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Editorial

3 Je crois que la variété
sans digression serait
toujours et partout
agréable et utile, mal-
heureusement il est
difficile de trouver et de

conserver cet admi-
rable équilibre. ¢¢

Johann Wolfgang von Goethe

o

Hans-Jurgen Pelzers

Explorer des niches intéressantes

L’Université d’Innsbruck effectue des travaux de recherche
depuis 1742. Son département de physique expérimentale
bénéficie d’'une renommeée internationale. Nous jetterons ici
un ceil dans les coulisses de la physique quantique. C’est
passionnant de voir a quel point les exigences sont élevées
dans ce domaine (a partir de la page 32).

Les pirates informatiques sont connus pour leur inventivité.
Il faut donc prendre les précautions nécessaires pour pro-
téger les données de production confidentielles. A partir
de la page 48 , vous pourrez découvrir en quoi consiste la
cybersécurité.

Berliner Glas, qui prend la construction de prototypes tres
au sérieux, propose des systemes optiques pour le secteur
spatial et pour de nombreuses autres utilisations spéci-
fiques (page 20).

Sincéres salutations

Hans-Jirgen Pelzers

du centre technologique de Ratingen

gomne lec."'ur‘e Ja ce mvmér‘o./

Actualités

Al voit des choses que vous ne voyez pas ...

I Avec un radar de surface contre le tsunami

Mitsubishi Electric développe une technologie
avancée de détection de tsunami

Mitsubishi Electric Corporation a annoncé au-
jourd’hui avoir développé une technologie radar
d’observation de la surface océanique a haute
fréquence, qui fournit des mesures détaillées sur le
niveau de la mer lors des tsunamis et permet une
détection plus rapide et plus précise des différents
fronts d’onde d’un tsunami. La technologie permet
de détecter avec exactitude les tsunamis avec un
taux de fausses alarmes de 0,1 % et d’évaluer le
niveau de la mer avec une précision de 50 centi-
metres®, soit une amélioration de plus de 1 m par
rapport a la technologie classique, permettant ainsi
une estimation plus rapide et plus précise de I'am-
pleur d’un tsunami et facilitant I'évacuation dans

les temps et la réduction du nombre de victimes. A
I'avenir, la société continuera de développer cette
technologie en collaboration avec des universi-

tés, avec pour objectif une commercialisation

d’ici 2025.

* Sila plage de mesure du radar est inférieure a 50 kilometres. Les per-

formances dépendent des conditions de mesure, notamment de I'état
de la mer, etc.



Mitsubishi Electric développe une interface
utilisateur et une application permettant de
restituer instantanément les paroles d’une
vidéo en direct, sous la forme d’un texte en
trois dimensions

Mitsubishi Electric Corporation a annoncé aujourd’hui
la création de sa nouvelle interface utilisateur (IU) Swi-
peTalk AirTM, considérée comme étant la premiere

IU au monde a utiliser la réalité augmentée (RA) pour
restituer instantanément les paroles d’une vidéo en
direct, sous la forme d’un texte tridimensionnel. Il suffit
de faire glisser son doigt sur I'’écran de la tablette ou
du smartphone pour choisir I'emplacement du texte.
La société a également annonceé le développement
de son application SwipeTalk Air sur iOS®, qui integre
I'interface utilisateur, I'enregistrement vidéo ainsi que
d’autres fonctions, afin de pouvoir créer des vidéos
plus expressives pour les réseaux sociaux.
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Mitsubishi Electric développe une interface
homme-machine intelligente et intuitive pour la

mobilité intelligente

Mitsubishi Electric Corporation a annoncé aujourd’hui avoir
développé une interface homme-machine (IHM) intelligente et
intuitive pour les voitures, grace a Maisart®*, sa technologie
brevetée d’intelligence artificielle (IA) compacte pour la mobilité
intelligente. Apres avoir identifié la direction dans laquelle re-
garde le conducteur, cette technologie I'alerte de la présence
d’objets situés au-dela de son champ de vision, au moyen de
notifications intelligentes. Par ailleurs, le systeme de navigation
intuitif de I'lHM répond naturellement aux questions qui lui sont
posées notamment sur les itinéraires, comme dans un dia-
logue, sans nécessité d’appuyer sur un bouton ni d’utiliser de
mots clés.

* Mitsubishi Electric’s Al creates the State-of-the-ART in technology : I'intelligence artifi-
cielle de Mitsubishi Electric crée une technologie de pointe

Mitsubishi Electric a une fois de plus été

nominé a plusieurs reprises pour la liste A pour
I’environnement

Mitsubishi Electric a été nommeé au plus haut niveau
par PONG CDP pour sa contribution a la préservation
des ressources

Mitsubishi Electric Corporation a annoncé aujourd’hui que
CDP, une ONG évaluant I'impact environnemental des
entreprises et des villes participant a son programme inter-
national, a classé le Groupe au plus haut niveau dans deux
catégories, I’eau et le climat, pour la troisieme année consé-
cutive. Ce classement reconnait I’orientation environne-
mentale des activités commerciales et des objectifs

de Mitsubishi Electric, ainsi que la divulgation 4
opportune et appropriée des informations
par la société. ;
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Kreyenberg GmbH
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«La rencontre de la tradition
et de la modernité » —

Les systemes d’électroérosion a fil Mitsubishi Electric améliorent la

précision et la performance.

La société Kreyenberg GmbH, située dans le nord de la région métropolitaine de Hambourg,
fabrique des pieces qui répondent a des exigences de qualité et de précision de haut niveau.
Ses principaux clients, du secteur de la technologie médicale, ont des attentes tres élevées
dans ce domaine. En 2017, afin de pouvoir répondre a ces exigences a plus long terme, I'en-
treprise a décidé de compléter son parc de machines par deux nouveaux systemes d’élec-
troérosion a fil : une MV2400R et une EA28V Advance.

La société Kreyenberg GmbH, basée a Norderstedt, est
une entreprise familiale dans sa 4eme génération, qui allie
modernité et tradition. Inspirés par leur credo « De 'idée
au produit fini », ses dirigeants, Clemens Kreyenberg et
ses fils Joran et Jorg Radzuweit, ont le destin de I’'en-
treprise entre les mains. Le fabricant offre une gamme
compléete de services et s’engage a respecter des délais
de livraison rapides et flexibles. Ses clients proviennent
notamment des secteurs de la technologie médicale, de
la fabrication de machines, de |'aérospatiale et de I'éclai-

rage. Toutefois, au fil des années, le segment de marché
des dispositifs médicaux (pinces, blocs de coupe pour
un guidage précis au scalpel ou implants pour la fixa-
tion) a progressivement pris plus d’ampleur. En général,
I’entreprise se considere comme un sous-traitant pour la
production CNC, la fabrication de composants, I'assem-
blage, le moulage par injection de plastique, la produc-
tion par gestionnaire multi-images, la fabrication d’outils,
le traitement de la téle et le cylindrage.

Kreyenberg
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Clemens Kreyenberg a rejoint la société en 1988. Dans
les années qui ont suivi, la technologie d’usinage par
électroérosion a été introduite dans I'entreprise. En
effet, I'usinage conventionnel s’est parfois avéré trés
difficile pour les pieces trés
complexes avec des contours
délicats, des pénétrations, des
rayons minuscules et des états
de surface spéciaux. L' utilisa-
tion de moules érodés en acier

a outils hautement résistant et
fortement allié présente des
avantages économiques consi-
dérables : une faible perte de
matiere, une qualité constante du
produit sur le long terme et des
cycles de production rapides. Le
parc de machines a d’abord été
complété par un systeme d’élec-
troérosion a enfoncement. Un
peu apres, pour les taches plus
exigeantes, I’électroérosion a fil a
été mise en place a son tour.

«En régle générale, les exi-

gences en termes de fonc-

tionnalité, de précision et de qualité

ne cessent d’augmenter. De plus, les
clients cherchent a augmenter leur pro-
ductivité. lls essayent donc continuelle-
ment d’améliorer le rendement de leurs
produits dans des délais de production
plus courts, notamment en augmentant

le nombre de cavités de leurs moules. Dans
ce cadre, |'état de surface, le parallélisme,
la fidélité des contours et les cones sont déter-
minants. lls nécessitent des machines aux perfor-
mances appropriées, une facilité d’utilisation suffisante
et une grande fiabilité. Dans ce contexte, Kreyenberg
souhaite faire en sorte que ses clients n’aient besoin
que « d’un seul prestataire pour tout ». Ils ont aussi pour
objectif de rester attractifs dans ce secteur en fournis-
sant des conseils techniques et des tests de faisabilité,
ainsi qu’en produisant des prototypes et des échantillons.

« Pour répondre au mieux aux exigences de nos
clients, nous avons congu des chaines de production
completes pour la fabrication d’outils, qui vont de la

Un Seul Fres"'c\'!'air‘e Four‘ ‘l’ov’\".

conception et de la CAO/FAQ, a la production CN et a
I’assurance de qualité. Linitialisation se situe au sein
du service de fabrication d’outils. C’est la que des in-
génieurs expérimentés, des programmeurs en CN, des

Moule d’injection plastique a
cavités érodées

ouvriers qualifiés,
comme des tech-
niciens d’usinage,
des spécialistes
de I'électroérosion
et des fabricants
de moules se par-
tagent les taches les
plus complexes. lls ont
également recours a des
centres d’usinage CNC et des
systemes d’électroérosion les plus
adaptés », explique Clemens Kreyenberg. Au dernier
trimestre de 2016, apres avoir dressé leur bilan, la direc-
tion a décidé d’investir dans deux machines d’électroé-
rosion, a fil et a enfongage, a la pointe de la technologie.
Dans le domaine de I'électroérosion a fil, le but était
de faciliter I'usinage de pieces plus grandes et le ser-
rage multiple de pieces plus petites. Avec la machine
d’électroérosion a enfongage, ils souhaitaient disposer
d’un plus grand espace de travail pour la fabrication de
moules a injection. lls avaient également pour objectif




d’améliorer la qualité de I'état de surface des pieces et
de réduire I'usure des électrodes.

