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Editorial

L'inflation et les prix élevés de I’énergie
comme avantage concurrentiel...

Les prix augmentent non seulement au supermarché et a la
station-service, mais aussi dans la production. Pratiquement
tous les métallurgistes sont touchés par ce phénomene. Mais
comment tourner cette situation a son avantage ?

Les machines de la derniere génération de Mitsubishi Electric
fonctionnent bien plus rapidement et consomment beaucoup
moins d’électricité et de fil. Sil'on tient également compte du fait
que les taux d’intérét sont encore bas, mais que le colt des ma-
chines va augmenter dans un avenir prochain, on comprend que
c’est le moment idéal pour investir et réduire ses colts unitaires
along terme. De cette facon, vous échappez au moins partiel-
lement a l'inflation. La vieille régle selon laquelle «la valeur réelle
surpasse la valeur monétaire » a rarement été aussi vraie qu’au- Hans-Jiirgen Pelzers
jourd’hui. Sales Department Manager

Mold-tecnic a défié I'inflation, augmenté considérablement sa
production et réduit ses codts (p. 40).

Les robots et I'lA changent notre vie a tous. Le nouveau systeme

robotisé AGAMEDE accéléere considérablement les diagnos-

tics, mais ce n’est pas tout. Lisez I'article complet a partir de la

page 74.

Lors d’une ruée vers I'or, il ne faut
pas investir dans des chercheurs

d’or mais dans des pelles.
André Kostolany, journaliste et expert financier

Découvrez également des nouvelles passionnantes concernant
la recherche sur les matériaux a la Montanuniversitat Leoben et
comment les machines d’électroérosion a fil y contribuent (p. 6).

Hans-Jiirgen Pelzers

du centre technologique de Ratingen

gomna le¢+ure Je ce mvmér‘o./
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Actualités

Localiser une position avec une précision au centimétre a 32 000 km de distance
grace au satellite QZS-1R Michibiki Quasi-Zenith de Mitsubishi Electric.

Mitsubishi Electric Corporation a annoncé avoir terminé les
premieres vérifications des fonctions et des performances
des équipements a bord du satellite QZS-1R, que I'entre-
prise a construit et livré au Bureau du Cabinet japonais. Ce
satellite est désormais en orbite quasi-zenith et succede
au satellite Michibiki Quasi-Zenith (QZS-1) original.

Mitsubishi Electric recherche des opportunités similaires dans
divers domaines, notamment le développement et la vente

de terminaux et d’antennes de récepteurs destinés au service
d’augmentation pour le positionnement centimétrique (CLAS)

A - . o

et al’élaboration de cartes tridimensionnelles haute préoision. Le QZS-1R a été lancé le 26 octobre 2021 depuis I'lle de Tanegashima, dans la
L’ objectif de I'entreprise est d’élargir I'utilisation du positionne-
ment de haute précision dans la société.

préfecture de Kagoshima. Par rapport au premier satellite Michibiki, le QZS-1R
dispose d’une meilleure durabilité, ce qui devrait prolonger la durée de vie du
satellite d’environ cing ans par rapport a son prédécesseur. Le QZS-1R, asso-
cié aux QZS-2, 3 et 4 (tous lancés en 2017), prendra en charge des systémes
de positionnement, de complément de positionnement haute précision et
d’autres services satellites.

Mitsubishi Electric développe une technologie

de systéme robotique sans apprentissage

Mitsubishi Electric Corporation a annoncé avoir développé une tech-
nologie de systeme robotique sans apprentissage pour permettre

a des robots d’effectuer des taches, comme le tri et la disposition
d’éléments, aussi rapidement que des humains sans qu’un ensei-
gnement par des spécialistes soit nécessaire. Le systeme integre les
technologies d’lA Maisart® de Mitsubishi Electric, notamment la re-
connaissance vocale de haute précision, qui permet aux opérateurs
d’émettre des instructions a I'oral pour lancer des taches de travalil,
puis affiner les mouvements du robot selon les besoins. Cette technologie devrait étre appliquée dans des installations
telles que les usines de I'industrie agroalimentaire ou les articles changent frequemment, ce qui rendait difficile I'intégra-
tion de robots jusqu’a présent. Mitsubishi Electric vise a commercialiser la technologie en 2023 ou ultérieurement, apres
avoir effectué d’autres améliorations des performances et des vérifications approfondies.

Actualités
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Institut Erich Schmid

A la recherche de matériaux

inhabituels.

| 'électroérosion au service de la
science des matériaux.

Comparée aux stars mediatiques de la recherche comme la technologie médicale, les micro-
processeurs et le génie génétique, la science des matériaux est un domaine de recherche moins
spectaculaire. Leurs succes et leurs percées attirent bien moins 'attention des médias et du grand
public que le mouton cloné Dolly ou les dernieres mutations du coronavirus. Pourtant, la recherche
y est menée avec autant d’intensité et de succes que dans les autres domaines. Les développe-
ments les plus connus du grand public en science des matériaux concernent les fibres de carbone
légeres et ultrarésistantes.

/ZesearcL;né w/lvswal ma’/’er—ia\ls. Institut Erich Schmid
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Gréace a I'électroérosion a fil, les com-
posants produits par fabrication addi-
tive sont détachés de la plateforme de
construction avec précision.

O

[_es Mc\‘{’ér‘ic\vx L—.igL—‘I’eeL\ Ju —Cu‘l’ur‘.

La microscopie électronique permet aux chercheurs d’étudier la structure interne des matériaux.

«lci, a I'lnstitut Erich Schmid pour la
science des matériaux, nous menons
des recherches sur les matériaux de
haute technologie du futur », explique
Robin Neubauer, ingénieur en mé-
canique et chef d’atelier a I'Institut
Erich Schmid pour la science des
matériaux, situé a Leoben. Linstitut
est I'un des 25 instituts de I’Aca-
démie autrichienne des sciences.
Cette derniére institution, fondée
par des savantsilya 175 ans,
compte aujourd’hui plus de 760
membres et environ 1800 em-
ployés. Son objectif est de promou-
voir le progres de la science et de la
SOCiété dans son ensemble.

En étroite collaboration avec la
chaire de physique des matériaux de
I’'université de Leoben, I'Institut Erich
Schmid est spécialisé dans I'étude
des microstructures ainsi que dans
I’expérimentation et la modélisa-
tion mathématique et physique des
métaux, des matériaux biologiques
et des structures complexes. Outre
les métaux industriels classiques,
I'institut étudie également des ma-
tériaux spéciaux produits par des
processus inhabituels, ainsi que de
nouveaux matériaux nanocristallins.
Environ 95 employés participent au
projet dirigé par le professeur Dr.-Ing.
habil. Dr. h.c. Jurgen Eckert, parmi

lesquels on compte des universitaires
chevronnés, de jeunes étudiants de
tous les niveaux de formation et de
nombreux employés qualifiés issus de
professions techniques et adminis-
tratives. Les partenaires de recherche
comptent de nombreuses industries
de haute technologie telles que I'aé-
rospatiale, la technologie médicale, la
fabrication de machines et la techno-
logie de laboratoire.

Le développement interne est
prioritaire dans les installations
d’essai

«Nous travaillons parfois avec des
matériaux tres inhabituels produits

) ]
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par des procédés développés ici,
comme le procédé de formage par
torsion a haute pression (HPT) »,
ajoute Marco Reiter, technicien en
fabrication d’outils. Il a pour mission
de concevoir et réaliser les nom-
breux outils et dispositifs spéciaux
nécessaires a la production et au
contréle des échantillons de maté-
riaux. Comme il n’existe pratique-
ment aucun endroit ou les acheter,
ils sont fabriqués dans I'atelier de
I'institut.

Celainclut également les outils de
synthéese des échantillons de maté-
riaux HPT produits a I'institut. Les
échantillons de matériaux HPT sont
fabriqués a partir de mélanges de
poudres parfois trés exotiques a I'aide
d’outils ronds solides, entre lesquels la
poudre est compactée sous une pres-
sion extréme par de multiples mouve-
ments de rotation. Les particules de
poudre, sous I'effet de la friction et de
la pression, fusionnent ainsi pour for-
mer un corps solide.

Les spécimens produits vont du tres
petit, bien plus petit qu’une piece de

INr. 5202

Les minuscules éprouvettes de
traction générées a partir d’une tige
HPT (en bas a droite, déja serrée d’un
c6té dans le support pour le test).

Institut Erich Schmid
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Utilisation continue a

5%

de la machine
d’électroérosion a fil

Une valeur inhabituelle-
ment élevée pour un atelier
universitaire

1 centime et de seulement 0,3 mm
d’épaisseur, a la taille d’une montre
d’homme. Pour déterminer leurs pro-
priétés mécaniques, il faut obtenir de
minuscules éprouvettes de traction
a partir de ces échantillons. lis le fai-
saient auparavant par fraisage, mais
cela prenait beaucoup de temps

et était tres colteux en raison des
dimensions minuscules des échan-
tillons et de la sensibilité des outils
extrémement fins.

Les progrés réalisés depuis
'introduction de I’électroérosion
afil

«En 2017, nous avons regu une ma-
chine d’électroérosion a fil d’occa-
sion, sur laquelle nous avons pu tes-
ter cette technologie pour la premiére
fois », se souvient M. Neubauer. En
ayant apprécié les avantages, ils ont
voulu en voir plus. Le systéme exis-
tant s’étant révélé trop vétuste et peu
fiable, la recherche d’une alternative
plus moderne a débuté en 2019.
Aprés avoir examiné plusieurs offres,
ils ont été impressionnés par le sys-
teme d’électroérosion a fil MV1200S
NewGen de Mitsubishi Electric, non
seulement en raison de ses perfor-
mances, mais aussi de son rapport
qualité-prix et de la bonne assistance
fournie par le technicien autrichien
Sebastian Ziegler. De I'’eau désioni-
séey est utilisée comme électrolyte.

Des montages spécialement congus pour les essais de
propagation de fissures. La structure en «sapin de Noél »
est libre de se déplacer latéralement afin qu’aucune
composante de force latérale indésirable ne soit appli-

2—05r-ess{om Je rélec_‘/’roérosiom a —Cal

Une éprouvette bridée sur la table de travail de la
MV1200S NewGen avant usinage

La machine a été installée au se-
cond semestre, mais la session de
formation d’une semaine a dd étre
annulée en raison des restrictions
lies au COVID 19. Grace a une breve
introduction de deux jours, a l’'excel-
lente documentation et aux efforts
inlassables de I'agent de Mitsubishi
Electric, qui a apporté son aide a plu-
sieurs reprises par de bréeves visites
et une assistance téléphonique pour
répondre aux questions ou résoudre
les problemes, la familiarisation s’est
néanmoins déroulée sans probleme.
Qutre les spécimens, I'entreprise
construit désormais dans certains cas

quée a I’échantillon.

11

Les essais de propagation de
fissures sont réalisés dans un
four, dont la chambre peut
également étre placée sous
vide ou sous gaz inerte.

Institut Erich Schmid
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1200S NewGen est devenue de-
puis un éléement central indispensable
de I’équipement de noftre atelier.

Marco Reiter, technicien en fabrication d’outils

Cer‘"'aims Mc\‘{’érﬁé\vx exo‘lﬁﬁues e Fex./\/en‘\l' atre vUsinés gue par élac:l“roéros[om b3 —C"

Echantillon usiné par électroérosion a partir de tungsténe produit par
métallurgie des poudres, puis laminé pour les essais de propagation de

en interne des dispositifs treés sophis-
tiqués, tels que des bancs d’essai
spéciaux pour I’'exécution de pro-
pagation dynamique des fissures.

Une excellente expérience

«La MV1200S NewGen est depuis
devenue un élément essentiel de
notre atelier », explique M. Reiter.
Certains matériaux difficiles a usiner,
tels que les alliages a base de tungs-
tene ou de nickel et les matériaux
exotiques comme le métal amorphe,
ne peuvent étre usinés que par élec-
troérosion afil, car ils échappent aux
méthodes conventionnelles. Entre-
temps, la liaison logicielle a été amé-
liorée et des programmes CAO-FAO
sont utilisés pour introduire les don-
nées CNC nécessaires a l'usinage
dans le systeme de commande de
la machine, directement a partir des
dessins CAO. Son taux d'utilisation
a peu pres constant de 75 % montre

duction de nouveaux matériaux

Poingons pour le procédé HPT pour la pro-

fissures dynamiques, longueur latérale ~ 7 mm.

bien I'importance que revét la ma-
chine d’électroérosion a fil pour I'ins-
titut. Pour un atelier universel comme
celui de I'Institut Erich Schmid, dis-
posant d’une large gamme d’équi-
pements et de technologies, cette
valeur est exceptionnellement élevée.

Depuis sa mise en service, aucune
défaillance ou dysfonctionnement
pouvant étre directement attribué a la
machine n’a été relevé. Cependant,
de nouveaux matériaux et de nou-
velles taches doivent constamment
étre traités. Pour beaucoup de ces
matériaux, dont certains sont tres
exotiques, il n’'existe pas de jeux de
parametres préts a I'emploi dans

la base de données du systeme

de commande. Dans de tels cas, il
faut le plus souvent expérimenter
pour arriver a des réglages idéaux.
Dans ce contexte, il convient de
souligner 'aide fournie par I’agent
de Mitsubishi Electric, qui apporte
toujours des conseils et une assis-
tance pratique lorsque les choses
bloquent.

) ]
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Institut Erich Schmid pour

la science des matériaux de
I’Académie autrichienne des
sciences

Employés
Env. 95

Année de création
1971

Directeur
Univ.-Prof. Dr.-Ing. habil.
Dr. h.c. JUrgen Eckert

Activité principale

Etude des microstructures, expé-
riences sur les métaux et modélisation
mathématique et physique de ces
derniers, ainsi que des matériaux bio-
logiques

Contact

Erich Schmid Institute of Materials
Science of the Austrian Academy of
Sciences

Jahnstrasse 12

8700 Leoben

Autriche

Secrétaire de ’Académie
autrichienne des sciences
Tél. +43 3842 804 111
daniela.brunner@oeaw.ac.at

Agent Mitsubishi Electric en
Autriche

Bull & Strunz Ges.m.b.H.
www.buellstrunz.at
vertrieb@buellstrunz.at

Institut Erich Schmid
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|_es résultats de 22 ans de collaboration
avec Mitsubishi Electric.

Depuis sa création en 1994, Carlow Toolmaking Services Ltd s’est spécialisé dans la fabrication
de composants, de gabarits et de montages pour les industries des dispositifs médicaux, des
soins bucco-dentaires, de la pharmacie et de I'automobile. Pour assurer la stabilité de sa crois-
sance, I'entreprise basée a Carlow a investi de fagcon continue dans la technologie d’électroéro-
sion a fil Mitsubishi de Engineering Technology Group (ETG).

[_)Im\/es“'.’ssamen’# commie S‘!’r‘a\"'ééie Je croissavice. Carlow Toolmaking Services
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Une croissance continue pour Carlow

John Whelan, ingénieur de conception chez Carlow
Toolmaking Services, nous explique : «Nous fabriquons
des gabarits et des montages pour I'industrie médicale
et nous disposons d’'un atelier d’outillage sous contrat.
Nous faisons donc un peu de tout. Nous produisons
aussi bien ici les pieces de vieux moteur a vapeur que
des équipements médicaux haut de gamme. lly a 22
ans, nous avons acheté une machine d’électroérosion a
fil Mitsubishi FX10 et nous nous en servons encore tous
les jours ». En raison de la croissance continue de I'en-
treprise, ils ont acheté il y a cing ans une seconde ma-
chine d’électroérosion Mitsubishi Electric, une MV1200S
NewGen. Elle a ensuite été rejointe par une Mitsubishi
Electric MV2400R Connect, installée avant la pandémie
de Covid. Linterruption mondiale de I’activité d’une
grande partie de I'industrie manufacturiére n’a pas arrété

Les nouvelles machines garantissent a
I'utilisateur une précision et une efficacité
maximales. Cela signifie que les travaux
peuvent étre exécutés plus facilement et
plus rapidement.

les progres de Carlow Toolmaking, qui a investi début
2021 dans une deuxieme machine d’électroérosion a fil
Mitsubishi Electric MV1200S NewGen.

La premiére machine a prouvé sa longévité
Selon John, I'entreprise continue d’investir dans les
machines-outils Mitsubishi de ETG pour les raisons sui-
vantes : « Evidemment, notre premiére machine nous a
démontré sa longévité, mais le fait de pouvoir utiliser le
méme logiciel en restant avec une machine Mitsubishi a
rendu la formation beaucoup plus facile ». Pat Amond,
directeur de Carlow Toolmaking Services, ajoute : «Au
cours des deux derniéres années, cela nous a aidés a
améliorer I'efficacité de nos machines. Nous traitons
avec ETG et Mitsubishi, ce qui nous a permis d’étre plus
efficaces et de produire plus facilement et plus rapide-
ment, un avantage majeur pour Carlow Toolmaking.
Pour une bonne partie des pieces que nous fabriquons
en ce moment en grandes séries, nous utilisons notre
machine d’électroérosion a fil Mitsubishi plutét que les
fraiseuses. Au fil des ans, nous avons découvert que
nous pouvions empiler les pieces et les préparer sur la
machine d’électroérosion pour rendre le processus plus
efficace. En outre, les machines peuvent fonctionner
toute la nuit sans personnel. Cela nous a donné un
avantage sur nos concurrents et nos clients ont pu
en profiter ».

