pour le pilotage des vingt-quatre servomoteurs des pattes. Il a développé une applica-
tion sous Android afin de pouvoir piloter l’araignée avec un smartphone. Deux capteurs à 

ultrasons permettent à l’araignée de réagir de façon 
autonome à son environnement (détection d’obsta-
cles, de présence, etc.). Pour la conception, Louis a 
utilisé SolidWorks, logiciel de CAO (conception assis-
tée par ordinateur).

Ce projet, à la fois ludique et très technique, a pro-
fondément intéressé les autres étudiants. Il a permis 
de tester et valider la résistance mécanique de pièces 
imprimées en 3D par l’imprimante UP. L’imprimante 
3D est aujourd’hui utilisée à l’Ipsa pour des projets de 
drones et d’avions radiocommandés.

A chaque démonstration et présentation de son 
projet, Louis a pu remarquer un enthousiasme parti-
culier pour l’électronique et l’impression 3D chez de 
nombreuses personnes. Les retours sont au-delà des 
attentes pour ce jeune étudiant qui a reçu spontané-
ment des propositions de stages en entreprise. n
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Air Liquide

❚ Le projet d’usine du futur d’Air Liquide labellisé « vitrine technologique » 

Le projet mené par l’activité Grande Industrie d’Air Liquide en France, une première dans le secteur des gaz industriels, 
a reçu le label « vitrine technologique » de l’association Alliance Industrie du Futur. Baptisé Connect, ce projet pour 
lequel Air Liquide va investir 20 millions d’euros d’ici 2017 s’inscrit dans la transformation numérique du groupe et 
repose sur l’introduction de nouvelles technologies dans le travail quotidien des équipes.

Avec Connect, Air Liquide crée en 
France un centre d’opération et 
d’optimisation à distance unique 
dans l’industrie des gaz indus-

triels, capable de piloter et d’optimiser la 
production, l’efficacité énergétique et la 
fiabilité des sites Grande Industrie, ainsi 
que de mener des actions de maintenance 
prédictives. Une vingtaine de sites, qui pro-
duisent et alimentent par canalisation les 
clients industriels en oxygène, azote, argon 
et hydrogène sur tout le territoire, seront 
connectés à ce centre national de pilotage 
situé en région lyonnaise. Grâce à l’ana-
lyse de données de masse (big data), les 
flux de production de chaque site pourront 
être adaptés en temps réel au besoin de 
chaque client. Destiné à être opérationnel 
en 2017, le centre pilotera la production et 
la consommation énergétique, tandis que 
les équipes sur site se concentreront sur la 
sécurité et la disponibilité des équipements.

Le projet d’usine du futur d’Air Liquide vise 
notamment à introduire les dernières techno-
logies digitales (scan 3D, réalité augmentée, 
tablettes tactiles, tutoriels vidéo, etc.) dans le 
travail quotidien des équipes des sites. Une 
dizaine de nouvelles technologies sont en 
cours de tests ou de déploiement sur les sites 
pour, par exemple, optimiser les opérations 
de maintenance ou favoriser le travail en ré-
seau.

Amorcer le déploiement  
à grande échelle  

de l’usine du futur

Le projet Connect s’inscrit dans une 
démarche d’innovation ouverte avec 
le tissu économique local, l’écosys-
tème français de start-up technolo-
giques et les équipes des sites de pro-
duction. Il associe en effet plus de cent 
entreprises locales, dont plus de dix 
start-up françaises. Ce projet volontai-
rement collaboratif fédère les équipes 
de chaque site Grande Industrie en 
France et les autres entités du groupe 
dont le i-Lab (innovation lab). 

Cette démarche collaborative 
contribue au développement de nou-
velles compétences pour les équipes 
de production et de maintenance 
en amont des programmes de for-
mation prévus dans le projet. « Avec 
Connect, Air Liquide franchit une étape 
importante dans sa transformation nu-
mérique en amorçant le déploiement à 
grande échelle de l’usine du futur, sur 
tout le territoire, a déclaré Guy Salzgeber, 
directeur Europe Industrie et membre 
du comité exécutif du groupe Air Li-
quide. C’est une nouvelle première mon-
diale pour le groupe, réalisée en France, 
et une vitrine technologique pour l’ac-

tivité Grande Industrie. Partie intégrante du 
projet et clé de son succès, le processus d’inno-
vation ouverte nous permet d’identifier de nou-
veaux usages et des leviers d’efficacité jusque-là 
inexplorés ». n

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR
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BTS Cira

❚ Un BTS pour l’industrie du futur 

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

Plébiscité par les employeurs, le BTS Contrôle industriel 
et régulation automatique (Cira) vient d’être entièrement 
rénové pour intégrer les évolutions technologiques de 
l’industrie du futur, le développement durable et les 
innovations pédagogiques les plus récentes : projet 
technologique, stage en entreprise et approche systémique. 
Cette formation accueillera ses premiers étudiants en 
septembre 2016.

Créé dans les années 1950 au sein de l’entreprise Total puis inté-
gré dans les diplômes de l’Education nationale, le BTS Contrôle 
industriel et régulation automatique forme au contrôle et à 
la régulation des process de production en continu, comme 

les industries chimiques. Depuis les années 1990, il intègre l’ensemble 
du savoir-faire technique opérationnel nécessaire au pilotage des 
systèmes d’instrumentation et régulation des procédés industriels.

Un passeport pour les métiers  
de l’Industrie du Futur

La digitalisation de l’industrie et les exigences accrues de performance des 
sites en matière de protection de l’environnement et de la santé renforcent 
le besoin de contrôle des processus et donc la demande pour ce type de 
formation. Qu’il s’agisse d’implanter une nouvelle usine à l’international ou 
de maintenir sous contrôle un procédé industriel, le titulaire du BTS Cira est 
à l’origine de la production des données clés de surveillance du fonction-
nement du procédé via l’instrumentation. Ces données peuvent désormais 
être analysées et exploitées pour créer de la valeur, outre la régulation des 
process. Une nouvelle perspective qui vient alimenter les « usines numéri-
sées » permettant de fiabiliser et optimiser leur fonctionnement en amont 
(modélisation), voire de former des opérateurs en réalité augmentée.

Une formation aux débouchés prometteurs,  
à promouvoir auprès des jeunes

Environ 500 jeunes obtiennent le BTS Cira chaque année en France. Ces 
diplômés sont plébiscités depuis de nombreuses années par les industriels, y 
compris pour des embauches à l’étranger et, quelle que soit leur génération, 
les diplômés sont satisfaits de l’évolution professionnelle que cette forma-
tion leur a offerte. Commerciaux, entrepreneurs ou techniciens, en France 
comme à l’international, tous bénéficient de techniques en constante pro-
gression et du développement sans cesse renouvelé des besoins opération-
nels : prévention des risques, protection de l’environnement, etc. n



12       EQUIP’PROD  n  N° 72 février 2016

Actualités
Spherea

❚ Un banc d’essai dynamique pour la maintenance du métro de Lille

Afin d’absorber l’augmentation de 
la fréquentation de ses lignes, l’ex-
ploitant du métro de la métropole 
lilloise va doubler la longueur de 

ses rames, les passant de 26 à 52 mètres. 
Cela aura des conséquences sur les tests 
de maintenance, particulièrement poussés 
pour les métros automatique, au point de 
nécessiter des essais sur piste. La voie d’es-
sai actuelle ne sera donc plus en capacité 
d’absorber l’ensemble des essais à mener.

Dans ce contexte, Spherea Test & Services 
vient de se voir confier par la métropole eu-
ropéenne de Lille, la réalisation d’un banc 

« 

d’essai dynamique. Ce banc en atelier rempla-
cera les essais sur piste, n’immobilisant ainsi 
qu’une surface foncière limitée. Il permettra 
de reproduire la marche d’une rame et de me-
ner l’ensemble des essais réalisés habituelle-
ment sur voie. La rame sera placée sur un tapis 
de roulement afin de simuler le déplacement 
sur une voie tout en reproduisant l’interaction 
avec les différents systèmes de signalisation 
du réseau. Ce dispositif de test permettra de 
conserver un niveau de représentativité des 
essais suffisant afin qu’ils puissent être com-
parables à une utilisation du métro sur voie 
réelle et permettre ainsi d’atteindre le niveau 

de sécurité et de disponibilité requis pour le 
matériel.

« Ce nouveau marché marque une étape 
importante dans l’évolution et la stratégie 
de croissance de l’entreprise et une évolution 
dans les essais ferroviaires », rappelle Christian 
Dabasse, PDG de Spherea Test & Services. Le 
pilotage de ce système de roulement sera as-
suré par un banc utilisant l’environnement de 
simulation U-Test et sera composé du banc 
mécanique qui permettra de simuler méca-
niquement et cinétiquement le déplacement 
de la rame. Le poste de contrôle permet le pi-
lotage du banc et de la rame sous test. n

La métropole européenne de 
Lille vient d’attribuer à Spherea 
Test & Services le marché d’un 
banc de test dynamique pour 
la maintenance du métro 
automatique de la ville.

DOSSIER
FERROVIAIRE

: Banc inertiel avec métro 

: SEREME
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Ostéobio

❚ Ostéobio repense les sièges du TGV
À partir de cet été, pour améliorer 
le confort des 100 millions de 
voyageurs qui prennent le TGV 
chaque année, la SNCF installera 
des sièges ergonomiques dans 
quarante rames. Ces nouveaux 
sièges sont le fruit d’une 
collaboration étroite entre la 
société ferroviaire et Ostéobio, 
une école d’ostéopathie 
biomécanique.

Depuis les tout premiers TGV, en 1981, les morphotypes et la ges-
tuelle des voyageurs ont beaucoup évolué, constate Philippe 
PerdrieL, chargé d’étude et spécialiste sièges et matériaux à 
la SNCF. Par exemple, les jeunes voyageurs fléchissent en per-

manence leur rachis pour utiliser leur smartphone. On déplore un nombre 
significatif de lombalgies, de compressions au creux des genoux et de cervi-
co-dorsalgies. Nous avons donc intégré au cahier des charges, des critères 
de confort postural, pour optimiser la conception des nouveaux sièges ».

C’est dans ce contexte que sont intervenus Ostéobio, l’école d’Ostéopa-
thie biomécanique, et Cogitobio, société spécialisée dans les transferts de 
technologies liées à l’ergonomie. Ostéobio et cette société créée en 2000 
sont partenaires de la SNCF pour des projets de R&D depuis plus de quinze 
ans. L’enjeu consistait alors à améliorer le galbe des sièges en tenant compte 
du comportement dynamique des vertèbres, des appuis du bassin et des 
muscles du dos. Les chercheurs d’Ostéobio ont analysé le comportement 
des voyageurs et quantifié leur niveau d’inconfort grâce à des tests phy-
siques aboutissant à une modélisation informatique. 

Une vraie notoriété  
dans la R&D en ergonomie

Depuis quinze ans, Ostéobio, école d’ostéopathie installée à Cachan, 
participe à des études de R&D sur des projets liés à l’ergonomie, notam-
ment pour Alstom, SNCF, Seb, LVMH ou encore Veolia. L’École (composée 
de 247 étudiants) possède son propre Laboratoire de biomécanique et est 
engagée dans des partenariats avec quatre laboratoires dans l’anatomie, 
les neurosciences, l’imagerie et l’orthopédie. Ces dernières années, les en-
seignants-chercheurs de l’école ont publié une vingtaine d’articles dans les 
revues scientifiques. L’établissement a d’ailleurs reçu le label Crédit impôt 
recherche (CIR). n

« 
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NORD COMPOSITES

❚ 2016, l’année du ferroviaire pour Nord Composites ? 
Cette nouvelle année sera-t-elle 
celle du ferroviaire ? Elle le sera en 
tout cas pour l’application de la 
norme européenne EN 45-545 qui va 
nécessiter de nouveaux produits et 
de nouveaux process de fabrication 
pour les composites et tout 
particulièrement pour les polyester 
renforcés de verre.

Depuis le 1er janvier 2016, les 
nouveaux projets (train, métro, 
tramway) doivent se conformer 
à une nouvelle exigence de 

résistance au feu destinée à harmoniser 
les législations nationales anciennes 
(DIN,BS,NF…), permettre un référentiel 
unique dans l’espace européen pour les 
constructeurs européens, mais aussi finaliser 
entièrement l’inter-opérabilité (qui permet à 
un train de franchir les frontières en respectant 
les règlementations de chaque pays).

Dans le domaine du matériel roulant, 
les composites ont pris une place de plus 
en plus importante. D’abord présents 
dans les carrosseries (bout avant et arrière 
des locomotives puis des générations de 
TGV) et les protections extérieures (jupes), 
aujourd’hui, les composites sont de plus 
en plus utilisés dans les tramways qui se 
multiplient et se diversifient (Citadis…). 

Depuis les années 80, se sont développées 
beaucoup de pièces intérieures, à tel 
point qu’Alstom vient de créer un Centre 
d’excellence intérieur (CEI) implanté à 
Petite-Forêt près de Valenciennes. Sièges, 

encadrements des baies de fenêtre puis 
de porte, sanitaires (y compris les cabines 
de wagons-lits) se sont modernisés. Le 
composite permet un design toujours 
innovant et fonctionnel (par exemple : 
module adapté aux personnes à mobilité 
réduite), développé pour Siemens et 
Bombardier par des intégrateurs comme 
Satek, Zodiac en Allemagne ou Stratiforme 
et Trioplast en France pour Alstom. Les 
équipements intérieurs de plus petite taille 
(tablettes, coffre bagage) ont accru la part 

des composites (essentiellement Polyester 
Insaturé  renforcé de verre et recouvert de 
gelcoat). D’autres composants sont aussi 
fabriqués en composite dans l’infrastructure 
(équipement tunnels, troisième rail dans le 
métro, coffrets et armoires électriques de  
toutes dimensions et types d’usage).

Faire entrer les composites  
dans les pièces de structure

Le jour où les pièces de structure du 
matériel roulant seront en composites 
sera une véritable innovation et ce projet 
est en préparation (caisse composite 
expérimentée par Alstom dans le projet 
Ultimat). Un autre projet réside dans 
l’expérimentation d’un plancher composite 
en polyester insaturé avec nid d’abeille 100% 
composite thermodurcissable, répondant 
aux nouvelles exigences européennes de 
résistance au feu évoqué plus haut. Cette 
innovation permettra de gagner 20% de la 
masse sur le plancher avec des contraintes 
mécaniques équivalentes ou supérieures. 
L’expérience devra s’effectuer dans une 
opération de rénovation de rames pour 
capter le comportement in situ de ce 
prototype (vibration, acoustique, fatigue, 
charge statique et contraintes mécaniques 
requises).

Mais, ce qui sera le véritable enjeu, c’est 
la faisabilité de nouvelles résines par de 
nouveaux process. Nord Composites a donc 
développé des résines polyester hybride 
de nouvelle génération qui donnent la 

DOSSIER
FERROVIAIRE

: Moule chauffant 

: Moule chauffant 
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possibilité de passer les normes actuelles au meilleur niveau et de faciliter 
le passage à de nouveaux process de fabrication (Resin Transfert Molding 
RTM, Presse, Pultrusion, Corrugated). Ces résines permettent une meilleure 
productivité que les procédés manuels utilisés traditionnellement et, par 
conséquent, de garder davantage de marchés en France et en Europe. 

De nouveaux développements innovants  
pour 2016

Tout en conservant la très bonne tenue des gelcoats classiques, Nord 
Composites a développé des complexes Polyester Insaturé Gelcoat + 
résine. Dotées de renforts de verre spécifiquement choisis, ces solutions 
passent le niveau HL2 de la norme EN 45-545 et répondent à 90% des cas 
de sécurité du marché actuel. L’ensemble permet de garder la réalisation 
dans les coûts exigés par l’industrie ferroviaire.

Cette année, Nord Composites présentera une innovation de process qui 
permet un moulage plus aisé de ses résines (amélioration des viscosités) 
et l’optimisation des temps de production et de démoulage grâce à un 
tissu chauffant incorporé lors de la fabrication du moule au moment de sa 
construction avec une résine spécifique. Cet outillage (procédé RTM) sera 
exposé sur le salon JEC World (du 8 au 10 mars à Paris-Nord Villepinte). Il 
peut être d’ores-et-déjà exporté par le réseau Nord Composites à travers 
ses quarante-deux distributeurs dans le monde et permettre à cette PME 
familiale, implantée en Europe (France, Grande-Bretagne, Italie) et en 
Chine, de poursuivre sa progression et sa politique d’innovation dans les 
composites. n

: Structure de construction d’un moule thermo-régulé

: Tissu servant de résistance chauffante 



L’Alliance Industrie du Futur dévoile ses premiers résultats

Réuni le 9 février, le comité de pilotage a présenté les premiers résultats de l’Alliance Industrie 
du Futur. Tout d’abord, l’Alliance a accueilli huit nouveaux membres, en particulier la Plateforme 
Automobile (PFA), l’UIC et le Cesi en tant que membres actifs. Par ailleurs, trois « vitrines technologiques 
» développées par Air Liquide, Bosch et SNCF ont été labellisées dans le but de promouvoir et partager 
l’offre technologique et numérique française. L’Alliance accompagne également douze projets et 
plateformes dont cinq sont déposés à l’Appel à projet Piave des investissements d’avenir. De plus, 
L’Alliance a été sélectionnée par le Commissariat général à l’investissement afin de porter le portail 
« Osez l’industrie du futur ». Enfin, elle est engagée sur la construction d’un grand salon « Industrie du 
futur » qui se déroulera du 6 au 9 décembre 2016 au parc des expositions de Villepinte. Rappelons qu’à 
ce jour, l’Alliance rassemble près de 1 200 PME et PMI, l’objectif est d’en accueillir 2 000 d’ici 2017.
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❚ « L’industrie du futur devient un projet de société » 

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

À l’heure où l’Alliance Industrie du Futur tire un premier bilan de son action 
(voir encadré), l’occasion nous a été donnée de nous entretenir avec Michel 
Athimon, directeur général de la FIM. En tant que pilier historique de 
l’Alliance, la Fédération des industries mécaniques a édité un guide pratique. 
L’objectif : convaincre les patrons de PME et PMI qu’il est vital de prendre le 
train de cette nouvelle ère industrielle en marche.

 Équip’Prod 

Ü On parle beaucoup d’industrie 
du futur, dans laquelle la FIM  
est particulièrement impliquée. 
Que représente-t-elle  
pour la fédération ?

 Michel Athimon 

L’usine du futur (avant qu’elle devienne 
« Industrie du futur ») est née d’une initiative 
commune autour de la FIM. La légitimité de 
la fédération en la matière vient principale-
ment de sa taille (11 500 entreprises) et du 
fait qu’elle regroupe à la fois les fabricants et 
les utilisateurs. De plus, avec plus de 10 000 
PME, la FIM est représentative du tissu indus-
triel français. C’est pourquoi le ministre de 
l’époque s’est appuyé sur les Comités méca-
niques (composés de membres de la FIM, du 
Cetim, de l’UIMM et des CCI) pour dérouler 
le 34e Plan dans les régions. Entre-temps, 
Emmanuel Macron a simplifié les 34  Plans 
au sein de neuf Solutions industrielles, aux-
quelles s’est ajouté un plan transverse : l’in-
dustrie du futur, réunissant onze fédérations 
qui ont signé le 20 juillet 2015 l’Alliance In-
dustrie du futur. 

Ü Comment est née l’idée  
du Guide pratique  
de l’usine du futur ?

Afin de fournir aux chefs d’entreprises 
toutes les informations nécessaires, nous 
avions besoin d’un référentiel. C’est là que 
nous avons décidé d’éditer ce guide pra-
tique, à la fois en papier et en numérique, le-
quel s’appuie sur un espace Web (se référer 
au site industriedufutur.fim.net). 

Ü Quelles sont les missions  
de ce guide et  
comment fonctionne-t-il ?

Le guide doit avant tout convaincre les 
chefs d’entreprises d’intégrer l’industrie du 
futur en répondant à toutes les questions 
qu’ils se posent. Pour cela, le guide est com-
posé de deux parties. La première est des-
criptive et se décline suivant cinq enjeux 
majeurs : 

- �l’évolution des marchés avec la person-
nalisation des produits en fonction de 
chaque client et des services associés, 

- �l’offre technologique visant à intégrer 
l’usine dans son ensemble, 

- �le système organisationnel qui replace 
l’humain au cœur de l’usine, 

- la prise en compte de l’environnement,
- �la dimension sociétale avec l’intégration 

de l’usine dans le paysage français.
La seconde partie du Guide prend la forme 

de fiches thématiques (correspondant aux 

cinq enjeux) et fournissant toutes les infor-
mations utiles, pratiques et stratégiques 
qu’un patron doit connaître. Cela passe par 
des liens et des adresses utiles de fournis-
seurs de technologies, des avantages d’un 
procédé, des clés de réussite ou de caracté-
ristiques techniques. 

De plus, ce guide est interactif et s’en-
richit des retours d’expérience. D’ici juin 
2016, nous éditerons une nouvelle édition, 
le « Guide pratique de l’industrie du futur ». 
Face au succès de cette publication, nous 
sommes heureux de constater que ce qui 
n’était qu’un projet industriel est devenu un 
véritable projet de société. n



Delcam France
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www.delcam.com

Des logiciels de CFAO performants 
pour la fabrication du futur.

Le Vortex vous permet de  gagner 
jusqu‘à 70% de votre temps 

d‘usinage  en ébauche

Le saviez 

Vous 

Le saviez 

Vous 

?Le saviez 

Vous 

Les Services Professionnels 
Delcam propose des solutions adaptées 

à vos besoins pour accroître votre 
productivité (automatisation, usinage 

adaptatif, développement à façon).

?Le saviez 

Vous 

Le Vortex vous permet de gagner

jusqu‘à 70% de votre temps
d‘usinage en ébauche, 

augmente la vie de l’outil, diminue la pression 
sur la broche et assure une épaisseur 

constante des copeaux. 

Delcam offre un panel de solutions CFAO 
complet au travers de ses logiciels : 

PowerSHAPE - CAO et reverse engineering 
PowerMILL - FeatureCAM - FAO

ArtCAM -Design

PowerINSPECT -Métrologie
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		  L’Internet des services devient une 
réalité avec rCONNECT

GF Machining Solutions participe au 
développement du concept Industrie 
4.0 en introduisant une technologie 
d’analyse à distance approfondie 
des machines. Le développement 
des technologies telles que les 
systèmes cyber-physiques, l’Internet 
des objets et des services est une 
réalité à ne pas manquer ! 

Le secteur de la fabrication est sujet 
à une réelle transformation numé-
rique. Grâce à cette évolution numé-
rique, les entreprises ont, désormais, 

la possibilité de renforcer leur compétitivi-
té en augmentant au maximum les durées 
d’utilisation de leurs machines. C’est là, jus-
tement, qu’intervient la nouvelle techno-
logie rConnect de GF Machining Solutions.