Apres une étude approfondie du marché, ils ont une fois
de plus choisi Mitsubishi Electric, a la suite des tests
approfondis effectués a Ratingen sur les performances
des machines. «On peut attribuer notre précision, nos
performances et notre fiabilité, opérés simplement et
avec peu de maintenance, aux systemes d’électroéro-
sion Mitsubishi Electric, que nous utilisons depuis main-
tenant un certain temps », ajoute Jéran Kreyenberg.

Une intégration simple dans le flux opérationnel
Les machines d’électroérosion a fil MV2400R et a en-
fongage EA28V Advance ont été installées au printemps
2017. Au bout d’a peine deux jours, les machines
étaient parfaitement intégrées au workflow opération-
nel. L'usinage est jusqu’a 30 % plus rapide que sur

les machines précédentes. La formation théorique au
centre de formation Mitsubishi Electric de Ratingen,
qui permet d’apprendre a utiliser efficacement ces
systemes, dure un peu moins d’une semaine. En outre,
la prise en main par les professionnels est
facilitée par une interface utilisateur intuitive
améliorée, 'acquisition d’expérience
pratique, la possibilité de contacter la
hotline et, si nécessaire, la participa-
tion aux ateliers.

Gréce a sa précision,
ses technologies in-
novantes, son débit et
son rendement éner-
gétique, le nouveau
systéme d’électroé-
rosion a fil MV2400R
aremplaceé les deux
machines précédentes,
des FA20-S Advance
également achetées
chez Mitsubishi Electric.
L’une des anciennes machines a été ven-

due, tandis que celle qui reste sera utilisée pour
I’'usinage de pieces désormais classiques. Elle
sera également disponible si ses performances
satisfont aux besoins de précision des com-
mandes a réaliser.
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«Nous utilisons principalement du fil de laiton de 0,25 mm.
Les interruptions dues a une rupture de fil appartiennent
désormais au passé », déclare Cathérine Knobloch, res-
ponsable de I'électroérosion a fil chez Kreyenberg depuis
2016. «En plus des différentes caractéristiques techniques
de la MV2400R, I'enfilage de fil automatique est tres im-
portant pour nous. Cela s’est avéré particulierement utile
pour I'usinage de pieces hautes et discontinues. Sion se
rend compte a la fin de la journée de travail qu’une opéra-
tion d’usinage est encore nécessaire, pour des questions
de retards ou dans le but de tenir notre engagement de
réponse sous 48 heures, nous pouvons mettre en place un
poste sans surveillance pendant la nuit ou le week-end ».

«Nous pouvions déja usiner des cénes a 15°, mais nous
souhaitions également améliorer les performances de

La qualité des processus d’électroérosion
| a enfongage et a fil est déterminante sur le
résultat final

llllllllllllllll.lllllllllllll
Thelo] L’ELECTROEROSION
4 FAIT SON CINEMA'!

Scannez le code pour regarder le film :
www.mitsubishi-edm.de/kreyenberg-en

Kreyenberg
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nos machines sur ce point. Grace a Angle Master I, nous
sommes désormais en mesure d’usiner des cénes a 45°.
Nous apprécions également la technologie Corehold », ex-
plique Jéran Kreyenberg. Lors de I'usinage, si des chutes
sont générées, elles peuvent étre sécurisées grace a des
ponts de retenue. Ainsi, de nombreux trous d’ébauche
peuvent par exemple étre faits et les chutes peuvent étre
retirées en une seule fois, avant d’étre retouchés. Avec la
MV2400R, on peut également effectuer ce type d’étapes
de production pendant les « opérations longues » de nuit
ou de week-end, sans qu’aucune intervention manuelle
ne soit nécessaire. «Les avantages potentiels et en par-
ticulier la réduction du temps d’opération de la machine
sont devenus évidents lors de la réalisation d’'une com-
mande ayant duré plus d’un mois. Nous devions produire
des pieces produisant pres de 200 chutes », ajoute M.
Knobloch.

Les machines d’érosion peuvent fonctionner sans probléme
parmi les machines-outils conventionnelles

L'utilisation de la nouvelle machine d’élec-
troérosion a fil est trés intuitive et aisée, grace
a ses divers masques de saisie, ses picto-
grammes et son systéme d’assistance. Le
montage des pieces est facilité par des vues
en 3D sur I'écran tactile de la machine. De
plus, grace a la sonde qui mesure la surface de

la piece, I'angle d’inclinaison du fil peut étre automati-
quement adapté a la position précise de la piéce.

Une premiere analyse intermédiaire a montré une réduc-
tion du temps d’usinage, ainsi que de la consommation
d’énergie et des ressources d’exploitation, comme le

fil d’érosion, la résine de déionisation et les cartouches
filtrantes. Si par exemple, I'usinage sans surveillance se
termine avant la fin de la nuit, la machine bascule tous
les systemes en mode veille. Ce processus permet de
réduire encore plus la consommation d’énergie, déja di-
minuée grace a la nouvelle technologie de générateur.

Le systéme d’électroérosion a enfoncage dispose
d’électrodes en graphite a faible usure, d’un chan-
geur de 20 électrodes et de 'usinage simultané
«Apres avoir été longtemps un peu en retrait, I'électroé-
rosion a enfoncage fait désormais partie
des processus cruciaux pour la fabrication
de nos outils. En principe, nous n’utilisons
que des électrodes en graphite. En effet,
elles peuvent étre produites assez rapide-
ment, avec une grande précision et sont
particulierement résistantes a I’'usure. Elles
sont fabriquées sur des fraiseuses UGV 5
axes spécialement congues pour leur pro-
duction », explique Clemens Kreyenberg.
«La machine a enfongage EA28V, dotée de
technologies de pointe, nous fournit non
seulement un éventail de fonctions suffi-
sant, mais également des performances

Une programmation simple guidée par boites de dialogue

UV]Q oFér‘c\‘I'iom r‘ema\r‘ﬁvaglemen* i)r‘a’#’iﬁve e’\" In‘l"vf’(’f\/e.




eut attribuer notre précision, nos performances
tre fiabilité, opérés simplement et avec peu
maintenance, aux systéemes d’électroérosion
Mitsubishi Electric, que nous utilisons depuis mainte-
nant un certain temps.

Jéran Kreyenberg,
Directeur général de Kreyenberg GmbH
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remarquables nous permettant de répondre aux exi-
gences économiques, ergonomiques et environnemen-
tales. « Par exemple, le temps d’usinage d’'une piece que
Kreyenberg produit depuis des années pour I'un de ses
clients a pu étre considérablement réduit. Habituelle-
ment, ils commencaient I’'usinage le vendredi aprés-midi
et le travail était achevé le lundi apres-midi. Aujourd’hui,
en comparaison, la piece est préte le dimanche matin,
méme s’il faut admettre que I'autre machine datait du dé-
but du millénaire.

Le changeur d’électrodes permet d’accroitre la pro-
ductivité et la flexibilité des séquences d’usinage de la
machine. Nous disposons également d’un générateur
pour finition fine. L'axe C de haute précision fourni en
standard permet d’usiner en simultang, en CNC et de
positionner tres précisément les électrodes.

Le logiciel Job Planner développé par Mitsubishi Electric
permet de planifier rapidement et avec flexibilité le travail
directement sur la MV2400R et sur le systeme a enfon-
cage EA28V. Cette fonction de planification des taches
intégrée au systeme est également personnalisable. Elle
permet de gérer efficacement plusieurs programmes ou
travaux d’usinage simultanés, sans que les opérateurs
n’aient a maitriser la programmation. De nouvelles taches
peuvent étre ajoutées au cours du processus d’usinage.
Il suffit de fixer I’ordre des priorités, ce qui permet de
pouvoir réagir s'il faut changer la séquence d’usinage,

La société Kreyenberg GmbH, basée a Norderstedt,
a plus de soixante ans d’histoire. Malgré le contexte
d’aprés-guerre difficile, I'ingénieur allemand Artur
Klemens Kreyenberg, né a Riga, parvient en 1952

a fonder une entreprise individuelle fournissant des
services pour les appareils photo Leica et les mi-
croscopes Leitz. L’entreprise évolue ensuite pour
devenir une société de sous-traitance, reprise par
son fils Klaus au début des années 70. Il concentre
son activité sur la photographie professionnelle avec
les produits de I'entreprise, comme des projecteurs
spéciaux. Avec I’'avenement du traitement électro-
nique des images dans les années 80, la société est
remaniée en un sous-traitant CNC classique, spé-
cialisé dans la fabrication d’outils et le moulage par

Qéi?omére a "Lov'\"es les a‘H’em‘l’es.