Les nouvelles machines sont plus rapides et plus
performantes
En ce qui concerne leur évolution depuis I'achat de leur
premiére machine d’électroérosion a fil Mitsubishi il y a
22 ans, John Whelan raconte : «Linterface a changé :
elle est beaucoup plus lisse et la vitesse s’est améliorée.
Le réservoir en acier inoxydable des nouvelles
machines est beaucoup plus facile
a nettoyer et elles font le méme
travail gu’avant». Les deux
machines d’électroérosion
a fil MV1200S NewGen et
MV2400R Connect disposent
du moteur a arbre tubulaire
Mitsubishi, qui permet a I'axe
d’effectuer des mouvements

[_)exéc,v"ﬂ'om Jes ‘I’r‘c\\/a\ux es*" F‘vs —Cac_fle e‘[’ FL/S r‘a\FfJe.
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Il'y a 22 ans, nous avons
acheté une machine
d’électroérosion a fil

Mitsubishi FX10 et nous

nous en servons encore

tous les jours.

John Whelan, ingénieur de concep-
tion chez Carlow Toolmaking
Services sssasssasssasssasssassnsnsnne
[OFed40| CARLOW TOOLMAKING - LE FILM
T 1

Scannez le code dés maintenant

et regardez le film :
www.youtube.com/watch?v=XepaZVTh46U

Carlow Toolmaking Services
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Les machines sont équipées de régles linéaires en verre placées proche de la zone de travail, afin de garantir une précision maximale aux utilisateurs.

tres délicats, grace a des entrainements placés au centre
du poids mobile. Outre la fluidité du mouvement des axes
et la haute précision, les machines sont équipées de regles
linéaires en verre placées proche de la zone de travail, afin
de garantir une précision maximale aux utilisateurs. En fait,
Mitsubishi offre une garantie de position de 12 ans sur tous
les entrainements. En ce qui concerne la mise a niveau de
I'interface de commande, I’écran tactile de 19 pouces offre
une programmation CAO/FAQO intégrée avec une fonction
d’importation compléete pour les fichiers 2D, IGES et DXF
permettant d’optimiser le workflow. Elle est complétée par
une fonction intégrée de surveillance de la maintenance qui
contréle I'usure de tous les produits tels que les rouleaux
et les cages de roulements, ainsi que par une fonction de
surveillance des bobines de fil d’électroérosion qui permet
al'opérateur de déterminer la quantité de fil restante sur
chaque bobine.

Les machines fonctionnent également sans
personnel la nuit

Lorsqu’on lui demande si I'entreprise fait fonctionner ses
machines a leur maximum, John répond : «Nous avons

tendance a faire tourner les machines pendant la nuit,
lorsque le travail est adapté. Nous usinons également un
large éventail de matériaux ici et tout ce qui est conduc-
teur peut étre usiné par électroérosion a fil. Nous pouvons
donc tout usiner, du graphite jusqu’au PCD. En ce mo-
ment, Nous usinons un composant en bronze qui aurait
pu étre fraisé, mais il est bien mieux d’effectuer ce travail
par électroérosion a fil. Nous avons tendance a faire les
choses un peu differemment. Nous pensons a I'électroéro-
sion a fil plutét qu’au fraisage. Comme nous concevons de
nombreux travaux en interne, nous les faisons en fonction
de nos capacités et donc de I'électroérosion a fil, car c’est
le plus efficace ». Pat ajoute : « Au cours des derniéres

Au fil des ans, nous avons découvert que
nous pouvions empiler les pieces et les prée-
parer sur la machine d’électroérosion pour

rendre le processus plus efficace.
Pat Amond, directeur de Carlow Toolmaking Services

Mou\/emem‘l' —Clviée Jes axes ot Lau"’e Fréc[s[om.

La nouvelle interface
utilisateur équipée
d’un écran tactile

de 19 pouces offre
une programmation
intégrée de la CAO/
FAO pour optimiser
le processus de
travail.

Capable d’usiner
tous les matéri-
aux, du graphite
au PCD, avec une
grande précision.

Pour de nombreux
travaux, nous pro-
duisons nos prop-
res modeéles et les
machines peuvent
fonctionner pen-
dant la nuit.

Profil01/22 19 l

années, John et Conor, de notre départe-
ment de conception ont pensé aux tech-
niques d’électroérosion a fil de Mitsubishi
dés la conception des composants. Cela
nous donne I'avantage de travailler du
jour pour le lendemain sans personnel.
C’est bénéfique pour nos clients, car,

des le départ, iln’y a pas de modification.
Nous proposons un concept, puis Nous
livrons un produit fini prét a I'emploi».

De nouvelles opportunités avec la
MV2400R Connect

A propos de cette méthode de travail,
I'expert en électroérosion a fil d’ETG,
Scott Elsmere, commente : « Carlow
Toolmaking a inteligemment adapté sa
stratégie pour pouvoir effectuer I'usi-
nage de plusieurs composants sur une
machine d’électroérosion a fil plutdt que
sur un centre d’usinage. En utilisant une
machine d’électroérosion pour usiner
les pieces plutdt que de les fraiser, les
fabricants comme Carlow Toolmaking
peuvent réduire la main-d’ceuvre néces-
saire et les codts en usinant les pieces
pendant la nuit sans personnel. Cela
ajoute de la capacité aux départements
de fraisage tout en réduisant les colts
des outils d’usinage, la consommation
d’énergie et méme en éliminant les co-
peaux excessifs du processus ».

Apres avoir examiné de plus pres la
modélisation des composants et la dif-
férence entre la plus ancienne machine
Mitsubishi, la FX10 et les nouvelles ma-
chines MV1200R Connect et MV2400R
Connect, John observe : «Avec la FX10
de Mitsubishi, nous avions une capa-
cité de 350 par 250 par 22 mm selon
les axes X, Y et Z. Lorsque nous avons
acheté la premiere MV1200R Connect,
Nous avons pu Nous concentrer sur la
fabrication de pieces de rechange. Avec
la premiere MV1200S NewGen, nous
disposions de la méme capacité, mais
la machine était beaucoup plus efficace,

Carlow Toolmaking Services
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disposant d’une interface moderne. Finalement, nous
avons eu besoin de capacité supplémentaire sur I'axe Z et
nous sommes passés a la MV2400R Connect. Cette ma-
chine a des dimensions de 600 x 400 x 305 selon les axes
X, Y et Z. Cette capacité supplémentaire dans I'axe Z que
NOUS Ne pouvions pas usiner sur les autres machines nous
a ouvert de nombreuses portes. Les clients nous deman-
daient d’usiner des pieces plus grandes et nous devions
refuser du travail parce que nous n’avions pas la capacité
nécessaire. La hauteur supplémentaire de I'axe Z nous a
ouvert beaucoup de possibilités ».

John explique, a propos d’un composant spécifique destiné
a saisir les poils des brosses a dents pendant la production :
«Une fois la modélisation CAQO effectuée, nous créons un
profil 2D de cette piece particuliere, qui peut étre transféré
directement dans la machine pour usiner la piece par élec-
troérosion afil. Les tolérances sont tres serrées sur cette
piece, car la fibre des brosses a dents est trés fine. Avec
la machine Mitsubishi, il est trés facile de reproduire cette
piece. Si nous devons remplacer ou échanger des pieces,
Nous pouvons garantir que le processus sera identique ».

Un service imbattable
Pat conclut : « Ce qui a changé pour nous ici a Carlow au

DE NOTRE ACTIVITE

CONGCERNE LES DISPOSITIFS
MEDICAUX ET LES PRODUITS

D’'HYGIENE BUCCA

1
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fil des ans, c’est notre fagon de travailler. Nous travaillons
beaucoup plus sur les dispositifs médicaux et les produits
d’hygiene bucco-dentaire, qui représentent désormais
environ 70 % de notre activité. Au cours des six ou sept
derniéres années, nous avons modifié Nos processus pour
gagner en efficacité, au profit de Carlow toolmaking et de
nos clients. Le service et I'assistance que nous avons recus
d’ETG pour les machines Mitsubishi sont restés inégalés.
Nous sommes toujours revenus vers ETG qui est sifacile a
contacter et toujours prét a vous aider, que ce soit pour du
service ou un probleme de programmation. L'équipe d’'ETG
est toujours au bout du fil et réagit immédiatement pour ré-
soudre tous nos problemes.

Pour conclure sur ce niveau de service, Scott Elsmere
d’ETG déclare : “Chez ETG, nous proposons des pro-
grammes de formation complets de 5 ou 8 jours, ce qui
dépasse les offres de nos concurrents. En outre, les
machines Mitsubishi sont équipées d’une technologie
de sortie des données qui fournit un lien en direct entre
les machines et des adresses e-mail désignées. Cela
maximise le temps de fonctionnement de la machine et
permet de fournir une assistance a distance inégalée”.

&
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Carlow Toolmaking Services

Employés
12

Année de création
1994

Directeur
Pat Amond

Cceur de métier

Production de composants, de dispositifs et de montages pour
la technologie médicale, les soins bucco-dentaires, I'industrie
pharmaceutique et I'industrie automobile
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L’équipe d’ETG est
toujours au bout du fil
et réagit immeédiate-
ment pour résoudre
tous nos problémes.

Pat Amond, Director at
Carlow Toolmaking
Services

Contact

Carlow Toolmaking Services Ltd.
Pollerton Industrial Estate,
Carlow, R93 F8N9,

Ireland

Tél. +353 (0)59 913 3314

pat@carlowtoolmaking.ie
www.carlowtoolmaking.ie

Carlow Toolmaking Services
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Alois Maibaum Metallbearbeitung

52 ans, 52 employes.
Une expérience solidement ancree.

«Nous fabriquons a peu pres tout, a part des rampes », ¢’est ainsi que Dominic Janoschka,
directeur général d’Alois Maibaum Metallbearbeitung GmbH, décrit en plaisantant la

gamme de services offerte par son entreprise. L'entreprise familiale de métallurgie,
gérée par son propriétaire depuis plus de 50 ans, produit une gamme considé-

rable de composants de sous-ensembles. Grace a son vaste parc de ma-
chines de pointe, Maibaum peut répondre rapidement aux demandes les

plus inhabituelles de ses clients et respecter des délais serrés. Avec

son dernier investissement dans une Mitsubishi Electric MV4800S

NewGen, I’entreprise souligne son exigence de qualité.

Uhne larae qenime de composants Jassenblage. Alois Maibaum Metallbearbeitung
I [ 2]
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Il existe peut-étre des descriptions
plus novatrices des capacites
d’une entreprise, mais “une tradi-
tion de qualité” nous décrit par-
faitement. Nos clients peuvent
S’attendre a ce que nous leur four-
nissions rapidement le plus haut
niveau de qualité au prix du marché.

Dominic Janoschka, directeur général
d’Alois Maibaum Metallbearbeitung GmbH

«|l existe peut-étre des descriptions plus novatrices des
capacités d’une entreprise, mais “une tradition de qualité”
nous décrit parfaitement », explique M. Janoschka. « Nos
clients peuvent s’attendre a ce que nous leur fournissions
rapidement le plus haut niveau de qualité au prix du mar-
ché. Nous produisons des sous-ensembles et des pieces
individuelles complexes dans différentes tailles de lots ».

Les clients apprécient avant tout le haut degré d’intégration
verticale de I'entreprise. Avec son parc de machines, I'en-
treprise couvre tous les processus d’usinage demandés par
ses clients dans la fabrication de machines et d’outils. Les
procédés d’usinage disponibles comprennent le fraisage, le
tournage, I'électroérosion a fil, la rectification et le tournage
CNC avec une contre-broche, un axe Y et un ravitailleur.

u;/le ’{’r‘aéf’\"fom Je ﬁual[ﬂt‘é.

Un nouveau bureau de vente

Alois Maibaum a fondé I'entreprise en 1970. «52 ans
plus tard, nous employons 52 personnes », se réjouit M.
Janoschka. «Nous réalisons la production sur nos deux
sites a Kirchlengern. C’est 1a que nous tournons, fraisons,
érodons et rectifions les métaux, ainsi que, depuis quelques
années, les pieces en plastique de haute qualité ». Dans
I'optique d’une démarche tournée vers I'avenir, Maibaum

a créé un bureau de vente a Hanovre il y a deux ans.
«Jusqu’alors, nous n’avions pas notre propre organisation
de vente. Les clients venaient a nous, voyaient notre travail
et nous faisaient confiance », raconte le directeur général,
M. Janoschka. «Forts de notre qualité, nous nous sommes
constitué une clientéle petit a petit au fil des années ».
Toutefois, compte tenu de sa taille et des objectifs qu’elle

=2l
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Stefan Menke (& gauche) et Dominic Janoschka (a droite) devant la derniére nouveauté, la machine d’électroérosion a fil Mitsubishi Electric MV4800S NewGen.

s’est fixés, I'entreprise doit désormais se lancer dans la
recherche active de clientéle si elle souhaite continuer a se
développer.

Le nouveau bureau de vente s’est vu attribuer un certain
nombre de taches qui vont au-dela de la vente pure. Bien
que Maibaum dispose d’une gamme compléte de ma-
chines présentant un haut degré d’intégration verticale, «les
nouvelles taches exigent également de nouveaux proces-
sus», explique M. Janoschka. Pour pouvoir continuer a offrir
anos clients un service complet basé sur un usinage inno-
vant, nous avons besoin de nouveaux partenaires fiables.
Le bureau de Hanovre est chargé de trouver et coordonner
ces partenaires. Avec le premier d’entre eux, Maibaum a
réussi a élargir sa gamme de services dans le secteur du

tournage. «Jusqu’a récemment, nous étions limités a des
pieces d'un métre de diametre dans le secteur du tournage.
Grace a nos nouveaux partenaires, nous n’avons pratique-
ment plus de limites et pouvons traiter pratiquement tous
les travaux de tournage », explique fierement M. Janoschka.

Une production a grande échelle

Depuis sa création, Maibaum s’est concentré sur la pro-
duction. «Nos clients déterminent la conception, et nous
sommes les spécialistes de la fabrication », déclare M.
Janoschka. «Nous traitons tous nos travaux exclusivement
sur la base des données de nos clients ». Ses clients sont
issus de tous les secteurs industriels. Ce sont des entre-
prises de construction de machines, de I'industrie automo-
bile, de la technologie médicale et de la fabrication d’ouitils,

Alois Maibaum Metallbearbeitung
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Nous avons pu passer a la pro-
duction a grande échelle avec
les deuxiéme et troisieme ma-
chines des le premier jour. Sur
les machines Mitsubishi, nous
avons eégalement été impres-
sionnés par le lien logiciel avec
notre systeme VISI. Notre pla-
nification des travaux fonc-
tionne entierement sur le PC.
Stefan Menke, chef du département

d’électroérosion chez Alois Maibaum
Metallbearbeitung GmbH

U large é\/em‘f'ail Je Froév[’\"s.

pour n’en citer que quelques-unes, qui font confiance a

la qualité de Maibaum. La gamme de produits est trés
diversifiée. Elle comprend la production ponctuelle des
outils classiques et la production de pieces tournées

et fraisées en petites séries ou en séries de I'ordre de
500000 unités par an. «La technologie d’électroérosion
fait partie intégrante de notre production de petites sé-
ries », ajoute Stefan Menke, responsable de I'électroéro-
sion chez Maibaum. «Nous usinons des douilles rainurées
pour un client depuis plusieurs années. Pour la premiére
commande, Nous avons usiné une centaine de bagues.
Le volume de la commande est maintenant un peu plus
important, et nous avons déja usiné 70 douilles rien qu’au
cours du premier trimestre de 'année ».

Les bénéfices de l'utilisation de machines identiques
Depuis le début de 'année, six machines d’électroérosion
a fil sont utilisées chez Maibaum : deux MV2400R, ainsi
qu’une MV4800S NewGen depuis mars 2022. Pendant
plus de 25 ans, I'entreprise a utilisé des machines de dif-
férents fabricants pour I'électroérosion a fil. Ce n’est qu’en
2014 que la premiere machine Mitsubishi Electric, une
MV2400R, a été mise en service a Maibaum. « Lorsque
nous avons acheté la premiere machine, se rappelle M.
Menke, Mitsubishi nous a séduit par son prix et technique-
ment, ¢’était parfait ».

Entre-temps, I'entreprise a appris a apprécier les avan-
tages de I'utilisation de machines identiques ou similaires.
Les commandes des trois machines fonctionnent de la
méme maniére, ce qui réduit beaucoup le temps d’ap-
prentissage nécessaire. « Nous avons pu passer a la pro-
duction a grande échelle avec les deuxieme et troisieme
machines des le premier jour », confirme M. Menke. «Sur
les machines Mitsubishi, nous avons également été im-
pressionnés par le lien logiciel avec notre systeme VISI.
Notre planification des travaux fonctionne entierement sur
le PC ». Les données sont ensuite transférées aux ma-
chines, ce qui fonctionne parfaitement.

Un ré-enfilage du fil parfait

M. Menke met I'accent sur la fonction de ré-enfilage au-
tomatique du fil de la machine. «On peut compter sur elle
pour trouver méme de minuscules trous de 0,5 mm dans

la plaque », souligne M. Menke. «Nous en sommes venus
a attendre que les travaux que nous commengons le soir
soient terminés le lendemain matin ». Une bonne assistance
et un approvisionnement rapide en pieces de rechange sont
€galement importants pour le responsable de I'électroéro-
sion. Apres tout, les pieces d’usure doivent étre remplacées
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Les clients fournissent les
données et spécifient la pré-
cision de l'usinage.

Gréace a nos nouveaux partenaires,
nous n’avons pratiquement plus
de limites et pouvons traiter prati-
quement tous les travaux de
tournage.

Dominic Janoschka, directeur général
d’Alois Maibaum Metallbearbeitung GmbH

Alois Maibaum Metallbearbeitung
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régulierement pour que les

machines continuent de fonc-

tionner. Et les pieces d’usure et de rechange sont souvent
cheres. «Mais les prix de Mitsubishi sont tres bons », affirme
M. Menke. «Vous regardez la facture et vous dites “Ca va” ».