La première phase de rConnect est le « Live 
Remote Assistance » (LRA) qui permet l’assis-
tance en direct, à distance. Avec l’autorisation 
du client, la connexion en temps réel avec 
le centre de diagnostic local est possible et 
fait partie des services proposés par GF Ma-
chining Solutions. Le LRA permet au centre 
de diagnostic de contrôler les machines-ou-
tils à distance au moyen de  diagnostics effec-
tués par un des techniciens de GF ou par le 
client. Des travaux d’entretien peuvent alors 
être exécutés par le client ou sur site par un 
technicien de maintenance si cela s’avère né-
cessaire.

Partage d’informations  
et accès  

hautement sécurisés

Les avantages très appréciables que nous 
pouvons notés sont: 

- �des diagnostics et interventions rapides en 
cas de problèmes techniques avec les ma-
chines (pannes, dysfonctionnements…) 

- �une diminution des temps d’arrêt de pro-
duction afin de maintenir la productivité. 

Grâce à l’utilisation du LRA, l’information 
peut être partagée entre le client et GF Ma-
chining Solution via divers supports : audio, 
vidéo, tableau blanc, transfert de fichiers, par-
tage d’écran et accès au système.

Toutes les interactions sont consignées 
dans un journal et sauvegardées dans un fi-
chier. rConnect et LRA sont basés sur un ré-

BIENVENUE DANS 
L’INDUSTRIE DU FUTUR

SMART SOLUTIONS FOR SMART FACTORIES

www.kuka.fr

Éducation

Collaboration

Connectivité

Mobilité

Pub_KUKA_Industrie_du_futur_210x297.indd   1 06/08/2015   23:45:28

seau virtuel privé qui autorise un accès hau-
tement sécurisé à la machine et certifié par le 
certificat ‘Trusted Product’  du TÜViT. 

Des partenariats tissés  
avec d’importants instituts  

de recherche européens

Dès 2016, toutes les machines fabriquées 
par GF Machining Solutions seront compa-
tibles avec les modules rConnect à venir. 

Pour ce faire, LRA et rConnect ont pu être 
mis en œuvre  grâce à des partenariats avec 
des instituts de recherche européens de 
pointe comme, par exemple, l’université de 
Birmingham (Royaume-Uni), l’université de 
Genève (Suisse), l’institut technique fédéral 
de Suisse à Zurich, l’université RWTH d’Aix-
la-Chapelle (Allemagne) et l’institut Fraun-
hofer (Allemagne) dédié au développement 
du concept Industrie 4.0 - grâce auxquels GF 
Machining Solutions s’est engagé pour ses 
clients. n
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La fabrication additive, partie intégrante  
de l’industrie du futur

Impliqué en tant que leader mondial de la machine-outil 
dans l’usine 4.0, DMG Mori a mis au point, à travers sa 
filiale allemande Sauer GmbH, la Lasertec 65 3D, véritable 
complément de gamme capable de répondre aux besoins des 
industriels en matière de fabrication additive.

Dans le domaine de la fabrication additive, DMG Mori a développé 
une philosophie bien spécifique. L’idée du fabricant, à travers les 
compétences de sa filiale Sauer, est d’associer la gamme de centres 
d’usinage DMG Mori avec la technologie Lasertec. « Avec la Lasertec, 

il est possible d’alterner les technologies, l’une permettant, de manière classique, 
de faire de l’usinage soustractif, l’autre d’effectuer des opérations d’usinage addi-
tif », précise Nicolas Pierrard, Product Sales Manager de Sauer GmbH (groupe 
DMG Mori). Les domaines d’application sont particulièrement variés puisqu’ils 
vont de l’aéronautique à des opérations de réparation d’outils de forme tels 
que des moules d’injection par exemple. « Ce qui est révolutionnaire dans la 
manière de travailler avec cette machine est que l’on démarre une ébauche 
avec la fabrication additive et qu’ensuite on la corrige avec le centre d’usi-
nage. On a également la possibilité d’enlever de la matière, d’en redéposer 
et d’affiner la pièce ou d’en créer une nouvelle », ajoute Nicolas Pierrard. 

La lasertec 65 3D est déjà commercialisée mais on attend de nouvelles 
évolutions notamment en termes de soft et d’acquisition de données. Ain-
si, cette année, de nouveaux tests seront réalisés sur du titane. « Avec cette 
machine, on ouvre une nouvelle ère dans la conception des pièces, explique Ni-
colas Pierrard. Aujourd’hui, on fait du copeau, demain, on associera la concep-
tion conventionnelle et la topologie afin, par exemple, de réduire la masse et de 
reproduire de nouvelles formes ». Pour l’heure, la machine lasertec 65 3D ne se 



v

sandvik.coromant.com/fr/madeformilling

Evolution 
dans le fraisage 
des aciers

Lorsque les plaquettes s'ébrèchent ou s'écaillent, leur 
durée de vie est raccourcie et l'usinage est instable, mais 
ce n'est plus une fatalité grâce à la nouvelle nuance GC1130 
pour le fraisage des aciers. Créée avec la technologie 
Zertivo™, une technologie de revêtement PVD exclusive, 
la nuance GC1130 off re une durée de vie plus longue des 
plaquettes ainsi que des process de production beaucoup 
plus prévisibles et fi ables. Elle est disponible avec les fraises 
pour épaulements CoroMill® 390 et CoroMill® 490 ainsi 
qu'avec la fraise CoroMill® 495 pour les chanfreins. 

GC1130. Faite pour le fraisage.

gc1130_ad_85x265_FRE.indd   1 2016-02-12   11:32:42
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La fabrication additive, partie intégrante  
de l’industrie du futur

présente que comme un complément des centres d’usinage 
mais elle s’avère être un excellent compromis pour l’ajout de 
matières telles que l’inconel et – demain – le titane, du fait 
de leurs coûts élevés.

L’association de deux technologies

La fabrication additive répond à la complexité et à l’in-
dividualité de haut niveau requises dans la production des 
prototypes et des pièces fonctionnelles en matériaux métal-
liques hautes performances. Le marché des procédés addi-
tifs connaît une croissance soutenue. Sauer Lasertec a inté-
gré la construction laser additive dans une fraiseuse 5 axes. 
Cette solution hybride est, à ce jour, unique en son genre 
sur le marché mondial. Elle fait appel à un procédé de dé-
pôt de couches au moyen d’une buse d’injection de poudre 
métallique, un procédé jusqu’à dix fois plus rapide que la 
fusion sélective par laser. Jusqu’à présent, les procédés ad-
ditifs étaient limités aux prototypes et aux petites pièces. La 
combinaison de la fabrication additive au moyen d’une buse 
d’injection de poudre métallique et de l’usinage par enlève-
ment de copeaux sur une même machine offre de nouvelles 
possibilités d’application et de géométrie. Ainsi les grandes 
pièces, qui requièrent un usinage très important, peuvent 
être fabriquées à faible coût grâce à cette innovation. 

La série Lasertec ouvre de nouvelles perspectives écono-
miques pour l’usinage laser précis des structures superfi-
cielles techniques, des cavités et des contours très fins, des 
gravures, des marquages et des perçages dans une grande 
variété de matériaux high-tech. En combinant de manière 
intelligente le rechargement laser et le fraisage 5 axes, La-

sertec, nouveauté mondiale, permet la fabrication additive des pièces finies 
complètes en 3D. La gamme de machines Lasertec s’articule autour de cinq 
axes technologiques : Additive Manufacturing, Shape, PrecisionTool, Fine-
Cutting et PowerDrill. Selon l’application et les caractéristiques de la pièce, 
la source laser utilisée sera un laser YAG, un laser à fibre ou un laser picose-
conde. n
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Une machine hybride pour répondre aux besoins  
en matière de fabrication additive

L’industrie devient de plus en plus friande de la nouvelle 
technologie de fabrication additive qui se développe 
désormais dans de nombreux secteurs, qu’il s’agisse de 
l’automobile, de la construction, de l’aéronautique ou du 
médical. Yamazaki Mazak, un des leaders de la machine-
outil par enlèvement de copeaux s’est penché sur le sujet en 
développant une machine capable d’allier les avantages de 
la fabrication additive à ceux de l’enlèvement de matière. 
C’est ainsi qu’est né le modèle INTEGREX i-400 AM (comme 
Additive Manufacturing).

Présentée pour la première fois en Europe lors du salon EMO 
2015 de Milan, cette nouvelle machine hybride révolutionnaire 
intègre à sa machine 5-axes multitâches la technologie de 
la fabrication additive par ajout direct de matière dans le 

but d’offrir à ses utilisateurs une technologie hybride qui soit la 
plus performante possible, dans une seule et même machine-outil.

Le modèle INTEGREX i-400 AM utilise un laser fibre intégré de 1kW 
pour faire fondre la poudre métallique qui est ensuite déposée couche 
par couche grâce à des têtes d’enduction interchangeables. Ces têtes 
sont stockées dans le magasin de 36 outils de la machine, ce qui permet 
un changement automatique entre l’outillage d’ajout de matière et 
celui d’enlèvement de matière, tout en optimisant les temps de cycles 
de production. Une fois le cycle de fabrication additive terminé, la 
fonction usinage multitâches peut se charger de finir la pièce. La 
dernière génération d’INTEGREX i-400 AM inclut désormais une table 
rotative avec axe A et C, qui permet aussi bien d’usiner que d’ajouter 
de la matière en 5 axes simultanés, renforçant encore la géométrie de 
la pièce générée.

L’INTEGREX i-400 AM couvre une très large variété de matériaux, compre-
nant aussi bien l’acier inoxydable, les alliages de nickel que le cuivre. Plu-
sieurs démonstrations ont d’ailleurs prouvé que même une combinaison 
difficile comme un substrat en acier au carbone et un revêtement en Inconel 
178 est possible. Sa capacité à travailler un large choix de matériaux rend 
donc cette machine bien adaptée à bon nombre d’applications diverses aus-
si bien pour des réparations de pièces usées ou endommagées, que pour 
l’ajout d’éléments importants ou encore pour la génération complète de 
nouvelles pièces.

: INTEGREX i-400AM  (avec SmoothX control)



Une simple erreur peut créer la perte
de votre fabrication, de votre outil de
production, ou pire mettre en péril la
vie de vos opérateurs. Ne laissez
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Avec VERICUT vous:

■ Evitez les collisions.
■ Eliminez les tests.
■ Réduisez le temps de cycle.
■ Diminuez l’usure outils.
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Juste dès 
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Une machine hybride pour répondre aux besoins  
en matière de fabrication additive

SmoothX, pour travailler 
efficacement toutes sortes  

de pièces

La machine possède deux nouvelles têtes 
haute performance : une tête d’enduction 
haute vitesse pour un dépôt de matière haut 
débit fournissant un cordon de 3 x 1mm et une 
tête d’enduction fine pour la création d’élé-
ments plus complexes produisant un cordon 

de 1 x 0,5mm. L’alternative entre ces deux têtes 
permet ainsi d’offrir une importante flexibilité 
au process afin de répondre aux exigences 
d’un large éventail d’applications.

Équipé de la CN de dernière génération 
SmoothX, l’INTEGREX i-400 AM est pourvu 
de toutes les fonctionnalités d’usinage 5 axes 
afin de travailler efficacement toutes sortes 
de pièces prismatiques, rondes ou fortement 
profilées, aussi bien que des formes fines et 
précises qui ont été préalablement créées 
grâce à la fabrication additive intégrée. Les 
pièces finies peuvent également, au besoin, 

être marquées au laser en utilisant la même 
tête, faisant ainsi de l’INTEGREX i-400 AM une 
machine capable de réaliser une production 
entièrement DONE-IN-ONE. Cette machine 
hybride est idéale pour une production à 
haute valeur ajoutée.

Plus précisément, ce modèle conserve 
toutes les performances de la gamme 
INTEGREX dont elle fait partie, à savoir une 
vitesse d’avance rapide de 50m/min, une 
broche principale de 3  300 tr/min et 30kW 

et une broche de fraisage de 
12 000tr/min et 22kW. C’est 
une association parfaite pour 
réaliser une large variété 
d’applications, même les plus 
difficiles. L’INTEGREX  i-400 AM 
intègre la dernière génération 
de CN Mazak, la SmoothX, 
conçue en fonction des besoins 
spécifiques de l’opérateur pour 
une ergonomie inégalée. Le 
panneau de commande dispose 
d’un écran tactile de 19’’, il peut 

pivoter et être incliné suivant la position de 
l’opérateur.

Quant à la nouvelle interface « Quick 
MAZATROL », celle-ci a drastiquement réduit 
(de 38% par rapport à l’interface précédente) 
le nombre de frappes sur les touches 
nécessaires lors de la saisie d’un programme. 
La gestion des fonctions de fabrication 
additive et d’usinage est totalement intégrée 
dans la CN, fournissant ainsi une seule 
interface ergonomique, depuis laquelle 
l’opérateur peut facilement programmer ou 
superviser toutes les applications. n

: Pièces réalisables avec INTEGREX i-400 AM

: Process de la fabrication additive jusqu’à la pièce usinée et finie

: Changement automatique de têtes d’enduction
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Matsuura lance sa machine de fabrication additive 
métal laser sur le marché européen

Le groupe Matsuura a lancé la 
machine de fraisage et additive 
hybride métal laser Lumex 
Avance-25 sur le marché européen 
depuis le 1er janvier 2016. La 
machine sera commercialisée en 
Europe exclusivement par Matsuura 
Europe GmbH (MEG), filiale du 
groupe Matsuura Machinery 
Corporation.

Matsuura, fabricant de machines 
de fraisage et additive hybride 
métal laser, vend ses machines 
tout particulièrement dans 

l’industrie du prototype et de production de 
pièce complexe, l’industrie du moule et de 
l’outillage au Japon et en Asie depuis 2003. 
Compte-tenu de l’intérêt croissant pour 
l’usinage additif dans le monde, Matsuura 
a décidé de présenter sa technologie 
hybride unique aux clients européens. 

Dans ce contexte stratégique, le Lumex 
Avance-25 a ainsi été présenté au salon TCT 
2015 (salon international des Technologies 
additives et de l’usinage) qui s’est déroulé 
à Francfort du 17 au 20 novembre 2015.

Combinaison  
de technologies  

à la fois performantes  
et innovantes

La machine hybride Lumex Avance-25 
combine à la fois la technologie additive par 
fusion de poudre et la technologie haute vi-

tesse de fraisage avec un procédé unique. La 
machine permet une production de moules 
et de pièces complexes de haute précision 
grâce à la combinaison de dépôt de poudre et 
de fraisage précis. Cette technologie additive 
et de fraisage offre aux designers la possibilité 
de concevoir des pièces impossibles à usiner 
avec des techniques conventionnelles. n

: �Exemple de réalisation avec la machine Lumex 
Avance-25
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L’innovation occupera une large place dans les usines du futur. Pour en parler de façon pragmatique, Blaser 
Swisslube est attentif aux aspirations de plus de 100 000 clients répartis dans 45 pays sur les cinq continents. 
À partir de cette vision, les dirigeants de la société ont déjà pris la mesure du défi qui se présente en matière 
de lubrification, même si les attentes des utilisateurs vont encore considérablement évoluer pour accroître 
l’excellence et la rentabilité en production. De vraies solutions aux contraintes technologiques, économiques et 
environnementales s’imposeront toujours plus dans un paysage très sélectif et de plus en plus réglementé.
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	 Dans les usines du futur, l’outil liquide s’impose !

La société Blaser Swisslube a déjà pris 
la mesure des enjeux d’une telle évo-
lution. En développant son offre de 
valeur pour les clients autour de deux 

piliers : l’aspect technique des produits et le 
service qui l’accompagne avec, comme finali-
té première, une rentabilité économique aug-
mentée. La pertinence des solutions appelées 
à prendre le pas sur les usines traditionnelles 

associera les données et expérience du client 
au savoir-faire de son fournisseur dans un 
partenariat pour l’excellence, avec des ré-
sultats garantis par des essais de validation. 

Une évaluation rigoureuse des avantages 
garantis aux clients est un service préalable 
et innovant proposé par Blaser Swisslube 
qui s’engage sur la satisfaction des objec-
tifs recherchés dans la durée. De façon très 

concrète, nous parlons de solutions de lubri-
fication innovante qui feront disparaître les 
produits « moins basiques et standard », au 
profit d’un association lubrifiant et service 
qui garantisse le maintien dans la durée de la 
qualité et de la fiabilité des process d’usinage. 

L’innovation au cœur  
des techniques d’usinage

Les technologies d’usinage ne cessent 
de s’améliorer et les nouvelles machines re-
mettent en cause les organisations et stra-
tégies de production d’un atelier classique. 
Dans ce contexte, Blaser Swisslube n’a cessé 
d’accroître son avance en déployant une stra-
tégie orientée sur l’innovation, la collaboration 
étroite avec des laboratoires et l’expérience 
partagée avec les fabricants de machines, 
d’outils et les développeurs de matériaux. Ces 
travaux donnent lieu à un élargissement conti-
nu de connaissances sur les interactions com-
plexes entre la chimie et la mécanique dans la 
zone d’usinage dont profitent tous les parte-
naires associés. C’est un axe d’évolution pour 
l’ensemble des gammes de produits lubrifiants 
réfrigérants solubles et huiles entières. 

Mais quels que soient les équipements 
d’un atelier de production mécanique, il 
faudra inévitablement chercher à optimiser 

: Technologie Center

: Maintenance de l’outil liquide en production
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	 Dans les usines du futur, l’outil liquide s’impose !
les paramètres d’usinage intervenant dans 
le coût d’une pièce. Parce qu’il impacte l’en-
semble des acteurs intervenant dans l’envi-
ronnement usinage, le lubrifiant est un levier 
majeur de la sécurité et de la fiabilité en pro-
duction. Le fluide de coupe n’est pas neutre : 
son influence est soit positive soit négative. Il 
est la clé de voûte de la fiabilité durable, de 
la productivité, de la rentabilité et de la qua-
lité des usinages. C’est la raison pour laquelle 
Blaser Swisslube attache beaucoup d’impor-
tance à la qualité du lubrifiant choisi et à sa 
maintenance en accompagnant l’utilisateur.

Influence du lubrifiant  
pour l’évolution de l’atelier  

vers le futur

L’innovation et les progrès considérables 
réalisés sur les applications d’usinage ne sont 
pas près de ralentir : nouvelles machines, 
nouveaux outils utilisant de nouveaux subs-
trats, revêtements ou géométries, nouveaux 
lubrifiants qui permettent l’application de 
paramètres de coupe encore utopiques il y 
a encore deux ou trois ans seulement. Parce 
que l’innovation s’invite au quotidien au cœur 
des techniques d’usinage, l’évolution de l’ate-
lier vers le futur doit suivre obligatoirement le 
même rythme, sans oublier les lubrifiants qui 
sont rarement associés à cette démarche et 
qui, pourtant, devraient l’être.

Conscients des évolutions continues des 
solutions de lubrification, les conseillers de 
Blaser invitent régulièrement leurs clients à 
programmer des essais en profitant d’une vi-
dange machine ou de l’arrivée d’une nouvelle 
cellule d’usinage. C’est le meilleur moyen 
pour  tracer une évolution naturelle vers le 
futur de son atelier. 

Dans un contexte de marchés qui de-
viennent de plus en plus sélectifs, les enjeux 
d’un usinage optimisé sont déterminants pour 
la performance de l’entreprise (coût, qualité, 
délais…). Le lubrifiant agissant sur l’ensemble 
des composantes d’un process voit son rôle 
d’influenceur significatif dans le résultat d’ex-

ploitation. Ce n’est plus un produit consom-
mable lambda, mais véritablement un outil 
liquide choisi pour sa capacité à créer de la va-
leur sur un processus de fabrication. 

Loin de satisfaire un mal nécessaire avec un 
produit basique, le lubrifiant est devenu une 
solution technologiquement évoluée pour 
satisfaire les défis d’usinage dont les objec-
tifs sont multiples mais toujours en corréla-
tion. « Qu’il s’agisse de fiabilité, de qualité d’usi-
nage, de productivité, de coût global ou de coût 
consommable, de santé et d’environnement, ces 
problématiques doivent être affrontés en étroite 
collaboration avec des partenaires de pointe», 
tiennent à souligner les conseillers de Blaser 
France.

L’outil liquide  
pour les usines du futur

Du diagnostic à la mise en place d’une so-
lution client, les conseillers Blaser assurent les 
phases  essais et suivi au pied des machines. 
Ils accompagnent les utilisateurs jusqu’au 
plein succès du projet. En cas de besoin, ils 
disposent de l’appui des centres de recherche 
et du Centre technologique d’essais situés au 
siège de la société Blaser Swisslube.

Le bénéfice apporté par un bon lubrifiant 
autorise souvent de 10 à 30 % d’améliorations 
de performance à moindres coûts. Le lubri-
fiant réfrigérant parfaitement adapté, utilisé 
correctement et, pendant l’utilisation, accom-
pagné de la compétence de professionnels 
Blaser, devient l’outil liquide. La mise en place 
de procédures simples dans l’atelier permet 
souvent de réduire de façon importante la 
consommation de lubrifiant tout en fiabilisant 
les process d’usinage. Plus « citoyenne », l’en-
treprise réduit son empreinte environnemen-

tale et réalise des économies sur les volumes 
consommés et sur les coûts d’élimination des 
produits usagés.

L’importance du lubrifiant comme garant 
de la performance en usinage est de plus en 
plus pris en compte pour faire évoluer les 
ateliers sur leurs objectifs de production « du 
futur » et, déjà, les séminaires de formation 
se multiplient chez Blaser Swisslube. Les par-
ticipants s’approprient la culture de l’outil li-
quide et celle de la maintenance préventive 
du lubrifiant. Ils prennent la mesure d’un pro-
duit technique et de son potentiel. Pas à pas, 
la technologie du futur entre dans l’atelier. n

: �Huile entière hautement 
raffinée

: Laboratoire de microbiologie

: Usinage a fort enlèvement de copeaux
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Maintenir un haut niveau de qualité grâce au lubrifiant :  
 une stratégie gagnante

Humbel Zahnräder AG, société 
familiale indépendante basée à 
Kradolf en Suisse, est le producteur 
d’engrenages le plus important 
de Suisse. Il dispose de sites de 
production en Suisse, en République 
Tchèque et en Roumanie, tous 
équipés des plus hautes technologies. 
Il faut dire que l’entreprise investit 
de manière conséquente dans des 
machines mais aussi dans ses moyens 
de lubrification.  Cette stratégie 
gagnante passe par l’utilisation du 
fluide multifonctionnel DiaGrind 
535/15 de chez oelheld, qui garde 
les machines propres et préserve la 
santé des opérateurs.