Une installation correcte, condition de base pour des résultats impeccables.

suite a I'arrivée d’une commande urgente par exemple.
Sinécessaire, un processus d’usinage en cours peut
étre interrompu et son état actuel est automatiquement
enregistré. Une fois que la tache qui a été ajoutée est
terminée, il est possible de reprendre directement I'usi-
nage qui a été mis en pause. Si nécessaire, des para-
meétres d’usinage configurables peuvent servir a fournir
des informations précises sur le statut et le temps de
production des opérations d’usinage, sur la consom-
mation de ressources d’exploitation et sur les besoins
d’entretien.

Lentreprise

injection de plastiques. Aujourd’hui, les services de
production disposent d’un parc de machines qui
s’étend sur 8000 m2, constitué de 80 machines-ou-
tils a commande numérique, comprenant des centres
d’usinage multiaxes, ainsi que diverses machines-ou-
tils classiques. Grace a ses compétences dans les
domaines de la technologie médicale, de la fabri-
cation de machines et de I'aérospatiale, la société
s’est forgé une réputation qui s’étend bien au-dela
du nord de I’Allemagne. Sa certification DIN EN ISO
13485 atteste de la haute qualité de ses produits et
instaure la confiance. L'engagement et I'expertise de
ses 215 employés, dont 30 stagiaires, y contribuent
largement.




En cas de dysfonctionnement, des messages d’informa-
tion sont immédiatement affichés a I’écran. Une fenétre
supplémentaire propose une analyse du probleme a
I’opérateur, ainsi que des instructions concernant les
mesures a prendre. Méme les étapes d’'usinage difficiles
peuvent étre commandées en 3D. Grace a mcAnywhere
Contact and Control disponible en option, en cas de
dysfonctionnement, de courts messages standardisés
sont envoyés automatiquement aux numéros de télé-
phone portable que vous aurez préalablement définis.
D’autre part, « Control » permet d’accéder a la machine
a distance via un iPad ou un ordinateur portable, afin de
pouvoir surveiller facilement des opérations d’usinage
importantes. Elle assure également un contact avec un
technicien Mitsubishi Electric en cas de besoin.

Cathérine Knobloch, Jéran Kreyenberg et Clemens Kreyenberg

Kreyenberg GmbH
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« Nous avons constaté une amélioration remarquable
de la précision, de la qualité et de la fiabilité des perfor-
mances, ainsi qu’une importante réduction du colt des
matériaux et du fonctionnement des nouvelles machines.
En bref, nous avons été pleinement satisfaits », résume
Clemens Kreyenberg. « Les retours de nos clients nous
ont confortés dans notre décision. Nous pouvons antici-
per les défis a venir avec une grande diversité fonction-
nelle et beaucoup de flexibilité ».

La machine a enfoncage EA28V, dotée de
technologies de pointe, nous fournit non seu-
lement un éventail de fonctions suffisant, mais
également des performances remarquables
nous permettant de répondre aux exigences
économiques, ergonomiques et environne-
mentales.

Clemens Kreyenberg,
Directeur général de Kreyenberg GmbH

Année de création
1952

Managers
Clemens Kreyenberg,
Joran Kreyenberg,
Jorg Radzuweit

Nombre de salariés
215

Coeur de métier

Transformation des matieres plastiques et
fabrication d’outils de précision,
Technologie de fraisage CNC en
moyennes et grandes séries, pieces
décolletées, pieces tournées et fraisées,
pieces tournées et fraisées

Contact
Oststral3e 51
22844 Norderstedt, Allemagne

Tél. +4940/521 967 - 24
Fax +4940/525 30 71

info@kreyenberg.eu
www.kreyenberg.eu

Kreyenberg
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du monde des plastiques.

Chez GBM Kunststofftechnik und Formenbau GmbH, on doit produire
des moules avec précision, mais aussi avec efficacité, et les pieces
doivent également satisfaire a des exigences esthétiques. Grace a la
nouvelle MV2400R Connect, ils y réussissent magnifiqguement.

Le composé d’injection est pressé dans le moule
grace a une force élémentaire pouvant aller jusqu’a

2 500 bar. Cette opération est répétée toutes les 20
secondes, créant a chaque fois une nouvelle piece
en plastique. « Ces connecteurs iront dans des vé-
hicules », explique Roland Barth au-dessus du bruit
de I'atelier de production. Le directeur général de
GBM Kunststofftechnik est extrémement satisfait : «la
forme du moule est si précise que méme avec cette
pression d’injection, I'air peut s’échapper, mais pas le
plastique ». Le moule a un jeu minimal et un écart de
quelgues micromeétres seulement. Les éléments mou-
lés sont faits en acier a outils allié comme 1.2343 ESU
et 1.2712 (durci a 54HRC), tandis que la base du

moule est constituée d’aciers a outils non alliés ou
d’aciers de nitruration comme 1.2738.

En tout, on peut trouver 35 machines de moulage par
injection dans les ateliers de la société GBM, situés a
Mattighofen, une petite ville autrichienne a proximité
de Salzbourg. Qu’il s’agisse de pieces automobiles,
d’appareils médicaux ou d’équipements de télécom-
munication, il y a trés peu de choses que GBM ne sait
pas mouler en plastique. Les clients le savent aussi

et 'information circule. Cela pourrait sembler un peu
arrogant, mais le fait est que : « Puisque le marketing
classique n’a jamais fonctionné pour nous, nous n’en
faison pas », déclare M. Barth. Aucun courrier, bulletin

GBM Kunststofftechnik
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d’information, ou autre campagne publicitaire n’a été né-
cessaire pour attirer les clients. « De nouveaux clients font
appel a nous, car nous résolvons les problemes de nos
clients existants et faisons notre travail correctement »,
affirme M. Barth. De cette facon, grace au bouche-a-
oreille, nos clients nous en aménent d’autres. GBM a ainsi
acquis énormément de références. Comme dans I'élec-
tronique, toutes les entreprises du secteur automobile se
connaissent. «Le secteur des équipements
de recharge de véhicule est un domaine

en pleine expansion », explique M. Barth.
Pour cela, il faut créer des pieces extré-
mement complexes. Il faut par exemple
fabriquer des boftiers muraux pour les sta-
tions de recharge électriques compactes
installées a domicile.

Un garagiste devenu acteur
international

Tout a commencé dans un garage. Ce-
lui-ci était situé a cété de la maison des

Préparation CAO-FAO des programmes d‘usinage pour les transmettre a
la MV2400R Connect. Les inserts d‘un moule pour les connecteurs du
faisceau de cables d‘un véhicule électrique sont usinés ici.

Un moule a injection pour les composants d‘un systeme de commande in-
dustriel avec deux cavités et un systeme de guidage en fonte. Les éléments
mobiles forment un joint étanche une fois placés dans leur position finale.

fondateurs Georg et Wilma Barth, les parents de I'actuel
directeur général. A I'époque, un hangar servait d’entre-
pbt de stockage. Aujourd’hui, GBM occupe sept grands
ateliers, ce n’est plus un fournisseur de 2eéme ou 3eéme

rang de moules d’injection ou de sous-ensembles, mais
un apporteur de solutions, grace a des décennies
d’expérience. En raison de cette stratégie com-
merciale, «nous avons besoin de machines qui

Plvs Je 30 ans J,exfér‘[enc_e JQV]S Ie JOMaine Je l’élec‘!'r‘oér‘osion 2
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Nous avons une clientéle tres vaste, pour laquelle
nous avons besoin de moules trés complexes et pour
qui dans certains cas, nous développons des solu-
tions adaptées. Nous avons une vaste installation.

Roland Barth,

Directeur géenéral de GBM Kunststofftechnik und Formenbau GmbH

nous aident a résoudre les problemes de nos clients et a
concrétiser leurs souhaits », explique M. Barth, en décri-
vant brievement ses exigences. Pour répondre a ce be-
soin, GBM a récemment acheté une MV2400R Connect
a Mitsubishi Electric. «lls nous avaient déja fait forte im-
pression lors des discussions préliminaires », se rappelle
M. Barth. lls avaient également sélectionné une machine
concurrente. Ce sont les discussions avec les fabricants
d’outils et de moules de la région qui furent le facteur
décisif. «Je n’ai eu que des retours positifs concernant
Mitsubishi Electric de la part de mes collegues du secteur,
sans exception », dit M. Barth. S’ajoute a cela la bonne
réputation de I'acteur mondial japonais, fort de plus de 30
ans d’expérience dans le secteur de I'électroérosion.

«LLa machine fonctionne depuis maintenant un an, confir-
mant notre excellente premiére impression », affirme

M. Barth. Chez GBM, le systeme d’électroérosion est uti-
lisé presque exclusivement pour la production de moules
pour le moulage par injection. « Nous utilisons la machine
plus longtemps qu’un atelier ordinaire. Il était donc im-
portant pour nous qu’elle fonctionne de maniere fiable

et précise sur une longue période », explique M. Barth. ||
fallait aussi que la machine puisse entrer en production
dans les plus brefs délais. « Nous ne pouvons pas nous
permettre d’avoir a réaliser des tests et des pieces d’es-
sai», indique M. Barth.

Moins de retouches nécessaires

Mitsubishi Electric a également fait une arrivée remarquée
dans ce domaine important. Et ce, méme si pour Daniel
Muhlbacher, outilleur chez GBM, la rencontre avec le
monde de Mitsubishi Electric a initialement été un choc
culturel. «Nous nous servions depuis des années du sys-
téeme d’électroérosion d’un autre fabricant », explique-t-il.