Les différents fils et leurs temps de fonctionnement
En tant que sous-traitant disposant de six machines
d’électroérosion a fil, Maibaum est en mesure de réagir ra-
pidement et avec souplesse a pratiquement toutes les de-
mandes et d’usiner des pieces d’une hauteur allant jusqu’a
500 millimétres. «’un des points essentiels en termes

de frais généraux, c’est la consommation de fil que nous
surveillons en permanence », explique M. Menke. «Et cela
inclut I'essai de différents fils ». Sur la nouvelle Mitsubishi
Electric MV4800S NewGen, M. Menke a comparé 'usinage
de la piece avec un fil de laiton classique et un fil revétu. «Au
préalable, explique le responsable de I'électroérosion, nous
avons entretenu les machines afin que tous les parametres
soient vraiment remis a zéro pour le test. Nous avons rem-
placé les contacts, nettoyé entierement les machines et mis
en place de nouveaux filtres ».

M. Menke a choisi de travailler sur une douille rainurée pour

Avec la MV4800R Connect, il
est possible d’usiner avec
une grande précision
des piéces coniques
allant jusqu’a
15 degrés sans
axes supplé-
mentaires.

Des contours complexes avec une qualité de surface élevée

Données techniques

D’électroérosion
Déplacement Jusgu’a 1000 mm
Taille de piece Jusqu’a 1400 mm
Poids Jusqu’a 4 tonnes
Conicité Jusqu'a 15°
Hauteur d’usinage  Jusqu’a 500 mm
Usinage superfin Jusqu’a 0,1 mm de fil
Diameétre standard 0,25 mm

Tournage
Diameétre 900 mm jusqu’a 6 m de longueur

Fraisage
Taille de la piéce 700x700x2600 mm

[_e Frix es‘l’JuS’\Le c,{—\ez, M‘I’SVB;SL\; E‘ec:\"r‘ic_.

Rien n’échappe a I'ceil avisé de Stefan Menke.

les usinages d’essai. De tels travaux se présentent régulie-
rement chez Maibaum. Usiné avec un fil de laiton classique,
le travail a été réalisé sur la MV2400R en 12 heures environ.
L'utilisation d’un fil revétu sur la méme machine a permis de
réduire le temps d’usinage de 30 %. «Pour tester les per-
formances de la nouvelle MV4800S NewGen, nous avons
usiné la piece avec les mémes matériaux. Avec le fil revétu,
la MV4800S NewGen a mis sept heures pour effectuer le
travail ».

lls ont ensuite examiné la qualité de I'usinage et mesuré
la consommation de fil. Toutes les douilles rainurées ont
été usinées avec la qualité souhaitée et aucune différence
significative n’a été constatée dans la consommation de
fil. « Mais il y a une différence qui ne doit pas étre passée
sous silence », déclare M. Menke. « Nous avons effectué
I'usinage sur la MV2400R avec un fil de 0,25 mm et |'usi-
nage sur le MV4800S NewGen avec un fil de 0,3 mm.
Nous avons donné au fil revétu le surnom de “fil turbo” et il
a de bonnes chances de devenir notre fil standard ».
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Alois Maibaum
Metallbearbeitung GmbH

Employés
52

Année de création
1970

Représenté par:
Christian Maibaum
Dominic Janoschka

Contact

Wallticker Bahndamm 12
32278 Kirchlengern
Allemagne

Tél. +49 (0) 5223 793770
Fax +49 (0) 05223 74288

info@maibaum-gmbh.com
www.maibaum-gmbh.com

Alois Maibaum Metallbearbeitung
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Ce qu’il y a de mieux sur

le marche.

Les systemes d’électroérosion Mitsubishi Eled;:ic .
en service chez ANCA'Europe GmbH : des falofi-
cants confrontes a I'essor de la voiture électrique.

La durabilité commence souvent dans les ateliers de I'industrie. La coopération entre
Mitsubishi Electric et son partenaire de longue date, ANCA Europe GmbH, en est le meil-
leur exemple. Le principe de cette collaboration est de permettre aux utilisateurs finaux
d’obtenir ce que le marché offre de mieux, afin de pouvoir répondre au mieux aux besoin.s
actuels et futurs de leurs clients. =
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«Sans engrenage,
rien ne va plus».

A &8

Le dressage par électroérosion avec les systémes de Mitsubishi Electric offre d’importants avantages.

ANCA est un fabricant de premier plan de machines a dans une large mesure. Les ingénieurs du secteur sou-
affGter les outils et les engrenages prennent de plus en lignent déja I'importance vitale des engrenages.

plus d’importance dans les industries cibles de I’entre-

prise fondée en Australie. Les formes de ce type sont Et désormais, I'électroérosion de Mitsubishi Electric entre
connues, par exemple, pour I'engrenage interne d’un en jeu. Les machines d’électroérosion Mitsubishi Electric,
engrenage planétaire. Toutefois, ces formes sont éga- connues sous le nom de EDM-DRESS, sont parfaites pour
lement plus susceptibles de présenter des défauts, car le dressage des meules a liant métallique et largement
elles sont de plus en plus petites et leurs contours de Supérieures aux meules a liant résine encore couramment

plus en plus complexes. La question de la durabilité est utilisées. Elles sont beaucoup plus stables sur le plan di-
ici un facteur clé. L'essor de I'électromobilité a entrainé une mensionnel et permettent des vitesses de rectification net-
forte demande d’engrenages complexes (il s’agit d’'un axe tement plus élevées. Cela signifie que le défi de I'e-mobilité,

stratégique). Et ce n’est pas tout. En effet, les boites de vi- qui consiste a améliorer la précision et I'efficacité tout en
. a £ tesses dans I'aviation sont également construites pour étre réduisant les codts, peut étre relevé avec des meules a liant
g”;r'o‘l‘igiﬂage usiné par électroérosion prét pour de plus en plus légéres et durables et I'efficacité énergé- métallique usinées avec I'EDM-DRESS Mitsubishi Electric.
tique y constitue aussi un enjeu majeur. Méme les plus petits
composants, comme les pignons, peuvent y contribuer Ainsi, les meules usinées sur les machines EDM-DRESS

Il est possible d’améliorer la précision et I'efficacité tout en réduisant les colts avec des meules a
liant métallique usinées sur ’TEDM-DRESS de Mitsubishi Electric.

[_es emér‘emaées Je\/femnem‘l' Je FL/S en ?lvs fmi;'or“l"an‘l's e+ C_OMFlexeS. ANCA Europe
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Mise en ceuvre simple d’EDM-DRESS

Mitsubishi Electric permettent aux machines-outils
d’ANCA de répondre parfaitement aux exigences de
complexité élevées de leurs clients. Cette coopération
est trés intéressante pour tous les types de clients,
notamment en ce qui concerne le «skiving », de plus
en plus demandé. Les premiers projets communs
réalisés avec succes illustrent déja les avantages de
la machine EDM-DRESS dans la production quoti-
dienne. Apres une courte période d’utilisation, les
clients font état d’améliorations considérables de la
précision des outils fabriqués, ainsi que de gains de
productivité importants, de I’ordre de trois chiffres.

Des gains de productivité
dans une fourchette'de pour-
centage a trois chiffres

UV] —Ca\gr‘ic_an‘!’ lea\éer‘ Je ma\c_L\ineS a A—C—CO’\Ler‘ leS Ov"'[‘s.
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La coopération avec Mitsubishi Electric
accroit I’efficacité.

Entretien avec Edmund Boland, directeur général
d’ANCA Europe GmbH

M. Boland, quelles sont les raisons qui vous ont
poussé a mettre en place la coopération actuelle avec
Mitsubishi Electric ? Qu’espérez-vous en tirer, tant
pour PANCA que pour ses clients ?
Nous avons longtemps considéré avoir pour rble d’étre des
partenaires au service de nos clients. La coopération avec
Mitsubishi s’est développée naturellement, pour ainsi dire,
et présente un intérét pour toutes les parties concernées.
Nous attendons de nouveaux avantages de la coopération
actuelle, plus étroite. Et en termes d’intégration, dans la
satisfaction des exigences des clients. Pour I’ utilisateur,

il est toujours avantageux que deux processus par

essence si étroitement liés, comme la rectification et
le dressage, proviennent plus ou moins d’une seule
source. Avec des attentes toujours plus élevées

en matiere de précision, de temps de cycle et de

complexité géométrique, cela devient encore plus

important. Pour ANCA, l'intégration tout le long
de la chaine de production est également un axe
stratégique.

Vous avez mentionné le mot a la mode «in-
tégration ». Dans quelle mesure notre coo-
pération est-elle importante pour ANCA
Integrated Manufacturing System (AIMS) ?
Comment la coopération s’inscrit-elle
dans cette stratégie ?

AIMS est, aprés tout, une solution globale pour

Le dressage par elec-
troérosion fait déeja par-
tie d’une catégerie
différente.

Edmund Boland, Directeur
géneral d’ANCA Europe GmbH

ANCA Europe
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La machine ANCA GCX pour la production de

fraises a biseauter. Les axes linéaires augmen-

tent les performances et la précision. De plus, les
outils de fraisage peuvent étre produits en un seul

6é0vvté’|('r‘ies ot Fr‘o—CflS c.o-zmi?lexes.

montage grace au systéme de mesure intégré.

les défis de fabrication d’outils de bout en bout de nos
clients. En d’autres termes, une fabrication optimisée avec
des processus de production d’outils reliés entre eux et in-
tégrés aux systemes informatiques des clients.

Et AIMS est un concept modulaire en pleine expansion.
Cette annég, lors des salons phares GrindingHub a
Stuttgart et IMTS a Chicago, nous présenterons le proces-
sus automatisé et intégré, depuis la planification des travaux
jusqu’a I'outil fini rectifié et relié aux systemes de I'entre-
prise. Il s’agit d’une intégration de niveau moyen. Notre
objectif est clairement d’élargir les processus qui peuvent

L’écroutage est six a huit
fois plus efficace que le
moulage, plus flexible que
le brochage ‘et permet de
créer un engréenement inte-
rieur et extérieur.

Les outils de biseautage sont constitués
d’une paire d’engrenages a axes croisés.
Une paire d’engrenages a axes croisés ne
touche qu’un seul point. Le profil et la géo-
métrie d’un outil de biseautage sont plus
complexes que ceux d’un outil a choc.
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Tout a commencé avec un
mini-ordinateur

Lorsque Pat McCluskey et Pat Boland ont fondé ANCA
ily a plus de 40 ans, en 1974, ils ont acheté un mini-or-
dinateur pour 4000 dollars. Leur idée de base était de
remplacer les commandes cablées de I'époque par un
ordinateur standard. L'ajout de I'ordinateur a la CN et
donc ala CNC a donné lieu a une technologie beaucoup
plus puissante et flexible que les conceptions logiques
cablées qui étaient courantes a I'époque.

Aujourd’hui, ANCA est une entreprise florissante qui
emploie plus de 1000 personnes et constitue I'un des
principaux fabricants mondiaux de rectifieuses CNC,
de commandes de mouvement et de solutions pour la
tole. Le siege social mondial est toujours situé a Mel-
bourne, en Australie. En raison du marché de niche
que nous desservons, nous exportons 99 % de nos
produits a des clients situés dans plus de 45 pays,
avec des bureaux au Royaume-Uni, en Allemagne, en
Chine, en Thailande, en Inde, au Japon, au Brésil et
aux Etats-Unis, ainsi qu’a un réseau complet de rep-
résentants et d’agents dans le monde entier.

ANCA Europe
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appelées a se développer régulierement, compte tenu de
I'importance sociale, politique et économique de la mo-
bilité électrique et elles seront certainement rejointes par
d’autres.

Constatez-vous également des gains de productivite
en utilisant des meules dressées par électroérosion ?
Le dressage par électroérosion joue déja dans une autre
ligue que les procédés comparables, en ce qui concerne
les conditions du processus et I'efficacité. Pour cer-
taines formes, nous savons qu’il N’y a pas d’alternative
au dressage par électroérosion, mais sa productivité
supérieure justifie également I'investissement dans un
EDM-DRESS, de notre point de vue. Sinon, nous ne se-
rions pas aussi clairement en faveur de ce produit.

ANCA Europe GmbH
: Dans quelle mesure notre coopération augmente-
t-elle Ia qualité des services que vous fournissez ? .
%9 o ; . - ) . Employés
,5 : omlmfa nous avqns mentionng, |.est c.:on orme a notlre 72 (Groupe ANCA : 1100)
A stratégie de haut niveau de soutenir pleinement nos clients
, . dans tous les aspects du processus global de production Année de création
d’outils et de la maniére la plus compléte possible. Cette 1991 (Groupe ANCA : 1974)
7 coopération y contribue. Nos clients I'apprécient et nous
le disent. Par exemple, un client qui envisage de lancer sa Direction
production de tarauds nous a récemment rendu visite dans Edmund Boland

notre salle d’exposition de Weinheim lors de nos journées
technologiques. Pour ce client, la présentation commune,
Il est possible de produire facilement et vite de nombreux types d’outils grace co,mprenantlur]e démonstration sur la maChln.e M]I’[\SUbIS!’WI

a la stratégie holistique AIMS. présente, a été d’une grande valeur et a contribué a la sécu-
rité de sa planification pour cette étape stratégique.

Coeur de métier
Entreprise de construction mécanique située a Wein-
heim, dans le Bade-Wurtemberg. Fabricant mondial de

A o iy , premier plan de rectifieuses a commande numérigue,
étre intégrés et celainclura

certainement le dressage a l'aide
de '’EDM-DRESS Mitsubishi a plus Le «skiving » est-il appelé a prendre de I'importance
long terme. dans un avenir proche ?

Les chiffres concernant le «skiving » sont impressionnants.

de systemes de contréle du mouvement et de solutions
pour la téle. ANCA a changé pour de bon I'affitage des
outils grace a ses idées et technologies innovantes.

Et dans quelle mesure la coopération avec Mitsubishi  En effet, le marché a récemment connu une croissance ,\SA:s;ufno:zstra"e
est-elle importante sur le plan technologique pour constante de 30 % par an. Cette croissance est tirée par

ANCA ? Comment affecte-t-elle positivement les ten-  |a mobilité électrique, mais aussi par la production d’élec- Contact

dances technologiques telles que le «skiving » ? tricité, par exemple. En principe, il s’agit d’'une plus grande ANCA Europe GmbH

Le «skiving » est trés exigeant pour la machine et I’outil. précision et de dents d’engrenage plus petites et plus rap- Im Technologiepark 15
La précision et la complexité des profils exigent des prochées, avec des contours d’interférence difficiles. Lef- Croissance du 69469 Weinheim
processus de haute précision finement équilibrés. Cela ficacité et la précision accrues par rapport a des procédés marché du sKiving Allemagne

s’applique d’ailleurs également a d’autres applications comparables font grimper la demande d’outils spécialisés. +30% par an

importantes, telles que les outils d’usinage pour engre- Tél. +49 6201 84669 40
nages et méme les tarauds. La coordination des pro- Pensez-vous que les facteurs que vous avez men- Fax +49 6201 87508 13
cessus et le perfectionnement continu dans le cadre du tionnés, les tolérances et les formes, deviendront do-

processus de développement collaboratif sont cruciaux rénavant encore plus importants pour les clients ? gerinfo@anca.com

pour les utilisateurs. Sans aucun doute. Les applications existantes sont R R, ST

L. croissance es‘l’ +tirge par la Mogflf’\"é élec_‘\"r‘iﬁue. ANCA Europe
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Mold-tecnic
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Qualité et précision
avec Mold-tecnic,
I’histoire d’un succes.

/s

P‘us Je ZO ans J)exférience Jc\ms lc\ —Cagricc\*[on Je V\/IOVleS.
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Une bonne accessibilité et une facilité d’utilisation garanties pour I'utili-
sateur grace a la cuve de travail relevable sur trois cotés.

Bien que relativement récente, I'entreprise Mold-
tecnic R&D peut se targuer de nombreuses
années d’expérience dans les secteurs du
moulage par injection de plastique, du moulage
par soufflage et du thermoformage. Leur équipe
comprend des professionnels qui comptent plus
de 20 ans d’expérience dans la production de
moules. lls disposent d’équipements dotés de
la technologie nécessaire pour offrir un service
complet, de la conception et I'ajustement des
pieces pour obtenir une qualité maximale,
jusgu’au moule final de production, en passant
par la fabrication de moules prototypes, de
pieces prototypes imprimées ou méme de
moules prototypes imprimés. La formation et le

NUI - Interface utilisateur naturelle. L’écran tactile ressemble a celui d’'un
smartphone, ce qui permet de naviguer facilement entre les différents
écrans.

Le moulage par injection de plastique exige
bien entendu une précision exceptionnelle
et les moules doivent étre capables de
supporter un grand nombre de séries de
production.

développement technologique continus de leurs
équipes, ainsi que la recherche de nouvelles
technologies leur permettent de garantir un
service de premiere qualité a leurs clients.

Um Jé\/eloi?Femem‘l' c_on'{'inv Jes "'echologieS.

La fabrication de moules exige d’importantes
spécificités

La majeure partie de I'activité de Mold-tecnic est axée
sur la production de moules d’injection plastique. Une
grande part de ces moules est destinée a la fabrication
d’intérieurs de véhicules. Le moulage par injection de
plastique exige bien entendu une précision exceptionnelle
et les moules doivent étre capables de supporter un grand
nombre de séries de production. Mold-tecnic fabrique
également des moules bimatieres, qui permettent I'injec-
tion de deux matériaux différents. Cela confere aux pieces
des caractéristiques spécifiques pour leur application.
Dans le secteur automobile, il est courant d’injecter deux
matériaux de dureté différente, afin de pouvoir fabriquer
des pieces composites dans un seul et méme moule. Cela
permet de réduire considérablement les colts et d’éviter
de recourir a I’'assemblage lorsque la piece est fabriquée
séparément.

s utilisent des logiciels pour concevoir, simuler virtuelle-
ment et usiner ces moules, développés en fonction des

La machine d’électroérosion par enfongage SG12S Mitsubishi Electric. Une
conception compacte et facile d’utilisation.