Chez Humbel Zahnräder AG, pratique-
ment toutes les technologies se re-
trouvent sous le même toit, à savoir 
le tournage, le perçage, le fraisage, 

l’alésage, l’électroérosion fil, le taillage d’en-
grenages par fraise mère et au couteau, la 
rectification d’engrenages, la rectification in-
térieure et extérieure, la rectification plane et 
tangentielle, la rectification centrée, l’affûtage 
de fraise mère ainsi que le traitement ther-
mique et les tests de qualité. Ceci représente 
une charge de travail importante pour Mon-
sieur Häderli, responsable de la maintenance. 
« Les critères importants pour obtenir un travail 

de qualité résident dans le choix des machines 
utilisées, le choix des matières premières et le 

choix des tech-
nologies périphé-
riques », explique 
Monsieur Häderli, 
qui se trouve être 
en même temps 
le responsable 
de ce parc ma-
chines moderne.

Les avantages 
concurrentiels et 
les opportunités 
se trouvent au-
jourd’hui dans la 
flexibilité, la rapi-
dité, l’innovation 
et l’optimisation 
permanente de 
chaque opéra-
tion. Pour garan-
tir le bon fonc-

tionnement et la productivité de son parc 
machines de production d’engrenages, la 
société Humbel Zahnräder AG fait confiance 
au fluide multifonctionnel DiaGrind 535/15 
proposé par oelheld. La société oelheld 
GmbH, située à Stuttgart en Allemagne, pro-
duit et développe des fluides pour le travail 
des métaux depuis 1887 et bénéficie d’une 
reconnaissance mondiale dans les huiles pour 
le travail des métaux.

Le fluide multifonctionnel DiaGrind 535/15 
de la société oelheld est employé avec succès 
depuis de nombreuses années pour le taillage 
d’engrenages par fraise mère et au couteau 
ainsi que pour la rectification d’engrenages 
sur les machines des sociétés Reishauer, Glea-
son Pfauter, Klingelnberg et Höfler. Le fluide 
multifonctionnel hautement « additivé  » 
DiaGrind 535/15 ne nécessite ni « réadditi-
vation », ni renouvellement, y compris après 
plusieurs années d’utilisation. En plus de ses 
performances élevées, le fluide DiaGrind 
535/15 garde les machines propres et pré-: �Taillage d’engrenages par fraise mère Gleason Pfauter 210 H Genesis avec DiaGrind 535/15

: �Rectification d’engrenages Klingelnberg H 10 avec DiaGrind 535/15
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Maintenir un haut niveau de qualité grâce au lubrifiant :  
 une stratégie gagnante

serve la santé des opérateurs 
de part sa faible évaporation 
et sa formulation basée sur 
des produits non nocifs.

Se préparer  
aux défis du futur

Depuis 1928, la satisfaction 
client est le moteur de Humbel 
Zahnräder AG qui souhaite 
continuer à avancer dans le 
futur grâce à des pièces uni-
taires de haute précision, des 
assemblages optimales et une 
ingénierie innovante au ser-
vice de clients et partenaires 
nationaux ou internationaux. 
Cette société familiale riche en 
traditions s’est établie sur le 
marché grâce à la qualité ex-
ceptionnelle de ses pièces, sa flexibilité, son respect des délais et sa fiabilité. 
En tant que centre de compétence autour des technologies d’engrenages 
innovantes, Humbel Zahnräder AG joue un rôle pilote dans cette branche 
d’activité.

Aujourd’hui, la société compte 250 employés. L’objectif est la formation et 
l’actualisation des connaissances de son personnel de même que des inves-
tissements importants dans les dernières technologies de fabrication afin de 
faire de Humbel Zahnräder AG un partenaire privilégié pour des clients aux 
exigences élevées. De par la combinaison entre une expérience de plusieurs 
années, un savoir-faire important dans sa branche et un engagement de pre-
mier ordre, la société Humbel Zahnräder AG est d’ores et déjà préparée pour 
les défis du futur. n

: �Taillage au couteau Gleason Pfauter PSA 500 avec DiaGrind 535/15
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«  La santé des utilisateurs et la sécurité 
des process sont la base pour atteindre 
vos objectifs de productivité, qualité 
d’usinage et rentabilité. »                                               

   Raphaël Froment  Responsable Technique

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

Lorsque le fl uide de coupe devient un outil liquide.

Les fraises Dove-IQ-MILL désormais 
disponibles en plus petits diamètres

Fort du succès de sa gamme de fraises à surfacer à plaquettes indexables Dove-IQ-MILL 845 avec géométrie carrée 
réversible à 8 arêtes de coupe - IQ845...07, Iscar a développé de nouvelles fraises en bout et à surfacer accueillant les 
mêmes types de plaquettes proposées dans une taille plus petite - IQ845 SYHU 0503. La conception des plaquettes 
IQ845 SYHU 0503 est basée sur celle des Dove-IQ-MILL IQ845 SYHU 0704, reprenant leurs principaux avantages.

Parmi les caractéristiques techniques 
de cette plaquette carrée réversible 
et précise, nous pouvons noter une 
profondeur de passe maximum de 

2,6 mm et 8 arêtes de coupe, présentant 
une arête principale renforcée et une 
arête de planage qui assurent un état 
de surface de grande qualité. Cet outil 
présente également une topologie 
unique du dessus et du dessous de la 
plaquette offrant une inclinaison positive 
de la coupe. La configuration spécifique 
des dépouilles offre le maintien à la fois 
rigide et fiable de la plaquette dans le 
logement en queue d’aronde de l’outil.

Trois configurations  
de plaquettes

Trois modèles de plaquettes IQ845 SYHU 
0503 (distinguées par leur suffixe) sont dispo-
nibles : 

- �AND-MM, pour une utilisation géné-
rale, principalement recommandée pour 
l’acier, 

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

- �ADTN dotée d’une arête renforcée pour la 
fonte.

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

Fiabilité et large variété 
d’opérations

Parmi les caractéristiques de l’outil cette 
fois, notons que son diamètre minimal est de 
16mm pour les fraises en bout et de 40 mm 
pour les fraises à surfacer. Ensuite, la concep-
tion de pointe, caractérisée par une inclinai-
son positive de la coupe, favorise un usinage 

aisé, une baisse de la puissance consommée 
et une génération de chaleur maîtrisée. Le 
serrage de la plaquette se montre particuliè-
rement rigide grâce au système de logement 
en queue d’aronde. Les configurations d’outil 
sont disponibles en pas fin et grand pas. 

Par ailleurs, cet outil offre une grande den-
sité de plaquettes et des canaux d’arrosage 
directement orientés sur chacune des arêtes 
de coupe. Enfin, notons que le revêtement 
Hard Touch garantit quant à lui une évacua-

tion optimale des copeaux ainsi qu’une pro-
tection contre la corrosion et l’usure.

Les nombreuses spécificités offrent des 
avantages inhérents tels qu’une coupe douce 
et stable, un meilleur état de surface évitant le 
recours à la rectification et une faible consom-
mation de puissance. De plus, la grande fiabi-
lité du processus d’usinage s’ajoute à la pos-
sibilité pour les utilisateurs de bénéficier de 
l’outil pour une large variété d’opérations, en 
ébauche comme en finition. n



«  La santé des utilisateurs et la sécurité 
des process sont la base pour atteindre 
vos objectifs de productivité, qualité 
d’usinage et rentabilité. »                                               

   Raphaël Froment  Responsable Technique

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

Lorsque le fl uide de coupe devient un outil liquide.



Un process automatisé pour la création d’outils spéciaux

32       EQUIP’PROD  n  N° 72 février 2016

 j WALTER

Outil coupant

Les outils spéciaux 
jouent un rôle de plus 
en plus important 
dans l’environnement 
de production actuel 
mais, souvent, des 
solutions spécifiques 
ne sont pas retenues 
pour des raisons de 
délais de livraison 
trop longs. Avec 
Walter Xpress, Walter 
propose un process 
entièrement automatisé, 
de la commande à 
la production, ce qui 
permet de gagner 
du temps et d’ainsi 
livrer plus rapidement 
les outils spéciaux 
aux clients.

Parallèlement à des exigences de 
qualité élevées, la rapidité de réali-
sation des outils se situe en tête des 
priorités définies par Walter AG pour 

les livraisons des outils spéciaux. Le fabri-
cant parvient déjà à livrer en deux semaines 
ses outils en carbure monobloc. Walter 
Xpress permet de réduire à trois semaines 
au lieu de quatre la livraison de la gamme 
complète d’outils à plaquettes, confor-
mément au niveau d’exigence de Walter.

Trois opérations, un outil

Les outils spéciaux qui intègrent plusieurs 
opérations d'usinage ont un certain nombre 
d'avantages pour l'utilisateur : plusieurs 
étapes de travail sont combinés pour n’en 
former qu’une. Les temps de cycle sont ainsi 
raccourcis et moins d'outils sont nécessaires. 
La machine est soumise à moins de temps 
d'arrêt, car les changements d'outils de-
viennent superflus. En outre, l'usinage peut 
être effectué avec une grande précision car, 
pour les outils étagés, tous les diamètres sont 
parfaitement coaxiaux. Les versions d’outils 
Xpress courantes permettent de réaliser une 
ou deux opérations de perçage avec une pla-
quette de chanfreinage, voire trois opérations 
de perçage.

Dans la perspective d'un environnement 
de production efficace, il est difficile de 
trouver des contre-arguments aux outils 
spéciaux, mis à part le possible « goulot 

d'étranglement  » lié aux délais de livraison. 
Avec un système de commandes classique, 
fournir une offre nécessite généralement 
une à deux semaines et la production de 
l'outil se fait dans un délai de six à huit se-
maines. Lorsqu'une commande est passée, 
les documents contenant les données 3D 
détaillées de l'outil ne sont disponibles 
qu’après sa conception. Dans les secteurs 
qui demandent une forte proportion d'outils 
spéciaux ou qui requièrent des délais stricts, 
comme l'industrie automobile, ce délai est 
souvent trop long ou trop imprécis en fonc-
tion des données techniques de l’outil. C’est 
pour cette raison qu’un certain nombre d'ou-
tils spéciaux ne sont pas utilisés et ce même 
si ces outils seraient plus rentables au bout 
du compte. Walter Xpress se doit d’apporter 
des solutions pour ces cas précis.

Entièrement automatisé

L'élément central de Walter Xpress est une 
chaîne de process entièrement automatisée – 
depuis la saisie de la commande par le techni-
cien projet aux données de production trans-
férées sur la machine. Frank Hessner, chef de 
projet Walter Xpress, explique: « le facteur dé-
terminant pour Xpress est le système de saisie de 
commande automatique. En effet,  l’outil spé-
cial Xpress est entièrement configuré à l'écran 
dans un masque de saisie par le technicien pro-
jet Walter ». Ce processus intègre également 
une tarification automatique, basée sur les 
prix paramétrés en fonction du tarif des ou-

tils standard comparables. Une fois le devis 
créé, dans les 24 heures qui suivent, toutes les 
données nécessaires à la production sont dis-
ponibles : plans de fabrication, plans 3D, pro-
grammes CN, les nomenclatures et le temps 
de fabrication. Dès l’élaboration de l’offre, le 
client reçoit une documentation complète, 
y compris un plan 3D. A la validation de la 
commande, ces données sont directement 
transférées en production et la fabrication de 
l’outil peut démarrer.

Un process qui suit des règles 
parfaitement définies

Avant l'introduction de l'automatisation, il 
existait un processus de développement qui 
combinait la gestion des connaissances, la 
documentation et la normalisation. Le sys-
tème en place aujourd'hui peut être divisé 
en deux parties : la conception et la produc-
tion. Les deux ont leur propre logique et leurs 
propres exigences. La conception définit les 
spécificités de l'outil : 

- A quoi est-il censé ressembler ? 
- �Quels sont les diamètres et les longueurs 

nécessaires ? 
- Faut-il un système de lubrification ?
Afin de définir un outil concrètement, les 

paramètres nécessaires doivent être entrés 
via le masque de saisie Walter Xpress. Le sys-
tème de conception de l’outil suggère des 
valeurs limites ainsi que des paramètres stan-
dard et évalue ainsi la faisabilité générale de 
l'outil tel qu'il a été défini.

: �CRÉDITS PHOTOS : Walter AG

: �L’outil spécial est défini en utilisant le masque de 
saisie de données Walter Xpress
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Dans la deuxième étape, 
l'outil prévu est traité par le 
système de production : 

- L’outil peut-il être produit 
par Walter ? 

- �Si cela est possible, com-
ment doit-on le produire ? 

Afin de répondre à cette 
question, le système de pro-
duction évalue la faisabilité de 
l'outil spécial sur la base d'un 
ensemble défini de règles. Il 
ne peut être approuvé pour 
la production que si cette 
évaluation se révèle positive. 
Dans le même temps, le lo-
giciel calcule les temps d’usi-
nage nécessaire.

Production Xpress

La sécurité de la planification et les don-
nées détaillées des outils, telles que les géo-
métries de base de TDM, sont des arguments 
convaincants pour le client, même au stade 
de l’offre. Toutefois, le délai de livraison rac-
courci des outils spéciaux via Walter Xpress 

est un argument encore plus déterminant. 
La disponibilité rapide grâce à Walter Xpress 
pour les nouveaux outils et les outils en ré-
approvisionnement permet aux utilisateurs 
de réduire leur stock d'outils en circulation 
et, en conséquence, de réduire leurs coûts de 

stockage. Des solutions 
spéciales sont recher-
chées de plus en plus fré-
quemment, surtout pour 
les petites séries : dans 
de tels cas, les utilisateurs 
peuvent désormais réagir 
même à court terme pour 
leurs commandes d’outils 
spéciaux.

Si nous analysons tout 
d’abord le planning de 
production, une com-
mande Xpress passe en 
production immédiate-
ment après réception. 
Elle est synchronisée 
d’une telle manière 
qu'elle suit un chemin 
parallèle aux autres com-

mandes. En outre, toutes les commandes 
Xpress sont spécifiquement identifiées, tout 
le personnel doit mettre ces commandes en 
fabrication le plus rapidement possible. Au 
mieux, la commande est prête avant le délai 
prévu. n

: �Service Walter Xpress : De la commande à la livraison en trois semaines
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FERROVIAIRE

Safety&Pramet développe des solutions adaptées à 
l’usinage des roues ferroviaires

La société Dormer Pramet bénéficie 
d’une longue expérience dans 
l’usinage des roues ferroviaires et 
reste en constante recherche pour 
satisfaire les exigences de qualité, 
de fiabilité et de productivité les 
plus rigoureuses de ses clients. 
En coopérant à présent avec une 
douzaine d’usines dans le monde 
pour une production annuelle de plus 
de 8 millions de roues, elle fournit 
également un appui technique et une 
expertise de haute qualité.

Parmi les activités de la société Dormer 
Pramet , figurent la rénovation de pro-
fils de rails et le reprofilage des roues 
ferroviaires, l’usinage des platines de 

fixation, des essieux montés, des châssis, le 
fraisage de rails, des aiguillages, des jonctions, 
des plaques d’assise et des pièces de wagons.

L’usinage des roues ferroviaires relève d’une 
technologie spécifique basée sur le principe 

d’une copie de la forme par une arête de coupe 
ronde. L’une des principales difficultés consiste 
à déterminer l’épaisseur optimale du copeau, 

en rapport avec la répartition thermique et le 
fractionnement idéal du copeau. 

Apporter une solution 
économique et efficace  

dans le domaine ferroviaire

La société Safety&Pramet entend apporter 
une solution économique grâce à ses outils et 
ses plaquettes RCMH - RCMT – RCMX - RCUM 
impliquant plusieurs critères clés : la fiabilité 
du processus de coupe, la longévité et la pro-
ductivité, le fractionnement optimal des co-
peaux, la précision et la stabilité dimension-
nelles, sans oublier la qualité de surface et le 
développement continu.

Ces plaquettes sont disponibles dans les 
nuances UP!Grade T9310, T9315, T9325 et 
T9335, nuances avec revêtement MT-CVD 
offrant des performances particulièrement 
élevées dans le tournage des aciers. Dormer 
Pramet est également en mesure de proposer 
du fraisage dynamique ainsi que des outils spé-
ciaux. n

Fraises et plaquettes carbure, en standard  
ou spéciales, dédiées à l’industrie ferroviaire

Comme beaucoup de secteurs, 
l’industrie ferroviaire n’est pas 
épargnée par la montée en 
puissance des exigences en termes 
de qualité et de productivité. 
Evatec-Tools propose, au travers 
de ses outils, son savoir-faire et sa 
technologie, de manière à répondre 
efficacement à ces exigences.

Evatec-Tools a su s’adapter aux de-
mandes grandissantes du marché et 
a développé, en partenariat avec ses 
clients, une gamme d’outils innovants 

pour les applications spécifiques du secteur 
ferroviaire : les fraises de profilage ou de 
forme munies de plaquettes carbure et les 
outils de rabottage répondent avec précision 
aux besoins de productivité des entreprises. 

« Un des secteurs en pleine expansion pour 
nous est l’industrie ferroviaire. Depuis de nom-
breuses années, de grands donneurs d’ordres 

nous font confiance sur la conception et la réa-
lisation d’outils qui leur procurent des solutions 
d’usinage rentables, explique Pascal Julliere, 
gérant. Ces grands groupes s’adressent à nous 
car nous sommes compétitifs en termes de tech-
nicité et de prix, et réactifs au niveau du délai 
d’études et de fabrication ». 

Le groupe Evatec-Tools dispose de quatre 
unités de production ayant chacune leur spé-
cialité : Evamet, au Creusot (71), est aujourd’hui, 

après 3M€ d’investissements, 
reconnu dans l’élaboration de 
nuances carbure performantes 
pour ses différents outils de 
coupe et usure ; Create-Outillage, 
à Vaulx-en-Velin (69), est spéciali-
sé dans les outils de frappe à froid 
et d’extrusion  ; GMO, près de 
Saint-Étienne (42), fabrique les 
corps d’outils et attachements  ; 
enfin, Evatec, à Thionville (57), 
fournit les pièces en CBN, PCD et 
céramique et assure des services 

complets de gestion de parc outils coupants, 
avec réapprovisionnement, mise au point, en-
tretien et réaffutage.

Hormis le ferroviaire, Evatec-Tools propose 
des solutions pour d’autres secteurs indus-
triels, à commencer par l’aéronautique, l’auto-
mobile, l’énergie, la sidérurgie, la mécanique 
générale, les outilleurs… Certifié ISO 9001, 
l’entreprise possède un parc machines com-
plet et innovant. n

DOSSIER
FERROVIAIRE

: �Safety&Pramet développe des outils pour le 
fraisage dynamique

�: �Fraises spéciales de profilage et Fraises 
de formes munies de plaquettes carbure 
appropriées pour l’usinage de rails. Elles 
permettent un débit copeaux élevées et 
une grande précision dans les profils.
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Des plaquettes pour répondre aux besoins 
du ferroviaire

Petites mais puissantes,  
les plaquettes de 5 mm  
de la gamme DiPosTetra apportent 
de nombreux avantages  
par rapport à des outils classiques 
ou standard. Disponible  
en deux géométries, la plaquette 
ENHU05 couvre une large gamme 
d’applications d’usinage  
et répond aux besoins de 
nombreux secteurs, à commencer 
par l’industrie du ferroviaire.

En ce début d’année, Ingersoll intro-
duit la puissance Tetra, une nouvelle 
gamme de produits de marque pour 
l’usinage à grande productivité y 

compris avec des machines de faible puis-
sance et dans des configurations instables. 
Cependant, la caractéristique qui rend cette 
fraise si différente de nombreux autres outils 
de la même catégorie réside dans son loge-
ment plaquette à double queue d’aronde. 

Cette technologie permet, d’une part, de 
supporter la plupart des forces de coupe et, 
d’autre part, de soulager la vis de serrage des 
efforts fournissant ainsi un blocage à la fois 
puissant et sécurisé. Outre cet élément spéci-
fique, la conception unique de cette nouvelle 
gamme d’outils permet à l’utilisateur de ser-
rer la plaquette avec une vis de plus grande 
taille par rapport aux plaquettes de mêmes 
dimensions avec une conception classique.

D’excellents résultats  
dans les opérations  

de surfaçage,  
de fraisage et de rainurage

Une autre qualité importante caractérise 
cette nouvelle famille de produits. Il s’agit 
de l’apparition de la plaquette ENHU05. Les 
deux arêtes de coupe mais également la 

conception positive et réversible de la pla-
quette ENHU05 protègent l’arête de coupe 
non utilisée contre d’éventuels dommages 
ou micro-écaillage provoqués par des co-
peaux.

En outre, la nouvelle plaquette ENHU05 
peut prendre une profondeur de coupe al-
lant jusqu’à 4,2 millimètres (maximum). Cet 
outil produit de véritables épaulements à 90 
degrés, même en plusieurs passes. Pour cou-
vrir une large gamme d’applications d’usi-
nage, la plaquette ENHU05 est disponible en 
deux géométries : « R » pour les applications 
générales d’usinage et « PH » pour des ma-
chines de faible puissance ou pour des confi-
gurations instables et avec de longs porte-à-
faux.

Cette nouvelle gamme est disponible 
en fraise en bout à partir de 12 mm jusqu‘à 
32 mm, en tête vissée de 12 mm à 25 mm et 
en serrage par alésage de 32 mm à 40 mm.

La gamme Tetra d’Ingersoll est 
particulièrement adaptée au secteur du 
ferroviaire, à l’industrie des moules et matrices, 
à l’automobile ainsi qu’à l’industrie générale 
et au domaine du miniature. « Il s’agit d’un 
outil polyvalent qui donne d’excellents résultats 
dans les opérations de surfaçage, de fraisage 
d’épaulements à 90 degrés, en rainurage, 
ainsi qu’en rampe hélicoïdale ou droite, le tout 
avec une productivité et une fiabilité élevées », 
indique-t-on chez Ingersoll. n

: Nouvelles fraises à surfacer-dresser DiPosTetra

: Applications de fraisage DiPosTetra 

: CREDIT PHOTOS :  Société Ingersoll Werkzeuge GmbH
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	 Industrie 4.0 : qu’apportera la quatrième révolution industrielle ?
Sandvik Coromant, un 
fournisseur international 
d’outils de coupe, de 
solutions d’outillage 
et de savoir-faire pour 
l’industrie transformatrice 
des métaux, dévoile le 
sens de l’Industrie 4.0, 
avec ses défis et ses 
opportunités et propose 
des solutions initiales 
dans le domaine de la 
stratégie de la production.

L’industrie 4.0 est le mot-
clé de la prochaine révo-
lution dans la production 
d’objets manufacturés. 