Nous avons donc d( changer d’habitudes. Cependant,

il est vite devenu évident que ce changement était en-
tierement positif. M. Mihlbacher a passé quelques jours
au siege de Mitsubishi Electric, a Ratingen, pour y suivre
un séminaire. « Grace a ¢a, j'ai pu commencer a travail-
ler efficacement tout de suite apres et apprendre a mes
collegues comment utiliser la nouvelle machine », déclare
M. Muhlbacher, extrémement impressionné par la techno-
logie de MV2400R Connect et I'interface utilisateur.

Outre la vitesse de coupe de la machine, la qualité des
états de surface est un facteur important pour I’entreprise

Daniel Mihlbacher palpant les piéces avant |‘usinage, pendant
le transfert du logiciel FAO

GBM Kunststofftechnik
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autrichienne. « Trés souvent, les propriétés de surface de
la forme de coupe ont une grande influence sur les pro-

priétés de démoulage du composant moulé par injection.

Un démoulage fiable et réussi est la clé d’un processus
s(r et efficace », explique M. Barth. Limportance de ce
qu’il faut reprendre apres le processus d’usinage est

un facteur décisif. « C’est bien sdr une question de codt
majeure. Avec la nouvelle machine Mitsubishi Electric,
I’évolution des colts s’est également traduite de fagon
tres positive », déclare M. Barth. Comme la machine
fonctionne la plupart du temps sans opérateur, la fonc-
tion d’enfilage de fil automatique revét une importance
capitale. «Nous savons que si un fil venait a se casser,
la machine recommencerait a fonctionner automatique-
ment, non seulement au trou de départ, mais aussi dans
la piece », affirme M. Barth.

Un nouveau systéme pour stimuler la croissance
Enfin, le facteur humain a également joué un réle impor-
tant. M. Barth était assisté de Daniel Rieder, consultant
spécialisé chez le grossiste en machines Bl & Strunz,

uMe mac_L\ine —Come’\('[omnam'\" Sans Svr‘\/ei“amc_e.

qui travaille exclusivement pour Mitsubishi Electric sur

le marché autrichien depuis 2016. « On s’est trés bien
entendu », raconte M. Barth en parlant de leurs bonnes
relations. Pour M. Barth, une premiere conclusion serait
celle-ci : «Pour nous, I'investissement a été essentiel,
puisqu’il nous permet désormais de produire des moules
dont les surfaces n’ont pas besoin d’étre reprises, plus
rapidement que jamais ».

AT’heure actuelle, il est incapable de prévoir quels autres
avantages le nouveau systéme d’électroérosion lui ré-
serve. « Concernant les capacités de la maching, je ne
PEeNse pas que Nous ayons atteint leur maximum en si
peu de temps. Mais une chose est certaine, nous voulons
continuer a nous développer et la machine nous appor-
tera une aide précieuse », déclare M. Barth. Il a donc
choisi d’opter pour une machine plus grande, également
équipée de la nouvelle interface D-CUBES. « Je pense
qu’ily aici beaucoup de potentiel a exploiter, dans I'op-
tigue de nouvelles possibilités de production de moules
pour notre activité de moulage par injection ».

GBM Kunststofftechnik und
Formenbau GmbH

Employés
80

Année de création
1974

Cceur de métier

Production de pieces et de systémes moulés par
injection, ainsi que des moules et outils pour les
entreprises de I'industrie automobile, électrique,
électronique et du secteur médical.

Contact
Moosstrasse 14
5230 Mattighofen
Autriche

Tél. +43 (0) 7742 3120
Fax +43 (0) 7742 3874

www.gbm-kunststoff.com

office@gbm-kunststoff.com

GBM Kunststofftechnik
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Berliner Glas KGaA Herbert Kubatz GmbH & Co.

Production de prototypes
de haute précision.

Du traitement du verre aux technologies médicales et

spatiales.

Le prototypage de pieces de précision haut de gamme exige une forte dis-
ponibilité des machines. Berliner Glas a donc décide d’acheter une machine
d’électroérosion a fil MV2400R Connect pour son atelier de mécanique et
ses services de prototypage mécanique et de recherche et développement.
Cette technologie ouvre des possibilités énormes et permettrait d’améliorer
durablement la qualité des prototypes et de ce fait, celle des produits fabri-

qUES en série par la suite.

Le groupe Berliner Glas est I'un des
principaux fournisseurs au monde de
composants et de systemes optiques
essentiels, des montages en verre tech-
nique fini de haute qualité et en verre tac-
tile. Cette entreprise qui travaille pour les
secteurs utilisant la lumiére emploie plus
de 1500 personnes, dont 945 travaillent
au siege a Berlin. Le reste des employés
est réparti sur cing sites, en Allemagne,
en Suisse et en Chine. L'entreprise déve-
loppe, fabrique et met en place des solu-
tions utilisées en technologie médicale et

spatiale, ainsi que dans les secteurs des
semi-conducteurs, de la métrologie, des
lasers et des écrans. En 2018, le groupe
a réalisé un chiffre d’affaires de 223 mil-
lions d’euros.

Les machines dont dispose I’entreprise
couvrent tous les processus d’usinage,
parmi lesquelles des tours et des frai-
seuses a commande numérique, des
centres d’usinage multiaxes a la pointe
de la technologie, ainsi gu’un grand
nombre de systemes d’électroérosion

Berliner Glas
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| ’entreprise

En 1952, le pére du Dr Herbert Kubatz fonde la société
Berliner Glas une entreprise de vitrages architecturaux,
associée a la vente de verre en gros. La sociéte lance
la production en série de lames de verre en 1955. Les
lames de microscope pour les examens médicaux
s’ajoutent ensuite a la production. Un service de trai-
tement du verre technique est mis en place lorsque le
propriétaire actuel, le Dr Herbert Kubatz, rejoint I’'en-
treprise dans les années 1960. La société parvient a
attirer des clients plus exigeants. Le verre technique de
Berliner Glas a donc commencé a étre utilisé dans les
photocopieuses, les télécopieurs, les rétroprojecteurs
et les écrans LCD. La transition vers la production
d’optiques de précision a lieu dans les années 1970.
Elle produit alors des composants optiques de haute
qualité comme des lentilles, des prismes et des sur-
faces. Le marché des semi-conducteurs s’est déve-
loppé en continu dans les années 90. La société s’est
également développée aux Etats-Unis. Au début des
années 2000, I'entreprise se tourne vers l'industrie
des écrans, de la métrologie, des lasers et des tech-
nologies médicales et fait une percée dans 'industrie
spatiale. Apres la reprise de SwissOptic AG, elle fran-
chit une nouvelle étape en 2006 avec la création de
Berliner Glas SwissOptic Wuhan en Chine.

Aujourd’hui, Berliner Glas Group

est le fournisseur des leaders

de certains secteurs indus-

triels utilisant la lumiere.

Les sociétés du groupe

Berliner Glas développent

et mettent en place avec leurs

clients des solutions optiques in-

novantes. Les composants, assemblages et systemes
clés de Berliner Glas permettent d’utiliser la lumiére
dans des applications de haute technologie. On les
retrouve dans de nombreux domaines et systemes
techniques : dans les machines fabricant des puces
informatiques et des écrans OLED pour smartphones
et tablettes, dans les systemes de satellites de télé-
communications et les appareils médicaux. Pour les
fabricants de ces machines, Berliner Glas est un four-
nisseur de solutions a long terme, qui les accompagne
depuis I'idée jusqu’a la production en série.

Un r‘ai?fDor‘"' ﬁval[’\('é—Fr‘ix Jécfsi—c\.

a enfoncage. Jusqu’a
présent, la société n’avait
pas recours a I’électroé-
rosion a fil en interne,
mais s’appuyait sur des
sous-traitants équipés de
cette technologie au cas
par cas. Les services de
recherche et développe-
ment, de prototypage et
gabarits et de fabrication
d’équipements de serrage
sont au service des diffé-
rentes unités du groupe.
lls disposent également
de toutes les machines
nécessaires, complétées
par 'arrivée récente de la
nouvelle machine d’élec-
troérosion a fil MV2400R
Connect Mitsubishi
Electric.

Cette démarche permet
une préparation optimale
pour faire face aux futures
exigences techniques,
ainsi qu’une mise en place
fiable d’études de faisa-
bilité et de prototypage.
Elle fournit également des
parametres et des valeurs
empiriques concernant
le comportement des
matériaux et les temps
de production, ainsi que
des informations qui pour-
raient se révéler utiles au
moment de produire en
série. Jusqu’a présent,
lorsqu’elle avait besoin
d’usiner des fixations en
titane, en acier inoxydable,
en aluminium ou en
céramique par

’accés direct a cette ma-
chine d’électroérosion a

fil permet a ces services
de mettre en relation,

des la phase de proto-
typage, la forme congue
pour le composant avec
les étapes de fabrication
adaptées, tout en vérifiant
la faisabilité du processus.

Structures légeres fermées pour
miroirs utilisés dans I'espace

électroérosion a

fil, 'entreprise délé-
guait cette tache a des
sous-traitants. Les com-
mandes étant unitaires, les
délais de livraison peuvent
dépasser neuf semaines,
limitant les possibilités vis-
a-vis d’autres clients po-
tentiels. lls ont désormais
pour objectif de pouvoir
produire leurs prototypes
en moins de six semaines.