§ miITSUBISHI SG12S
&% ELECTRIC
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exigences des clients. Dans le but de fournir le meilleur
service possible, Mold-tecnic utilise le célebre logiciel
TopSolid 7 : TopSolid Mold pour la conception des moules
et TopSolid Cam pour I'usinage. La qualité de production
supérieure fournie par Mold-tecnic permet aux fournis-
seurs de I'industrie automobile de produire des compo-
sants thermoplastiques avec des états de surface trés
complexes. Aujourd’hui Mold-Tecnic fabrique ses moules
de haute qualité pour différents secteurs industriels
gréce a la technologie d’électroérosion a fil et enfoncage
de Mitsubishi Electric.

SG12S

Cette machine se caractérise par une polyvalence
et une flexibilité maximales, pour offrir les meilleures
performances dans n’importe quel atelier. La ma-
chine d’électroérosion SG12S rend la production
plus efficace en économisant les électrodes. En
outre, le bac de travail abaissable offre a I'opérateur
un acces facile pour une manipulation simple et in-
tuitive.

Les machines de cette série sont équipées d’un
grand écran de contrdle, ainsi que de graphiques
et de dialogues de qualité pour une programmation
aisée de chaque opération.

Mold-tecnic
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La haute fiabilité de I’électroérosion a fil

La décision d’investir dans les deux machines d’élec-
troérosion a fil Mitsubishi et enfongage a été motivée par
le besoin d’une technologie offrant fiabilité, rapidité et
précision pour la fabrication de moules. Auparavant, leur
équipement d’électroérosion n’était pas totalement fiable
et ne fournissait pas des performances suffisantes pour la
fabrication de moules de haute qualité et de précision. Par
conséquent, afin d’améliorer ses processus et la qualité
de ses pieces, Mold-Tecnic a acheté une machine d’élec-
troérosion a fil MV1200R Connect et une machine d’élec-
troérosion par enfoncage SG12S Mitsubishi Electric. Un
certain nombre de facteurs a joué dans cette décision.

MV1200R Connect

Ses entrainements moteurs a arbre tubulaire inno-
vants conferent a la MV1200R Connect une préci-
sion exceptionnelle. Combinés aux flux de courant et
aux vitesses de fil et d’alimentation soigneusement
ajustés, il est possible de produire des composants
qui répondent a un large éventail d’exigences. Cela
permet de minimiser les temps d’usinage tout en
maintenant une précision suffisante.

La nouvelle technologie du générateur garantit un
état de surface de grande qualité et permet de ré-
duire considérablement la consommation de fil.

Plus de production, de vitesse et de précision

Avec sa gamme actuelle de machines d’électroérosion a
fil, Mitsubishi poursuit son approche innovante et tour-
née vers I’avenir, tout en conservant ses atouts caracté-
ristiques. Lorsque nous nous sommes entretenus avec
Rubén, il a souligné la différence entre les nombreuses
caractéristiques exclusives aux machines Mitsubishi
Electric et celles des autres machines d’électroéro-

sion avec lesquelles ils avaient travaillé jusqu’alors. La
machine d’électroérosion a fil MV1200R Connect se
distingue par sa grande flexibilité d’utilisation. Au vu
des premiers mois d’utilisation dans I’atelier, la machine
s’est avérée extrémement fiable. Grace a cette machine,
ils ont pu doubler leur production et minimiser ainsi leurs
co(ts de production. En outre, la consommation de

fil a été visiblement réduite. La MV1200R Connect est
congue pour une consommation optimale du fil et un
ré-enfilage parfait de celui-ci, méme dans les situations
les plus compliquées. Parmi les autres caractéristiques,
ils comptent aussi des temps d’usinage plus courts et
un traitement plus flexible. Tout cela, combiné au haut
niveau de précision de la machine, les a convaincus de
choisir Mitsubishi Electric et COMHER.

En ce qui concerne la machine d’électroérosion par en-
fongage SG12S, Ruben a souligné avoir considérable-
ment réduit le nombre d’électrodes utilisées. « Avec la
SG12S Mitsubishi, nous avons réduit de presque la moitié
notre consommation d’électrodes par rapport a notre
ancienne machine, ce qui nous fait gagner beaucoup
de temps et d’argent dans la fabrication des moules ».
La machine, équipée d’un changeur automatique de

20 électrodes, permet de réaliser le processus en mains
libres. Pour I'électroérosion par enfongcage, comme pour
I’électroérosion a fil, la programmation et I'utilisation de la
technologie de commande finement réglée de Mitsubishi
facilitent considérablement le travail de I'opérateur. Cela
permet donc de produire aisément des moules de haute
qualité de maniere flexible et efficace. En conclusion,
Ruben attribue les mémes atouts aux deux machines :
fiabilité, précision, rapidité et ergonomie.

COMHER, un fournisseur de solutions exceptionnel
La qualité des machines n’était pas leur seule exigence
lors de I'achat. Un service aprés-vente de qualité faisait
également partie des facteurs déterminants. COMHER, le
distributeur officiel de Mitsubishi Electric EDM en Espagne,
fournit les meilleures solutions industrielles depuis plus de
55 ans. lIn’est donc pas surprenant que Mold-tecnic ait dé-
cidé de faire confiance a I’'expérience de I'’équipe technique
de COMHER lors de son choix. José Francisco Martinez,
chef de produit Mitsubishi Electric chez COMHER, a fourni
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Grace a un guidage pas a pas, les utilisateurs moins expérimentés peuvent
malgré tout maitriser un contréle complet du processus. En outre, la com-
mande manuelle intuitive permet de régler facilement la piéce dans la machine.

les conseils nécessaires a Rubén et a I’équipe de Mold-
tecnic pour I'acquisition de ce nouvel équipement, les
aidant ainsi a améliorer considérablement la qualité et
la production dans leur atelier. La vaste expérience de
COMHER dans le secteur des machines-outils, ainsi
que les connaissances et la formation approfondies
de son personnel dans le domaine de I’électroérosion
ont été clés pour la relation commerciale entre les deux
entreprises.

Electrodes Erowa ITS montées sur palettes. La
machine est équipée en standard d’une téte a
axe C avec interface Erowa.

Une machine d’électroérosion a fil MV1200R Connect et une machine d’électroérosion par enfongage SG12S, le duo parfait pour la section

électroérosion de tout atelier.

Mold-tecnic

Des Ov‘l"f‘s Je Fr‘éc_fsiom Je Lav"’e ﬁvali“/.
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Des électrodes prétes a entrer dans le magasin a 20 positions.

Mold-tecnic R&D

Cceur de métier Gréace aI’ergonomie des machines et a leur fonctionne-
Moules et machines CNC ment exceptionnel, la mise en route a été tres simple.
Mold-tecnic a regu une formation du personnel tech-
Directeur général nique de COMHER sur le fonctionnement des machines,
Rubén Pleguezuelos pour apprendre a les utiliser de maniére optimale pour
la production de moules. Cette relation étroite entre les
Contact deux entreprises se poursuit au quotidien. L'équipe de
Carrer Holanda, No. 2 COMHER est a I'entiére disposition de Mold-tecnic pour
08520, Les Franqueses del Valles (Barcelona) répondre a toute question et fournir une assistance tech-
Tél. +34 667 648 628 nique, leur offrant ainsi un excellent service aprés-vente. l
ELECTRIC

comercial@mold-tecnic.com
www.mold-tecnic.com

Notre philosophie est basée sur le progres
continu de la technologie et de I'expertise,
afin d’offrir les solutions les plus completes
a nos clients.

/.

UV] i?er‘sonmel Jo’\"é Jlexce“emﬂl'es conMaissarices e‘!" Jlumeér‘a\née exFér‘ienc_e. Mold-tecnic
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Y

z
=300mm =220 mm : = I MV1200R Connect

Hauteur de la machine 2015 mm
Etat de surface en version standard Ra 0,25 ym
S Maisart]

Rapport a la page 40

Y

e =310 MV2400R Connect
R Hauteur de la machine 2150 mm
Etat de surface en version standard Ra 0,25 ym
820 mm Rapports en pages 16, 22 et 60
= MV2400R Z+ Connect disponible :
! £ Hauteur de la machine 2380 mm
—_— (o) Course X: 600 mm, Y: 400 mm, Z: 425 mm
1050 mm T Cotes max. de lapiece  (LxPxH) 1050 x 820 x 420 mm

S Maisart]

MV4800R Connect
Hauteur de la machine 2415 mm
Etat de surface en version standard Ra 0,25 pm

S Maisart]

Rapport a la page 80

MV1200S New Gen
Hauteur de la machine 2015 mm
Etat de surface en version standard Ra 0,35 pm

Rapports en pages 6 et 14

v z MV2400S New Gen
=400mm =310 mm )
Hauteur de la machine 2150 mm
Etat de surface en version standard Ra 0,35 pm

MX600 Advance Tubular
Hauteur de la machine 2100 mm X
Etat de surface en version standard Ra 0,05 pm =600 mm

MV2400S Z+ New Gen disponible :

Hauteur de la machine 2380 mm
Course X: 600 mm, Y: 400 mm, Z: 425 mm
Cotes max. de la piéce (LxPxH) 50x820x420 mm

= 300 mm

B oo - sitam MV4800S New Gen
Hauteur de la machine 2815 mm
Etat de surface en version standard Ra 0,35 pm

Rapport a la page 22

X
= 800 mm

L’é'ecﬂl’r‘oér‘osiom avec [e lec\éer‘ MOVIJ;&L Mitsubishi Electric
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Y z
=250mm =250mm

=300mm =300mm

490 mm

o E
QE
oL

fl 550kg |

X
=400 mm

o
200kg

350
mm

=300mm =300mm

z Y
=400mm =300 mm

start 43Ci

Hauteur de la machine 2130mm
680mm Possible electrode diameter 0,3-2.5mm
X Rapport a la page 60
QE =450mm
o €
920mm 2
500kg
z Y Y z 4
=400mm  =400mm start64Ci —450mm = 400mm ‘.
Hauteur de la machine 2100mm
Possible electrode diameter 0,3-2.5mm
X
=650 mm

1100 mm

O
500kg

L’é'ecﬂl’r‘oér‘osiom avec [e lec\éer‘ MOVIJ;G\L

SG8R

Hauteur de la machine 2140mm
Table dimensions (W x D) 500 x 350mm
Ouverture 150-400 mm
(S

SG12R

Hauteur de la machine 2420mm
Table dimensions (W x D) 700 x 500 mm
Ouverture 200-500mm
S Maisart

SG8S

Hauteur de la machine 2140mm
Table dimensions (W x D) 500 x 350 mm
Ouverture 150-400mm
<

SG12S

Hauteur de la machine 2420mm
Table dimensions (W x D) 700 x 500mm
Ouverture 200-500mm
=

Rapport a la page 40

présentation de la SG28 au salon AMB de Stuttgart du 13 au 17 septembre 2022, Hall 7, Stand C71.

SG28

Hauteur de la machine 2745mm

e Systeme de commande D-CUBES convivial
e Large gamme de technologies

e Construction robuste de la machine

S Maisart

Mitsubishi Electric
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Maisart maohine ?

1ERE PARTIE

Qu’est-ce que I’'lA a a voir avec moi en tant qu’opérateur de machine ?
Probablement beaucoup plus que vous ne le pensez...
Au cours des six dernieres années, Mitsubishi Electric a déposé plus de 380 bre-

vets concernant I'lA dans les machines, les systemes et les véhicules. Décou-
vrez dans les pages suivantes de quoi il s’agit (p. 54), comment elle est déja inté-
grée dans les machines d’électroérosion a fil (p. 56) et les systémes laser (p. 58).
Vous en saurez plus dans le prochain numéro de Profil!

P‘vs Je 220 Bre\/e‘ls povr ”A Jc\ns les ma\c_l—-\ines, les s7s+émes ot les \/eLfc_ules. Mitsubishi Electric
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Tout sur I'lA.
Qu’est-ce que l’'intelligence artificielle ?

Beaucoup associent encore l'intelligence artificielle au superordinateur Deep Blue, le premier ordinateur
d’échecs a avoir battu un champion du monde en 1997. Ses 480 processeurs étaient capables de cal-
culer environ 200 millions de coups par seconde. Une IA compacte avec une faible puissance de calcul
va changer le monde en profondeur. Mitsubishi Electric a rendu I'lA si compacte qu’elle peut étre utilisée
sur presque tous les appareils et rendre n'importe quoi plus intelligent.

Maisart® est la marque de technologie Deep Learning - algorithme compact de Mitsubishi

IA de Mitsubishi Electric. Ce nom signifie Electric

L'IA, ou intelligence artificielle, est une technologie qui
utilise des ordinateurs pour exécuter des fonctions
intellectuelles telles que I'inférence logique ou I'appren-
tissage par I’expérience, comme le font les humains.
L'IA a évolué rapidement ces dernieres années, car les
dispositifs informatiques ont atteint de meilleurs niveaux
de performance. Aujourd’hui, I'lA est une technologie
importante pour notre société. L’ apprentissage automa-
tique est un domaine de I'lA, et I'apprentissage profond
est un type d’apprentissage automatique. L’apprentis-
sage profond est basé sur les réseaux neuronaux, qui
reproduisent le réseau de neurones du cerveau humain
sous forme de modele mathématique. Un réseau neuro-
nal est composé de trois types de couches : la couche
d’entrée, la couche cachée et la couche de sortie. En
traitant I'information dans plusieurs couches, les réseaux
neuronaux sont entre autres capables de reconnaitre,
d’identifier, ou encore d’analyser a haut niveau. Cette
technologie pourrait permettre de rendre les ordinateurs
plus semblables aux humains.

«IA de Mitsubishi Electric crée la pointe
de la technologie ». Cela veut dire que

Maisart

nous utilisons notre technologie d’lA
unique pour tout rendre plus intelligent.

Les points forts de Mitsubishi Electric : beaucoup
moins de calculs sont nécessaires pour la méme pré-
cision d’inférence

Plusieurs problemes doivent étre résolus pour que I'ap-
prentissage profond devienne plus répandu. L’un de ces
problemes est la grande quantité de calculs. Il peut étre

Le réseau neuronal

Couche  Couche de rNeurone 4 difficile d’équiper I'automatisation des usines, les automo-
o
. %»«»—( > Cerveau biles et d’autres équipements avec 'apprentissage profond,
' . Connexion car il est tres difficile de placer des dispositifs de calcul a

synaptique A ; N <A
haute performance et des mémoires a haute capacité sur

de petits appareils. Mitsubishi Electric a développé un algo-
rithme propriétaire qui réduit considérablement la quantité
de calculs nécessaires tout en maintenant un niveau éleve

gea\vc_ovi) Mo INS Je ca\lcvls Fovr la\ e Frécision In—Céren‘!’ie“e.
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Le nombre de branches a été réduit a seulement 1/30 a 1/100 du total précédent

grace a l’apprentissage profond.

Conventionnel
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de précision d’inférence. Les couches d’entrée, cachees et
de sortie d’un réseau neuronal se connectent les unes aux
autres de maniére complexe, comme les branches d’un
arbre qui se déploient. Une quantité massive de calculs est
nécessaire pour traiter les données de cette maniere. En
NouS appuyant sur nos connaissances en matiere

de machines, accumulées au fil des ans,

Nous avons réussi a réduire la quantité

de calculs a seulement 1/30 - 1/100

de la quantité initiale en «coupant J usqu ‘a

99 %

de puissance de
PIA. calcul nécessaire
en moins

les branches » moins essentielles.
Cela permet de mettre en ceuvre
I’apprentissage profond dans

un large éventail d’appareils et
d’étendre encore le potentiel de

Qu’est-ce que 'apprentissage

par renforcement?

L'apprentissage par renforcement est

un type d’apprentissage automatique de

I'lA. Les ordinateurs agissent généralement en suivant un
programme crée par ’lhomme. Avec I'apprentissage par
renforcement, cependant, un ordinateur peut comprendre
la situation actuelle par lui-méme, établir ses propres regles
et déterminer I'action a entreprendre. Les humains n’ont
pas besoin de définir les regles a l’aide d’un programme.
Pour gu’un ordinateur puisse déterminer I’action suivante, il
a besoin de beaucoup d’expériences, y compris des expé-
riences d’échec, tout comme les humains.

Lorsque nous enseignons une action a un robot, par
exemple serrer une vis, nous lui faisons essayer cette ac-
tion encore et encore. C’est ainsi qu'’il apprend. Dans le
cadre de I'apprentissage par renforcement, un ordinateur
effectue des tentatives répétées d’actions et est évalué

Nouvelle technologie
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(récompenseé) en fonction du degré de succes de I'ob-
jectif. Il révise son action pour obtenir une évaluation plus
élevée, se rapprochant ainsi progressivement de I'objectif.
L’apprentissage par renforcement est la partie de I'lA qui
apprend selon le principe «la pratique rend parfait ». C’est la
partie de I'lA qui trouve la solution a partir de I'échec.

Les points forts de Mitsubishi Electric :
la réduction du nombre d’essais de
préapprentissage nécessaires par
I'estimation du degré de réussite
’apprentissage par renforcement
ne nécessite pas qu’un humain fixe
des regles avec un programme.
Cependant, I'apprentissage peut
prendre beaucoup de temps, car
un grand nombre d’essais sont né-
cessaires pour le préapprentissage.
Mitsubishi Electric a développé une
technologie propriétaire qui réduit le nombre
d’essais a environ 1/50 du total conventionnel.
L’apprentissage par renforcement conventionnel dé-
tecte les résultats des essais et définit les parameétres de
contrdle sur la base de I'’évaluation de ces derniers.