Ce terme recouvre la numérisa-
tion et la mise en réseaux intelli-
gents de machines, de produits 
et de processus. Dans les usines 
pensantes du futur, il n’y a point 
de systèmes de contrôle centralisés de 
la production. En lieu et place, la pro-
duction obéira à sa propre logique et 
fonctionnera en autogestion de manière 
flexible et décentralisée. Elle communi-
quera avec des machines intelligentes et 
définira ses propres itinéraires jusqu’au 
consommateur à travers les diverses 
étapes de la fabrication et de la logistique. 

Les entités équipées de puces RFID (iden-
tification par fréquence radio), de capteurs 
et d’actionneurs constituent l’Internet des 
objets. Les mondes virtuels et la réalité fu-
sionnent au sein de systèmes cyber-physiques 
constitués de réseaux logiciels et d’éléments 
mécaniques et électroniques communiquant 
via une infrastructure d’information. 

La quatrième révolution 
industrielle apportera  

des changements radicaux

L’Industrie 4.0 changera les modèles éco-
nomiques et de fabrication industrielle au 
moins autant que les précédentes révolutions 
industrielles – de l’invention de la machine à 
vapeur et l’électricité, à l’utilisation de l’élec-
tronique et des systèmes informatiques au 
cours du 20e siècle. Aussi, l’institut Fraunho-
fer IAO, qui est consacré au travail, à l’écono-
mie et à l’organisation, prévoit des gains de 
productivité annuels de 1,7% au cours des 
dix années à venir dans les secteurs de l’au-

tomobile, de la mécanique générale, de la 
chimie, de l’électronique, de l’informatique et 
de l’agriculture. Cette croissance représente 
78 milliards d’euros. 

Défis et opportunités  
pour la production  

d’objets manufacturés

Industrie 4.0 accélèrera la production et la 
rendra plus flexible et individualisée ; l’utilisa-
tion des ressources et moyens sera optimisée. 
La transparence des processus de production 
permettra plus de flexibilité face aux change-
ments de conditions, par exemple en cas de 
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	 Industrie 4.0 : qu’apportera la quatrième révolution industrielle ?
disparition d’un fournisseur, de modification 
des produits, ou même de besoins spéciaux 
des consommateurs nécessitant des produits 
spécifiques. Les sociétés pourront développer 
de nouveaux modèles économiques incorpo-
rant des produits et des services sur la base de 
l’amélioration de l’exploitation des machines, 
avec des périodes de fonctionnement plus 
longues et un meilleur rendement, afin d’ob-
tenir des avantages concurrentiels. 

La baisse du prix du matériel élec-
tronique, la disponibilité croissante 
des réseaux de communication sans 
fils, le développement des réseaux à 
large bande passante et les progrès 
réguliers dans l’analyse de grandes 
quantités de données favorisent le dé-
veloppement de l’Industrie 4.0. Mais il 
reste des obstacles à surmonter. Parmi 
ceux-ci, on relève notamment l’hétéro-
généité des architectures, interfaces et 
plateformes informatiques, le manque 
de sources d’énergie adaptées aux ap-
pareils intelligents et les incertitudes 
dans le domaine de la protection des 
données et de la sécurité.

Sandvik Coromant engagé  
dans l’intégration  

de la stratégie  
de l’industrie manufacturière

Le carburier fait partie des sociétés qui 
attachent de l’importance à la quatrième 
révolution industrielle et l’un des points 

clé de la compagnie en ce sens est l’in-
troduction du logiciel Adveon. Adveon 
s’appuie sur la norme ISO 13399 relative 
aux outils coupants dont l’élaboration a 
été démarrée par Sandvik Coromant. Ce 
système « open source » permet d’inté-
grer tous les outils conformes à la norme, 
quel que soit leur fournisseur, et il garan-
tit l’exactitude des informations géomé-

triques. Il est ainsi plus facile 
d’intégrer des données à 
jour sur les outils de coupe 
dans les différents systèmes 
de FAO, ce qui rend les pro-
cess de planification plus 
efficaces. Cette approche 
repose sur une bibliothèque 
d’outils assortie d’un en-
semble complet de fonctions 
d’assemblage. Sandvik Coro-
mant reconnaît qu’Adveon 
est appelé à se développer 
et qu’à l’avenir, il jouera un 
rôle majeur dans l’intégra-
tion stratégique des process 
de production dans leur en-
semble. n
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Partenariat pour la fabrication additive métallique
Quand il est possible de remplacer 
un sous-ensemble composé d’une 
douzaine de pièces par un corps 
monobloc réalisé en fabrication 
additive métallique (FAM ou ALM) 
assurant les mêmes fonctions, il y 
a immanquablement un niveau de 
création de valeur qui ne laissera 
pas indifférents les protagonistes.

La fabrication additive 
 pour ambition

Depuis de nombreuses années, ce 
challenge semble tout naturel à 
Jean-Baptiste Péjoine. En 2015, il 
a fait l’acquisition d’une machine 

de fusion laser Renishaw AM 250 et réunit 
autour de sa société, i3D Concept, un collec-
tif de partenaires lui permettant une exper-
tise que lui envieraient nombre de grands 
groupes et de clusters : «  Notre société s’est 
dotée d’une machine pour développer un sa-
voir-faire dans cette technologie en devenir 
et constituer d’ici un à deux ans un pôle de 
fabrication additive de grande capacité. Ce-
pendant, la vocation de notre groupement est, 
prioritairement, d’accompagner les TPE et PME 
dans leurs projets de fabrication additive mé-
tallique et ceci dès la phase d’avant projet.  »

Le choix du fournisseur n’est pas anodin. 
Renishaw apporte un accompagnement de 
proximité, sous la conduite de Christophe 
Tisserand responsable produit pour la France. 
Avec l’appui de « Solutions Centres », Reni-
shaw facilite la montée en compétence de ses 
clients dans des domaines qui dépassent lar-
gement le cadre de la formation au pilotage 
de la machine. Ils incluent la conception des 
pièces, le développement matière, la carac-

térisation des pièces, etc. Ce spécialiste de 
la fabrication additive par fusion laser sur lit 
de poudre dispose de machines évolutives 

et configurables 
telles que AM 
250 et AM 400 
orientées sur la 
R&D et RenAM 
500M, dédiée à 
la production. 
L’inventeur 
du palpeur à 
contact est aus-
si un utilisateur 
de référence 
qui produit au 
sein de sa divi-
sion médicale et 
dentaire jusqu’à 
4 000 pièces en 
chrome-cobalt 
par mois.

Tout un pôle associé  
au projet de FAM

L’arrivée de cette première imprimante mé-
tal était préparée depuis deux ans et atten-
due par l’ensemble des partenaires associés : 
M-Tecks EAC (bureau d’études), Groupe Da-
nielson (volet industriel et production), Nico-
laïe MTP (expertise matériau), CIMMES (labo-
ratoire ingénierie mécanique). L’équipe d’i3D 

s’est immédiatement consacrée à déployer le 
programme de travail sans pour autant brû-
ler les étapes : prise en main, expérimenta-
tions à partir de prototypes fonctionnels ou 
de pièces existantes, mais intéressantes pour 
leur morphologie. 

La fabrication additive métallique est un 
process complexe où l’on crée un matériau 
par fusion. La densité, la granulométrie, l’état 
de surface et les propriétés mécaniques dé-
pendent des stratégies de programmation 
qui régissent l’épaisseur des couches de 
poudre, la taille du faisceau laser et son par-
cours. La conception et les posages de la pièce 
sont également des facteurs très importants à 
optimiser. En tenant compte des limites de fa-
brication, toute matière déposée a besoin de 
support pour ne pas s’affaisser, il est possible 
d’améliorer la fonctionnalité d’une pièce tout 
en réalisant des gains de masse et de temps 
de production très importants.

: �Entourant la machine  de fusion laser AM 250 Renishaw, M. Tisserand Responsable 
produits  et le dirigeant de i3D ; M. Péjoine situé à droite sur la photo

: �Pour sa fabrication, la pièce doit précédemment 
être envisagée avec une partie «support» en 
rouge

: �Sur la table de la machine, 2 exemples de pièces 
choisies pour leu fonctionnalités
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Partenariat pour la fabrication additive métallique

Il faut considérer l’impression métal comme 
une étape d’un processus plutôt qu’une fi-
nalité. Sur ce point, Jean-Baptiste Péjoine et 
Christophe Tisserand partagent une vision 
commune : ce n’est pas la machine qui crée 
le plus de valeur mais bien ce qu’elle a per-
mis d’obtenir, d’où l’importance de partir 
d’un projet conçu dans la logique FAM. Sans 
être exhaustif, il est permis de citer quelques 
applications remarquables à leur actif : le 
nouveau dispositif de refroidissement d’un 
moule d’injection, dont les réseaux d’alimen-
tation ont été conçus à partir des possibilités 
offertes par la FAM, a permis de gagner 40% 
de productivité chez l’injecteur. La réduction 
du nombre de composants d’un ensemble, 
les gains de masse et leur impact sur des 
systèmes en mouvement comme dans l’aé-
ronautique, la création de formes complexes 
intérieures dans les secteurs hyperfréquences 
et électromagnétiques… sont des gisements 
de valeur qui deviennent accessibles avec la 
FAM.

Une confiance réciproque  
entre Renishaw et son client

A la fois accompagnateur et premier té-
moin du chemin parcouru en 2015 par i3D 
Concept, le responsable produit Renishaw 

se félicite de la démarche 
et des résultats obtenus 
par le tandem formé par 
Jean-Baptiste Péjoine et 
Amaury Chavanon, res-
ponsable production et 
pilote de la cellule d’im-
pression métal AM  250. 
« Leur équipe a une capaci-
té à intégrer tous les points 
d’analyse pour progresser 
sur les plans de la métal-
lurgie, du contrôle de la 
matière, du contrôle des 
formes intérieures grâce 
au contrôle non destructif, 
de la caractérisation d’une 
pièce et des stratégies d’im-
pression qui en découlent ». 

Accompagnant cette 
montée en technologie, Renishaw est plus 
que jamais au service de son client i3D 
Concept afin de l’aider à accroître son sa-
voir-faire en fournissant du service, des 
conseils et de la matière. Pour l’industrialisa-
tion de pièces très techniques, Jean-Baptiste 
Péjoine a déjà fait appel à son fournisseur 
pour le développement de deux nouvelles 
références matières utilisables en FAM. C’est 
une compétence interne pour Renishaw qui 
nécessite deux à trois mois pour la recherche 
et la mise au point des paramètres avant que 
le client puisse industrialiser son process.

Du pôle de fabrication au pôle 
de compétences partagées

Après cette première étape d’exploitation, 
le bilan machine est très satisfaisant pour 
l’utilisateur. La machine Renishaw AM 250 
prévue pour une production de petites séries 
ou de pièces unitaires, comme le prototy-
page, dispose de possibilités de paramétrage 

très étendues 
permettant de 
répondre aux 
attentes de R&D 
souhaitées par 
le dirigeant de 
i3D et ses parte-
naires associés. 
Amaury Chava-
non apprécie 
sa flexibilité 
lui permettant 
d’effectuer les 
changements 
de matière ap-
propriés aux 
applications qui 
se succèdent. 
Équipée des 

logiciels QuantAM ou Magics + BP, l’AM 250 
bénéficie d’outils évolutifs pour l’importation 
de fichiers CAO et le pilotage de stratégies 
d’impression. De même que les modèles de 
production AM 400 et RenAM 500M, le mo-
dèle AM 250 réussit la prouesse d’une faible 
consommation énergétique, un critère qui 
compte pour Jean-Baptiste Péjoine.

 i3D Concept avance entourée d’un réseau 
d’expertise à 360° et de partenaires impli-
qués dans le processus FAM. Cinq machines 
de production viendront progressivement 
constituer le pôle de fabrication additive de 
la structure. Renishaw et i3D Concept, chacun 
dans leur rôle, mettent leurs compétences au 
service des PME qui souhaitent se lancer de 
façon sécurisée sur le créneau de la fabrica-
tion additive par fusion laser. n

: �Traitement thermique, usinages et opérations de parachèvement font souvent partie du 
process global en fabrication additive par fusion laser

: �Nettoyage de la machine (vidange)

: �La recherche des meilleures stratégies de par-
cours du laser permet d’améliorer la productivi-
té et les caractéristiques qualitatives de la pièce 
à produire.

: �L’intérêt de la fabrication additive pour les formes 
intérieures complexes est une évidence.
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Hasco optimise la production de moule grâce à l’impression 3D

Stratasys, un des principaux fournis-
seurs mondiaux de solutions d’im-
pression 3D et de fabrication additive, 
a annoncé aujourd’hui que Hasco, le 

géant mondial de la fabrication de moules, a 
développé une méthode rapide et rentable 
pour produire en faible volume des proto-
types moulés par injection. Cela a été rendu 
possible avec l’intégration de l’impression 3D 
de Stratasys à son système de changement ra-
pide de moule K3500. Grâce à cette approche 
innovante, les fabricants de moules peuvent 
rapidement changer d’inserts en fonction 
du produit. Ils peuvent désormais produire 
à coût réduit des faibles volumes de pièces 
moulées par injection pour des échantillons, 
des prototypes et des petites productions.

Fondé en 1924 à Lüdenscheid en Alle-
magne, Hasco Hasenclever GmbH + Co KG 
est considéré comme l’inventeur de l’élément 
standard. Le groupe est le principal fournis-
seur mondial d’éléments et d’accessoires 
standard fabriqués par système modulaire. 
Avec 700 employés répartis dans le monde, 
dont 380 en Allemagne, Hasco fournit des 
produits et services personnalisés. Les inves-
tissements dans les nouvelles technologies et 
infrastructures de production vont permettre 
à l’entreprise de perpétuer ses standards. 

Plus précisément, Hasco imprime en 3D les 
inserts avec un matériau Stratasys Digital ABS 
très résistant grâce au système de produc-
tion 3D multi-matériaux Objet500 Connex. 
La fabrication de l’insert de moule imprimé 
en 3D ne prend que quelques heures. Ainsi, 
les fabricants de moules peuvent donc mo-
difier la conception de leur produit avec des 
coûts et des temps d’exécution réduits par 

rapport aux méthodes d’usinage conven-
tionnelles. « Avec des cycles de commercialisa-
tion plus courts et des quantités de production 
réduites, nos clients recherchent des solutions 
qui leur permettent de fournir des prototypes 
plus rapidement et à moindre coût, déclare 
Dirk Paulmann, vice-président exécutif du 
développement commercial et des ventes 
chez Hasco. Si l’on compare notre nouvelle ap-
proche avec les inserts en aluminium ou en mé-
tal conventionnels, elle permet aux fabricants 
de moules de produire et d’échanger les inserts 
plus rapidement, les rendant plus productifs 
et plus rentables. La combinaison de deux des 
meilleures techniques au monde, notre sa-
voir-faire et l’expertise de pointe de Stratasys 
dans les moules d’injection imprimés en 3D, 
annonce les prototypes et les faibles volumes 
de production de demain ».

Une approche unique  
mise à l’épreuve

Pendant la production d’un bouchon 
d’étanchéité pour son dispositif de serrage 
A8001 standard, Hasco a remarqué que les 
parois de la vis d’étanchéité en plastique 
ABS nécessiteraient une épaisseur de 
12 mm pour sceller les nombreux trous 
taraudés. À cause de cette géométrie 
particulière, il semblait évident que la vis 
ne pouvait pas être produite en utilisant 
le processus de moulage par injection 
conventionnel. Grâce au niveau de 
complexité que permet l’impression 3D 
PolyJet de Stratasys, Hasco a pu revoir 
la conception de cette vis en réduisant 
l’épaisseur de sa paroi et imprimer en 
3D un insert de moule répondant à ces 

Hasco a choisi d’associer 
l’impression 3D de Stratasys 
au système de changement 
rapide de moule. L’objectif de 
ce fabricant de moules est la 
création de nouvelles références 
en termes de prix/performance 
pour les moulages par injection 
en faible volume. Les pionniers 
de la fabrication de moules 
soulignent le gain de temps et 
les économies réalisées grâce à 
l’utilisation de cette approche 
pour de faibles volumes de 
production. Les fabricants 
de moules peuvent, en effet, 
changer rapidement d’inserts 
en fonction des produits.   : Technologie PolyJet de Stratasys

: Vis d’étanchéité en POM
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Hasco optimise la production de moule grâce à l’impression 3D
nouvelles spécifications afin de 
tester l’intégrité de la conception 
avant la production de masse. « La 
vitesse de ce processus est incroyable, 
explique D.  Paulmann. En utilisant le 
système de production 3D Objet500 
Connex, nous fabriquons les parties 
de la cavité qui forment le polymère, 
comme les inserts et les coulisseaux, 
en seulement six heures au lieu des 24 
heures nécessaires auparavant. Nous 
avons ensuite travaillé avec Canto 
Ing. GmbH, Lüdenscheid, spécialiste en 
prototypage pour terminer les inserts 
imprimés en 3D et tester le moule 
échantillon. Nous avons été ravis du 
résultat. Les premières vis d’étanchéité 
étaient prêtes à être montées sur notre 
dispositif de serrage en seulement 
quatre jours. 

De plus, ajoute D. Paulmann grâce 
à l’utilisation des produits Hasco stan-
dardisés, testés et approuvés et de la 
technologie d’impression 3D de pointe 
de Stratasys, il est possible d’implémen-

Altran fabrique ses premiers objets dans l’espace en impression 3D
Le « Portable Onboard Printer 3D » conçu et fabriqué par Altran, en 
coopération avec Thales Alenia Space et l’Institut Italien de Technologie 
(IIT), coordonné et parrainé par l’Agence spatiale italienne, a réalisé sa 
première production à bord de la Station Spatiale Internationale (ISS).

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

Cette expérience ouvre la voie à un 
futur système automatisé de fabri-
cation additive à bord de l’ISS, qui 
permettra la production in situ d’ob-

jets utiles (objets nouveaux ou pièces de re-
change) sans avoir à dépendre uniquement 
des missions d’approvisionnement depuis 
la terre. Les stations spatiales pourront ainsi 
disposer de capacités de production à la de-

mande. « Après deux ans de travail dédié à l’in-
novation et aux tests nous nous réjouissons 
que le «Portable Onboard Printer 3D» soit ren-
tré aujourd’hui en production. La fabrication 
additive permet une avancée révolutionnaire 
sur Terre comme dans l’espace, avec d’excel-
lents résultats à moindre coût, » déclare Mar-
cel Patrignani, directeur général d’Altran Italie.

Une expérience menée  
par l’astronaute américain  

Scott Kelly

L’expérience, qui a duré près d’une heure, 
consistait en une séance automatisée de pro-
duction de petits objets en plastique. Le ma-
tériau utilisé est le PLA (acide polylactique), 
un plastique biocompatible et biodégradable 
issu de sources renouvelables. Extrudé en 
couches, il permet de réaliser des formes en 
3D. L’objet fabriqué sera renvoyé sur Terre 
afin d’être comparé avec un objet géomé-

triquement identique imprimé au Center for 
Space Human Robotics de l’Institut italien de 
technologie (CSHR– IIT).

L’expérience a été menée par Scott Kelly, 
un astronaute américain. Fort de trois mis-
sions précédentes Scott Kelly a été sélection-
né en novembre 2012 pour une mission d’un 
an, à partir de mars 2015, à la Station spatiale 
internationale. Il est actuellement Comman-
dant de la Station spatiale internationale au 
titre de cette mission. n

ter cette application de technologie ra-
pide dans le processus de moulage par 
injection. Pour produire en faible vo-
lume des prototypes avec le matériau 
utilisé pour le produit final, la possibi-
lité de changer rapidement les moules 
avec une cavité imprimée en 3D offre 
une alternative, rapide et à bas prix, 
aux méthodes conventionnelles  ». De 
son côté, Nadav Sella, directeur des 
outils de fabrication au département 
Solutions verticales chez Stratasys, 
conclut : « Nous sommes très contents 
de voir que la collaboration a permis de 
faire avancer le processus des faibles 
volumes de moulage par injection et 
de constater l’efficacité des procédés 
de fabrication obtenus avec les fabri-
cants de moules. Cette collaboration 
est, pour nous, un domaine d’applica-
tion à fort potentiel et nous continue-
rons à travailler avec des partenaires 
tels qu’Hasco afin d’élargir les avan-
tages de la fabrication additive dans le 
monde de la fabrication de moules et 
du moulage par injection ». n

: �Gros plan sur l’insert de moule Hasco
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Anticiper les tendances, initier les évolutions, concrétiser une idée :  
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les limites de l’inconnu et développent des solutions  
à valeur ajoutée.
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La Supply Chain à l’heure du 3D Printing : évolution et conséquences

Né dans les années 80, le 3D Printing, 
tout comme le marché de l’internet 
dans les années 90, est en passe 
de devenir un phénomène qui ne 
sera pas sans conséquences sur les 
modèles industriels. Bruno Leyvastre, 
directeur du développement chez 
arvato SCM, revient sur l’essor 
incontournable de cette technologie 
et sur son impact sur la Supply Chain.

Historiquement dédié aux do-
maines militaire et aérospatial, 
le 3D Printing élargit aujourd’hui 
son spectre et évolue progressi-

vement vers une technologie grand public 

qui commence, d’ores et déjà, à concerner 
certains produits de consommation cou-
rante. Dans un premier temps critiquée pour 
sa lenteur et son incapacité à produire en 
grande quantité, la technologie du 3D prin-
ting est aujourd’hui reconsidérée pour ses 
processus de fabrication devenus plus ren-
tables et respectueux de l’environnement.

Parallèlement, et portée par des estima-
tions de progression très positives (2,3 mil-
lions d’imprimantes 3D pour un marché de 
plus de 10 milliards d’euros à l’horizon 2018)*, 
l’impression 3D pénètre aujourd’hui de plus 
en plus de domaines industriels qui y voient 
un vrai challenge mais également un vrai 
potentiel pour l’évolution de leur marché. 
Parmi ceux-ci, la logistique, particulièrement 
concernée par cette révolution.

Coûts, production, distribution : 
la révolution 3D Printing  

est en marche

Le 3D Printing n’est pas sans conséquences 
sur les modèles logistiques en place, et no-
tamment sur l’évolution des rapports entre les 
coûts de production d’une part et ceux de dis-
tribution d’autre part. En effet, l’impression 3D 
permet désormais de fabriquer à la demande 
une seule pièce dans son intégralité et non plus 
nécessairement de produire en grande quan-
tité avec de l’assemblage pour arriver au pro-
duit fini. Ce changement sans précédent dans 
la chaîne de production a des conséquences 
budgétaires immédiates sur le stockage et 
la distribution, et les prestataires logistiques 
pourraient bien devoir intégrer à moyen, voire 

à court terme, des prestations d’impression 3D 
ou au moins l’hébergement de celle-ci.