Une décision difficile a
prendre

Avant de prendre leur
décision, les respon-
sables ont consulté
diverses sociétés
disposant d’une

vaste expérience
d’utilisation de

machines d’élec-
troérosion a fil. Les
résultats des tests

qu’ils ont effectués sur
des parametres essentiels
furent impressionnants. lls
ont également consulté d’autres

fournisseurs connus, mais c’est le

rapport qualité-prix qui a conduit a la décision. L’inves-
tissement comprenait une option pour fils fin essentielle,
ainsi qu’une perceuse a trous de référence a commande
numérique, pour positionner précisément les trous de
départ et de filetage, servant aI’érosion. Les fils utilisés
ont un diametre de 0,05 a 0,3 mm. La société a égale-
ment fait I'acquisition de DCAM, le systeme CAO/FAO
spécialisé pour la programmation et la commande CN,
comprenant I'usinage multiaxes.

«Au départ, nous avions I'intention d’acheter la
MV1200R Connect. Mais comme le service de re-
cherche et développement était lui aussi tres inté-
ressé, nous avons pu augmenter notre budget

pour anticiper nos futurs besoins. Nous avons

donc fait I'acquisition d’une machine encore

plus puissante, la MV2400R Connect », ex- gl
plique Martin Garske, responsable de I'atelier
de mécanique et de la fabrication de proto-
types mécaniques. « Dans le secteur des ap-
plications médicales, le marché exige

des produits trés sophistiqués,
comme des ensembles de len-

tilles, des miroirs et des objec-

tifs. Lors de la manipulation de

matériaux hautes performances

pouvant étre traités notamment

par des procédés ablatifs, la fai- b £

Marcel Ballerstein configurant la
MV2400R Connect
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Monture de lentilles Iégeére en titane faisant partie d’un assemblage
usiné par électroérosion a fil avec la MV2400R Connect : 4,5 mm
en moyenne, 6,6 mm de hauteur et 0,7 mm de large

sabilité et le prototypage sont donc
une priorité absolue. Il s’agit princi-
palement de composants miniatures
de haute précision aux contours trés
complexes, dont I'usinage nécessite
un rayon minuscule et des états de
surface exceptionnels ».

La MV2400R Connect impressionne
par son systeme d’entrainement optique
(ODS), dans lequel I’entrainement tubulaire
direct assure, grace a sa technologie linéaire, un
mouvement des axes sans crantage et une précision du
positionnement de + 2 um sur I’ensemble du parcours.
Par exemple, grace au circuit de finition précise, on peut
obtenir des états de surface de Ra 0,28 um en quatre
passes. Enfin, ce systeme présente un guidage de I'uti-
lisateur a base de boites de dialogue, I'enfileur automa-
tique du fil dans la saignée Intelligent AT trés avantageux
et I'accessibilité de la machine est aisée. De plus, le de-
sign de la version Connect est ergonomique. On peut ef-
fectuer la configuration, la programmation ou les taches
de maintenance directement a I’avant de la machine.
En outre, elle dispose du processus de surveillance
D-CUBES qui fournit, entre autres, des informations et
des analyses accessibles en un coup d’ceil.
La sécurité n’a pas été oubliée. En
effet, le systeme de protection
anticollision détecte les forces

Berliner Glas
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axiales, les changements de charge
et les obstacles sur les parcours. Le
rendement énergétique exception-
nel de la machine a également été
salué, méme si cela n’est pas tres
important pour le prototypage.

Des prototypes fabriqués

vite et bien

Peu apres la mise en service de la
MV2400R Connect au premier tri-
mestre 2018, la direction a demandé
au service prototypes si un produit
existant, une monture de lentille,
pouvait étre fabriqué sur la nouvelle
machine. C’est un composant com-
plexe tres sophistiqué pour le mon-

Une salle blanche chez Berliner Glas

tage basse tension d’un composant
optique. Les employés, récemment
formés a I’érosion a fil par Mitsubishi
Electric a Ratingen, furent ravis de
relever ce défi. lls ont d’ailleurs passé
ce test haut la main, confirmant étre
sur la bonne voie.

Le verre étant trés dur et trés fragile,
il faut le manipuler avec précaution.
L’ évaluation les forces ponctuelles
doit donc étre trés précise enfin
d’éviter tout risque de fissure ou

de cassure. Pour leurs
différentes utilisations,

les verres optiques
utilisés doivent étre sai-
sis, transportés, guidés
et déplacés. C’est grace
a la nouvelle technologie
d’électroérosion a fil qu’ils
ont développé un joint a I'état
solide, avec un état de surface

de Ra 0,3 et une surface de
fixation parfaitement lisse, quasi-
ment rectifiée. Cela signifie qu’il n’y
aura pas de forces ponctuelles si

la surface a été suffisamment di-
mensionnée. Pour 'empécher de
basculer et rendre sa mobilité ainsi

que sa suspension adaptables, deux
minuscules rainures avec un déca-
lage de 90 degrés ont été érodées
dans le cylindre. L'ébavurage n’est
pas nécessaire, car I’érosion fournit
toujours des résultats extrémement
précis et sans bavures.

La fragilité de la céramique peut po-
ser probleme, lorsqu’on la perce par
exemple. Le matériau a en effet ten-
dance a faire des éclats a la sortie

uV]e +ec_LmologEe imi;'r‘essfonna\m"'e.

Joint en titane a I’état
solide. Les fentes ont
été usinées a l'aide
de la machine
d’électroérosion
a fil MV2400R
Connect.

du trou. C’est souvent
le cas lorsque les parois ne
sont pas assez solides. Les tests
d’électroérosion a fil effectués sur
le carbure de silicium ont donné de
parfaits résultats.

«Je suis content que nous ayons
opté pour la grosse machine. De-
puis lors, on nous a demandé de
faciliter la manipulation d’un sup-
port courbé pour le revétement de
pieces en acier inoxydable relative-
ment solide. L'usinage convention-
nel a systéme de serrage complexe
qui produit de fortes vibrations lors
du fraisage n’est plus nécessaire.
Avec I'érosion a fil, I'enlevement de
matiere requis est trés efficace »,
résume Martin Garske. Il ajoute :
«Nous ne sommes pas encore allés
au bout des possibilités offertes

par cette machine et nous sommes
convaincus que cette technologie
dispose d’un grand potentiel exploi-
table pour de futures utilisations.
L'électroérosion a fil nous permet de
simplifier considérablement les pro-
cessus de fabrication tout en amé-
liorant la qualité de nos produits,
sans oublier sa précision dimension-
nelle élevée ».



Berliner Glas KGaA
Herbert Kubatz GmbH & Co.

Nombre de salariés
Plus de 1.500

Année de création
1952

Directeur général
Dr. Andreas Nitze, David Schwem

Coeur de métier
Montages et systemes optomécaniques

Contact
Waldkraiburger Str. 5
12347 Berlin
Allemagne

Tél. +49 (0) 30 /60 905 - 0
Fax +49 (0) 30 / 60 905 - 100

info@berlinerglas.de
www.berlinerglas.de
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Profil de Martin Garske

Quelle formation avez-vous suivie ?
Apres mon apprentissage d’opérateur machines, j’ai pour-
suivi ma formation en 2009 en tant que maitre métallurgiste.

Quelles qualités apportez-vous a votre travail ?
De la détermination, de I'ambition et une bonne maitrise
technique.

Comment avez-vous commencé a gagner de
l’argent?
En distribuant des journaux lorsque j'étais a I'école.

Qu’est-ce qui vous motive ?
J’applique la citation de Philip Rosenthal : «Si vous arrétez
de vous améliorer, vous cessez d’étre bon ».

Qu’aimez-vous le plus dans votre travail ?
L’évolution constante des taches a exécuter et le rble cen-
tral des nouvelles technologies.

Comment vous détendez-vous en dehors du
travail ?

Je pratique différentes activités sportives et je passe bien
sOr du temps avec ma famille.

Martin Garske, Responsable de I'atelier de méca-
nique et de la fabrication de prototypes mécaniques,
Berliner Glas KGaA Herbert Kubatz GmbH & Co.

Berliner Glas
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Stubai KSHB GmbH

Une production rentable
grace a des stratégies créatives.

Dans la vallée de Stubai en Autriche, I'entreprise Stubai KSHB GmbH forge une vaste gamme
de composants de haute qualité en acier et en aluminium pour diverses industries. Elle doit son
succes a sa forte intégration verticale, a I'autonomie de ses employeés, a sa structure coopéra-

tive et son atelier d’outillage interne.

Stubai KSHB
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Des matrices a ébavurage usinées par électroéro-
sion a fil, en acier trempé pour travail a froid, desti-
nées a I'industrie de la forge

La société autrichienne
Stubai KSHB GmbH s’est
fortement développée
ces derniéres années,
ses compétences étant
reconnues par les entre-
prises industrielles. Les
ventes de I'entreprise
tyrolienne sont passées
d’un peu moins de 15
millions d’euros en 2009,
a 41 millions en 2018. Ernst Dummer, le directeur général
du site de Fulpmes, explique que cette croissance extraor-
dinaire repose sur des bases solides. Selon lui, la structure
coopérative de I’entreprise, par exemple, contribue de
maniére significative a son succes. Plusieurs sociétés coo-
pératives de la région du Tyrol s’entraident, poursuit-il, en
proposant une gamme de services beaucoup plus large
que ce qu’une société pourrait proposer seule. «La plupart
de nos clients aiment avoir accés a une gamme de services
complémentaires auprés d’un méme fournisseur. Ainsi, ils
sont en contact avec un seul vendeur qui peut s’occuper
de tous les détails et leur fournir un service complet »,

L’opérateur Sandro Dietl préparant la piece a usiner

dit M. Dummer. C’est ainsi que 'entre-
prise peut par exemple faire revétir ou
peindre ses pieces forgées apres trai-
tement thermique, et usinage, par des
entreprises partenaires.