En outre, la technologie de Mitsubishi Electric utilise
notre connaissance des machines qui integrent I'lA pour
estimer le degré de réussite des résultats des essais et
envoyer un retour a I'lA sur les mouvements qui permet-
traient a I’équipement de se rapprocher plus rapidement
de I'état visé. Les parametres de contrble sont alors
réglés en conséquence. Cela permet d’apprendre avec
moins d’essais, réduisant considérablement le temps et
le colt de mise en ceuvre de 'lA.

Mitsubishi Electric
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Pourquoi ’intelligence artificielle
est-elle en train de conquérir
’électroérosion...?

...et quel est I'intérét ?

e/

L)In‘!"e“uéemc,e ar‘!"i«Gcie“e) Alisge > Eom escient.

Le «cerveau» des systemes d’électroérosion et de dé-
coupe laser de Mitsubishi Electric est issu de la techno-
logie de réseau neuronal artificiel Maisart développée par
le fabricant japonais, qui imite les neurones du cerveau
humain. Elle est également utilisée dans les automobiles
pour la prévention des accidents et dans les installations
de production. Cette innovation révolutionnaire ouvre des
possibilités totalement nouvelles.

La série SG, l’intelligence artificielle au service de
I’électroérosion a enfoncage

Les systéemes d’électroérosion a enfoncage Mitsubishi
Electric se caractérisent par leur facilité d’utilisation et
de programmation. lls laissent a I'opérateur le temps de
se consacrer a I’essentiel, c’est-a-dire a la planification
judicieuse des différentes taches d’électroérosion. La
génération de commande D-CUBES de la série SG brille
par l'intelligence artificielle développée par Mitsubishi
Electric. Le résultat :

¢ Des stratégies d'usinage prédictives

e |’optimisation du processus par auto-apprentissage
e |’adaptation continue des parametres du générateur
En conclusion, une productivité accrue, une usure ré-
duite... L’électroérosion peut étre si simple.

Tout est sous contréle : des assistants intelligents
pour vous permettre d’atteindre vos objectifs plus
rapidement

Avec les systemes d’électroérosion a enfongage de la
série SG, il est désormais possible de calculer a I'avance
le temps d’usinage, grace aux nouveaux algorithmes

et a I'intelligence artificielle. Cela permet de planifier et
d’optimiser les processus plus efficacement. Le systeme
de commande «apprend » en permanence pendant

les différentes opérations d’usinage et améliore ainsi
constamment la précision des temps d’usinage calculés
al'avance. Les processus de production peuvent ainsi
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étre rendus nettement plus efficaces et rapides.

Kl + IDPM: la clé du succeés

Le Power Master IDPM numérique assisté par ’intel-
ligence artificielle est I’élément clé des performances
exceptionnelles de la SG-R. L'usure réduite des électro-
des en graphite associée a des taux d’enlevement éle-
Vés est visiblement améliorée par cette technologie. La
formation de nervures profondes avec une structure de
surface uniforme est une autre caractéristique du nouvel
IDPM avec IA. Les performances élevées de I'IDPM sont
accessibles pour I'usinage de I’acier, mais également du
carbure. Amélioration significative du taux d’enlévement
par rapport aux machines conventionnelles : jusqu’a

40 % d’augmentation de la vitesse d’usinage avec le
carbure, grace au nouvel IDPM. Lutilisation de graphite
infiltré de cuivre augmente considérablement le taux
d’enlevement. La finition avec des électrodes en tungs-
téne-cuivre compense une usure légerement supérieure,
performance et précision combinées. Egalement en
carbure.

Une gestion des données 4.0

De plus, les systemes d’électroérosion a enfongage de la
série SG sont équipés d’une large gamme d’outils pour
I'analyse intelligente des données, comme la prédiction
des temps d’usinage, I'analyse compléte des données de
production et la prise en charge du traitement des don-
nées externes jusqu’au calcul du codt de revient. Tout cela
gréce a l'intelligence artificielle.

Le générateur avec IDPM en action
Par ici pour la vidéo :
www.mitsubishi-edm.de/idpm

Avec la série SG, il est possible de rendre les processus de pro-
duction nettement plus économiques et de gagner du temps. La
commande «apprend » en permanence pendant les différentes
opérations d’usinage et améliore ainsi régulierement la précision
des temps d’usinage calculés a I’avance.

Mitsubishi Electric
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L’intelligence artificielle dans
les systemes laser a fibre.

Les plus de 18000 systemes de découpe laser fournis
jusgu’a présent témoignent de I’'expérience de Mitsubishi
Electric en tant qu’acteur mondial dans le domaine. Cela
se voit également dans les modeles actuels. Maisart est la
base de la série GX-F et développe un systeme laser pour
une productivité et une stabilité de processus maximales.

Al-Assist le rend intelligent : 'assistance de Maisart
Grace a des capteurs audio et lumineux, le processus
d’usinage est surveillé en temps réel et les parameétres
sont automatiquement ajustés pour optimiser les per-
formances. Si le processus est suffisamment stable, Al-
Assist augmente méme la vitesse d’usinage. Cela permet
d’élever le rendement a un niveau supérieur et d’améliorer
considérablement la stabilité du processus. Les irrégu-
larités sont détectées immédiatement. Les parametres
sont automatiquement ajustés et les buses endom-
magées sont remplacées, ce qui garantit des résultats
imbattables.

A SUIVRE

Dans le prochain numéro,
PROFILE fera le point sur
les nouvelles technolo-
gies Maisart en matiéere
d’électroérosion.

Des diagnostics IA, pour de meilleurs résultats

Des capteurs audio et lumineux surveillent le processus
d’usinage en temps réel et ajustent automatiquement les
parameétres pour garantir un processus stable et optimiser les
performances.

Lorsqu’un mauvais usinage est détecté, I'intelligence artifi-
cielle effectue les ajustements nécessaires pour améliorer ou
rétablir I'usinage. Le systéme est également capable d’optimi-
ser la vitesse d’usinage.

b S

Mitsubishi Electric ZoomHead, un réglage progres-
sif du faisceau laser plus rapide qu’un arrét au stand
Le systeme optique breveté de Mitsubishi Electric permet
un contrdle optimal du faisceau en fonction du matériau
et de son épaisseur. Le ZoomHead offre qualité, rapidité
et flexibilité en modifiant automatiquement le diametre du
faisceau, sa forme et le point focal pour chaque matériau.
Elle s’adapte également a une large gamme d’épaisseurs
de matériau.

Comme il n’est pas nécessaire de changer la lentille d’usi-
nage en fonction de I'épaisseur et du matériau, le temps
de réglage est considérablement réduit. L’ opérateur peut
donc passer d’une épaisseur de matériau a une autre sans
affecter la qualité de I'usinage, et méme sans contact. Le
changeur de buses en option nettoie, calibre et change
automatiquement les buses entre les différents types de
matériaux, ce qui permet de gagner du temps lors de la
mise au point.

L)Im‘ll'e“iéemce ar‘\"i«Gcie“e, v‘\"ilisée > Eom escient.

Controleur de buse |

Buse OK
Ajustement automatique des
parameétres du processus
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Buse non OK
Le changeur de buse change
automatiquement la buse

Le contréleur de buses IA
un systeme de camé
veiller I'état des buses. |
dommage n’est détecté Ic
controle, les paramétres d
cessus sont automatiquéfh er
ajustés. Les buses défectueus
détectées par le cont Ir ¢
buses IA sont automatiquement
remplacées par des buses de
secours afin d’assurer une produc-
tion continue sur le long terme.

Mitsubishi Electric
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Formenbau Schneider

L’électroérosion afil,
une technologie clé.

Formenbau Schneider internalise
sa production.

La qualité est toujours une priorité chez Formbau Schneider. Les deux
dirigeants de Formenbau Schneider GmbH sont certains que leur ave-
nir réside dans les moules de haute technologie. Leur production est
exigeante et nécessite une bonne dose de savoir-faire. Pour y parvenir,
I'entreprise a besoin de machines de pointe, comme le systeme d’élec-
troérosion a fil Mitsubishi Electric MV2400R Connect, installé en février
2021 et le systéme de percage de trous de référence ART43Ci.

Des OV—HS —I'rés Jé\/eloi;?és.
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La MV2400R Connect est en service chez FB Schneider depuis le printemps 2021.

FB Schneider se concentre notamment
sur la conception et la fabrication de
moules a injection.

« La précision avec passion ». Ce slogan résume I'am-
bition de I'entreprise, selon les deux dirigeants de FB
Schneider GmbH, Ulrich et Maximilian Schneider. «l
décrit I'aspiration qu’a aujourd’hui notre entreprise,
tout en définissant nos plans pour I’avenir », explique
Maximilian. « Nous avons toujours vu |’entreprise sur
le long terme et nous nous sommes penchés sur les
compétences et les technologies dont nous avions be-
soin. Nous ne voyons pas notre avenir dans la fabrica-
tion de moules simples, qui peuvent étre produits avec
peu d’expertise, car ils peuvent étre fabriqués sur des
sites a faibles codts de production. Pour nous, cela

signifie que nous devons fournir des moules de qualité
supérieure et de haute précision ».

Des débuts dans une grange

C’est dans les années 1990 qu'ils réparent leurs premiers
moules dans leur grange et achétent leurs premieres
machines. Il n’a pas été nécessaire de faire des pieds et
des mains pour attirer les clients. lls ont démarré leur ac-
tivité seuls et conquis leurs clients grace a leur qualité et
leurs codts attractifs. Aujourd’hui, 15 employés qualifiés
travaillent pour I'entreprise, qui a acheté un batiment a
Reddighausen, dans le nord de la Hesse, en 2014. «Nous

uMe em‘l’r‘eFr‘Ise axée sur Ie long ‘l’er‘me.

La précision et la flexibilité sont les pierres angulaires de I’entreprise.

sommes un fabricant d’outils et de moules classique avec
une large base de clientele », explique Maximilian. «Nos
clients sont issus de tous les secteurs de I'industrie ». Outre
le développement de produits et la fabrication d’outils,
Schneider se concentre sur la production, la modification et
la réparation de moules a injection. C’est la que commence
le large éventail de prototypes d’outils a inserts en alumi-
nium ou en acier, qui va des moules de présérie aux moules
a haute cavité pour la production en série.

Chaque client compte
«Notre objectif est de toujours pouvoir offrir au client la so-
lution dont il a besoin. Sile client a besoin d’un ensemble

complet prét a I'emploi, une solution intégrale, il I'obtient.
Mais nous sommes également un sous-traitant et nous
fabriquons des outils et des moules selon les spécifications
du client. Pour nous, il est important de toujours répondre
rapidement et avec flexibilité aux souhaits de nos clients ».

Chez Schneider, les commandes en grande série d’outils
et de moules plus grands ne sont pas les seules a étre
prises au sérieux. Les petits contrats, les travaux de ré-
paration ou les commandes de pieces détachées sont
tout aussi importants pour les responsables. C’est dans
ces cas-la gu’un traitement rapide est généralement re-
quis. «Souvent, les clients avec de telles demandes nous

FB Schneider
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Le directeur, Ulrich Schneider explique aux journalistes de Profil comment
I'investissement a été réalisé.

Pour tirer le meilleur
parti de la nouvelle

MV2400R Connect, FB
Schneider a beaucoup
investi dans un nouveau
systeme de serrage.

appellent parce qu’ils savent que Schneider s’occupera
bien d’eux», poursuit Ulrich. « Notre équipe est trés motivée
et préte a venir en aide a nos clients, méme sous la pres-
sion des délais ».

Des machines de haute précision

Afin de pouvaoir travailler correctement en respectant cet
engagement orienté vers le client, Schneider Formenbau
s’est doté d’une large base technologique. Toutes les
étapes clés de I'usinage peuvent étre réalisées avec une
grande précision sur les machines de I'entreprise. Sur les
systemes d’usinage modernes a 3 et 5 axes, Schneider
peut également usiner du graphite en plus des métaux
couramment utilisés dans la fabrication d’outils, car les

systémes sont entierement fermés. Les opérations de
tournage conventionnelles et CNC font également partie
des processus habituels de I'entreprise. L'entreprise dis-
pose également de rectifieuses cylindriques et de surface.

Des technologies clés en interne

«Dans le secteur de I'électroérosion, jusqu’a début
2021, nous nous sommes concentrés exclusivement sur
I'électroérosion a enfongage avec nos propres machines »,
raconte Ulrich. « Pour I’électroérosion a fil, nous nous
sommes appuyes sur les services d’un prestataire externe,
dont le travail nous a donné entiere satisfaction. Mais nous
voulons continuer a développer notre entreprise, c’est
pourquoi nous gardons un ceil sur tous les domaines ».

FB Schneider



66 Profil 01/22

Pour Maximilian et Ulrich Scheider, deux facteurs les ont
incités a investir dans I’électroérosion a fil, début 2021.

Un volume considérable de commandes d’électroérosion
a fil était externalisé chaque année et ils ont commencé a
considérer I'électroérosion a fil comme une technologie
clé. «Nous avons examiné les colts de nos travaux d’élec-
troérosion en externe et les avons comparés aux colts
d’investissement et d’exploitation d’un nouveau systeme
d’électroérosion a fil. Tout penchait en faveur de I’'achat du
nouveau systeme », explique Maximilian.

Afin de pouvoir réagir rapidement aux demandes des
clients, il est important pour I'entreprise de toujours
disposer d’un acces illimité aux technologies clés

UVIQ ’!’eanologfe imfecc_agle sur 77‘

nécessaires. « Nous voulons bien entendu importer ce
savoir-faire dans notre entreprise, en d’autres termes,
poursuivre le développement de la production en interne
lorsque nous voyons I'intérét d’introduire de nouveaux
processus », souligne Maximilian. Depuis que le systeme
d’électroérosion a fil a été ajouté a la gamme de ma-
chines, cette technologie a surtout été utilisée pour I'in-
génierie de conception. « Nous n’utilisons les systemes
d’électroérosion a fil et de percage de trous de référence
de Mitsubishi que depuis le début de I’'année 2021.
Notre expérience est donc jusqu’a présent relativement
limitée, mais nous pouvons déja observer une refonte de
la conception. Beaucoup de travaux auparavant usinés
par fraisage le sont désormais par électroérosion. Sil’on

ace.

dispose de la technologie idéale sur place, ony recourt
volontiers et sans hésitation ». A I’avenir, Formenbau
Schneider prévoit de recourir a I’électroérosion a fil dans
d’autres domaines, par exemple pour I’'usinage du car-
bure cémenté.

Une croissance saine

Les locaux actuels sont déja saturés. Pour réaliser leurs
projets, FB Schneider a I'intention d’étendre la produc-
tion en gjoutant un atelier d’environ 400 métres carrés,
au troisieme trimestre de 2022. « Pour pouvoir rester a la
hauteur de nos aspirations, nous avons besoin d’instal-
lations climatisées plus grandes ou nous pouvons effec-
tuer notre travail dans des conditions définies », explique
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Formenbau Schneider
GmbH

Année de création
1996

Direction
Ulrich Schneider, Maximilian Schneider

Employés
15

Cceur de métier

Moules d’injection, prototypes, pré-séries,
séries et moules a tiroir, multi-composants,
dispositifs de mesure et de manutention,
composants individuels/produits sur me-
sure, fraisage, percage de trous de départ
CNG, électroérosion afil, électroérosion
par enfoncage, tournage, rectification,
montage et réglage de sous-ensembles

Contact

Am Lehmberg 6

35116 Hatzfeld-Reddighausen
Allemagne

Teél. +4964 5293917 60

info@formenbau-schneider.de

formenbau-schneider.de

De la fabrication de
moules a I’échan-
tillonnage, le client
obtient tout d’une
seule source chez FB
Schneider.

Ulrich. « Dans notre nouveau batiment, nous avons
décidé que deux tiers de I’espace destiné a la produc-
tion et aux mesures seraient entierement climatisés.
Nous travaillons actuellement en une seule équipe et
souhaitons que cela reste ainsi». L’entreprise veut aller
de 'avant avec I'automatisation de ses équipements,
afin d’augmenter sa productivité.

FB Schneider
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HT Tooling

EM3ideliicicombinaison du moulage
oEldhEetion et de la fabrication d’ou-

1Y oJe]i[dune plus grande flexibilite.
ROl © des produits fragiles.

« Petits, mais avec une précision maximale » : ¢’est ainsi que le direc-
teur Philipp Turk décrit les produits de HT Tooling. L’entreprise de taille
moyenne de Bergisch Gladbach est spécialisée dans la production de
petites pieces moulées par injection mesurant entre un et 60 millimetres.
Ces composants délicats ne pésent que quelques grammes et exigent
d’étre traités avec la plus grande précision tout au long de la chaine de
production. Chez HT Tooling, cela commence des I’étape de fabrica-
tion des outils. Son dernier investissement dans une Mitsubishi Electric
MP2400 Connect souligne ses aspirations en matiere de qualité.

ﬁ‘oéucfl"ion Je Lormes MfmchuleS et Je Lav"’e i)r‘écfsion. HT Tooling
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Pour une entreprise

de taille moyenne,

il est bon de disposer

de deux piliers. La société
HT Tooling GmbH de Bergisch Gladbach s’est fait un nom
dans les domaines du moulage par injection et de la fabri-
cation d’outils. En tant que filiale du fabricant d’appareils
auditifs Interton, les spécialistes produisent depuis 60 ans
de minuscules composants de haute précision : des pieces
moulées par injection mesurant de 1 a 60 mm et pesant

de 0,4 mg a 50 g. «Apres avoir transformé nos activités de
moulage par injection et de fabrication d’outils en une entre-
prise a part entiére au début des années 2000, nous nous
sommes concentrés sur la production de pieces moulées
par injection pour les appareils auditifs », explique M. Turk.
«Nous avons rapidement élargi notre clientéle et obtenu de
nouvelles commandes de moulages par injection pour des
pieces de tres petite taille ».