Ce constat s’avère d’autant plus vrai que, 
dans un monde adepte de la culture du « tout, 
tout de suite », le 3D Printing a très bien trouvé 
sa place puisqu’il permet de réduire considé-
rablement les délais, ce qui constitue une véri-
table menace pour les logisticiens dont la force 
de distribution décroît progressivement. Enfin, 
avec la baisse progressive du coût de l’impres-
sion 3D, de nouveaux métiers vont voir le jour 
pour se spécialiser dans la gestion des pièces 
détachées, des plus basiques aux plus sophis-
tiquées, ainsi que dans la personnalisation du 
design de certains produits de consommation 
courante, obligeant les fabricants traditionnels 
à repenser leurs modèles.

Un challenge industriel  
à relever

Conscient des enjeux économiques et so-
ciaux d’une telle révolution, arvato explore 
donc progressivement la technologie du 3D 
Printing via ses centres de recherche et d’in-
novation, ainsi que par la mise en place de 
machines dans certains de ses entrepôts. Au-
jourd’hui principalement axé sur la logistique 
marketing (goodies, échantillonnage...), cette 
technologie devrait s’étendre demain à une 
Supply Chain plus « classique », à commencer 
par celle des pièces détachées. Par l’adhésion 
à ce virage technologique, arvato entend bien 
accompagner ses clients dans leur réflexion et 
leurs évolutions pour passer du monde 2.0 à 
celui du 3.0. n

* �Selon une étude Gartner datée de 2014 et 
intitulée Forecast 3D Printers, Worldwide, 
2014

: �Bruno Leyvastre, directeur du développement chez 
arvato SCM
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Le contrôle au service de l’usinage
À l’occasion des salons JEC et Industrie 2016, Delcam présentera les nouveautés de l’ensemble de ses produits. De 
PowerSHAPE pour la conception à PowerMILL ou FeatureCAM pour l’usinage, Delcam exposera tout l’éventail de 
possibilités que ses logiciels ont à offrir aux industriels d’aujourd’hui et de demain avec notamment une mise à 
l’honneur de sa solution robot. Mais l’accent sera également mis sur PowerINSPECT, sa solution de métrologie.

PowerINSPECT est un logiciel de mé-
trologie, compatible avec la plu-
part des matériels de contrôle : 
systèmes portables, machines de 

mesure tridimensionnelles, systèmes op-
tiques type laser, palpeurs embarqués sur 
machines-outils ou robots. Rapide, pré-
cis et facile à manipuler, PowerINSPECT 
fournit à l’utilisateur un contrôle d’une 
grande qualité. Un rapport détaillé est 
bien entendu fourni en fin de processus. 

Pour JEC et Industrie 2016, Delcam a donc 
choisi de mettre en avant sa solution de 
contrôle au service de l’usinage. Le but est de 
démontrer qu’il est possible de contrôler ses 
pièces à tout moment sans démontage, opti-
misant ainsi le processus de mise en confor-
mité des pièces. PowerINSPECT OMV est une 
solution pour mesurer les pièces en cours de 
processus d’usinage. En laissant la pièce en 
place, en fonction des erreurs constatées par 
le palpage, il est possible de prendre une dé-
cision in situ.

De la mesure sur machine  
au contrôle final de la pièce

Les étapes sont les suivantes : il est possible 
d’effectuer un balançage de la pièce de façon 
manuelle ou automatique. Les algorithmes 
fournis permettent l’équilibrage des pièces 
de fonderie, par exemple, dans leur brut 
avant usinage. L’utilisateur peut également 
vérifier l’état de sa pièce en cours d’usinage, 
ce qui permet de ne lancer les parcours de 

finition qu’une fois la pièce validée. La modi-
fication des correcteurs outils ou des origines 
pièces sont alors encore possibles. Après l’usi-
nage de la pièce, le démontage ne s’effectue 
qu’une fois la pièce contrôlée par points clés. 
Un rapport préliminaire est transmis. 

L’avantage de PowerINSPECT OMV est de 
travailler hors ligne. La productivité de la 
machine n’est donc pas compromise par la 
préparation de la séquence de contrôle. De 
plus,  l’utilisateur peut aller encore plus loin 

grâce aux nouveaux procédés de fabrication 
nécessitant l’alliance de plusieurs techno-
logies (conception, mesure, soudure, usi-
nage, robotique…). Dans ce cadre, Delcam 
propose sa gamme de logiciels mais aussi 
le développement de solutions d’automati-
sation clé en main, et notamment l’usinage 
adaptatif, technologie maitrisée par son 
département Services Professionnels. Cette 
technologie inclut la mesure sur machine, la 
prise en compte de la déformation CAO, la 
création des parcours d’usinage, l’usinage et 
le contrôle final de la pièce. 

Être plus serein face  
aux pièces complexes

En fonction des besoins que les sociétés 
expriment dans des cahiers des charges 
précis, Delcam Services Professionnels crée 
des solutions automatisées en développant 
de nouveaux processus à partir des 
logiciels Delcam standard : PowerMILL et 
FeatureCAM pour la FAO, PowerSHAPE pour 
la CAO, PowerINSPECT pour la métrologie. 
Les fonctions utilisées sont appliquées 
au métier ciblé. Ainsi, l’utilisateur est 
plus serein face aux pièces à forte valeur 
ajoutée dont la fabrication est souvent très 
complexe. n

: Palpage en fin d’usinage

: Logiciel PowerINSPECT
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Voir l’avenir sereinement avec la FAO
Créée en 1998 près d’Avignon, à Entraigues-sur-la-Sorgue, Usimetal est une entreprise de mécanique de précision 
spécialisée dans les applications à métaux traités. Dirigée par deux co-gérants, Renaud Cordier, en charge de la 
partie technique, et Vincent Roux, responsable commercial, Usimetal compte aujourd’hui vingt personnes. Son 
rayon d’action couvre un grand quart sud-est de la France. L’entreprise est certifiée ISO 9001 depuis 2011 et réalise 
un chiffre d’affaires de 4 millions d’euros en 2014.

À l’origine, l’activité d’Usimetal a dé-
marré grâce à la confiance d’une 
entreprise du secteur de l’hygiène 
qui avait déjà travaillé avec les 

fondateurs, pour la réalisation d’un outil de 
découpe rotatif. Depuis, la clientèle s’est 
diversifiée et compte des entreprises de re-
nom. Citons par exemple, dans le secteur 
aéronautique, Le Piston Français,  Thalès 
pour le spatial, ArcelorMittal pour la sidé-
rurgie lourde, sans oublier le nucléaire, le 
forage hydraulique et l’agro-alimentaire. 

Usimetal fabrique des pièces unitaires de 
diamètre de 6 à 450 mm jusqu’à une longueur 
de 1 500 mm et, dans une moindre mesure, 
des pièces de petit diamètre de 6 à 70 mm en 
petites séries. Ce sont des outils de découpe 
et des pièces pour l’équipement de machines 
spéciales. L’entreprise ne dispose pas de bu-
reau d’études. Elle s’est néanmoins spéciali-
sée dans l’usinage du 3 au 5 axes et le conseil 
quant aux choix de l’acier à usiner (pré-traité, 
rapide, trempé, inoxydable, réfractaire, traité) 
et du traitement thermique. 

Le choix d’hyperMILL  
pour piloter  

un centre d’usinage 4 axes

Jusqu’en l’an 2000, lorsque l’entreprise s’est 
équipée de son premier centre d’usinage 4 axes 
continus, la programmation des usinages était 
réalisée au pied de la machine. Pour les besoins 
de son client historique dans le secteur de 
l’hygiène – l’entreprise Sandvik –, dans le cadre 
d’une application d’usinage complexe en 4 axes, 
qui n’était pas réalisable en conversationnel, 
il a fallu s’équiper d’une solution logicielle 
pour piloter la machine. Usimetal fait alors 
le choix de la FAO (Fabrication Assistée par 
Ordinateur) hyperMILL de l’éditeur Open Mind, 
sur les recommandations du constructeur de la 
machine. 

Les utilisateurs ont débuté leur apprentis-
sage dans le cadre d’une formation initiale. 
Ils ont suivi depuis, selon l’évolution de leurs 
besoins, quelques sessions de formation com-
plémentaires. « Le logiciel est très facile d’utili-
sation, précise Renaud Cordier, bien plus que 
d’autres solutions FAO. Mais il est certain que la 
densité de choses à connaître est importante. » 
Un temps d’adaptation a été nécessaire, il a 
fallu environ quatre semaines pour sortir une 
pièce aéronautique jamais réalisée aupara-
vant. 

Des stratégies d’usinage  
qui répondent parfaitement 

aux besoins d’Usimetal

Au niveau de la qualité technique du logi-
ciel, Renaud Cordier se sent parfaitement en 
confiance avec hyperMILL, sans compter que 
la solution bénéficie d’une bonne réputation. 
Les stratégies d’usinage sont suffisamment 
étoffées pour répondre aux besoins de l’en-
treprise. Il cite, par exemple, la gestion des 
opérations associatives qui leur fait gagner 
beaucoup de temps. Il juge également très 
simple, très rapide et très performant le mode 
ébauche de brut quelconque (3 axes), notam-
ment grâce à la qualité du post-processeur. 
« Avec hyperMILL, après avoir défini la pièce et 
les outils, tout est très simple. Il y a très peu de 
données à entrer pour un bon enlèvement de 
copeaux. »

Depuis deux ou trois ans, l’utilisation du 
logiciel hyperMILL est croissante, notam-
ment pour les applications aéronautiques et 
spatiales. Cependant, le besoin reste encore 
ponctuel. Le logiciel est utilisé lorsqu’il n’est 
pas possible de faire autrement, par exemple 
dans le cas où Usimetal ne dispose pas de 
plan coté des formes complexes à usiner. 

Une solution logicielle 
en lien avec la stratégie 

d’investissement de l’entreprise 

Dans le cadre d’une politique d’inves-
tissement continu, l’entreprise s’est installée 
en 2013 dans de nouveaux locaux de 1 200 m2 
en zone industrielle. Elle bénéficie ainsi d’un 
outil de production véritablement efficace 
qui permet d’asseoir l’organisation. Avec un 
atelier à température régulée, les usinages 
d’Usimetal gagnent en précision et répondent 
encore mieux aux besoins des clients. Les 
machines ont toutes moins de dix ans – 
Hurco, Mazak, Mori Seiki. Le parc machines est 
composé de cinq tours CN 3-4 axes, un centre 
de tournage 5 axes, un centre d’usinage 
5  axes, trois centres d’usinages 3-4  axes et 
trois rectifieuses. 

: Carter inférieur pour le BTP

: Usimetal - X4X-R16
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Voir l’avenir sereinement avec la FAO
hyperMILL est utilisé sur les centres d’usi-

nage en 5 axes positionnés (3+2) et aussi en 
3 axes, par exemple dans le cadre de parois 
fines. Pour Renaud Cordier, les usinages 
iso-paramétriques sont simples à program-
mer. De même, la fonction « reconnaissance 
automatique des trous » se montre très per-
formante. Il suffit de sélectionner l’outil et 
de lancer la programmation.

Une équipe réactive  
et à notre écoute, 

respectueuse de nos 
méthodes de travail

« Au-delà des performances techniques du 
logiciel hyperMILL, ce que j’apprécie particu-
lièrement avec Open Mind, explique Renaud 
Cordier, c’est le service client et la compétence 
en applications de nos interlocuteurs, en par-
ticulier Thierry Carrasco. Point primordial lors 
de nos premiers échanges, ils ont respecté mes 
idées, mon choix d’utiliser ponctuellement le 
logiciel. Ils n’ont pas cherché à changer nos ha-
bitudes de travail. Ils se sont mis à ma portée et 

à celle des deux opérateurs qui utilisent le logi-
ciel hyperMILL. Depuis, nous avons toujours les 
mêmes interlocuteurs, notre relation est directe,  
efficace et de confiance. »

Depuis l’utilisation d’hyperMILL, 
Usimetal réalise désormais des pièces que 
l’entreprise n’était pas capable de produire 
avant. Renaud Cordier constate également 
que la qualité des usinages réalisés avec 
hyperMILL est largement supérieure. 
Dans la plupart des cas, lorsqu’un client 
fait appel à Usimetal comme seconde 
source d’approvisionnement, la qualité 
des usinages réalisés par l’entreprise est 
bien meilleure comparée à celle des pièces 
produites par le client. Et le co-gérant 
d’ajouter  : « Depuis l’an 2000, nous sommes 
très satisfaits de notre utilisation d’hyperMILL 
et de nos excellentes relations avec les 
équipes d’Open Mind, toujours présentes. Je 
suis serein et confiant pour l’avenir car nous 
disposons d’un outil très performant. Nous 
sommes d’ailleurs actuellement en phase 
de réflexion, conditionnée par les besoins de 
notre clientèle, pour envisager une utilisation 
plus intensive d’hyperMILL ». n: Tête de soupape
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Une suite logicielle d’applications 
entièrement dédiée aux composites

À l’occasion du salon JEC World, qui se déroulera du 8 au 10 mars prochain au parc d’exposition de Paris-Nord Villepinte, 
CGTech présentera sa suite d’applications composites de Vericut. Celle-ci comprend Vericut Composite pour les bureaux 
d’engineering (VCPe), Vericut Programmation Composite (VCP) et Vericut Simulation Composite (VCS). 

Lors de ce salon, sera présentée la der-
nière version du logiciel du Vericut 
de CGTech. Il s’agit d’un logiciel de si-
mulation de machine de commande 

numérique CN et d’optimisation qui permet 
aux utilisateurs d’éliminer le processus de 
vérification manuelle des programmes de 
commande numérique CN. Vericut simule 
tous les types de commande numérique CN 
usinant, y compris le perçage et le détourage 
des pièces composites, l’usinage par jet d’eau, 
le rivetage, l’usinage par robots, le tournage/
fraisage ainsi que les cinématiques parallèles. 
Vericut est autonome, mais peut également 
être intégré avec les systèmes de CAO/FAO/
PLM, y compris Catia de Dassault Systèmes, 
HyperMILL d’Open Mind, NX de Siemens, 
PowerMill de Delcam, EdgeCAM de Vero, Esprit 
de DP Technogy et TopSolidCAM de Missler.

CGTech montrera également à quel point 
la simulation est critique dans le détourage 
des pièces composites. « Puisque les pièces 
composites exigent une importante quantité 
d’heures de travail avant d’arriver en phase 
d’usinage, elles peuvent être plus chères que les 
pièces d’alliages exotiques de métal, remarque 

CGTech sera également présent avec le projet Stellar  
stand S50 (Hall 6)

Stellar est un projet financé par la Commission européenne et dont le concept est de 
développer les méthodologies de conception, les processus de fabrication, le matériel et les 
systèmes de contrôle requis pour le placement localisé de différentes bandes thermoplas-
tiques de tissu-renforcé de composites afin de créer localement des composants au poids 
entièrement optimisés. Le processus de fabrication développé exercera un effet significatif 
sur le poids des structures. Il permettra des renforts sur différents types de fibres (polymère, 
verre, carbone) pour l’utilisation dans des matrices similaires.

John  Reed, directeur de CGTech Ltd. Il n’est 
habituellement pas possible de réparer une 
pièce composite endommagée pendant l’usi-
nage. Ainsi, la validation du programme pièce 
hors ligne est extrêmement critique. »

Les visiteurs se rendant sur le stand de 
CGTech découvriront les différentes étapes 
nécessaires requises pour l’obtention d’une 
pièce composite du modèle de conception 
CAO jusqu’aux programmes de commande 
numérique CN qui pilotent les machines 
de placement de fibre automatiques ou les 
machines de placement de bandes auto-

matiques. Il y aura de l’information sur les 
nouveaux projets qui mettent en valeur la 
mise en place et l’utilisation d’un logiciel de 
programmation autonome non lié à un type 
de machine particulier et à destination des 
machines AFP et ATL. Les projets clients en 
cours démontreront l’utilisation intensive 
de robots, de lasers, du palpage, et de cou-
teaux ultrasoniques sur des machines des 
constructeurs leader de l’AFP et de l’ATL 
comme Electroimpact et MTorres. n

>> �CGTech sera présente sur le salon JEC 
World, sur le stand N808, dans le Hall 5A

: VCS-ATL 1
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Le futur de l’aéronautique passera  
par la « cloison bionique »

L’avenir de la conception et de la 
construction aéronautique passe 
par la création d’une cloison grâce 
au design génératif et à l’impression 
3D. Baptisé « cloison bionique », 
ce composant innovant – le plus 
grand composant de cabine d’avion 
jamais imprimé en 3D – est le fruit 
d’une collaboration entre Airbus et 
Autodesk.

Qualifié de « cloison bionique », 
le composant a été créé à par-
tir d’algorithmes personnalisés 
qui ont permis de générer un 

modèle basé sur la structure cellulaire et 
le développement osseux, puis fabriqué à 
l’aide de techniques de fabrication additive. 
Contrairement aux méthodes classiques, ce 
processus de modélisation et de fabrication 
avant-gardiste garantit une structure plus 
solide et plus légère. Cette cloison sépare 
la cabine du galley (l’office) dans un avion 
et sert de support au strapontin du per-
sonnel navigant. Les exigences en matière 
de conception et de structure étant très 
pointues (découpes spécifiques, limites de 
poids, etc.), la modélisation générative est 
particulièrement adaptée à la création de 
composants d’avion tels que cette cloison.

 

Des matériaux innovants  
et des méthodes de production 

garants d’économie  
de carburant

Dans le transport aérien, la réduction du 
poids est un facteur d’économie de carbu-
rant. Alliant une structure solide à une forme 
micro-lattice légère, la nouvelle cloison bio-
nique d’Airbus est 45 % plus légère (soit 30 
kg en moins) que les modèles actuels. D’après 
le constructeur, si on l’applique à la cabine 
entière d’un A320 et aux backlogs en cours, 
cette nouvelle façon de concevoir devrait 
lui permettre d’émettre 465 000 tonnes mé-
triques de CO2 en moins par an, soit l’équiva-
lent annuel de 96 000 voitures en moins sur 
la route.

La nouvelle cloison bionique est fabriquée 
à base de Scalmalloy, un alliage d’aluminium, 
de magnésium et de scandium mis au point 
par APworks, une filiale d’Airbus spécialisée 

dans la fabrication additive et les matériaux 
de pointe. Spécialement conçu pour l’im-
pression 3D, le Scalmalloy offre d’excellentes 
propriétés mécaniques et une formidable ca-
pacité d’extension. C’est la première fois qu’il 
est utilisé à grande échelle, à l’intérieur d’un 
composant aéronautique.

 

La puissance du cloud au 
service du design génératif

La possibilité d’exploiter une multitude de 
processeurs via le cloud computing a permis 
d’enregistrer des avancées considérables 
dans la conception et l’ingénierie. Le design 
génératif met à profit le cloud pour calculer 
plusieurs centaines de milliers de variantes 
de modèles répondant à des contraintes et 
objectifs précis. Le design génératif permet 
non seulement d’explorer des solutions que 
même les designers les plus chevronnés ne 
pourraient envisager, mais également d’amé-
liorer la qualité et les performances des mo-

dèles obtenus. Ces derniers étant quasiment 
impossibles à fabriquer avec les procédés 
classiques, les techniques de fabrication ad-
ditive telles que l’impression 3D se révèlent 
indispensables au succès de la conception 
générative.

« Le design génératif, la fabrication additive 
et le développement de nouveaux matériaux 
bouleversent d’ores et déjà le secteur de 
l’industrie et les entreprises innovantes telles 
qu’Airbus dévoilent le champ des possibles, 
déclare Jeff  Kowalski, Chief Technology 
Officer chez Autodesk. Il se n’agit pas d’un 
simple test expérimental, mais bel et bien 
d’un composant opérationnel que nous 
devrions rapidement voir se déployer au 
sein des avions. Nous sommes impatients de 
poursuivre notre collaboration avec Airbus 
sur de nouveaux composants et modèles pour 
les avions actuels et à venir ». La première 
phase de tests de la cloison a été menée 
avec succès. Des tests supplémentaires, 
notamment un essai en vol, seront réalisés 
cette année. n
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sélectionner les outils qu’il utilise au quoti-
dien, actualiser et enrichir sa gamme d’outils 
et créer ses propres bibliothèques, par simple 
copier-coller depuis le catalogue. Des outils 
virtuels peuvent être assemblés rapidement 
et en toute sécurité, et les données peuvent 
être exportées rapidement en vue de la pro-
grammation FAO et de la simulation.

 

20% de productivité 
supplémentaires

Selon certaines études, l’acquisition auto-
matique des données sur les outils de coupe 
par les systèmes CNC peut augmenter la pro-
ductivité de la programmation CN à travers 
les systèmes de FAO de 20%. Adir Zonta, res-
ponsable Adveon chez Sandvik Coromant, 
explique que « le partenariat entre Sandvik 
Coromant et les éditeurs de logiciels de com-
mandes numériques représente une occasion 
formidable pour les utilisateurs de Mastercam 

d’augmenter leur productivité et la qualité de 
leur programmation CN en fournissant à Tool 
Manager Library des données fiables sur les as-
semblés d’outils et des modèles 3D à l’échelle. 
En outre, nous pouvons apporter nos compé-
tences en usinage au monde de la fabrication 
digitale. »

 
De son côté, David Boucher, directeur 

du développement chez CNC Software, af-
firme pour sa part « que le partenariat avec 
Sandvik Coromant permet à CNC Software 
d’utiliser directement les données et les mo-
dèles ISO13399 dans l’application Master-
cam et que cela améliorera l’efficacité et la 
production des clients tout en réduisant les 
risques d’erreurs de programmation liés à la 
duplication des informations sur l’outillage. » 
La bibliothèque d’outils Adveon est la pre-
mière application parfaitement conforme à 
la norme ISO13399 directement reliée aux 
logiciels de FAO. Adveon peut utiliser les 
données ISO13399 de tous les fournisseurs 
ou distributeurs d’outils. n

CNC Software, Inc. et Sandvik 
Coromant ont annoncé leur 
collaboration en vue de l’intégration 
de la bibliothèque d’outils Adveon 
dans Mastercam. Avec Adveon, les 
utilisateurs de Mastercam pourront 
pousser plus loin la productivité 
et la sécurité de l’usinage tout en 
gagnant du temps sur le montage 
des machines. Grâce à la réduction 
de la saisie manuelle des données, 
les risques d’erreurs sont réduits.

Le logiciel de CAO/FAO Mastercam 
de CNC Software est l’un des plus 
utilisé au monde. Il apporte des so-
lutions aux problèmes de design et 

d’usinage les plus simples comme les plus 
complexes. Mastercam incorpore la tech-
nologie de pointe Dynamic Motion pour 
l’usinage, qu’il s’agisse de fraisage ou de 
tournage, afin d’améliorer considérable-
ment l’efficacité de la production grâce 
à la réduction des temps de cycle et à la 
prolongation de la durée de vie des outils.