M. Dummer explique que les structures
spéciales de son entreprise contribuent
a sa compétitivitée, malgré les prix éle-
vés pratiqués dans cette région située
au cceur de I'Europe. Cela s’applique
aussi bien a I'évaluation commerciale de
I’entreprise qu’a sa relation avec les em-
ployés. « En tant que coopérative, nous ne cherchons pas
a maximiser les dividendes. Nous considérons que notre
tache est de préserver et de développer sur le long terme
nos entreprises et les emplois qu’elles génerent ».

La société tyrolienne a également optimisé ses processus
internes au cours des derniéres années, en mettant en
place des circuits d’information rapides, couplés a des
structures allégées. Cela lui permet de travailler de maniére
tres flexible et de réagir rapidement en cas de modification
d’une commande.

Um Seul Fres"'a\'!'air‘e Four‘ '\LOL/S les services.




Tirer profit d’une importante
intégration verticale

En outre, la forge de la vallée de Stubai fait
preuve d’une forte intégration verticale.
Elle peut soumettre ses pieces forgées a
un traitement thermique, afin de les nor-
maliser et de les durcir par exemple. De
plus, elle est en mesure de réaliser des
opérations de percage, tournage, fraisage,
rectification et ébavure. Les fournisseurs
de composants de la vallée de Stubai
construisent également des assemblages
préts a installer en partenariat avec leurs
clients. Pour ce faire, ils disposent d’un
service interne de fabrication d’outils et

de construction d’équipements. Comme
I’affirme fierement M. Dummer, il considére
que son entreprise est extrémement bien
positionnée dans ce schéma, au-dela des

Stubai KSHB GmbH

Nombre de salariés
200

Année de création
1987

Directeur général
Ernst Dummer

Coceur de métier

Forgeage, durcissement et finition de
composants robustes et de haute qualité,
développés avec les clients et construc-
tion d’assemblages préts a installer sur
devis

Contact
Industriegelande Zone A
6166 Fulpmes, Autriche

Tél. +43 5225 62239
Fax +43 5225 62239-300

www.kshb.at
office@kshb.stubai.com
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frontieres de la région. Stubai KSHB GmbH est la forge
qui présente la plus forte intégration verticale, déclare-t-il,
lorsque I’on prend en compte la grande dimension des
composants fabriqués ici. Cela nous permet également
d’étre tres flexibles. « Nos clients apprécient particulie-
rement la flexibilité. lls savent qu’ils peuvent compter sur
nous pour leur livrer dans les plus brefs délais, méme les
plus petites séries de composants préts a installer ».

Un personnel qualifié, compétent et responsable
En mettant en ceuvre cette stratégie d’entreprise,

M. Dummer profite d’excellentes relations avec ses em-
ployés. Il sait qu’il peut avoir confiance en leur expertise
dans leurs domaines respectifs. Il évite de leur donner
des instructions directes, explique-t-il, mais il attribue
les taches a réaliser aux différentes unités. « La liberté et
I’autonomie donnent aux employés la confiance néces-
saire pour prendre les meilleures décisions possible pour
leur unité et pour I'entreprise. Nous avons d’excellents
retours de cette facon de faire », ajoute-t-il.

Cela concerne surtout la fabrication d’outils en interne
et la construction d’équipements de serrage, domaines
dans lesquels le personnel spécialisé produit principa-
lement des outils de poingonnage et de coupe. Ceux-ci
sont principalement utilisés pour éliminer les bavures
de forgeage des pieces. De plus, ce service congoit et
construit des systemes complexes pour la production
automatisée de composants. Cela comprend aussi
bien des systémes spéciaux pour transporter, insérer et
retirer des pieces forgées, que des cellules robotisées
entierement automatisées. Grace a ceux-ci, I’entreprise
peut automatiser le chargement et le déchargement
des pieces de tours, de fraiseuses et des postes de
nettoyage ou de métrologie. Dans certaines zones, la
production a été entierement automatisée. M. Dummer
explique : «Notre but, c’est que les machines soient
productives le plus longtemps possible, sans qu’une in-
tervention du personnel soit nécessaire. C’est pourquoi
nous automatisons de nombreuses étapes de notre pro-
duction ».

La MV2400S NewGen fait ses preuves dans

la fabrication d’outils et la construction
d’équipements de serrage

Dans la vallée de Stubai, c’est surtout grace a la forte
expertise des employés dans la fabrication d’outils et la
construction d’équipements de serrage. lIs travaillent

Stubai KSHB
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également en grande partie en autono-
mie. Afin d’augmenter leur capacité et
d’améliorer la fiabilité de leurs processus
de production, le responsable de I'ate-
lier d’outillage, Sandro Dietl, a décidé
d’investir dans un systéme d’électroéro-
sion a fil MV2400S NewGen Mitsubishi
Electric. Cette machine dispose d’une
zone de travail suffisamment vaste pour
accueillir de grands outils
de poingonnage. M. Dietl
consideére que les conseils
techniques et les services
exceptionnels fournis par
le fabricant et son repré-
sentant régional de la
société Bull & Strunz,

lui ont été particuliere-
ment utiles. Ce fut un
facteur décisif dans son
choix de la machine Mitsubishi
Electric. Si nécessaire, ajoute-
t-il, on peut contacter le service
apres-vente du fabricant, qui

Grace a I’'application de maintenance a distance mcAnywhere
Control, 'opérateur a accés en permanence, ou qu’il soit, a une
vue d’ensemble de la machine.

apportera rapidement une réponse fiable. Le personnel «Cependant, il est particulierement important que nous
de service est toujours compétent et fournit des informa- puissions compter sur nos machines d’électroérosion a
tions techniques fiables, poursuit M. Dietl. Il ajoute que fil, afin de pouvoir les laisser tourner sans surveillance.
I'électroérosion a fil est indispensable, en particulier pour C’est obligatoire pour que I'on puisse usiner et reprendre
fabriquer des outils de poingonnage a 'usine. rapidement et de maniére flexible, les nombreux outils de

poinconnage et équipements de serrage dont la forge a
besoin », ajoute-t-il. Il confirme que, d’apres leur premiere
expérience, la MV2400S NewGen achetée en janvier
2019 s’est avérée tres fiable sur tous les plans. Lenfileur
de fil automatique, sur lequel ils peuvent particuliere-
ment compter, joue un réle trés important
dans la confiance accordée a la machine.
La MV2400S NewGen du service de
fabrication d’outils et d’équipements de
serrage de la société est également équi-
pée d’une station de fil supplémentaire
(20 kg), pour les opérations de production les
plus longues.

La MV2400S NewGen garantit le palpage fiable
d’une grande variété de pieces.

Des c_onSeIlS ‘[’ec,{qniﬁves e"' v Service r‘ema\r‘ﬁvag‘es.



Commande par smartphone
M. Dietl et son équipe sont particulierement fiers de I'op-
tion mcAnywhere Control, qui permet aux opérateurs
d’afficher et d’utiliser I'intégralité du terminal de com-
mande sur leur smartphone via une application. « Cela
rend I'utilisation et le contréle de la machine d’électroéro-
sion a fil MV2400S NewGen encore plus flexibles. Ou que
NOUS SOYOoNS, NOUS pouvons Vvérifier rapidement et sim-
plement les paramétres de fabrication, ainsi que ceux de
la machine et les corriger si nécessaire », ajoute M. Dietl.
«Cela nous permet d’éviter les arréts inutiles », poursuit
M. Dummer. «En plus, la machine d’électroérosion a fil
est capable de fonctionner sans aucune surveillance
pendant les postes de soirée et de nuit.
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Cela retire beaucoup de contraintes au personnel,
puisgu’il n’a plus a travailler sur plusieurs postes. » La
MV2400S NewGen fonctionne plus de 300 heures par
mois, soit environ 12 heures par jour, bien que le person-
nel chargé de la fabrication de I’outillage et des équipe-
ments de serrages ne travaille que sur un seul poste. Elle
procure donc une aide précieuse a I’entreprise de la val-
Iée de Stubai, région aux colts de production élevés du
cceur de ’Europe, a s’imposer face a une concurrence
internationale féroce.

En plus, la machine d’électroérosion a fil est capable
de fonctionner sans aucune surveillance pendant les
postes de soirée et de nuit. Cela retire beaucoup de
contraintes au personnel, puisqu’il n’a plus a travailler
sur plusieurs postes.