Les produits de HT Tooling sont largement positionnés sur
le marché mondial. Bien que ces derniers ne soient pas
toujours visibles, ils remplissent des taches importantes. La
plupart d’entre eux sont de tres petits produits qui néces-
sitent une grande expertise ou sont fabriqués dans des ma-
tériaux non conventionnels. Il s’agit notamment des passe-
cables et des bascules a bouton-poussoir, pour lesquels

Les piéces en plastique
pour appareils auditifs font,
comme toujours, partie de la
gamme de produits.

des plaques métalliques

sont insérées pendant le
processus de moulage par
injection.

La fabrication d’outils et le moulage par injection
fonctionnent main dans la main

Pour les clients de HT Tooling, la combinaison de la pro-
duction par moulage a injection avec une fabrication d’ou-
tils compétente est trés importante. «Ily a deux points que
je voudrais souligner ici et que nos clients ne cessent de
répéter », déclare le directeur Hans-Herbert TUrk. « Il s’agit
de notre expertise en matiere de fabrication d’outils et de
moulage par injection, combinée en un seul et méme lieu et
sur laquelle les clients peuvent toujours compter». En outre,
I'étroite articulation entre le moulage par injection et la fabri-
cation d’outils offre 'avantage d’un accés rapide a toutes
les ressources internes. Cela leur permet de respecter les
délais de livraison méme si les moules sont endommagés
pendant la production.

Chez HT Tooling, le moulage par injection et la fabrication
d’outils sont localisés dans le méme béatiment. Les dis-

tances sont courtes, la communication entre les départe-
ments efficace et les équipes des deux secteurs sont trés
flexibles. Les réparations et les modifications des moules

ﬁ‘oéucﬂ"ion Je —Cor‘mes MMVSCL/‘QS e’!’ Je Lav"’e i)r‘écfsion.
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peuvent ainsi étre effectuées rapidement. « Nous produi- précision. lls disposent également d’une soudeuse laser
sons de nombreuses séries de petites et trés petites tailles, pour aplanir les petites irrégularités dans le cadre de ré-
ainsi que des prototypes », explique Philipp Turk. « Dans parations et de retouches rapides.
ces domaines, les ajustements et les modifications sont
quotidiens. En coordonnant la fabrication d’outils et le Des logiciels avancés et une grande expertise
moulage par injection, nous pouvons répondre trés rapi- Les clients s’adressent a HT Tooling avec des idées bien
dement aux demandes des clients et mettre en ceuvre définies et des conceptions en 3D finies. « En collabora-
les changements ». tion avec nos clients, nous analysons les données et nous
les vérifions avec nos logiciels avancés. Cela nous permet
Des moules pour la production interne et pour les
clients
Dans I'atelier d’outillage, les spécialistes fabriquent
tous les outils et moules nécessaires a la production
interne, ainsi que les outils de haute précision pour
les clients. «Jusqu’a présent, nous n’avons pas fait
de publicité pour nos services d’outillage », précise
Hans-Herbert Turk. « Nos clients viennent a nous
grace au bouche-a-oreille ». En plus de leurs machines
d’électroérosion a fil et a enfoncage, les spécialistes
disposent de fraiseuses et de tours CNC de haute

7 Des matrices de pliage dotées de la plus haute
{ qualité de surface : des machines de pointe
donnent forme aux idées des clients.

Intérieur de la MP2400 Connect avec étau monté. Méme les
minuscules feuilles de 5 x 5 mm sont usinées chez HT Tooling
avec une tolérance de 5 ym.

]'

HT Tooling
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souvent de trouver des solutions pouvant considérable-
ment améliorer la piece a usiner ».

L’électroérosion avec axe rotatif
Il'y a deux ans, I'entreprise a lancé un nouveau projet :
I'électroérosion rotative ou usinage par électroérosion
cylindrique. « Aprés de légers accrocs au début, nous
sommes trés satisfaits des résultats que nous obtenons
maintenant », déclare Philipp TUrk a propos de la situation
actuelle. «Nous avons maintenant construit une réputation
et établi un marché qui nous rendent confiants en I’avenir ».
Le principe de base de I'électroérosion rotative est simple.
La piece est fixée sur une broche rotative pour étre usinée
et fagonnée par le systéme d’électroérosion. Le diametre
des pieces que HT Tooling usine actuellement commence a
0,15 mm. Ce faisant, I'entreprise est capable d’usiner
une grande variété de matériaux, y compris le
carbure cémenté. Il est
tres difficile d’usiner

L utilisation d’un axe ro-
tatif permet de fabriquer
des pointes d’outils de
formage d’un diametre
de 0,3 mm.

Dispositif de fixation pour I'usi-
nage par électroérosion a fil des
inserts de moule. HT Tooling
peut également répondre ra-
pidement aux demandes des
clients lorsqu’il s’agit de tres
petites séries.

Pieces en plastique pour I'industrie textile

de tels produits avec la précision souhaitée en utilisant des
méthodes conventionnelles telles que le meulage ou le
tournage.

Un meilleur état de surface et des temps de
production plus courts

Une qualité de surface élevée est requise pour la production
de petites pieces et d’outils moulés par injection. «C’est
pourquoi, lorsque nous avons acheté un nouveau systeme
d’électroérosion, nous avons opté pour une Mitsubishi
Electric MP2400 Connect », explique M. Turk, «car elle per-
met d’obtenir des états de surface de qualité supérieure.
Les systemes d’électroérosion de fabricants comparables
et les machines existantes peuvent faire aussi bien, mais

ils nécessitent des temps de production nettement plus
longs ». La Mitsubishi Electric MP2400 Connect est utilisée
dans I'atelier d’outillage de HT Tooling depuis une bonne
année maintenant. «Jusqu’a présent, nous avons été tres
satisfaits des performances de notre systeme Mitsubishi»,

u;/]e ﬁua\li‘l’é SvFér‘Ievre i?our‘ leS SVF—CaceS.
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Les managers Hans-Herbert et
Philipp Turk (de gauche a droite)

Avec Mitsubishi, on peut dire que
nous avons trouve le bon fournisseur.

Philipp Turk, directeur chez HT Tooling

explique M. TUrk, ravi. «Nos clients sont plus satisfaits de la
qualité de I'usinage ».

La direction de HT Tooling était consciente qu’un change-
ment de fabricant va de pair avec un surcroit de travail et
de dépenses. C’est pourquoi ils ont longuement réfléchi
avant de faire le grand saut. Finalement, le facteur décisif
a été le service apres-vente. «En cas de pannes, qui sur-
viennent toujours de temps en temps, nous avons besoin

HT Tooling GmbH

d’un service qui arrive rapidement sur place avec des
conseils et des pieces de rechange », explique M. Turk. Le
fabricant de leurs anciennes machines d’électroérosion
n’était pas toujours a la hauteur. «Nous recherchions un
fabricant qui, d’une part, disposait d’excellentes machines
dans sa gamme et, d’autre part, fournit un service excep-
tionnel », déclare M. Tirk, résumant leurs exigences. « Avec
Mitsubishi, on peut dire que nous avons trouvé le bon
fournisseur ».

Année de création Savoir-faire

Contact

2009 Développement de produits, concep- Am Dannekamp 15
; tion d’outils et de moules, usinage des 51469 Bergisch Gladbach
Employés " - e
pieces, fabrication de moules a injection, Allemagne
14 moules a injection, modifications et répa-
. . Tél. +49 2202 285088-0
Direction rations, moules prototypes, production

Hans-Herbert Turk, Philipp Turk,
Benedikt Turk bouties

Fax +49 2202 285088-91

de pieces moulées par injection et em-

info@httooling.de
www.httooling.de

HT Tooling
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15000 tes
sans effor
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une |A en bio

Des milliers d’échantillons i 'e robo-
tique AGAMEDE a été mj onaise des
sciences (ICHB PAN) 643 hnologies
en tant que partenaires tec Ir accélérer considérable-

= alomn

A stre utilisé pour la recherche de nouveaux
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D ) ies persc es pour les patients atteints de cancer ou
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a une technologie d’automatisation de pointe combinée a

ment le diagnostic du SH
médicaments, le déveloy
méme la formulation d
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AGAMEDE est un projet interdisciplinaire qui associe les mondes de la
robotique, de I'informatique, du design industriel, des mathématiques,
de la biologie et de la chimie. Les solutions utilisées sont innovantes et
uniques. Le résultat est un débit évolutif de 100000 échantillons analy-
sables par semaine.
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AGAMEDE est considérée comme
étant la premiere femme scientifique
de I'histoire. Homere I’a décrite dans
I'lliade comme vivant au 12e siecle
avant J.-C., connaissant le pouvoir
de guérison de toutes les herbes et
sachant comment les mélanger cor-
rectement. Son nom a été donné

au systeme d’automatisation des
laboratoires développé a I'lnstitut de
chi biocorganique de I’Académie
pold aise des sciences (ICHB PAN).
Ceq i rend AGAMEDE unique n’est
pas s h Ltomatisation du travail de
laboratoire, mais son intégration de
I'automatisation et de I'intelligence
artificielle utilisée pour I'interprétation
des données a I'aide du logiciel Gene
Game™ de Labomatica. Grace a
Cetté combinaison, le systéme est
une «boucle fermee » dans laquelle

- sf‘e : 6féparent les expériences,
résultats a heure fixe et in-

- de maniére autonome le prochain

cycle d’exg é’ﬁqnces. Les taches de
I’opérateumse limitent a définir le
 problér & concevoir le dispositif
= expérimental et a controler le bon
fonctionnement du systeme. Le sys-
téme a pour but de réaliser des expé-
riences 24 heures sur 24 et de fournir
des résultats.

AGAMEDE est un systeme a haut
débit qui combine intelligence ar-
tificielle et automatisation. Une
avancée cruciale, car la plupart des
systemes automatisés a haut débit
nécessitent un opérateur humain
pour analyser subjectivement les ré-

UuUy -
+ tests par jour, 7 jours par semaine,

avec des robots et o
. N . - sultats et planifier la prochaine série
M |tS u b IS h | E I eCtrl C d’expériences une fois un cycle ter-

- miné. « En revanche, grace au mod-
ule d’intelligence artificielle, AGA-
MEDE interpréete les expériences sur
la base de modeles mathématiques
sans intervention humaine », souligne

[—

L_c\ Frem[ér‘e «Cevvwvne Sc[em‘l"ivaﬁue Je l)L.iS‘\Lo[r‘e.

Radostaw Pilarski, PhD, inventeur

et ingénieur en chef du systeme.
«AGAMEDE peut étre utilisé par les
laboratoires de diagnostic centrali-
Sés, les entreprises pharmaceutiques
développant des médicaments et

les laboratoires d’oncologie a la re-
cherche de thérapies personnalisées
pour les patients, ainsi que dans les
départements R&D des entreprises
chimiques et biotechnologiques pour
I’optimisation des bioprocédés »,
ajoute-t-il.

Le projet EPICELL

Les travaux sur AGAMEDE ont
débuté a I'Institut de chimie bioor-
ganique de I’Académie polonaise
des sciences en 2015. Le systeme
a été développé a I'origine pour

le projet EPICELL, financé par le
Centre national pour la recherche

et le développement (NCBIR) dans
le cadre du programme STRAT-
EGMED «Prévention et traitement
des maladies de la civilisation ».

L’ objectif du projet était de dévelop-
per des milieux optimisés pour la
récolte de cardiomyocytes a po-
tentiel thérapeutique a partir de cel-
lules souches pluripotentes induites
(iPSC) préalablement dérivées dans
le processus de différenciation des
cellules musculaires (myocytes). En
combinant I’expertise en matiére de
modulateurs épigénétiques a petites
molécules et I'expérience en mat-
iere de reprogrammation cellulaire,
le consortium EPICELL (Institut de
chimie bioorganique PAS, Institut de
génétique humaine PAS et trois hopi-
taux de Poznan) a mené des études
pour aboutir au développement futur
de méthodes de transformation des
iPSC induites a des fins de méde-
cine régenérative, par implantation
ciblée dans le cceur des patients
apres une crise cardiaque. L'idée

3
tif
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u module d’intelligence ar-
lle, AGAMEDE interprete les

expéeriences sur la base de modeéles
mathématiques sans qu’une inter-
vention humaine soit nécessaire.

Radostaw Pilarski, PhD, inventeur et ingénieur en chef du systeme

est de rétablir le débit cardiaque a
son état antérieur a I'infarctus. La
difficulté résidait dans le nombre
considérable d’expériences néces-
saires a la conception d’un «cocktail
de petites molécules modulatrices
épigénétiques » approprié. Pour les
10 composants du cocktail et les

10 concentrations différentes, cela
nécessitait un total de 10000000
expériences. « Avec AGAMEDE, nous
avons cherché la bonne combinai-
son de composés dans un systeme
multidimensionnel de solutions, et a
partir de la, nous avons développé la
composition du milieu de reprogram-
mation “EPICELL One” », explique le
professeur Wojciech T. Markiewicz,
responsable du projet EPICELL.

15000 tests par jour

Alafin du mois de mars 2020, la situ-
ation a changé. L’Institut de chimie
bioorganique de I’Académie polo-
naise des sciences étudie les acides
nucléiques ARN et ADN depuis sa
création et disposait ainsi de toutes
les installations nécessaires au diag-
nostic du SRAS-CoV-2. «Notre insti-
tut a été le premier en Pologne a met-
tre au point un test, MediPAN, pour
la détection du SRAS-CoV-2. Nous
avons rapidement décidé de com-
biner I'automatisation d’AGAMEDE
avec nos tests et avons développé un
protocole de diagnostic a haut débit
qui nous permet de tester 15000
échantillons par jour. C’est du moins
le potentiel, car I'ICHB PAN, en tant

Le robot Mitsubishi Electric est I’élément central du systéme. Il fait fonctionner en permanence les équipe-
ments d’analyse sur la base de spécifications, réalisant 15000 tests par jour, 7 jours sur 7.




78 Profil 01/22

Agamede, la premiére femme scienti-
fique au monde, a prété son nom a ce
systéme a haut débit qui combine in-
N !?'- telligence artificielle et automatisation.

AGAMEDE

gu’entité scientifique, ne dispose pas
d’un laboratoire de diagnostic ac-
crédité. Cela reste un excellent résu-
ltat, car un analyseur d’échantillons
humain ne peut traiter que quelques
centaines d’échantillons au maxi-
mum », déclare le directeur de I'lCHB
PAN, le professeur Marek Figlerow-
icz.

Des robots, automates et
logiciels issus d’une source
unique

Le projet AGAMEDE a été mis en
place avec la participation de plu-
sieurs partenaires technologiques

: Mitsubishi Electric, Labomatica

et Perlan Technologies. Mitsubishi
Electric a fourni un robot a 6 axes,
des commandes PLC et son logiciel
MELFA Basic. Le robot industriel de
Mitsubishi Electric, avec son bras a
longue portée, est I'élément central
du systéme. Il reproduit le travail
d’un technicien de laboratoire qui fait
fonctionner en continu I’équipement
analytique sur la base des protocoles
expérimentaux saisis par I’opérateur
dans le logiciel de commande.

e Q

appliqué au microcosme. Au lieu
d’objets astronomiques, il photog-
raphie et analyse des millions de
cellules et de structures tissulaires
avec une qualité et une efficacité
similaires. L’appareil est complété par
un distributeur acoustique qui dose
des quantités de liquide de I'ordre du
nanolitre (millioniemes de millilitre).

La distribution rapide de si petits vol-
umes de solution réduit les colts de
recherche et augmente le rendement.
Elle permet de réaliser des expéri-
ences en utilisant la collection de plus
de 115000 composés chimiques.

tien de la structure
internationale de Mitsubishi

Electric dediee aux projets
innovants a éete tres utile.

Roman Janik, coordinateur des solutions pour I'industrie des sciences de la vie

en Pologne

Un ensemble intégré d’outils ro-
botisés permet de réaliser des ex-
périences a microéchelle sur des
plagues de micro-essais a 96 et
384 puits. Cet ensemble comprend
des incubateurs industriels de cul-
ture cellulaire, des distributeurs de
plaques et d’embouts, des stations
de pipetage, des étiqueteuses, des
lecteurs de codes-barres, des scel-
leuses de plaques, des lecteurs de
fluorescence et des spectropho-
tometres. Le microscope confocal
automatisé HCA a quatre canaux
de fluorescence occupe une place
particuliere dans le dispositif ex-
périmental. Pour la communauté
biotechnologique, cet instrument
est I’équivalent du télescope Hubble

Travailler sous haute pression
«En mettant en ceuvre le premier
systeme aussi avancé en Pologne,
qui combine la robotique et les équi-
pements de laboratoire, nous avons
bénéficié de notre expérience inter-
nationale. Le soutien de la structure
internationale de Mitsubishi Electric
dédiée aux projets innovants a été
tres utile », explique Roman Janik,
coordinateur des solutions pour
I'industrie des sciences de la vie en
Pologne. Revenant sur le travail effec-
tué dans le cadre du projet, il raconte
: «Nous étions tous pressés par le
temps pour développer une solution
qui soulagerait les techniciens de labo-
ratoire le plus rapidement possible.
Nous avons réussi a fournir un débit

UVIQ cOvaiVlaiSOn Je l)a\m‘ll'iﬁvi‘l('é c_'a\ssiﬁve e‘l" Jv «Cv“'vr‘iSme.
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hebdomadaire de 100000 échantil-

lons, qui peut encore augmenter ». |l

ajoute : «C’est un résultat phénomé-
nal».