 
Adveon possède une méthodologie nor-

malisée spécifiquement conçue pour accé-
lérer et rendre plus fiable la programmation 
CAO et permettre aux utilisateurs, à la fois, 
de développer leurs propres bibliothèques 
et bases de données d’outils, de sélection-
ner les outils pour la production et de gérer 
la gamme des outils pour en avoir une vue 
d’ensemble. Il leur est également possible de 
constituer des assemblés d’outils rapidement 
et en toute sécurité, de voir les résultats im-
médiatement avec des modèles 2D et 3D et 
de les exporter instantanément vers Master-
cam Tool Manager. Adveon fonctionne avec 
les outils de toute marque, sous réserve que le 
catalogue soit conforme à la norme ISO 13399 
et la précision des informations géométriques 
est alors assurée.

Les avantages offerts par Adveon sont éten-
dus. Le catalogue ouvert autorise des gains de 
temps élevés dès lors qu’il faut trouver et dé-
finir les outils de coupe, car il n’y a plus besoin 
de chercher les informations dans les catalo-
gues ou d’interpréter les données d’un sys-
tème pour un autre. Il est ainsi possible pour 
le fabricant d’accéder rapidement à toutes les 
informations sur l’outil de coupe nécessaire, 
afin de pouvoir sélectionner la meilleure solu-
tion d’usinage possible et les outils les mieux 
adaptés. Grâce à Adveon, l’utilisateur peut 
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Une solution pour faciliter le transfert de connaissance
Créé par Sébastien Chevalier et 
Emmanuel Toulisse, Picomto est 
une solution Web et mobile pour 
créer, gérer, partager et analyser 
les modes opératoires, procédures 
internes, support SAV et procédures 
de maintenance... Une solution 
innovante qui vient de remporter le 
1er prix du concours ERDF Innovation 
dans la catégorie Transmission du 
savoir et gestion de la connaissance.

Picomto est une solution web et 
mobile en SaaS qui permet de 
formaliser la connaissance sous 
forme de guide pas à pas. Ce guide 

prend la forme d’un diaporama, dans le-
quel chaque page est constituée d’une 
image accompagnée d’un court texte de 
400 caractères maximum, d’interactions 
et de formes. Ce mode pas à pas permet 
alors aux personnes consultant le guide de 
reproduire celui-ci facilement sans avoir à 
suivre le rythme imposé par un guide vidéo.

Une amélioration  
continue du contenu

Tous les guides sont normalisés, multilingues 
et multiplateformes ; ils peuvent ainsi être 
visualisés sur mobile, tablette et Web. Une fois 
créés, ils peuvent être intégrés dans les intranets, 
blogs, forums et sites web (de la même façon 
qu’une vidéo YouTube) et sont modifiables dans 
le temps (la mise à jour se fera automatiquement 
partout où le guide a été intégré). Nous parlons 
alors d’amélioration continue du contenu.

Picomto offre également la possibilité 
de générer à la demande de l’utilisateur, 
le format depuis le viewer. Un QR Code 
et un GIF animé sont également générés 
automatiquement à la création de chaque 
guide. Le QR Code peut être imprimé et 
collé sur le carton d’emballage d’un produit. 
L’utilisateur pourra alors, à la réception 
du produit, flasher le QR Code et accéder 
automatiquement à un mode opératoire, 
procédure interne. n

NCSIMUL CAM confirme son succès

Fin janvier, l’équipe de Spring Technologies s’est réunie pour faire le point 
sur 2015 et les défis de cette nouvelle année, vraisemblablement placée sous 
le signe de la reprise des investissements industriels. L’occasion de revenir 
sur un produit phare lancé l’an passé, NCSIMUL CAM. 

Disponible depuis octobre dernier, 
NCSIMUL CAM n’a pas attendu 2015 
pour confirmer son succès. « En 
quelques semaines seulement  nous 

avons eu plus d’une quarantaine de sociétés 
intéressées, avec le démarrage des premiers 
projets d’étude et de production dès le mois 
de décembre, assure Gilles Battier, PDG 
de Spring Technologies. Nous pouvons 
citer, entre autres, Airbus avec sa filiale 
Stelia, Safran avec Snecma, Dassault 
Aviation, mais aussi des PME comme 

Freyssinet, Halgand dans l’aéronautique 
ou UF1 dans l’automobile. Nous sommes 
fiers en tant que PME Innovante française 
d’aider à la montée en cadence des moteurs 
LEAP et des avions Rafale et A320-A350 ».

Les premiers retours d’expérience clients 
révèlent les raisons de ce succès : un concept 
unique et un module NCSIMUL CAM à la fois 
simple, intuitif et rapide à utiliser. En effet, 
alors que depuis une trentaine d’années tous 
les systèmes de programmation se sont com-

plexifiés pour tenir compte des 
évolutions des machines à com-
mande numérique, des trajec-
toires et des outils coupants de 
plus en plus performants (mais 
difficiles à mettre aux point), 
Spring a choisi de simplifier la 
chaîne numérique à travers le 
développement de NCSIMUL 
CAM. Ainsi, cette solution per-
met aujourd’hui de réduire les 
temps d’industrialisation, en 

particulier lors de l’arrivée d’une nouvelle ma-
chine de production.

En effet, en complément des FAO Catia, NX 
ou encore TopsolidCam, NCSIMUL CAM pro-
pose en standard la génération de parcours 
outils en code ISO – vérifiés et optimisés – en 
lieu et place des post-processeurs externes 
développés spécifiquement. L’utilisateur peut 
aussi être rapidement autonome sur le para-
métrage du progiciel. Il complète également 
les FAO avec la prise en compte de toutes les 
trajectoires complexes de liaisons, propres à 
chaque machine à commande numérique. Il 
fournit une flexibilité unique pour changer 
de machine en quelques clics, y compris pour 
des cinématiques très différentes. n
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Activ’Claviers fête dix ans d’engagement 
dans l’interface homme-machine

Au sortir d’une décennie 
d’engagement économique, 
technique, productif et 
organisationnel, dédiée à la 
conception, la fabrication et 
l’intégration d’ensembles IHM 
(interface homme/machine), 
claviers et faces avant, l’entreprise 
iséroise Activ’Claviers appuie sa 
dynamique de développement 
industriel sur une structure solide, 
une expertise élevée et des capacités 
de production renforcées. Cette 
jeune et prometteuse entreprise 
s’adresse à différents secteurs 
d’activité, parmi lesquels l’industrie 
du ferroviaire.

L’engagement qui anime l’entreprise 
est présent dès sa création. En 
2005, Sylvain Serre-Combe relève 
le défi de reprendre au groupe 

Schneider l’activité claviers en perte de 
vitesse. Il crée Activ’Claviers. En dépit d’une 
organisation vieillissante et des mauvais 
résultats économiques, il mobilise le 
savoir-faire technique existant et met en 
œuvre une stratégie de développement 
industriel à moyen terme. Soutenu 
par des collaborateurs dynamiques et 
compétents, aidé par ses partenaires 
bancaires et institutionnels, Sylvain Serre-
Combe structure l’organisation, sécurise 
le financement, renforce l’expertise 
technique, investit dans la modernisation 
des outils et développe l’activité auprès 
d’une clientèle industrielle diversifiée.

Investir et développer des 
ensembles complets

Aujourd’hui, Activ’Claviers se présente 
comme un sous-traitant reconnu pour son ex-
pertise relative aux IHM, claviers, faces avant 
et sa capacité à 
apporter des so-
lutions adaptées 
à tous les projets, 
y compris les plus 
innovants. L’en-
treprise maîtrise 
un parc productif 
étendu, moderne 
et performant (dé-
coupage, usinage 
plastique, impres-
sion numérique, 

gravure laser, assemblage 
automatique, intégration 
électronique…) qui allie 
productivité, qualité et sou-
plesse. Elle entend satisfaire 
chaque engagement pris 
auprès des industriels. Pour 
ce faire, son équipe inter-
vient dès les phases d’étude 
et de prototypage et assure 
une gestion optimale de 
l’industrialisation. 

L’acquisition récente 
d’une imprimante numé-
rique UV grand format haut 

Activ’Claviers,  
en quelques chiffres

- Chiffre d’affaires 2014 : 1,26 M€ 
- Effectif : 15 personnes
- �Investissements entre 2010 – 2015 : 
   600 000 €

de gamme renforce ses capacités de produc-
tion de faces avant, étiquettes, impression 
sur tout type de matériaux. Elle sécurise le 
process et démultiplie les possibilités de 
personnalisation. En veille technique perma-
nente, Activ’Claviers continue de s’engager 

pleinement, avec 
le soutien de ses 
partenaires insti-
tutionnels (région 
Rhône-Alpes, CCI 
Nord-Isère, BPI, 
Udimec…), pour 
développer son 
activité, en France 
et à l’internatio-
nal, auprès de dif-
férents secteurs 
porteurs d’inno-
vations : santé, 
agro-alimentaire, 
sécurité, industrie, 

militaire, numérique… La société iséroise tra-
vaille également avec des entreprises du sec-
teur du ferroviaire pour lesquels Activ’Claviers 
a réalisé des ensembles complets s’appuyant 
sur des systèmes embarqués. n
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La technologie des roulements intelligents SKF Insight 
testée dans le secteur ferroviaire

SKF a commencé à appliquer 
SKF Insight, sa technologie de 
gestion de l’état des roulements, à 
plusieurs industries de pointe. Cette 
technologie utilise des capteurs 
sans fil intelligents, auto-alimentés 
dans le roulement SKF afin de 
fournir des données de maintenance 
conditionnelle instantanées via 
Internet. Elle est actuellement 
testée dans des projets pointus des 
secteurs ferroviaire et éolien.

L’application d’algorithmes mathé-
matiques de gestion de l’état des 
roulements aux données fournies 
par SKF Insight offre une approche 

adaptative de la maintenance. Alors que la 
maintenance conditionnelle traditionnelle 
détecte les défaillances des roulements, SKF 
Insight repère les conditions de fonction-
nement anormales pouvant provoquer des 
dommages. Des mesures peuvent alors être 
prises pour les éviter. « Cela va au-delà de la 
technologie actuellement utilisée en termes de 
roulement avec capteurs, car on intègre une 
gamme plus large de capteurs. On peut égale-
ment ajouter la technologie sans fil intelligente 
et auto-alimentée, explique Ronnie Spolidoro, 
responsable du développement commercial 
de SKF Insight. Ces roulements sont connectés 
au cloud SKF, ce qui permet aux clients d’ac-
céder à toute une gamme de services de dia-
gnostic et d’assistance SKF. La gestion de l’état 
des roulements est intégralement assurée. »

SKF Insight surveille des paramètres dyna-
miques tels que la vibration, la température, 
l’état et la charge de lubrification. L’outil 
avertit également l’utilisateur lorsque les 
conditions sont anormales et peuvent en-
dommager les roulements. À son lancement à 
Hanovre en 2013, SKF Insight était un concept 
technologique qui allait permettre aux ingé-
nieurs d’améliorer la maintenance condi-
tionnelle en surveillant l’état des roulements. 
Deux ans plus tard, c’est une solution entiè-
rement fonctionnelle utilisée dans des projets 

pilotes de clients. Elle est capable de 
fournir des données directement aux 
centres de diagnostic pour une meil-
leure maintenance conditionnelle via 
le cloud SKF (avec SKF @ptitude). De 
là, des tableaux de bord et des rap-
ports peuvent être fournis aux opé-
rateurs de l’usine, au fabricant de la 
machine, à SKF ou à toute autre per-
sonne autorisée disposant d’un accès 
à Internet.

Utilisant désormais des données 
dynamiques de roulements fournies 
par SKF Insight, la gestion de l’état des 
roulements est une nouvelle approche 
innovante en cours de développe-
ment. Elle va déterminer la manière 
dont les conditions actuelles affectent 
l’état des roulements et déclencher 

des actions correctives (ajout automatique de 
lubrifiant ou modification des conditions de 
la machine). On évite ainsi d’endommager le 
roulement, afin d’optimiser son cycle de vie.

Des applications  
tout aussi prometteuses  

dans le ferroviaire

L’une des applications les plus promet-
teuses de SKF Insight est la surveillance des 
éoliennes, en raison du coût très élevé de 
maintenance. Forte de cette avancée, l’en-
treprise développe un système similaire dans 
le secteur ferroviaire, pour les roulements de 
roue, qui sont des composants à changer à in-
tervalles réguliers, quel que soit leur état. SKF 
Insight crée un moyen rentable de collecter 
des données de surveillance de leur état afin 
de déterminer la durée des roulements et les 
intervalles de remplacement, selon les condi-
tions d’exploitation réelles. 

Après la mesure des informations dyna-
miques sur le roulement dans l’état de fonc-
tionnement réel, celles-ci seront transmises 
par liaison sans fil à des centres de surveillance 
à distance ou à des équipes de maintenance 
locales. La solution actuellement développée 
surveillera la vitesse du roulement, ses vibra-
tions, sa température et sa lubrification.  n

: �SKF Insight – capteur dans le domaine du transport de voyageurs

: SKF Insight pour le fret ferroviaire
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Devenir le leader du serrage du futur
L’industrie du futur, telle qu’on la conçoit aujourd’hui, fait 
de plus en plus appel à des cellules d’usinage autonomes, 
autrement dit, dotées de systèmes de palettisation, de 
robots de chargement automatiques et, naturellement, 
de changement de moyens de serrage entièrement 
automatiques et automatisés ; et cela, SMW AUTOBLOK l’a 
bien compris.

L’usine du futur intègre des systèmes 
automatisés pour le changement 
de moyens de serrage mais pas 
seulement. L’industrie 4.0 a éga-

lement recours à de l’outillage électrique 
(au détriment des solutions hydrauliques), 
impliquant des moyens de serrage opti-
misés ; l’outillage mécanique asservi de 
manière électrique procure en effet une 
diminution de la consommation, de la pol-
lution et des éventuels échauffements. 

L’automatisation des moyens de serrage 
est dans l’ère du temps. « Nous suivons la 
demande de nos clients et celle-ci s’oriente, 
en partie, dans l’automatisation de nos équi-

pements, l’élimination de l’hydraulique et la 
gestion des installations à distance, assure 
Antoine Chabut, responsable commercial 
de la filiale française de SMW AUTOBLOK. 
Afin de mettre au point et développer les 
meilleures solutions possibles, nous tra-
vaillons à la fois avec les utilisateurs et les 
intégrateurs, notamment pour donner plus 
d’autonomie à la machine afin de réduire le 
nombre d’interventions ». Ainsi, des unités 
flexibles et autonomes apparaissent par 
exemple sur des centres ou des tours, les-
quels sont de plus en plus intégrés dans 
des cellules flexibles. 

Des innovations 
présentées 
sur l’EMO 

Milan et déjà 
opérationnelles

Sur certaines applica-
tions plus complexes – et 
de plus en plus fréquentes –, les utilisateurs 
optent pour des systèmes de gestion d’outils 
automatiques et de programme de pièces 
sur des montages autonomes et automati-
sés. Des systèmes de chargement autonomes 
existent aussi, allant de la pièce brute à la 
pièce usinée. Enfin, on voit aujourd’hui appa-

raître de plus en plus 
de cellules de contrôle 
et d’ébavurage. Dans 
le domaine du fraisage, 
chez SMW  AUTOBLOK, 
le système de montage 
et de repositionnement 
OML APS (Automatic 
Positioning System) 
permet de changer 
d’outillage très rapide-
ment et de le reposi-
tionner automatique-
ment à 5 microns, en 
l’espace de quelques 
secondes. Autre inno-
vation, présentée sur 

l’EMO de Milan de sep-
tembre 2015, un atelier 
automatique mettant en 
scène un robot 6 axes ou 
un palettiseur automa-
tique. 

Dans le domaine du 
tournage, des plateaux 
permettent quant à eux 
d’automatiser différents 
moyens de serrage. 
« Nous voyons également 
apparaître la volonté chez 
nos clients de changer de 

mandrins rapidement, même si cette opéra-
tion reste manuelle, indique Antoine Chabut. 
Nous avons donc mis au point un système au-
tomatique d’accouplement de mandrins avec 
le piston de la machine ». Pour les entreprises 
qui souhaitent travailler sur une cellule auto-
matisée, SMW AUTOBLOK a mis au point un 
cylindre à double piston qui pilote l’asservis-
sement du mandrin ainsi que le bridage du 
système de palettisation. 

Enfin, le système KNCS, premier mandrin 
automatique à crémaillère intégrant un chan-
gement rapide de mors par clé, a fortement 
évolué : désormais, au lieu d’une clé, un robot 
6 axes vient déverrouiller la crémaillère de 
chaque mors par un axe et donne la possibili-
té de remplacer les mors pour changer de sé-
rie de pièces à usiner. Un exemple d’applica-
tion sur Mazak au Japon fonctionne, donnant 
lieu ainsi à une cellule d’usinage parfaitement 
autonome. n

: Système de changement rapide de mandrin CCS pour tour CN

: �Solution de palettisation pour C.U. 
5 axes Point Zéro APS (Automatic 
Positionning System)

: Plateau APS pour mandrin diamètre 800



qués par sa société sœur Kraftek, afin d’opti-
miser les capacités de ses robots Easybox et 

de proposer une gamme 
complète répondant aux 
besoins de sa clientèle.

De plus, une gamme de 
systèmes point zéro per-
mettant le changement 
rapide de série et un repo-
sitionnement des outillages 
à moins de 5 µm est égale-
ment fabriquée chez ce fa-
bricant français. La gamme 
Easylock est composée de 
mandrins à serrage positif 
par «  billes  » en versions 
pneumatique ou hydrau-
lique, ou à « doigts » en ver-
sion pneumatique.

De nombreux outillages SMED (single mi-
nute exchange of die) sont développés et 
adaptés aux besoins du client : fausses tables 
machines, stations de bridages avec navettes 
adaptées ou intégration dans des montages 
d’usinage. n

�Engineering Data présentera un nouveau 
modèle Easybox sur le salon Industrie 
Paris du 4 au 8 avril 2016.
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Des solutions clé en main pour l’usinage de pièces
Entreprise française dans le domaine du bridage/serrage de pièces, reconnue comme experte en conception et 
réalisation de montages d’usinage depuis plus de vingt-cinq ans, Engineering Data a mis une nouvelle corde à son 
arc en concevant et en fabriquant des robots de palettisation.

L e métier premier d’Engineering 
Data est l’étude et la réalisation de 
montages prise de pièces 
principalement hydrau-

liques, dits aussi montages d’usi-
nage. Engineering Data, sise en 
région Centre (Indre-et-Loire), 
propose des solutions de prise 
de pièces adaptées au besoin de 
sa clientèle grâce à son bureau 
d’études qui représente plus de 
35% de son effectif. La société 
d’ingénierie est reconnue en tant 
que partenaire expérimenté dans 
le domaine du bridage d’usi-
nage dans les secteurs de l’aé-
ronautique et de l’automobile.

De par ses connaissances du bri-
dage et son esprit innovateur, En-
gineering Data crée de nouveaux 
concepts et développe toute une 
gamme de robots palettiseurs ainsi 
que des systèmes de bridage.

Gain de productivité 
supplémentaire  

par l’étude  
de la prise de pièces

La gamme Easybox est composée de robots 
palettiseurs 3 et 4 axes capables de soulever 
des charges maximales de 80 et 250 kg, selon 

les modèles. Le but d’investir dans un robot 
Easybox est de réduire le prix de revient des 

pièces usinées en augmentant le taux d’occu-
pation des centres d’usinage et en travaillant 
en temps masqué.  

Avec ses compétences en prise de pièces, 
Engineering Data permet également à sa 
clientèle d’avoir des solutions clé en main. 
Des systèmes de bridage sont proposées 
afin d’optimiser les temps de cycle et de di-
minuer le nombre d’OP. Associés à une prise 
de pièces optimisée, les gains de productivité 
obtenus grâce à Easybox se multiplient.

Engineering Data propose également des 
étaux, des palettes ou palettes-étaux, fabri-

: �Montage de bridage a serrage hydraulique

: �Systèmes de bridage sur palettes Easybox

: Montage usinage avec changement rapide

: �Palettes-étaux KRAFTEK avec fausse table



Unique fabricant français de robots 
industriels 4 et 6 axes, Stäubli Ro-
botics a exposé début décembre 
au cœur de la Vallée de l’Arve 

les solutions d’automatisation autour de 
la mécanique dans des secteurs aussi va-
riés que l’agroalimentaire, la plasturgie ou 
l’électronique… L’entreprise a également 
présenté les programmes mis en place en 
faveur de la robotique industrielle. Lors de 
l’inauguration, François Morisse, directeur 
de Stäubli Faverges et Jacques Dupenloup, 
responsable des ventes en France, ont tous 
deux souligné l’enjeu économique de la ro-
botisation industrielle. « La révolution de la 
robotisation industrielle est en marche sur le 
plan international, a rappelé François Mo-
risse. Aujourd’hui, en France, il est urgent de 

plus avancée de façon à permettre à Stäubli de 
couvrir un large panel d’applications, comme 
en témoignent ces quelques exemples de sa-
voir-faire de sociétés partenaires.

Aquarese met ses machines 
sous haute pression

Créée en 1988, cette PME du Nord Pas-de-
Calais de quarante personnes conçoit et fa-
brique des machines de découpe au jet d’eau 
3D utilisant la haute pression. Sur le stand 
de l’entreprise trônait un aquarium dans le-
quel était immergé un robot Stäubli. Depuis 
de nombreuses années, Aquarese travaille 
avec le roboticien, en particulier pour ses 
machines d’ébavurage. « Nous avons démarré 
avec Stäubli lorsque l’on a commencé à faire de 
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La robotique, moteur de l’industrie du futur
Du 1er au 3 décembre dernier, à La-Roche-sur-Foron, Stäubli Robotics 
a organisé la deuxième édition des journées techniques dans un espace 
de 1  500 m², réunissant plus de 700 visiteurs venus de France et de pays 
voisins. À cette occasion, le fabricant français de robots industriels a 
présenté l’ensemble de son offre tout en mettant en avant sa quarantaine de 
partenaires, lesquels contribuent fortement à promouvoir la robotisation 
des entreprises dans un contexte d’Industrie du futur.

changer les mentalités. Le robot n’est pas une 
menace pour l’emploi,  il entraîne une muta-
tion profonde des métiers avec des profils plus 
qualifiés et oblige les entreprises à se réinven-
ter et à initier des formations pour une meil-
leure qualification. Il ne faut pas voir la relation 
entre l’homme et le robot comme un duel mais 
un duo et un rempart contre la délocalisa-
tion », ajoute-t-il. Il suffit, en effet, de regarder 
l’Allemagne, les États-Unis ou le Japon (mais 
aussi la Chine) qui se révèlent être à la fois 
les pays les plus robotisés et qui enregistrent 
en parallèle des taux de chômage faibles.  