Ernst Dummer, directeur général de Stubai KSHB GmbH

Stubai KSHB
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Universitat Innsbruck

L’atelier de I'Institut de physique expérimentale d’Innsbruck est constamment mis a
I'épreuve. En effet, c’est la que sont congus et assemblés des équipements de labo-
ratoire uniques extrémement complexes, qu’utilisent les physiciens quantiques pour
vérifier leurs théories au cours d’expériences physiques. Pour ce faire, ils fabriquent
dans I'atelier un grand nombre de composants minuscules et tres complexes en ma-
tériaux exotiques avec beaucoup de minutie. Dans ce contexte, un systeme d’élec-
troérosion a fil MV2400R Connect Mitsubishi Electric leur est d’'une grande aide.
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Le personnel de I'atelier de I'Institut de physique expéri-
mentale de I'université d’Innsbruck doit disposer de com-
pétences particulieres. En effet, ils doivent concevoir et
réaliser les meilleurs équipements de laboratoire possible,
qui serviront aux nouvelles expériences. A Innsbruck, ces
équipements sont des appareils sophistiqués, comme des
chambres a vide, des systemes optiques, des appareils de
mesure a haute résolution optique, ainsi que d’autres types
de capteurs tres sensibles. Pour cela, il faut fabriquer des
boitiers, des éléments de support, des volets, des disques
d’étanchéité, des corps et des tubes de refroidissement.
La plupart sont fabriqués en matériaux exotiques difficiles
a usiner, comme le titane, I'aluminure de titane, les alliages
d’acier résistants a la corrosion, ou les alliages de cuivre et
d’aluminium. Armin Sailer, responsable de I’atelier méca-
nique, explique que ses employés utilisent tous les procé-
dés habituels du travail des métaux : limage, sciage, per-
cage, tournage, fraisage, rectification et érosion. Il indique
avec fierté qu’ils sont souvent capables d’usiner I'impos-
sible, gréce a leur ingéniosité
et aleur talent.

’Déizc\sser‘ les a—Hen—Fes.

Des processus mieux gérés en interne

Pour M. Sailer, I’électroérosion a fil est indispensable
pour les matériaux durs, difficiles a usiner et pour les
formes géométriques minuscules. En effet, le fraisage
prend trop de temps et se heurte a des limites physiques.
C’est particulierement vrai lors de I'usinage de rainures
étroites et autres ouvertures présentant des angles ai-
gus, ou des rayons de moins d’un millimétre. Pendant
plusieurs années, lui et ses collegues demandaient a un
institut voisin équipé d’un systéme d’électroérosion a

fil d’usiner leurs pieces pour eux. Mais cette organisation
manquait de flexibilité et bloguait souvent I'ensemble
du processus de production, entrainant des retards
dans I’'achévement des équipements de laboratoire né-
cessaires. De plus, le temps pendant lequel la machine
d’électroérosion a fil de I'autre institut était disponible
devenait insuffisant, au vu du nombre croissant de
pieces a usiner. C’est pourquoi en 2018, apres pratique-
ment cing ans de planification, I'lInstitut de physique ex-
périmentale a décidé d’investir dans un systeme d’élec-
troérosion a fil MV2400R Connect Mitsubishi Electric. Le
rapport intéressant entre le cot d’investissement et la
large gamme de fonctions de la machine a été un facteur
déterminant dans leur choix parmi plusieurs produits
concurrents.

Convivial et facile a utiliser
M. Sailer confirme que ce choix se base
sur de tres bonnes raisons. Pour lui,
il a en partie été fait pour la qualité de
la formation offerte, la consultation ap-
profondie et le service apres-vente tres
qualifié du concessionnaire régional ex-
clusif BUll & Strunz. Il mentionne un autre
facteur important : I'interface utilisateur
moderne du systéme de commande de
la MV2400R Connect. Grace a sa
structure et a ses pictogrammes
similaires a ceux des applications
mobiles couramment utilisées, elle
est facile a maitriser, surtout pour
les jeunes techniciens. De plus, la
commande CNC de la machine
d’électroérosion a fil peut étre
actionnée et programmée par le

Un fonctionnement pratique grace a la protection an-
ti-collision des axes intégrée a la MV2400R Connect.




Nous avons surtout été fort impressionnés de la
précision et de la qualité de surface permise :
par la MV2400R Connect, |

Armin Sailer, responsable de I'atelier mécanique

biais d’un écran tactile. Ainsi, lui et ses employés ont ra-
pidement appris a utiliser correctement et efficacement
la machine, alors gu’ils n’avaient aucune formation ni ex-
périence de I’électroérosion. M. Sailer explique que pour
toutes les pieces, les plans sont d’abord réalisés sur un
systeme CAO SolidWorks 3D, dans I'atelier de I'institut.
Les données sont ensuite transférées a la commande
CNC via des supports de données. Puis I'opérateur dé-
finit les parameétres de la machine et programme les pro-
cessus d’usinage.

Un fonctionnement fiable sans surveillance

Aprés la premiere année d’expérience avec la MV2400R
Connect, elle semble avoir dépassé les

attentes de I'Institut de physique

expérimentale. M. Sailer :
«Nous avons surtout
été fort impres-
sionnés de la
précision et

de la qualité

de surface
permise par

la MV2400R
Connect.
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Par exemple, lorsque nous usinons une ouverture co-
nique de plus de 250 mm de long, les états de surface
gue nous obtenons apres la finition sont presque brillants
et polis ». De plus, les lignes de coupe sont parfaite-
ment droites sur toute la longueur avec une précision

de moins de 0,01 mm. Méme en usinant

des matériaux exo-

tiques comme

Certains composants érodés sont faits en acier
inoxydable fortement allié pour des expériences de
mécanique quantique.

Universitat Innsbruck
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I'aluminure de titane, qui est dur et résistant, M. Sailer
obtient toujours des résultats impeccables, grace au fil
fourni a I'origine par Mitsubishi Electric. Il préfere les fils
non revétus, qu’il trouve particulierement robustes. L'en-
filage de fil automatique fonctionne aussi parfaitement
bien avec les autres fils. « Nous avons été trés impres-
sionnés par I'enfileur de fil. Nous pouvons maintenant
traiter pendant la nuit, sans surveillance, des pieces plus
volumineuses qui nécessitent beaucoup d’usinage. De

L’atelier de L'institut de Physique Expérimentale utilise également de nouvelles
technologies, comme I’érosion rotative, pour répondre aux exigences qu’imposent
des composants de plus en plus complexes.

cette fagon, nous sommes toujours sdrs que le lende-
main matin, nous retrouverons notre piece entierement
usinée a la perfection », souligne M. Sailer.

Un axe rotatif pour les composants complexes

La MV2400R Connect de I'atelier de 'institut possede
une fonctionnalité spéciale, un axe rotatif CN. M. Sailer
nous explique : « Nous avons installé cet élément option-
nel, car nous devons régulierement usiner des compo-
sants extrémement complexes. Grace a I’axe rotatif CN,
nous pouvons effectuer toutes les taches nécessaires.
Par exemple, nous nous sommes déja servis de cet équi-
pement optionnel plusieurs fois, pour I'usinage de haute
précision en une seule opération des tubes a buses do-
tés de rainures en éventail réparties uniformément ou non
sur le diameétre ». L’axe rotatif CN est aussi précis, car il
dispose d’un systéme de mesure directe. Les spécia-
listes de I'atelier de physique expérimentale s’en servent

Les

pour usiner les tres petites pieces présentant un grand
nombre de rainures taillées avec une grande précision
et les ouvertures sur le pourtour des piéces. En outre, ils
peuvent usiner avec précision en interpolant simultané-
ment des contours coniques et des contours autrement
disposés en angles dans I'espace.

Universitat Innsbruck,
Institut de physique
expérimentale

Personnel universitaire
4.825

Année de création du département de physique
expérimentale
1742

Activités principales de I’Institut de physique
expérimentale

Recherche dans les domaines de I'optique quantique
et de la spectroscopie, des gaz ultra-froids et quan-
tiques, de la photonique, des circuits supraconduc-
teurs et de la physique des matériaux poreux et denses

Nombre de salariés
3

Activités principales de I‘atelier

Conception et réalisation de matériel de laboratoire in-
génieux pour la physique expérimentale et en particulier
pour I'étude et la vérification des phénoménes de mé-
canique quantique

Contact
Technikerstr. 25/4.0G
6020 Innsbruck
Autriche

Teél. +43 512 507-52401
Fax +43 512 507-52499

leitung-experimentalphysik@uibk.ac.at

www.uibk.ac.at/exphys
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pourguoi sont-elles si cheres ?

La carpe japonaise, devenue un symbole de prestige
dans le monde entier, est le poisson le plus cher et le plus
précieux jamais mis en vente sur le marché. Les plus
beaux spécimens de ce poisson coloré, dont la longévite
reste un mystere, ont été vendus pour des sommes al-
lant jusqu’a 2,2 millions de dollars américains. De
grosses sommes d’argent sont dépensees chaque an-
née pour faire I'acquisition des plus belles carpes Kol.
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Les célebres carpes multicolores que I'on trouve au-
jourd’hui n’ont pas grand-chose a voir avec leurs an-
cétres, élevées a |'origine pour servir de nourriture. Pour
aller de la modeste table des paysans jusqu’au palais
de I’'Empereur, la carpe Koi a di parcourir un long che-
min. La carpe Koi est originaire d’lran. L'élevage profes-
sionnel de cette carpe colorée a commencé il y a pres
de 200 ans, faisant profondément évoluer le statut de
celle-ci. A I'origine consommée comme aliment bon
marché par les populations rustiques, elle est devenue
I'un des biens les plus précieux du sommet de I'Etat.