Rapprocher plusieurs mondes
«a tache, qui aurait été compliquée
dans tous les cas, n’a pas été facili-
tée par les contraintes de temps ». Le
projet AGAMEDE est un projet inter-
disciplinaire qui réunit les mondes de
la robotique, de I'informatique, du de-
sign industriel, des mathématiques,
de la biologie et de la chimie. Les so-
lutions qui y sont utilisées sont inno-
vantes et uniques. Comme pour de
nombreux projets, le plus grand défi
a été de définir I'objectif et la maniere
dont nous voulions 'atteindre. La clé
pour atteindre I'objectif était de trou-
ver un «langage technique » commun
afin que les personnes de différents
secteurs puissent communiquer au
méme niveau et formuler clairement
leurs attentes. Il était souvent difficile
de combler le fossé entre le monde
universitaire, qui pense en termes ab-
straits, et le monde industriel, qui suit
généralement un modele fixe », se
souvient Tomasz Scholz, ingénieur en
robotique chez Mitsubishi Electric.
Antiquité classique et futurisme
Le résultat est un systéme non seule-
ment tres fonctionnel, mais égale-
ment fascinant. « L’identification
visuelle fait référence a la Grece

AGAMEDE - développé par ...

antique et constitue un hommage

au début de la pensée scientifique
dans notre civilisation et notamment
aux femmes dans les sciences. Nous
avons ajouté a I'affiche des éléments
futuristes qui visualisent le mythique
AGAMEDE. C’est ainsi qu’est née la
figure d’une sculpture antique et d’un
cyborg. Le cerveau bleu et lumineux
et le motif en forme de bits unissent
les processus de pensée humains a
I'intelligence artificielle. La figure doit
évoquer un robot humanoide qui ré-
sout des taches combinatoires sym-
bolisées par la manipulation de cubes
comme un Rubik’s Cube. Nous
I’apposons sur tous les supports pro-
motionnels, y compris les emballages
des produits et les prototypes crées
avec 'aide d’AGAMEDE. Suivant les
tendances actuelles dans le secteur
de I'intelligence artificielle, le site web
www.agamede.ai qui fait la publicité
du projet a été créé dans le domaine
national de I'lle caribéenne d’Anguilla,
dont le suffixe est I'abréviation .Al »,
relate Radostaw Pilarski.

De nouvelles approches pour la
planification en laboratoires

Au stade de la planification, souligne
M. Pilarski, on a également prété
attention a I'espace du laboratoire
dans lequel les équipements ont été
installés. Une salle blanche pour la
culture cellulaire aseptique, sombre
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et sans fenétre dans la plupart des
laboratoires, a recu ici un tout nou-
veau look et a rompu avec les nor-
mes existantes. Grace a de grandes
fenétres soigneusement scellées, elle
est bien éclairée. Des panneaux de
verre ont été ajoutés pour permettre
une surveillance et un contréle con-

s

.

i

stants du systeme sans avoir a porter '

d’inconfortables combinaisons de
salle blanche.

L’éclairage de I'appareil a I'aide de
projecteurs de scene a ajoutéfune R
touche moderne. Trois faisceaux
lumineux de couleur bleue, rouge

et blanche se mélangent sur les ap-
pareils AGAMEDE, et I'ensemble est
accentué par les reflets des faisceaux
sur les éléments métalliques. Les
établis sont en Corian blanc neige,
un matériau composite extrémement
lisse, mais malléable, tres prisé des
designers et des architectes ces
dernieres années. Le travail est facil-
ité par des moniteurs 4K haute réso-
lution et des caméras qui permettent
de surveiller a distance AGAMEDE

et les expériences partout dans le
monde.

www.agamede.ai

MITSUBISHI
ELECTRIC

Fabricant de produits élec-
triques et électroniques pré-
sent dans le monde entier

(\ a member of Altium Group
Fournisseur d’équipements,
d’instruments et de solutions
complétes pour les labora-

toires médicaux

)

sciences

Institut de chimie bio-organique
de I’Académie polonaise des

% labomatica

AUTOMATION

Fabricant de systemes robotiques
modernes, de logiciels d’intelligence ‘
artificielle et de systemes de gestion
de laboratoire -S> i
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La société Albert Handtmann
Maschinenfabrik GmbH & Co.
KG, située a Biberach an der Riss
est le premier fabricant mondial
de machines de pointe pour la
transformation de la viande et

de la pate. Comme l'indique fie-
rement Georg Briegel, directeur
de la production a Biberach, les
machines Handtmann donnent
chaque jour et dans le monde
entier des résultats exceptionnels
dans la production de saucisses
et de pates : «Des petits bou-
chers et boulangers ruraux aux
usines de viande et boulangeries
d’envergure nationale, une mul-
titude d’entreprises de I'industrie
alimentaire utilisent nos machines
modulaires, qui peuvent étre
configurées de maniere flexible
en fonction des exigences et des
besoins de chacun. La nourriture
pour animaux domestiques est
également produite avec nos
machines ». Il poursuit & propos
des machines : «ll faut alimenter,
doser, portionner, emballer et enfin
conditionner des aliments a base
de pate, comme le pain ou la pate
a pizza, et des mélanges de viande
et de saucisses ». Handtmann se
concentre principalement sur des
processus largement automatisés
a haut rendement. C’est le seul
moyen de produire économique-
ment et a une vitesse suffisante
des aliments dans les grandes
quantités requises aujourd’hui.
Atitre d’exemple, M. Briegel

cite la saucisse fumée, vendue
entre autres dans les
supermarchés et
les stations-ser-
vice. «Remplir les

Pour I'alimentation, le portionnement, le dosage, le
remplissage et I'’emballage automatisés des mélanges
de pate et de saucisses, Handtmann construit des ma-

chines modulaires.

boyaux de saucisses avec un mé-
lange précisément dosé, en scel-
ler les extrémités et emballer les
saucisses de maniere attrayante,
une seule ou plusieurs a la fois, ne
peut pas étre fait manuellement
pour plusieurs centaines de mil-
liers de saucisses par jour. Seules
nos machines sophistiquées et
interconnectées en sont capables.
La technologie trés innovante de
Handtmann permet aux fabricants
de saucisses de fourrer, sceller et
emballer jusqu’a 3600 saucisses
«Wienerle » par minute, trés po-
pulaires en Allemagne, avec une
précision de 0,5 g.

Des matériaux durs et
résistants

Selon Joachim Haller, respon-
sable de la fabrication d’oultils et
de prototypes chez Handtmann,
les machines de transformation
des aliments nécessitent un grand
nombre de composants fabriqués
dans des matériaux hautement
résistants aux produits chimiques.
Il s’agit principalement d’aciers
fortement alliés et résistants a la
corrosion, mais aussi de pieces
moulées en nickel. lls doivent fa-
briquer toute une variété de com-
posants, chacun d’entre
eux monté dans les

Handtmann
Maschinenfabrik
en chiffres

Le fondeur de cloches et maitre mé-
canicien Christoph Albert Handtmann a
créé une fonderie de laiton a Biberach
en 1873. A partir de 1954, I'usine de
machines nouvellement fondée produit
les premieres machines de portionne-
ment, de remplissage et de liaison pour
les saucisses.

1954

Création de I'usine
de machines

30000 -

de surface de production

20

succursales et sites de
production

dans plus de1 7pays

Des processus av‘!’oma‘(’isés e‘(’ a L\c\v’\"e Fr-oéucr\"[\/i‘!’/.

machines de remplissage, de portion-
nement et de découpe. « Nous pouvons
usiner de nombreuses pieces exclusi-
vement par électroérosion a fil. Il s’agit
par exemple de ce que I'on appelle des
fourches pour nos stations d’électroé-
rosion a fil. Nous devons découper des
trous profonds d’un diamétre de seule-
ment 0,3 a 0,6 mm dans des pieces en
acier trempé a 60 HRC », explique Fabian
Ruf, programmeur CN chez Handtmann.
Il nous montre également des rotors pour
des pompes a cellules a palettes. Le dia-
meétre de ces pieces est d’environ 200 a
300 mm. Des rainures radiales en forme
d’étoile d’une profondeur pouvant at-
teindre 120 mm et d’un diametre de 4 a2 8
mm seulement doivent étre usinées dans
certaines pieces rotatives. Les rotors des
pompes sont fabriqués dans un alliage
d’acier inoxydable, comme du 1.4301
par exemple. Les palettes glissent dans
les rainures et, en liaison avec I'entrai-
nement et le corps de pompe non circu-
laire, assurent I'alimentation en mélange
a saucisses ou en pate en modifiant le
volume des différentes chambres de la
pompe. Comme I'affirme Rudolf Renz,
responsable de la fabrication d’outils chez
Handtmann, de telles formes ne peuvent
étre réalisées que par électroérosion a

fil. Le fraisage ou le meulage de formes
présentant ces rapports de profondeur a
largeur extrémement impor-
tants, notamment dans des .
matériaux durs ou trempés, - \\
n’est tout simplement '
pas envisageable.

Dans les rotors de pompe \
en alliage d’acier inoxy-
dable, des rainures étroites
allant de 2-4 mm jusqu’a
120 mm de profondeur peuvent
étre usinés avec le fil seul.
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Usinage jusqu’a

30

pieces sans surveil-
lance pendant la nuit

«C’est pourguoi nous avons
investi en 2012 dans une ma-
chine d’électroérosion a fil FA20
Mitsubishi Electric », explique-t-il.
Auparavant, les fabricants de
machines de Biberach ont col-
laboré avec un sous-traitant
spécialisé dans I'électroérosion
afil. « Sur le long terme, explique
M. Briegel, il nous manquait la
flexibilité siimportante pour nous
et nous devions souvent attendre
inutilement des composants
individuels. Nous n’étions plus
disposés a accepter les retards
dans les délais de livraison pour
nos machines, ¢’est pourquoi
nous avons internalisé la tech-
nologie d’électroérosion a fil et
acquis nous-mémes I’'expertise
nécessaire. «LLa machine FA20 a
tres bien fait ses preuves », ajoute
M. Renz. « Elle est facile a pro-

grammer et extrémement fiable ».

Comme la demande de com-
posants complexes n'a cessé
d’augmenter, les fabricants de
Biberach ont choisi d’investir
dans une autre machine d’élec-
troérosion a fil en 2021.

Flexible grace a un grand
espace de travail

Les outilleurs de Handtmann
utilisent I'usinage par élec-
troérosion a fil principalement
en raison de ses avantages
technologiques. Il permet de
produire une vaste gamme
de formes de composants.
En outre, les machines fonc-
tionnent de maniere fiable et
sans surveillance pendant
de longues périodes, ce qui
les rend rentables malgré la
longueur de I'usinage. « Etant
donné que nous usinons par
électroérosion a fil six a dix

Chne Proévc‘(’ion ﬂexigle e"' r‘em‘l’agle.

composants pour chacune de
nos machines de remplissage
et de portionnement, nous avons
compléte notre FA20 par un
systeme d’électroérosion a fil
MV4800R Connect. Dans son
grand espace de travail, nous
pouvons produire des pieces de
grande qualité. Grace a celui-ci,
Nous pouvons non seulement
usiner de larges composants,
mais aussi plusieurs petits com-
posants a partir d’un bloc ou
d’une plague plus grande. Cela
rend notre travail beaucoup plus
flexible », poursuit M. Renz. De
cette maniére, les spécialistes

de Biberach parviennent a usi-
ner jusqu’a 30 pieces dans un
serrage multiple pendant la nuit,
sans opérateur. Pour rendre cela
possible, la MV4800R Connect
dispose d’une station pour I'ap-
provisionnement en fil, étendue
pour accueillir des bobines de

20 kg. Lenfilage automatique de
la MV4800R Connect s’est avéré
extrémement utile dans la pro-
duction sans personnel. « Méme
a une épaisseur de 120 mm dans
le bac de travail, la machine réen-
file le fil de maniere fiable direc-
tement dans la fente d’usinage
apres une rupture. Cela joue un
rble important dans notre capa-
cite a produire les composants
requis de maniere tres flexible et
économique », explique M. Haller.

Ouvert a innovation

Les fabricants de Biberach pro-
fitent de plus en plus des ca-
pacités d’usinage universelles
et étendues de la machine
d’électroérosion a fil MV4800R
Connect. La machine est équi-
pée d’un axe B (téte diviseuse)
robuste et de grande taille. «
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De nombreux composants essentiels au
fonctionnement de nos machines de rem-
plissage et de portionnement ne peuvent
étre produits que par électroéerosion a fil.

Fabian Ruf, programmeur CN chez Handtmann

Cela nous permet d’agir tres rapidement des tiges rondes d’une longueur allant
pour suivre les nouvelles tendances de jusqu’a 120 mm. On passe ainsi d’un
I'industrie alimentaire. De nombreux trou cylindrique a une extrémité de la
commergants souhaitent actuellement tige ronde a la géométrie souhaitée, une
fabriquer des produits alimentaires de- forme de bretzel, d’étoile ou de cceur par
sign, originaux et créatifs. Il s’agit notam-  exemple, a I'autre extrémité de la tige.
ment de saucisses et de pates aux géo- Sur les portionneuses, via ces tubes fa-
métries symboliques, en forme de cceur, ¢onnés, les mélanges de saucisses et de
d’étoile, de bretzel, ou encore d’arbre de  pate sont pressés, coupés et évacués
Noél stylisé par exemple », explique le di-  sous forme de cordon. Fabian Ruf sou-
recteur de la production, M. Briegel. Les ligne que les spécialistes de Biberach ont
moules nécessaires au fagonnage des entre-temps acquis le savoir-faire néces-
saucisses et des pates sont fabriqués saire. « Avant tout, la position et la sé-
sur la MV4800R Connect. Une géométrie  quence de 'usinage nécessitent toujours
intérieure conique est découpée dans une grande imagination spatiale et une I

On ne peut réaliser les trous de 0,3 4 0,6 mm de diamétre e _——
que par I’érosion a fil dans les fourches en acier trempé
(60 HRC) pour le guidage des fils de coupe. i
I‘T
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86 Profil 01/22

programmation CN trés habile. En effet,
il faut que les déchets (slugs) tombent des
tubes fagconnés, dont les contours intérieurs
sont usinés de maniere conique avec des
formes changeantes », ajoute M. Ruf. Depuis
deux ans, il travaille avec un systeme de
programmation CN externe NX-CAM, pour
lequel il dispose d’un post-processeur spé-
cial. Il peut ainsi programmer sans probleme
des surfaces de formes diverses et des géo-
métries complexes, comme les transitions de
contour dans les tubes profilés.

Des performances et une qualité
impressionnantes
Lors de 'usinage des contours sur les outils
de fagonnage, I'usinage par électroérosion
a fil sur le systeme MV4800R Connect offre
d’autres avantages encore. M. Renz dé-
clare : « Nous avons besoin d’une qualité de
surface élevée pour que non seulement les
mélanges de saucisses et de pate glissent
bien, mais aussi pour que les composants
des machines puissent étre nettoyés sans
probleme. Sur la MV4800R Connect, nous
obtenons une rugosité de Rz 2 um. Apres
avoir sablé les contours érodés, avec des
billes de verre, par exemple, nous obtenons
des qualités de surface élevées qui ré-
pondent a toutes les exigences sans qu’au-
cune autre finition ne
soit nécessaire.
Pour ce pro-
grammeur
CN, la

Moule pour saucisses et pour
pates. Une forme géomé-
trique conique est usinée a I'intérieur des tiges
rondes jusqu’a 120 mm de longueur. Elle rejoint
la forme géométrique souhaitée d’un trou cylin-
drique a I’extrémité de la tige.

Tes alimem“’s Jesgn) or‘ié[mavx et créatils.

Mitsubishi Electric nous a im-
pressionnes sur toute la ligne par
ses délais de livraison rapides et
son service toujours disponible
et tres professionnel.

Joachim Haller, responsable de la fabrication d’outils et de

prototypes chez Handtmann

technologie du systéme de com-
mande s’est avérée particulierement
efficace. « Linterface de program-
mation et d’utilisation actuelle avec

un écran tactile a été rapide et facile

a appréhender. |l est utile de pouvoir
basculer entre l'interface conven-
tionnelle et I'interface innovante »,
explique-t-il. En raison d’une pénurie
de composants électroniques, I’écran
tactile envisagé par Mitsubishi Electric
n’était initialement pas disponible. Les
spécialistes de Ratingen ont donc
monté un écran de rechange, de sorte
que les techniciens de production

de Biberach ont regu leur MV4800R
Connect a temps et ont pu se mettre
tout de suite au travail. M. Haller
souligne : « Ce n’est qu’un exemple
de I'excellent service fourni par
Mitsubishi Electric pour ses

machines d’électroé-
rosion a fil. Vous bé-
néficiez d’'une
assistance

et d’infor-
mations ap-
profondies,
ainsi que de
réponses
détaillées a
toutes vos questions de

la part de spécialistes com-
pétents ». M. Ruf le confirme :

«Enraison Des FA20-S Advance et
MV4800R Connect travaillant
cote a cote en harmonie.

notamment des formes spéciales de
nos tubes fagonnés, nous apprenons
quelgque chose de nouveau presque
chaque jour avec le soutien du ser-
vice Mitsubishi Electric de Ratingen.
En partant des parametres standard
fournis par le systéme de commande,
nous optimisons constamment les
processus d’électroérosion. Associé
a la grande fiabilité des machines
d’électroérosion a fil, cela nous place
dans une position idéale pour fabri-
quer de maniere rentable et efficace la
large gamme de composants néces-
saires pour nos machines de remplis-
sage et de portionnement ».

@
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Handtmann
Maschinenfabrik
GmbH & Co. KG

Année de création
1954

Responsables
Harald Suchanka (PDG),
Dr. Mark Betzold,
Valentin Ulrich

Cceur de métier

Fabricant de remplisseuses sous vide
et de systemes de portionnement
pour 'industrie alimentaire

Contact
Hubertus-Liebrecht-Strasse 10-12
88400 Biberach a. d. Riss
Allemagne

Tél. +497351450
Fax +49 7351 45 1599

info.machines@handtmann.de
www.handtmann.de
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Vogt & Kafer GmbH Werkzeugbau und Stanzwerk

Haute productivite et

grande précision.

Vogt & Kafer GmbH Werkzeugbau und Stanzwerk a Esslingen

usine les lames de découpe de ses outils de poingconnage pour

feuilles et toles fines avec une grande précision, sur un systeme
d’électroérosion a fil MP2400 Connect.