Parmi les nouveautés présentées par l’en-
treprise de Faverges, notons la nouvelle gé-
nération de robots TX2 CS9 ainsi que le nou-
veau logiciel Stäubli Robotics Suite 2016. Le 
fabricant a également présenté aux visiteurs 
ses services Supports clients (essais et faisa-
bilité, formation, contrat de maintenance), 
un atelier de program-
mation/interfaçage ma-
chine, des solutions de 
connexion pour toutes 
les énergies. En outre, 
ont été présentés des 
programmes nationaux 
en faveur de la robotique 
à travers le programme 
« Robots Start PME » et 
l’offre «  Éducation Na-
tionale » développée 
spécifiquement pour les 
écoles du baccalauréat à 
la formation d’ingénieur. 
L’accueil de nombreux 
étudiants sur ces trois 
jours montre l’implication et le soutien de 
Stäubli dans ce programme.

Il est intéressant de relever la présence de 
nombreux partenaires, directement associés 
à cet événement d’envergure qui occupe 
un hall entier du parc des expositions de la 
Roche-sur-Foron. Ainsi, intégrateurs et four-
nisseurs d’équipements péri-robotique (pré-
henseur, vision, convoyage, distribution de 
pièces, broches et outils, CFAO, micro-billage, 
etc.) étaient présents. L’objectif : fonctionner 
en réseau de façon à apporter l’offre la plus 
complète possible et technologiquement la 
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l’ébavurage par jet d’huile, souligne-t-on chez 
Aquarese. Nous apprécions notamment les 
performances d’étanchéité des robots Stäubli 
mais aussi leur fiabilité et le fait qu’ils répondent 
en tous points à nos exigences ». Travaillant 
beaucoup pour l’automobile et le décolle-
tage, Aquarese n’intègre aujourd’hui que du 
Stäubli, y compris en Suède (!), sur les terres 
d’ABB, pays dans lequel la PME nordique a 
vendu une machine pour un équipementier. 
Plusieurs de ses cellules ont également été 
vendues en Roumanie et en Inde. 

Cetim-Ctdec, Seb Automatisme 
et Stäubli ensemble pour un 
nouveau concept de cellule

Pas moins de trois années de thèse ont 
été nécessaires pour développer un logiciel 
capable, en fonction de la mesure de la géo-
métrie d’une pièce, d’envoyer automatique-
ment les bonnes valeurs à la CN afin qu’elle 
corrige elle-même la trajectoire de l’outil. En 
somme, le robot 4 axes Stäubli récupère les 
pièces envoyées par la machine et mises en 
position, puis en contrôle la géométrie. Un 
automate envoie ensuite les informations à 
la commande numérique à travers le logiciel 
pour s’autocorriger en cas de mauvaises di-
mensions de la pièce. Ce concept Stäubli a pu 
voir le jour grâce au logiciel mis au point par le 
Cetim-Ctdec et l’intégration de Seb Automa-
tisme au sein d’une cellule baptisée Multipilot 
et dont les applications vont de l’automobile 
et du décolletage au médical en passant par 
l’aéronautique. 

L’entreprise belge Materialise 
imprime ses préhenseurs en 3D

Implantée à Louvain, en Belgique, la société 
Materialise spécialisée dans l’impression 3D a 
présenté un préhenseur entièrement conçu 
en TPU (polyuréthanes thermoplastiques) à 
partir d’un procédé de fabrication additive. 
Souple, cette pince intégrée sur un robot 
Stäubli permet, sans enlever la précision des 
préhenseurs classiques, de déposer et de reti-
rer des pièces de toutes tailles, qu’elles soient 
fragiles ou enveloppées par exemple dans 

des sachets souples (souvent difficiles à saisir). 
Ce système présente également l’avantage 
d’être facilement et rapidement nettoyable. 
Datant de plus d’un an, le partenariat entre 
Materialise et Stäubli Robotics concerne avant 
tout l’agroalimentaire. 

Sorelia donne au robot  
le sens du toucher

Dans le but de répondre aux attentes nou-
velles des industriels dans l’automatisation de 
certaines tâches, la société Sorelia a présenté 
une collerette active et sensitive (ACF) inno-
vante à partir de la compliance pneumatique 
extrêmement sensible. L’objectif est de re-
produire le geste humain tout en donnant au 
robot le même sens du contact et de l’effort 
que l’on trouve chez l’homme. Sorelia travaille 
depuis déjà plusieurs années avec Stäubli 
Robotics dont les robots intègrent aisément 
l’ACF pour des applications très diverses allant 
du parachèvement à l’assemblage, au collage 
ou au pick and place… L’objectif : s’assurer de 
l’absence de collision et du bon déroulement 
du process. n



Automatiser pour rester leader sur son marché
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Depuis son rachat en 2013 par l’Allemand Knauf, le site français de 
l’Américain USG implanté à Dreux (Eure-et-Loir) et rebaptisé Knauf AMF, n’a 
cessé d’investir afin de renforcer et d’automatiser son outil de production. 
En l’espace d’un an, ce spécialiste de l’ossature métallique par profilage à 
froid a investi plus d’un million d’euros, dont près de 80% dans des machines 
et des cellules robotisées.

La logique de la troisième généra-
tion du groupe familial allemand est 
d’investir sur une niche de marché 
bien à part : les plafonds suspen-

dus. Pour ce faire, Knauf AMF n’a pas hésité 
à faire de la croissance externe (à travers de 
nombreuses acquisitions) et organique (in-
vestissements en R&D) mais aussi à rendre 
plus pertinent son outil industriel, en l’opti-
misant au maximum… une logique qui est 
inévitablement passée par l’automatisation. 

L’optimisation des moyens de production 
est née d’un contexte de difficultés liées au 
secteur tertiaire, en particulier d’un volume 
d’investissements publics en berne, pous-
sant l’entreprise à se positionner sur le mar-
ché selon deux priorités : être performant en 
termes de production en augmentant la pro-
ductivité et en innovant. « Nous investissons 

chaque année, y compris quand les temps sont 
durs, de manière à toujours mieux anticiper 
l’avenir et les fluctuations du marché, affirme 
Niels-Christian Havsteen, directeur général 
du site qui emploie à Dreux une soixantaine 
de personnes. De plus, dans le domaine de 
l’ossature de plafond, la France demeure l’un 
des plus gros marchés d’Europe ». 

Une montée  
en compétence

En trente ans, le site est passé de trois à 
six lignes de profileuses (le profilage étant le 
cœur du savoir-faire dw’entreprise). Si inves-
tir sur les machines ne présente pas de pro-
blème pour l’industriel, le point de blocage 
se pose davantage au niveau de certaines 
tâches, à commencer par la manutention et le 
packaging manuel. « Avec nos deux nouvelles 

machines, nous avons supprimé cette tâche pé-
nible pour les opérateurs en la remplaçant par 
du packaging automatique », indique Jean-Luc 
Lelay, responsable de production. Du côté 
de la manutention et des tâches de charge-
ment-déchargement de pièces lourdes de 

: �Le site français de Knauf AMF a investi plus d’1M€ en 2015

: �Niels-Christian Havsteen, directeur général du site de 
Dreux
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plusieurs kilos, il devenait urgent d’automati-
ser cette partie jugée non seulement ingrate 
mais aussi physiquement éprouvante pour les 
salariés, en raison notamment de la longueur 
des machines. Parallèlement, ces nouvelles 
machines nécessitent de former les opéra-
teurs à de nouvelles compétences, à com-
mencer par la programmation. 

Installée en avril 2015, la première machine 
est désormais capable d’absorber pas moins 
de huit gammes de produits, aux designs dif-
férents, allant de 50 cm à 2 mètres. « Un seul 
opérateur suffit pour passer d’un modèle de 
packaging à l’autre, précise Jean-Luc Lelay. 
Un gain de main-d’œuvre qui s’est surtout tra-
duit par une réduction de 50% des temps d’arrêt 
et d’une diminution significative des efforts  ». 
D’une longueur de 3,70 mètres et équipée 
d’une presse, une autre ligne destinée à ré-
aliser le porteur a été installée à l’automne. 
Alors que deux opérateurs étaient affectés 
au packaging et un troisième à la manuten-
tion, un robot adossé à un système de palet-
tisation automatique réalise aujourd’hui à lui 
seul cette opération. « Outre le fait que nous 
sommes arrivés à la même vitesse qu’aupara-
vant avec trente porteurs par minute – l’ob-
jectif étant bien sûr d’aller encore plus vite et 
d’absorber les hausses de production  –, nous 
avons supprimé de nombreuses actions ma-
nuelles, assure le responsable production. 
Cette automatisation s’est surtout accompa-
gnée du maintien du niveau de qualité du pro-
fil, véritable savoir-faire de l’entreprise, tout en 

améliorant la qualité des conditions de travail 
et le confort pour les opérateurs ». 

Résoudre en partie le problème 
de la perte de savoir-faire

Un autre problème auquel est confronté le 
site de Dreux, à l’image de nombreuses usines, 
est celui de la perte de compétence. Ici comme 
ailleurs, recruter des personnes qualifiées 
et spécialisées dans le profil est compliqué, 
d’autant plus que les départs à la retraite se 
multiplient. « Il est important de souligner que 
l’automatisation nous permet de réduire la péni-
bilité des tâches pour le personnel et les risques 
de TMS* en particulier au niveau de l’épaule, 
d’améliorer la productivité et de maintenir notre 
haut niveau de qualité qui a fait de nous le leader 
de l’ossature – mais aussi de pallier le départ de 
personnes compétentes, déclare Niels-Christian 
Havsteen. Mais nous ne nous contentons pas de 
robotiser. Cette automatisation s’accompagne 
systématiquement d’une montée du niveau de 
compétences ». Les profileurs sont notamment 
formés sur la programmation et l’utilisation 
des robots industriels (ABB et Fanuc), à la fois 
en interne et par les fabricants. 

Knauf AMF ne compte pas s’arrêter en si 
bon chemin. Pour cette année, le site de Dreux 
prévoit encore d’investir, d’autant qu’en 2017 
apparaîtront sur le marché de nouveaux pro-
duits au niveau du groupe. Le site français 
(qui fabrique la plus grande gamme de Knauf 
AMF) est plus que jamais concerné. Ces inves-
tissements dans des lignes à la fois flexibles 
et performantes servent et serviront encore à 
satisfaire de nouvelles demandes. n
* Troubles musculo-squelettiques

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

: �Installée en avril 2015, la machine est capable d’absorber huit gammes de produits

: �Cellule robotisée d’emballage



58       EQUIP’PROD  n  N° 72 février 2016

 j EROWA

Robotique
DOSSIER

INDUSTRIE DU FUTUR

Si l’évolution des usines vers le 4.0 
est une étape obligatoire dans la 
plupart des secteurs, le concept 
peut sembler inaccessible à bien des 
dirigeants qui aimeraient d’abord se 
projeter sur le chemin de transition à 
effectuer. En bon montagnard qui a 
déjà tracé la voie, Gilles Chaffard qui 
dirige EROWA France sait comment 
sécuriser et accompagner ses clients 
dans ce parcours pour atteindre les 
sommets. Nous lui avons demandé 
de nous servir de guide pour 
atteindre les plus hautes cimes de 
l’industrie du futur.

 Equip’Prod 

Ü Pouvez-vous nous expliquer 
pourquoi le changement est déjà 
en route ?

 Gilles Chaffard 

Nous devons nous adapter à un 
marché qui évolue : ses priorités 
vont vers la réception de produits 
personnalisés en quantité limitée 

avec toujours plus de réactivité. Ainsi, les 
solutions de fabrication de masse avec des 
installations spécialisées sont vouées à être 
remplacées. D’un autre côté, on analyse déjà 
les données disponibles sur un outil de pro-
duction pour faire de l’amélioration continue, 
fiabiliser et lisser l’activité en optimisant les 
moyens de fabrication. On peut constater en 
quelque sorte que les conditions extérieures 
et les technologies connectées qui vont mo-
deler l’organisation de production sont ré-
unies pour tendre vers l’usine 4.0. Pour les 
entreprises contraintes de s’adapter impé-

rativement, une ligne d’objectifs se dessine : 
flexibilité et excellence en production, adap-
tabilité au changement et surtout rentabilité.

Ü Si l’on procède pas à pas, quel 
est le plus sûr chemin pour 
l’avenir ?

G. C. : Pour garder l’image du guide de 
montagne expérimenté, la première question 
à considérer concerne les participants à la 
randonnée. Plus que les compétences, il s’agit 
de s’appuyer sur la valeur des personnes, leur 
motivation et faire en sorte que le parcours 
choisi soit accessible. 

Face à une montée en personnalisation 
des attentes du marché, l’usine du futur se 
construira de plus en plus avec le numérique 
pour transmettre et traiter l’information de 
façon réactive (temps réel) avec des systèmes 
de fabrication standard et reconvertibles 
(évolutifs) notamment pour ce qui est de l’au-
tomatisation (robot). Techniquement, chez 
EROWA nous disposons de tous les éléments, 
hard et soft connectés, pour faire évoluer un 
atelier d’usinage vers l’usine du futur. Tout 
est pensé dans le sens de la simplification des 
tâches et de l’ergonomie pour les personnels 
en atelier.

Que l’on soit connecté à un ERP et demain 
à un MES (Manufacturing Execution System 

: outil fédérateur en temps réel 
pour les fonctions production, 
qualité, maintenance, procédés) 
ou pas encore connecté, regar-
dons ce qui peut se passer dans 
l’atelier. Le concept FMC de Lean 
production développé par Erowa 
est une solution opérationnelle 
qui a fait largement ses preuves 
pour assurer une production 
connectée, même dans un 
contexte évolutif en remplace-
ment de solutions existantes. Le 
plus souvent, il s’agit de prendre 
le relais de modes de traitement 

Usine du futur, par où commencer ?
: Erowa Usine du Futur

: Gilles CHAFFARD

: �EMC 3 offre une visibilité pour mieux décider des priorités pièces et 
machines

: �CMM Qi-Erowa fait de la mesure 3D automatisée en production-un 
outil qui convient pour mettre en œuvre du contrôle adaptatif
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d’informations « manuels », soit au niveau  du 
management soit au niveau des processus. Le 
point de départ de cette évolution vers le 4.0 
repose systématiquement sur l’écoute et l’ex-
périence du client. Les outils logiciels propo-
sés par Erowa seront configurés en fonction 
de l’environnement spécifique utilisé dans 
l’entreprise. C’est une compétence portée en 
interne chez Erowa France par une équipe 
très qualifiée. Par exemple, le paramétrage 
du logiciel de pilotage EMC-3 que nous pro-
posons sera personnalisé pour permettre le 
management du processus complet parcouru 
par la pièce d’un client. 

D’autres outils seront dédiés à d’autres mis-
sions telles que la capitalisation d’expériences 
pour enrichir l’analyse d’un process en vue de 
son optimisation. Très concrètement, nous 
sommes capables de mettre en œuvre du 
contrôle adaptatif par le biais de notre ma-
chine de mesure connectée Erowa Qi. Elle a 
été conçue dès le départ dans la logique nu-
mérique et automatisation dans un contexte 
de production. 

En résumé, il est tout à fait possible de par-
tir d’un ordre ou d’un planning de gestion des 
commandes pour piloter, sécuriser et amélio-
rer le processus, du brut jusqu’à l’expédition 
d’un produit nettoyé, contrôlé, disposant 
d’une identification avec une traçabilité ou-
vrant à toute la documentation liée à la gé-
néalogie de son parcours.

Ü Ce qui est prévisible mais 
difficile à mettre en perspective 
c’est sûrement l’interconnexion 
des différents systèmes utilisés 
dans une entreprise !
G. C. : On peut estimer que l’import/export 

des données via un ERP ou une CAO relève 
de la génération 2.0, celle que nous côtoyons 
et maîtrisons quotidiennement. Les infor-
mations que nous devons automatiser pour 

mieux les traiter concernent 
d’une part le management vers 
l’opérateur, d’autre part les pos-
sibles remontées des équipe-
ments associés au processus : les 
organes machine, les consom-
mables, pièces, etc. Pour Erowa, 
le dénominateur commun à un 
instant donné est « qu’est-ce qui 
est connectable  ?  ». En conser-
vant un fonctionnement opé-
rationnel pratique et simple, on 
peut aller très loin avec Erowa. 

Dans un système interconnec-
té, il faut prioritairement viser 
la sécurité et la rentabilité 
d’une installation. C’est à dire 
conserver des solutions de 
production en flux ininterrompus (sécuri-
sation). Notre cœur de métier est l’optimi-
sation des moyens et des flux d’un atelier 
d’usinage. Mais la sécurité en production 
est un axe fort pour Erowa qui propose 
des solutions d’ordonnancement et de pi-
lotage de cellules et lignes de production. 
Cela concerne :

-�les dispositifs d’alerte et d’information 
permettant de visualiser à distance sur 
Smartphone, tablette et autres outils 
connectés.

- �la gestion des pièces, palettes, man-
drins, robots… sont capables de com-
muniquer

- �les équipements et outils de production 
sont également commu-
nicants avec la possibilité 
d’offrir des éléments de dia-
gnostic en temps réel pour la 
gestion des aléas ou la main-
tenance…

Si toutes ces informations 
sont paramétrables, il y a lieu 
de restituer aux opérateurs les 
seules données qui leurs soient 
utiles et dans un langage acces-
sible.

Ü Quels sont les derniers 
produits développés 
par Erowa qui 
pourront intéresser 
le visiteur sur le salon 
Industrie Paris 2016 ?
G. C. : Le pôle de démonstration principal 

sera dédié à la manipulation multi-standard des 
pièces. RobotSix Erowa alterne la prise de bruts, 
de palettes pièces et le rangement de pièces 
finies sur plateau d’expédition. Ce nouveau 
venu dans la gamme des robots Erowa est un 
maillon supplémentaire pour l’automatisation 

du chargement machines et la gestion des flux 
pièces, du brut jusqu’à l’expédition. Tous les ro-
bots Erowa sont conçus pour rester polyvalents 
et reconfigurables afin d’assurer une desserte 
mono ou multi machines. Nous aurons égale-
ment en démonstration les solutions « logiciel » 
de supervision d’atelier, pilotage et surveillance. 
Le visiteur pourra se faire une idée de la facilité 
d’utilisation et de la convivialité de notre nou-
velle plateforme numérique Erowa EMC 3.

Sur notre stand, nous attachons beaucoup 
d’importance à mettre en valeur les systèmes 
de positionnement des pièces. Les étaux, 
dés de montage, palettes sont les premiers 
maillons à choisir pour rendre un outil de 
production standardisé, connectable et évo-

lutif. Utilisables sur la très grande majorité des 
machines outils en fraisage, tournage, recti-
fication et érosion, ils doivent permettre une 
grande souplesse de travail sans démontage 
entre les postes de préparation,  d’usinage et 
de contrôle. Ils sont positionnables sur des 
mandrins tels que MTS 2.0 qui communiquent 
en temps réel la réalité du serrage pendant la 
phase de coupe de la machine. n

Usine du futur, par où commencer ?

: �RobotSix complète la gamme des robots Erowa pour 
l’automatisation du chargement machines et la gestion des flux 
pièces du brut jusqu’à l’expédition

: �Identification_automatique : Tout ce qui est connectable permet 
d’augmenter la connaissance et le suivi d’un process. Des informations 
utiles pour l’amélioration continue, la fiabilité et rentabilité en 
production

: �CMM Qi-Erowa fait de la mesure 3D automatisée en production-un 
outil qui convient pour mettre en œuvre du contrôle adaptatif
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		  Actemium veut replacer l’homme au cœur de la Smart Industry

Acteur majeur de la transition vers 
la smart industry, Actemium, la 
marque de Vinci Energies dédiée 
au process industriel, augmente 

la valeur ajoutée des chaînes de production 
de ses clients grâce à des solutions robo-
tiques conçues sur mesure. Qu’il s’agisse du 
robot collaboratif qui a réduit les troubles 
musculo-squelettiques à Amiens, du robot 
qui a entraîné des gains de productivité au 
Mans, ou de celui qui a contribué à la créa-

tion de vingt emplois à Toulouse, toutes les 
solutions robotiques installées par Acte-
mium répondent de façon innovante aux 
nouveaux besoins des industriels, tout en 
repositionnant l’homme au cœur de l’usine.

Cet expert français de la robotique indus-
trielle totalise, ces cinq dernières années, 
plus de 1 000 robots intégrés, de la cellule à 
l’atelier robotisé. La marque du groupe Vinci 
Énergies mène des expertises particulières 
dans de multiples domaines d’activité, allant 

du contrôle non des-
tructif (CND) à la métro-
logie en passant par les 
procédés de friction stir 
welding (FSW), le para-
chèvement et l’usinage, 
le dévracage / vision 
ou encore le traitement 
de surface. « Dans un 
contexte international 
de concurrence crois-
sante, la robotisation 
des chaînes de produc-
tion est une opportunité 
majeure pour l’industrie 
française. Elle permet 
aux industriels de se do-
ter de nombreux avan-

tages concurrentiels significatifs. En effet, en 
prenant en charge les missions ou tâches répé-
titives voire dangereuses, les robots augmen-
tent et fluidifient la capacité de production et 
renforcent l’attractivité des métiers industriels. 
C’est dans cette optique de renouveau industriel 
que nos équipes installent au quotidien des so-
lutions robotiques adaptées aux besoins de nos 
clients  », déclare Olivier Albessard, directeur 
de la marque Actemium.

Un robot collaboratif  
pour améliorer le confort  
des opérateurs chez Valeo

À la demande de l’équipementier Valeo, 
Actemium Amiens a testé l’efficacité d’un 
robot collaboratif. L’objectif était le suivant : 
étudier les apports d’un robot collaboratif sur 
la productivité d’une chaîne de production 
et sur le confort des opérateurs, avant de le 
déployer dans le reste de l’usine. Après avoir 
analysé les risques et l’ergonomie du poste, 
Actemium a intégré sur site un robot Uni-
versal Robot (UR10). Muni d’un préhenseur 
à ventouses (Schmaltz), le robot est capable 
de saisir des cartons de 7,5 kilos remplis et 
fermés au préalable, de les cercler et de les 

Si l’on parle aujourd’hui beaucoup d’usine du futur, on peut dire que l’intégrateur Actemium n’a pas attendu ce 
phénomène d’ampleur pour intégrer déjà plus d’un millier de robots et cellules robotisées dans les entreprises 
françaises. Voici un focus sur trois cas pratiques d’installation de solutions robotiques pour supprimer les TMS, 
augmenter la valeur ajoutée des chaînes de production et contribuer à la ré-industrialisation, ainsi que pour 
remettre l’homme au centre du process.
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redonner à l’opérateur pour 
qu’il puisse les palettiser. La 
solution, qui s’est avérée par-
ticulièrement concluante, a 
permis de libérer les opéra-
teurs d’une tâche jugée pé-
nible et répétitive et d’offrir 
davantage de flexibilité au 
personnel, le robot pouvant 
fonctionner en autonomie.

Alexis Compagnon, chef 
d’entreprise d’Actemium 
Amiens, nous relate cette 
expérience réussie. « Nous 
sommes très satisfaits du ro-
bot collaboratif testé chez 
Valeo. Facile d’utilisation, il 
a engendré un réel gain de 
confort pour les opérateurs 
confrontés aux risques des 
troubles musculo-squelettiques et a, en outre, 
augmenté la productivité des chaînes de pro-
duction. La meilleure preuve de ce succès est que 
notre client Valeo souhaite désormais étendre 
cette solution robotique à d’autres lignes et à 
d’autres usines ! » 

Actemium Maintenance 
Intégration Le Mans gère les 

tâches à faible valeur ajoutée 
et améliore l’ergonomie pour 

Renault

En collaboration avec les équipes R&D de 
Renault, Actemium Maintenance Intégration 

Le Mans s’est engagé avec succès dans un 
projet complexe qui consistait à intégrer une 
cellule de dévracage robotisée. Le logiciel, 
équipé d’un préhenseur et d’une caméra 3D, 
calcule et reconnaît les unités à saisir et leur 
position dans le bac. Ce robot est ainsi en 
mesure de dévraquer (= extraire d’un conte-

Un point sur le marché 
français de la robotique*

- �La valeur ajoutée de l’industrie fran-
çaise est de 11%, contre 24% en Alle-
magne* 

- �Le taux de robotisation allemand 
est beaucoup plus élevé que le taux 
français (125 robots pour  10 000 em-
ployés vs. 85 en France)

* �Selon une étude menée par le cabinet 
de conseil Roland intitulée Quelle in-
dustrie pour la France en 2025 ?  

nant des éléments en vrac) en 
autonomie tout type de pièces 
industrielles. « La Smart Indus-
try dispose de nombreuses ver-
tus. En prenant en charge des 
tâches réputées difficiles, le ro-
bot replace l’opérateur au cœur 
des opérations à réelle valeur 
ajoutée en diminuant sensible-
ment la pénibilité des tâches. Le 
robot installé au cœur de l’usine 
de notre client en est un parfait 
exemple. », explique Stéphane 
Vallette, chef d’entreprise de 
Actemium Maintenance Intégra-
tion Le Mans.

Création nette 
d’emploi  

chez Sud Aéro 
(groupe Airbus)  

à Toulouse

L’entreprise Acte-
mium Toulouse Robo-
tique et Automation 
a répondu à une pro-
blématique récurrente 
à laquelle font face de 
nombreux industriels 
français : produire plus 

et à moindre coût. Le constructeur de pièces 
aéronautiques Sud Aéro va donc installer un 
robot relié à quatre machines de production 
de pièces usinées afin d’assurer, durant les 
nuits et les weekends, une production conti-
nue et autonome.

Cet important regain de compétitivité va 

permettre à l’entreprise 
de créer 20 nouveaux 
emplois durables. « La 
Smart Industry est une 
formidable opportu-
nité pour redynamiser 
l’industrie française. La 
compétitivité passe dé-
sormais par une optimi-
sation des ressources sur 
site et la délocalisation 
n’est plus une fatalité, 
s’enthousiasme Jéré-
mie Pedros, chef d’en-
treprise d’Actemium 
Toulouse Robotique 
et Automation. Por-
tée par des secteurs en 
pleine croissance, l’in-

dustrie française doit pouvoir compter sur un 
parfait accord entre le savoir-faire de l’homme 
et une robotisation raisonnée. Le temps des 
machines-outils qui détruisaient de l’emploi est 
révolu. L’humain reprend désormais sa place au 
cœur des usines. » n
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L’impression 3D, une nouvelle révolution 
dans le design et le manufacturing de masse

La fabrication additive permet la création de produits 
simples et complexes en les imprimant couche par 
couche à partir d’un simple fichier numérique 3D. Pour 
accompagner ses clients dans ce domaine, KUKA s’est 
associé à la start-up Drawn pour mettre les robots au 
service de l’impression 3D.

L’impression 3D est un pilier phare 
dans l’Industrie du futur qui rend 
l’usine complètement agile grâce à 
ses cinq dimensions. Tout d’abord, la 

personnalisation (faculté de créer des pro-
duits à la demande aux possibilités de ré-
alisation illimitées) et les nouvelles façons 
de produire (produits complexes pouvant 
être fabriqués en masse sans grands in-
vestissement et des coûts variables réduits 
par rapport à la production traditionnelle). 

Autres dimensions : le délai réduit et la rapi-
dité de production (les temps de conception 
et de mise en fabrication courts permettent 
une mise sur le marché plus rapide), la chaîne 
logistique simplifiée (avec une production 
plus proche de la demande et un stock réduit) 
ou encore la réduction des déchets grâce à la 
réutilisation de la matière première. 

Accompagner ce changement 
par la robotique

Nous sommes en train de vivre une nou-
velle révolution dans le manufacturing. Plu-
sieurs industries ont déjà adopté l’impres-
sion 3D, notamment l’industrie automobile, 
aérospatiale, médicale et ce marché devrait 
doubler d’ici 2020. L’impression 3D est un 
maillon important dans la chaine de l’indus-

trie du futur qui se 
doit d’être flexible 
et adaptable. 

Pour accompa-
gner ce change-
ment, KUKA, un des 
leaders robotique 
de l’industrie 4.0, 
aide activement plusieurs startups à déve-
lopper des briques technologiques et des 
applications innovantes. « Nous recherchons 
des hommes et des femmes avec des idées no-
vatrices mais désirons également créer une rela-
tion de confiance mutuelle pour porter jusqu’au 

bout des projets au départ impensable », sou-
ligne  Christian Verbrugge, directeur « Inno-

vation & Manufac-
turing ».

C’est dans ce 
cadre, que KUKA et 
Drawn, une startup 
lyonnaise dyna-
mique, se sont lan-
cés ensemble dans 
l’aventure de l’im-
pression 3D avec 
des robots.  Sylvain 
Charpiot, le fonda-
teur de Drawn, a 
récemment réalisé 
une imprimante 3D 
mettant en scène 
un robot KUKA 
pour ses applica-

tions d’impression 3D et d’usinage. Le robot 
KUKA s’est alors transformé en un véritable 
designer en recréant l’une des œuvres du 
créateur, assise « Samuel Javelle » au dégradé 
de couleurs de KUKA. 

Ouvrir de 
nouvelles 

perspectives

Selon Sylvain Charpiot, 
l’impression 3D permet 
à chacun de vivre une 
expérience de création, 
en fonction de ses aspi-
rations, qu’elles soient 
professionnelles ou 

personnelles, individuelles ou collectives. 
C’est dans cet esprit que le startuper a créé 
Drawn, un moyen pour tous d’accéder à 
cette expérience. « L’impression 3D ouvre de 
nouvelles perspectives sur de nombreux plans 
et notamment en design. En plus d’offrir la 
possibilité à chacun de devenir soi-même de-
signer, elle remet en question la notion même 
de design d’objets car elle permet de créer 
des formes mouvantes qui peuvent évoluer à 
chaque fabrication. Le challenge tel que je le 
vois est aujourd’hui d’accompagner progres-
sivement les clients afin qu’ils adoptent des 
objets locaux, personnalisés et utiles. » 

Les visiteurs du prochain salon Industrie 
pourront voir cette imprimante 3D robotique, 
reliant le design et l’Industrie du futur, réali-
sée par Dawn sur le stand KUKA E56 dans le 
Hall 5A du parc d’expositions Paris-Nord Ville-
pinte du 4 au 8 avril prochain.  n
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ITER choisit la technologie d’assemblage Narrow Gap 
pour réaliser ses sous-assemblages structurels

ITER (en latin le 
« chemin ») est un 
projet très ambitieux 
dans le domaine de 
l’énergie. En France, 
dans le département 
des Bouches-du-Rhône, 
trente-cinq pays 
sont engagés dans la 
construction du plus 
grand tokamak jamais 
conçu, une machine 
qui doit démontrer que 
la fusion - l’énergie du 
Soleil et des étoiles - 
peut être utilisée comme 
source d’énergie à 
grande échelle, non 
émettrice de CO2, pour 
produire de l’électricité.

ITER sera la première ins-
tallation de fusion qui 
pourrait produire une 
quantité d’énergie nette. 

La machine réaliserait alors 
des décharges de plasma 
de longue durée et testerait 
également, pour la première 
fois, les technologies, les ma-
tériaux, ainsi que les régimes 
de plasma requis pour pro-
duire de l’électricité dans une 
perspective commerciale.

Le projet ITER est un défi 
unique pour l’assemblage des pièces et ce 
particulièrement lorsqu’il est effectué sur 
place. En effet, il requiert une grande préci-
sion après l’assemblage et finalement une 
qualité optimale « zéro défaut ». 

Un des enjeux principaux est l’évaluation 
des préconditions requises en termes de pré-
paration mécanique, de positionnement, de 
fixations nécessaires mais aussi la considéra-
tion de la déformation inévitable qui s’opère 
au cours du processus d’assemblage par sou-
dage.

Le soudage Narrow Gap, une 
technique incontournable

Le procédé TIG fil chaud pour le soudage 
en joint étroit, communément appelé « sou-

dage Narrow Gap », apparait comme la tech-
nique incontournable pour assembler ce type 
de pièces de très forte épaisseur, surtout lors 
d’un assemblage sur site. Grâce à son uti-
lisation ‘’toutes positions ‘’, cette méthode 
de soudage correspond parfaitement aux 
contraintes rencontrées lors de l’assemblage 
final.

Polysoude développe deux principales 
approches technologiques : torche à élec-
trode fixe et torche à électrode oscillante. La 
première technique répond aux attentes de 
productivité pour la préparation des joints 
avec des tolérances parfaitement définies. 
La seconde technique répond à la nécessité 
d’une flexibilité maximale afin de compenser 
les tolérances de la préparation de la pièce et 
le retrait lors du soudage.

Les supports de torche tels que les robots, 
potence, tête de soudage ouverte de type 
chariot, sont des outils qui sont adaptés à la 
taille et à la géométrie du joint à souder. Il est 
parfaitement réaliste d’envisager l’utilisation 
de la technologie TIG Narrow Gap pour sou-
der des pièces allant jusqu’à 400 mm d’épais-
seur et ce en considérant les nombreux avan-
tages qu’offre cette solution en comparaison 
avec d’autres procédés disponibles sur le 
marché aujourd’hui.

Cette technologie est applicable à tous les 
domaines industriels comme la construction 
d’équipement énergétique (hydro-électrique, 
combustible fossile conventionnel et cen-
trales nucléaires), le secteur pétrochimique, 
ou encore pour la fabrication ou réparation 
de tubes de forte épaisseur. n

: Torche de soudage en joint étroit « Narrow Gap » par Polysoude
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Augmenter la productivité de l’utilisateur 
et du fabricant

Vous dites « Impossible ! », mais le  « made in France » mérite bien sa réputation.  
De nombreuses PMI  offrent des pépites en termes de technologie, comme 
par exemple la société Stivent Industrie, située au nord de la ville de Poitiers, 
qui a fait évoluer son outil de production en coopération avec la société 
Lorch, spécialiste en soudage.

Dès sa création en 1962, Stivent In-
dustrie ancre son activité dans la 
filtration et l’aspiration pour les 
applications industrielles.  Par 

la suite, cette PME a élargi sa gamme de 
produits qui se retrouvent chez des utili-
sateurs finaux travaillant majoritairement 
dans le bâtiment, l’aéronautique et le bois.

Chez Stivent Industrie, l’innovation est l’un 
des maître mots : un quart du personnel tra-
vaille au bureau d’études dans le but de créer 
des produits novateurs avec un excellent rap-
port qualité / prix. Une application spécifique 
a ainsi vu le jour : transporter de la laine de 
verre depuis le sol jusqu’au dernier étage d’un 
immeuble par une soufflerie raccordée à un 
tuyau. L’idée de base étant  trouvée, fallait-il 
encore la mettre en œuvre avec un prix de re-
vient intéressant. 

L’avantage d’un intégrateur 

Afin de mettre en œuvre cette nouvelle ap-
plication, Stivent Industrie s’est tournée vers  
la société Lorch, reconnue pour la flexibilité 
d’adaptation de ses programmes de soudage 
en connexion avec de nombreux fabricants 
de robots. Philippe Becel, Directeur de Stivent 
a affirmé que l’utilisation du générateur avec 
la connexion du nouveau robot s’est passée 
sans aucune difficulté. Il ne restait plus qu’à 
mettre en place le bon choix technologique 
en termes de soudage.

Technologie SpeedCold :  
stable et avec un faible  

apport en énergie

Le châssis du dispositif de soufflage de la 
laine de verre est composé de plaques en 
inox extrêmement fines. Suivant les modèles, 

elles mesurent entre 1,0 et 1,6 mm 
d’épaisseur tandis que des tubes  
plus largement dimensionnées 
assurent la stabilité de l’ensemble 
pour une utilisation dans un envi-
ronnement difficile. Afin de souder 
les fines tôles aux tubes, il était im-
pératif de ne pas percer la tôle en 
raison d’un bain de soudage trop 
chaud et ce pour les six cordons de 
soudure par pièce. Le principal défi 
étant de parvenir à une parfaite 
maîtrise de l’arc de soudage. 

De manière générale, un procédé 
de soudage plus froid génère des 
projections, nécessitant parfois des 
retouches. Dans le cadre de la tech-
nologie SpeedCool de Lorch, les 
experts en soudage ont dévelop-

pé des programmes qui évitent les retouches. 
Non seulement, il y a peu de projections mais 
en plus elles restent froides, n’adhèrent pas 
aux pièces soudées et peuvent être enlevées 
par un simple geste de nettoyage avec un gant.

Un leitmotiv majeur : 
augmenter la productivité

Philippe Becel ne regrette pas 
son choix de robotiser la produc-
tion. En effet, le résultat est plus 
que probant. « En soudage manuel, 
nous devions mobiliser trois per-
sonnes pendant une semaine pour 
réaliser 40 châssis. Aujourd’hui, 
nous obtenons le même résultat 
avec une seule personne et en seu-
lement deux jours. Par la suite, l’en-
semble de la chaine de production a 
été repensée afin de s’adapter à la 
vitesse de travail du robot. Le gain 
en productivité est indéniable.»

Si, au premier coup d’œil, ce 
résultat peut étonner, il est tout à 
fait vérifiable. Ainsi, la vitesse de 

soudage est augmentée jusqu’à 40 % pour de 
nombreuses applications et des économies 
sont obtenues, non seulement par rapport à 
la réduction du cycle de travail, mais égale-
ment en termes d’énergie consommée.

La société Stivent Industrie qui a équipé 
son premier robot avec la technologie de sou-
dage Lorch en 2014  a décidé de poursuivre 
l’évolution de sa chaîne de production. Ainsi, 
toujours dans le but  d’augmenter le gain de 
productivité, Mr Philippe Becel a déjà prévu le 
prochain investissement.

Projets d’avenir

Grâce au savoir-faire des équipes de Stivent 
Industrie et à la croissance de sa production, 
Philippe Becel nous fait connaître ses projets 
d’avenir : être un référent technique sur les 
différents marchés, se développer fortement 
au niveau international et ce en restant tou-
jours à l’écoute de ses clients afin de leur ap-
porter une totale satisfaction. n

DOSSIER
INDUSTRIE DU FUTUR

: Robot de soudage avec la Technologie SpeedCold

: Programmation aisée pour la fabrication des châssis

: Philippe Becel, Stivent Industrie
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WeldCube, une analyse fine des données 
en soudage

La documentation et l’analyse 
de données ne cessent de gagner 
de l’importance en techniques 
de soudage. En effet, seule une 
connaissance précise des processus 
permet de les optimiser de manière 
ciblée. C’est pourquoi Fronius, 
le spécialiste des techniques de 
soudage à l’échelle internationale, 
a mis au point le système de 
documentation et d’analyse des 
données WeldCube. Ce système 
relie jusqu’à cinquante sources de 
courant. Il permet d’en assurer la 
qualité et d’analyser de nombreux 
paramètres de manière précise et 
en continu. Les utilisateurs peuvent 
ainsi améliorer considérablement 
les performances et la fiabilité de 
leur production.

L a solution WeldCube est basée sur 
un PC industriel (IPC) avec logiciel 
intégré grâce auquel 50 sources 
de courants max. peuvent être re-

liées par le biais du réseau. Le système est 
compatible avec tous les appareils numé-
riques Fronius, avec le système de sou-
dage par points DeltaSpot, ainsi qu’avec 
la plateforme intelligente TPS/i. L’utilisa-
teur peut ainsi documenter et exploiter 
un grand nombre de données telles que 
le courant, la tension, la vitesse d’avance 
du fil, la vitesse et la durée de soudage, 
la correction de l’arc électrique, la correc-
tion dynamique ou les numéros de job, 
et ce pour les process de soudage ma-
nuels ou assistés par robots. Les données 
peuvent être visualisées pour une analyse 
précise. L’analyse est éditée sur un na-
vigateur Internet : les résultats peuvent 
ainsi être aisément consultés depuis n’im-
porte quel ordinateur ou appareil mobile.

L’installation du WeldCube est très simple 
grâce au système Plug & Play. Une fois que le 
système est en service, il fonctionne presque 
sans maintenance. Fronius met à la disposi-
tion des utilisateurs des mises à jour qu’ils 
peuvent installer eux-mêmes pour actuali-
ser le système. Il est possible d’adapter et de 
programmer le système de manière person-
nalisée sans aucun problème et les fonctions 
standard peuvent être étendues selon les be-
soins de l’utilisateur grâce à différents packs. 
Cette personnalisation permet d’aboutir à 
des solutions sur mesure répondant précisé-
ment aux exigences du client.

Détection rapide et fiable  
des erreurs

Les nombreuses fonctions du WeldCube 
assurent des possibilités d’utilisation va-

riées  : la valeur réelle de chaque source de 
courant peut être documentée pour chaque 
machine ou de manière globale, et ce en 
temps réel. L’utilisateur peut surveiller et 
analyser en permanence les données sup-
plémentaires de consommation de gaz, de fil 
et d’énergie. Les valeurs de consigne comme 
les données de jobs peuvent également être 
consultées et sont enregistrées par le sys-
tème sur l’ensemble de la durée de vie d’une 
installation de soudage. En association avec 
la nouvelle plateforme TPS/i de Fronius, il est 
également possible d’éditer des jobs et de 
les comparer pour l’ensemble des sources 
de courant. Toutes les valeurs peuvent être 
exportées dans différents formats ou impri-
mées directement depuis l’IPC.

Pour une détection rapide et fiable des er-
reurs, l’utilisateur dispose de tout un éven-
tail d’outils d’analyse. Les clients de Fronius 
peuvent ainsi surveiller la qualité et la per-

formance de leurs process de 
soudage et les optimiser si 
besoin est. L’analyse continue 
des données prévient les ar-
rêts de production et accroît 
la sécurité. Différents packs 
de service assurent à l’utilisa-
teur une installation du sys-
tème personnalisée, pour une 
grande disponibilité et une 
manipulation simplifiée. n
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Un distributeur de fil innovant pour un 
soudage de haute qualité d’une seule main

La nouvelle unité de distribution de fil à 
souder met en avant la conception in-
novante de Weller et présente un dis-
tributeur de fil à souder automatique 

intégré dans le fer à souder lui-même. Ceci ga-
rantit un flux constant de soudure et améliore 
le niveau de précision pendant le procédé de 
soudage manuel, permettant aux ingénieurs 
d’effectuer un soudage correct dès la première 
tentative et des connexions plus précises des 
câblages, connecteurs et commutateurs. 

Les utilisateurs peuvent aussi prédéfinir la 
quantité de soudure requise pour que la sou-
dure arrive en synchronisation avec son appli-
cation, facilitant ainsi l’obtention d’un joint de 
soudage à l’étain uniforme. Pour que la sou-

dure ne colle pas et afin d’améliorer le niveau 
de contrôle du flux de soudure, le distributeur 
présente un revêtement anti-adhésif à l’in-
térieur du tube, apportant une plus grande 
précision grâce à l’alimentation régulière de 
fil à souder ainsi qu’une réduction du temps 
d’entretien.

Plus de sécurité  
et moins d’erreurs

L’intégration du distributeur de fil à souder 
avec le fer à souder permet aussi aux ingé-
nieurs de travailler dans des conditions plus 
sûres et contribue à réduire le nombre d’er-
reurs. Le soudage à une main libère l’autre 
main qui peut alors servir à manipuler le ma-
tériel sur lequel le travail est en cours et à po-
sitionner avec plus de précision le câblage ou 
les composants délicats à manipuler.

L’unité présente aussi des modes de fonc-
tionnement avec minuterie et à impulsions, 
offrant aux ingénieurs un meilleur contrôle 
de la méthode de distribution de la soudure 
et une flexibilité en termes de volume et de 
débit de soudure. Des fonctions intégrées de 

démarrage, d’arrêt et de veille entraînent une 
consommation d’énergie plus faible et garan-
tissent une durée de service prolongée des 
pointes et éléments de chauffage.

Assurer des heures de travail  
en continu

L’unité de distribution peut contenir une 
bobine d’un kilo de soudure, ce qui permet 
des heures de travail en continu et élimine 
la nécessité de changer fréquemment la bo-
bine de soudure. RS lance initialement deux 
fers avec distributeur : le WTSF 80, un modèle 
de 80W (avec une pointe à souder de 2,4mm 
LT B), compatible avec les postes de sou-
dage Weller WD, WR et WS et WSD et la ver-
sion WTSF 120 de 120W, compatible avec les 
postes de soudage WR, WD et WSD.  n

RS Components (RS), filiale du leader mondial de la distribution de composants électroniques et de maintenance, 
distribue le système de fil à souder automatique de Weller. Cette solution apporte une capacité de soudage manuel 
à une seule main de grande précision aux ingénieurs et permet des soudures de haute qualité dès la première 
tentative, réduisant ainsi les coûts de reprise.
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Pour les productions mélangées, il est toujours intéressant d'investir dans 
une fraise polyvalente. CoroMill® 390 à plaquettes de taille 07 est un concept 
extrêmement fl exible conçu pour le fraisage productif dans une grande 
variété d'opérations et de matières. Grâce aux petites plaquettes, le pas 
est plus fi n et la productivité est plus élevée. Et avec la nuance de plaquette 
GC1130 produite par la technologie Zertivo™, vous pourrez profi ter d'une 
sécurité et d'une prévisibilité inégalées dans vos opérations de fraisage.

Nouvelle CoroMill® 390. Faite pour le fraisage.

sandvik.coromant.com/fr/madeformilling

Pleins feux sur
le fraisage polyvalent
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