Vogt & Kafer GmbH Werkzeugbau und Stanzwerk produit des pieces de précision en
grandes séries pour I'industrie automobile, les fabricants d’appareils électriques et do-
mestiques, ainsi que les fournisseurs de I'industrie électronique de la région souabe,
principalement a partir de toles fines et superfines. Il peut s’agir de contacts et de
bornes électriques ainsi que de circuits imprimés a ressort, par exemple.

Des Fer-—Cormamaes 0774’5;445\‘&5 Fowr les clian'\"s.

Comme l'indique Mike Kuhlmann, associé gé-
rant, son entreprise congoit et produit d’abord
les matrices progressives nécessaires sur la
base des dessins des composants fournis
par le client. Lentreprise d’Esslingen dispose
de plusieurs presses a poingonner a haut
rendement sur lesquelles elle poingonne et
forme les pieces de tble requises en grandes
séries a partir de la bande. lIs peuvent ainsi
fournir de maniére flexible un service optimal a
chacun de leurs clients, dit-il.

Depuis le dessin du composant a I'outil de
poingconnage

Les outilleurs d’Esslingen congoivent géné-
ralement les matrices progressives d’apres

les dessins fournis par leurs clients. «Nous
conseillons également nos clients pour
les aider a produire les composants sou-
haités de la meilleure fagcon possible »,
ajoute M. Kuhlmann. «Parfois, méme

un ajustement minime de la géomé-

trie des pieces poingonnées peut
contribuer a simplifier considéra-
blement les outils de poinconnage.

Les outils de poingonnage peuvent

ainsi étre fabriqués de maniére plus
économique et plus fiable sur les presses. Nos

conseils permettent a nos clients de concevoir leurs outils
et leurs pieces poingonnées de fagon optimale », explique
M. Kuhimann. Le contact technique de I'entreprise est
Rainer Hagele.

Les spécialistes congoivent et construisent des matrices
progressives tres fiables, méme pour des composants
particulierement complexes. Ces outils integrent non seu-
lement 'usinage et le formage progressif, pliage, percage
et étirage, mais aussi des techniques d’assemblage,
comme le rivetage des contacts. Les composants
nécessitant un poinconnage imposent des exi-
gences particulieres en matiere de conception
et de fabrication, poursuit M. Kuhlmann.
«Dans I'électronique et pour les ap-
plications de capteurs, mais aussi
pour I'emballage alimentaire,
il faut souvent poincon-
ner des feuilles et des
films tres fins. Cela
nécessite des

Dans son atelier d’emboutissage, Vogt & Kéafer pro-
duit des piéces en tole en grandes séries pour I'in-
dustrie automobile et pour les appareils électriques
et ménagers.

technologies spéciales pour I'ali-

mentation interne des bandes

de poingonnage dans les ma-

trices progressives. En outre, -
les pieces de découpe et de ¢ o
formage des outils de poingon- ~ 4
nage doivent étre réalisées avec @
une grande précision et une qualité de sur-

face tres élevée », ajoute-t-il.

-
S
-
L3
-~
-

Haute précision, fiabilité et productivité

Les outilleurs d’Esslingen peuvent usiner les pieces
d’usinage et de formage des outils de poingconnage avec
la précision requise exclusivement par électroérosion a
fil. Bien gu’ils disposent des machines adéquates pour
cela depuis de nombreuses années, en raison du volume
croissant de commandes, ils ont décidé d’étendre leur
capacité de production en 2021. M. Kuhimann explique

: «Nous disposions déja de deux machines d’électroé-
rosions a fil et d’une certaine expérience de cette tech-
nologie d’usinage. Cependant, nous étions désormais

Vogt und Kafer
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T, & s s F TR Mitsubishi Electric ».

' ' ' Aprés les démonstrations
du fabricant japonais a
Ratingen, les outilleurs ont

_ été rapidement conquis et

r Y ont investi dans une ma-

chine d’électroérosion a fil
i MP2400 Connect enjuillet
f 2021. «Cela s’est avéré étre
a la meilleure décision possible.
Cette machine présente un
certain nombre d’avantages
particuliers. Grace a son ré-
servoir réglable en hauteur,
son espace de travail est tres
accessible. Méme les plagues
d’acier lourdes et assez larges
peuvent étre insérées et serrées
facilement et confortablement
dans I'espace de travail », pour-
suit M. Kuhlmann. Les outilleurs
d’Esslingen ont également été trés
impressionnés par la précision et
la fiabilité de la MP2400 Connect.
Gréce ala finesse desfils, ils

peuvent usiner avec la plus grande
précision les géométries les plus mi-
nuscules et les angles étroits sur les
pieces, poingons et matrices, dans
des entailles de seulement quelques
centiemes de millimetres de large.
C’est la que I'enfilage automatique
de Mitsubishi s’est révélé particulie-
rement fiable. « Nous n’avons aucun
souci pour faire fonctionner la ma-
chine avec un bridage multiple sans
surveillance et nous pouvons étre
assurés gue les composants seront
usinés sans erreur », explique M.
Kuhlmann.

En prime, il s’avere que la MP2400
Connect usine beaucoup plus ra-
pidement que les machines d’élec-
troérosions a fil d’autres fabricants,
faisant ainsi preuve d’une produc-
tivité plus élevée. Les outilleurs
I'utilisent pour usiner non seulement
les pieces individuelles des outils
nouvellement congus, mais aussi
les pieces de rechange des outils
de poingconnage usés. Grace ala
fiabilité et a la productivité élevée de
la MP2400 Connect, elle le fait rapi-
dement et de maniere tres flexible.
Ainsi, aI'aide de la machine d’élec-
troérosion a fil MP2400

Connect, les outilleurs

Plus de 90 ans d’expérience en matiére

de poinconnage

Depuis 1926, Vogt & Kéfer produit des outils de découpe et
d’emboutissage et des matrices progressives pour I'industrie
automobile régionale, les fabricants d’appareils électriques

et les constructeurs de machines, ainsi que pour les indus-
tries de I'électronique et des capteurs. En tant qu’entreprise
de poingconnage, Vogt & Kafer est également un fournisseur
fiable pour I'industrie. De la conception a I’assurance qualité,
en passant par la fabrication d’outils et le poinconnage, les
spécialistes d’Esslingen couvrent I'ensemble du spectre en

un seul interlocuteur.

tole fine d’acier, de cuivre et d’aluminium.

f:_fa\gflf’\"é e’\" L.a\v’{’e Froéucﬂ"i\/i‘/’é.

Vogt & Kéfer est spécialisée dans les piéces embouties trés complexes en
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Les fabricants d’outils et de ma-
trices produisent des matrices
progressives de haute précision
destinées aux clients et a I’atelier
d’emboutissage interne.

I

.

T T, L — i

Quelques jours de formation a Ratingen ont suffi
pour que la nouvelle MP2400 Connect fonctionne
de maniére productive.

peuvent minimiser les temps d’arrét improductifs
dans I'atelier de poingonnage.

Une formation et un service aprés-vente
[ | trés organisés
«Pendant I'installation et la mise en service
de la MP2400 Connect, nous avons été par-
ticulierement impressionnés par le service
apres-vente de Mitsubishi Electric », reconnait
M. Kuhlmann. En seulement une semaine de
formation a Ratingen, les programmeurs et les
opérateurs de machines du fabricant d’Esslingen
ont rassemblé toutes les données nécessaires
pour opérer efficacement la MP2400 Connect. A
I'aide d’un systéme de programmation PEPS, ils
écrivent des programmes NC pour les composants

gu’ils veulent usiner. Selon eux, I'installation de la MP2400
Connect et sa programmation avec les parameétres requis
sont particulierement aisées. L' utilisation du logiciel actuel
avec de gros boutons sur I'écran tactile est particulierement
simple et rapide a assimiler, confirment-ils. Grace a leur
expérience de I'électroérosion afil, les outilleurs d’Esslingen
peuvent adapter les parametres spécifiés par Mitsubishi
Electric a leurs besoins individuels et les optimiser pour
obtenir la meilleure qualité de surface et précision possible.
Le systeme d’électroérosion a fil MP2400 Connect est
particulierement fiable, affirme M. Kuhimann. « D’apres
notre expérience, la hotline de Mitsubishi Electric est éga-
lement tres bien organisée. Si nous avons des questions,
par exemple concernant certains paramétres ou des
fonctions spéciales, un interlocuteur compétent est tou-
jours disponible dans les plus brefs délais. Il nous conseille

Vogt und Kafer
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immédiatement et fournit des instruc-
tions a nos spécialistes concernant la
machine », poursuit M. Kuhimann. C’est
ce qui distingue clairement le fabricant
de machines japonais et ses spécialistes
de Ratingen des autres fabricants de
machines. «La MP2400 Connect était
le choix idéal, car cette machine d’élec-
troérosion a fil offre un excellent rapport
qualité-prix dans tous les domaines »,
résume M. Kuhimann.

Plus de 90 ans d’expérience en
matiére de poingonnage
Depuis 1926, Vogt & Kafer produit des

outils de découpe et d’emboutissage et
des matrices progressives pour I'indus-
trie automobile régionale, les fabricants
d’appareils électriques et les construc-
teurs de machines, ainsi que pour

les industries de I'électronique et des
capteurs. En tant gu’entreprise de poin-
¢onnage, Vogt & Kafer est également
un fournisseur fiable pour I'industrie. De
la conception a 'assurance qualité, en
passant par la fabrication d’outils et le
poinconnage, les spécialistes d’Esslin-
gen couvrent I'ensemble du spectre en
un seul interlocuteur.

La MP2400 Connect était le choix
idéal, car cette machine d’électroé-
rosion a fil offre un excellent rapport
qualité-prix dans tous les domaines.

Mike Kuhlmann, associé gérant chez Vogt et Kéfer

Vogt & Kiafer GmbH Werkzeugbau und Stanzwerk

Année de création
Fondée par Georg Vogt et Karl Kéfer
en 1926

Direction
Mike Kuhlmann, Rainer Hagele

Employés
19 au total, dont 8 outilleurs

Domaines d’activité

Conception et production d’outils de
poingonnage, d’étirage et de formage
et de matrices progressives de haute

qualité, et production de petites pieces de
précision en grande série a partir de toles
fines

Contact

AlleenstraBBe 25

73730 Esslingen am Neckar
Allemagne

Tél. +49 711 3100933-0
Fax +49 711 3100933-99

info@vogtundkaefer.de
www.vogtundkaefer.com
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L’interview en bref

Comment Ia situation actuelle, avec Ia fin
du COVID et Ia crise en Ukraine affecte-t-
elle votre activité ?

Mike Kuhlmann: Nous avons connu une baisse
considérable des commandes entrantes et en
cours. La stratégie commerciale de I'approvision-
nement «juste a temps » s’avére désormais tres
compliguée. Comme nous sommes Censes livrer
a court terme, nous perdons maintenant les com-
mandes a tres court terme, parfois en I'espace de
quelques jours. Cela rend bien s(r la planification
trés complexe, voire impossible.

Quels sont les autres effets que vous re-
marquez en ce moment?

Mike Kuhlmann: Nous sommes confrontés a
des codts en constante augmentation qui évoluent
quotidiennement. Il devient également de plus en
plus difficile de se procurer des toles d’acier en
guantité suffisante, du moins en ce qui concerne
certains matériaux et certains types d’aciers.

Comment allez-vous réagir a moyen et long
terme?

Mike Kuhlmann: Nous allons continuer a diversi-
fier nos activités. Nous voulons étre moins dépen-
dants de I'industrie automobile. Nous recherchons
donc davantage de clients dans les secteurs de
I’electroménager et des appareils ménagers, par
exemple, mais aussi dans la mécanique de préci-
sion et la construction d’appareils en général.

y

Vogt und Kafer
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du 22/12 au 20/1

Vous appréciez vraiment la
convivialité de votre machine
d’électroérosion a fil. Mais en ce
moment, vous aimeriez parfois
que votre partenaire soit aussi
facile a manipuler. Mais les hu-
mains ne sont pas des MV-R et
fonctionnent sans contréle des
D-Cubes. Et vos talents d’usi-
nage par électroérosion ne vous
sont d’aucune utilité non plus.
Essayez donc plutét la gentil-
lesse et les surprises créatives.

@ ier

du 21/3 au 20/4

Vous avez vraiment besoin de
vacances. Vous vous en rendrez
compte au plus tard lorsque vous
VOUS surprendrez a réver de la mer,
de la plage et du soleil en regardant
dans le réservoir d’eau de votre ma-
chine d’électroérosion a fil. Prenez
une semaine ou deux de congeé et
réservez des vacances relaxantes a
la plage ou dans un centre de bien-
étre. Une fois vos réserves rechar-
gées, vous retrouverez votre qualité
habituelle de tapotement.

>
-
-
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du 21/1 au 19/2

Sur la route, vous laissez une im-
pression durable aux autres automo-
bilistes et les surprenez en condui-
sant du mauvais coté de laroute.
Heureusement, vous pouvez utiliser
votre SG-R sans avoir a faire de telles
manceuvres qui mettent votre vie en
danger. Mais vous feriez mieux de
prendre le temps de relacher votre
pied de I'accélérateur. Malheureuse-
ment, le systeme de protection anti-
collision de votre SG-R n’est pas dis-
ponible pour les véhicules a moteur.

—T_;\k/f‘ec\k/
du21/4 au 21/5

Vous étes incroyablement inventif.
Avec vos aides au stationnement
robotisées pour le parking des
clients et votre machine a café
turbo a commande vocale, per-
sonne n’est a I’abri de vos éclairs
de génie. Mais attention, les auto-
rités chargées des licences tech-
nigues pourraient ne pas étre aussi
enthousiastes a I'égard de vos
inventions. Réduisez donc votre
taux d’usinage et restez sur des
chemins plus conventionnels.

-

pour les experts branchés de 1’électroérasion.
. A ¥, - . . gl | % " .

Po;ssom

du 20/2 au 20/3

En ce moment, votre vie présente
les signes d’un développement
prometteur. Non seulement des
missions érotiques passionnantes
vous attendent, mais aussi des défis
totalement nouveaux au travail. Et
dans votre vie privée également,
vous semblez vous diriger vers un
changement... une période pas-
sionnante se profile a I’horizon!
Préparez-vous a cette période en
adoptant un mode de vie plus sain.

Cbmearx

du 22/5 au 21/6

Les températures élevées et les
jours plus longs vous apportent
un regain d’énergie. C’est le
meilleur moment pour faire du
rangement et du nettoyage a
grande échelle. Mais ne limitez
pas votre grand nettoyage a
votre maison. Votre systeme
d’électroérosion a fil peut cer-
tainement bénéficier d’un trai-
tement approfondi avec le net-
toyant VP143 et sera encore plus
performant par la suite.

C)esﬂ" écr‘f‘\" Ja\ms ‘es é“'oiles. Mc\is c)eS‘lL e ./7-ve vous le l[sez....

CG\VI cer

du 22/6 au 22/7

Fasciné par ses multiples fonctions,
vous vous plongez dans la techno-
logie de votre MX600, vous vous
immergez totalement dans ses
rouages et I'explorez jusqu’a des
profondeurs inimaginables. Ce n’est
que le matin, lorsque le personnel
de nettoyage commence a frotter le
sol sous vos pieds, que vous repre-
nez lentement vos esprits et vous
éveillez de I'état euphorique dont
sont faits les réves d’électroérosion.

gc\lc\mce

du 24/09 au 23/10

Faites-vous plaisir pour une fois.
Jupiter mettra a votre disposition
des massages, des raisins en
abondance et des ondulations de
feuilles de palmier, accompagnés
d’un bon verre, bien sdr. Ensuite,
VOUS constaterez que vous ob-
tenez a nouveau facilement une
qualité de surface exceptionnelle.
Votre partenaire est également
un fan des surfaces lisses, alors
offrez-vous un rasage de pres au-
jourd’hui.

L[om
du 23/07 au 23/08

LLa constellation planétaire actuelle
vous indique que les systemes
GDE a fil ne sont pas tout dans la
vie. Offrez-vous un changement
et partez en week-end dans les
collines ou sur la c6te. Cela pour-
rait en valoir la peine. Vos étoiles
sont actuellement en faveur de
nouvelles amitiés. Profitez de vos
vacances restantes ou échan-
gez vos heures supplémentaires
contre des congés.

1

Vous déborderez d’énergie au cours
des prochaines semaines. Cela peut
étre d(i non seulement au soleil, mais
aussi au fait de travailler avec votre
MP2400 Connect, toujours aussi pré
cise. Un Scorpion sociable comme
vous est egalement le bienvenu a
chague féte d’entreprise et parmi ses
collegues de travail. Mais accordez
€galement une attention suffisante a
votre vie privée. Un bon équilibre entre

gc_or-ipiom

§ du 24/10 au 22/11

votre vie professionnelle et votre vie pri-

vée vous donne envie d’en faire plus.

Profil01/22 95

du 24/08 au 23/09

Les obstacles sont la pour étre sur-
montés. Si le fil a usiner devait se
rompre une fois de trop, ne perdez
pas courage et passez immeédia-
tement a la série MV quii a fait ses
preuves. Dans votre vie amoureuse
aussi, vous connaitrez étonnam-
ment moins de ruptures au cours
des prochaines semaines. L exci-
tation continue donc!

chi"!"‘l’c\[r‘e
du 23/11 au21/12

Une comete ne fait pas un étg,

mais avec votre attitude décon-
tractée au cours des prochaines
semaines, I'été n’est qu’un sen-
timent, méme s’il est bon. Sous

I’influence de Mars, vous exa-
minez I'image que vous avez de
vous-méme et découvrez ce qui,
en vous, mérite d’étre reconnu. Un
Sagittaire sdr de lui, toujours sur la
bonne voie, est destiné a de meil-
leures choses.
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