La carpe décorative, aussi appelée Koi (ou «nishikigoi »
en japonais) a été introduite pour la premiére fois dans
la préfecture de Nigata au Japon, en 1820. Quand ces
spécimens ont été exposés au salon a Tokyo en 1914,
elles ont suscité un fort engouement, qui s’est depuis
propagé au reste du monde. Grace a leurs marques or-
nementales de couleur, ces élégants poissons ne sont
plus de simples animaux de compagnie, mais sont de-
venus des symboles de richesse, de prestige et d’im-
portance. Ces créatures colorées, que I'on peut au-
jourd’hui contempler dans les bassins et aquariums,
sont I'aboutissement de processus tres sélectifs de re-
productions en élevage. L'emplacement des taches dé-
pendait en partie de I'angle sous lequel allaient &tre vus
les poissons, qui étaient généralement destinés a étre
regardés du dessus. En Chine et au Japon, de grands
pots en argile étaient fabriqués pour exposer les pois-
sons. |l était cependant impossible de voir les carpes
sous tous les angles dans de tels récipients aux parois
opaques. En effet, les techniques permettant de fabri-
quer de larges récipients en verre n’avaient pas encore
été mises au point.

Culture et commercialisation

S’occuper de carpes Koi est aujourd’hui un passe-temps
répandu au Japon. On trouve beaucoup de représenta-
tions de la carpe Koi dans I'art et la culture japonaise,
aussi bien sur du mobilier décoratif que sur des ta-
touages traditionnels. Depuis I’ouverture sur le monde
du marché japonais dans les années 1850, I'influence
culturelle de la carpe Koi, symbole de longévité et de ri-
chesse, s’est exportée au méme titre que les voitures et
I'électronique. Aujourd’hui encore, il est reconnu a l'inter-
national que les plus belles carpes Koi sont élevées au
Japon. De nombreux éleveurs amateurs viennent du
monde entier pour acheter d’authentiques carpes japo-

naises. Il est intéressant de noter qu’au Japon, le mot
«koi» est toujours utilisé comme terme générique pour
désigner les « carpes », tandis que le reste du monde
I’emploie exclusivement pour désigner I’'espéce que les
Japonais appellent «nishikigoi ».

S’occuper de carpes Koi, un loisir hors pair
L'Europe est devenue un importateur important de
carpes Kol. Koi est synonyme de grosses affaires et les
exportations japonaises sont florissantes. 90 % des
carpes Koi élevées au Japon sont exportées et vendues
aux encheres dans le monde entier. Rien qu’en 2016, il
s’est vendu 295 tonnes de Koi, pour un montant de
pres de 31 millions de dollars américains. Certains pro-
priétaires étrangers de carpes de grande valeur laissent
leurs précieux investissements dans des élevages japo-
nais, afin qu’elles puissent participer aux concours les
plus prestigieux, exclusivement réservés aux éleveurs
locaux.

Il ne faut pas considérer une carpe Koi comme un inves-
tissement qui conservera sa valeur. Selon la plupart des
professionnels, étre passionné ne suffit pas. Il est en ef-
fet bien plus compliqué de s’occuper d’une carpe Koi
que d’un autre poisson d’ornement, comme I’autre star
qu’est le poisson rouge. Ce dernier est bien plus ro-
buste et ne connait ni maladie ni probleme lié¢ au froid,
tandis que la carpe Koi, relativement sensible, est vul-
nérable aux maladies infectieuses et peut méme souffrir
de coups de soleil en été. Ce poisson étant un animal
sociable pouvant atteindre une taille de plus d’un métre
de long, il faut garder au minimum deux ou trois paires
de carpes, dans un bassin d’au moins 200 metres car-
rés. C’est a cette condition que vous pourrez profiter
pour la vie de ces fantastiques «joyaux vivants » du Ja-
pon, la conscience en paix.

[e \/0\7.4\5e ca\i;"l'i\/c\n‘l" Je la carpe I o,
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Découpage de fentes dans des
éléments de serrage

ITS-Technologies
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De nouvelles possibilités
pour les systemes
d’électroérosion.

Optimisation des processus d’usinage
par ajout d’axes et de broches.

Les axes et les broches multiples sont désormais bien implantés dans le
domaine de I’électroérosion a fil. Grace a cette technologie, il est possible
de produire, avec une précision au micron, des pieces aux structures com-
plexes, en matériau épais, des contours extrémement acérés et des ar-
rétes aux rayons les plus petits. Contrairement au fraisage et au meulage,
les pieces ne sont pas soumises a des forces mécaniques importantes.

La technologie d’électroérosion est nettement supérieure aux processus
concurrents pour sa fiabilité. Elle est idéale pour les opérations d’usinage
longues et complexes ainsi que pour les plages horaires sans personnel.

Jochen Hipp, directeur associé d’ITS-
Technologies, I'innovant fabricant de
broches et de multi-axes, estime qu'il est
encore possible d’améliorer les machines
d’électroérosion afil. « Ce sont des ma-
chines merveilleuses pour usiner des poin-
¢ons et des matrices
rectangulaires ».
Cependant, lors-
qu’on doit usiner
des cbnes par
exemple, elles at-
teignent rapidement
leurs limites. Les
coupes obliques
posent souvent
probleme. Une
machine d’éro-

sion peut incliner son fil, mais seulement
jusqu’a un angle limité. Les angles plus
grands ne peuvent étre obtenus que par

le biais d’équipements auxiliaires et de
multiples montages. Mais méme avec des
angles plus doux, la découpe oblique avec
des machines standard a ses limites. Les
coupes obliques sont en effet obtenues au
détriment de la précision et de la qualité
de I'état de surface. Les multi-axes et les
broches de haute précision fournissent une
solution efficace et ouvrent une multitude
de nouvelles possibilités d’utilisation de
I’électroérosion. Les développeurs de ces
axes mettent I'accent sur un usinage effi-
cace et économique des pieces, avec une
précision maximale et le meilleur état de
surface possible.

ITS-Technologies
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Les multi-axes d’ITS-Technologies dans -
le showroom

Des axes supplémentaires
pour plus de flexibilité

«Nous sommes spécialisés dans
les solutions techniques completes
pour multi-axes et broches », explique

M. Hipp. « Nous nous sommes focalisés sur la technolo-
gie d’électroérosion a fil, qui représente environ 90 % de
nos axes. Les 10 % restants sont répartis entre la métro-
logie et les procédés de meulage spéciaux». L'entreprise
fondée en 2010 a depuis élargi sa gamme de produits.
Aujourd’hui, ITS dispose d’un systeme modulaire, avec
une grande diversité de versions et d’axes pour toutes
les machines d’électroérosion courantes. Grace a ce
systéme, 'entreprise est en mesure de fournir des axes
parfaitement adaptés a I'usage souhaité et a la ma-
chine. La gamme commence par des axes d’usinage de
pieces d’un diameétre de 0,5 millimetre et d’un poids de
5 grammes. Le plus haut de gamme comprend des axes
multifonctions, pour des pieces d’un diamétre pouvant
aller jusqu’a 1 800 millimeétres et d’un poids de 3 tonnes.

De
20,5mm/5¢g

>y

Un vSMc\ée r‘c\fm'ée e’[’ Frécfs.

Pour M. Hipp, le développement continu de I’entreprise
et de nouveaux produits est essentiel. «Le coeur de notre
fonctionnement, ce sont les étroites relations que nous
avons tissées avec nos clients, qui nous apportent beau-
coup. Elles sont une source constante de nouvelles idées
et d’inspiration », déclare M. Hipp. Les évolutions tech-
nigues et les solutions spécialement adaptées pour nos
clients sont particulierement appréciées par 'entreprise.
Elle excelle, par exemple dans I'adaptation individuelle
pour concevoir des systemes d’axes précisément
adaptés aux besoins du client. Pour ITS, il
est extrémement important de toujours tra-
vailler avec les derniéres technologies.

L’entreprise a pour principe de ne déléguer
aucune activité de développement. «Nous
voulons conserver notre savoir-faire et notre expérience
au sein de I'entreprise », explique M. Hipp. « Pour ces

processus de développement, nous disposons simulta-
nément de cing systemes d’électroérosion de fabricants
différents ».

Améliorer la vitesse et la précision de 'usinage

Les multi-axes sont individualistes. Les utilisateurs qui n’ef-
fectuent que des coupes droites sur des pieces simples
n’en ont pas I'utilité. Tous les autres utilisateurs peuvent
bénéficier de leurs
avantages i
mesurables. "
Les multi-axes

peuvent étre uti-

lisés pour usiner

en continu, avec -
un seul serrage,

des contours
complexes. En regle
générale, iln’y a plus
besoin de réaliser

a
© 1800 mm / 3000 kg
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des montages auxiliaires, les délais de réglage sont rac-
courcis et surtout, la précision est améliorée. Cela permet
d’augmenter la fiabilité lorsque la machine fonctionne sur
de longues périodes. «Pour le démontrer, nous avons en-
registré les étapes de fabrication du systeme de serrage
avec un certain nombre de curseurs angulaires », explique
Jorg Springmann, directeur associé chez ITS, «et nous
avons using la piece une premiére fois avec 'axe, puis une
seconde fois sans. Avec 'axe supplémentaire, cela nous a
pris cing heures de moins et nous avons gagné en preci-
sion de quelques micrometres ».

Les axes supplémentaires sont tres simples d’utilisation. e Jérg SpringmannietJoshen Hipp
Tous les outils de programmation couramment utilisés, - Ll. O
comme DCAMCUT, sont compatibles avec les axes et les

integrent parfaitement dans le processus d’usinage, sans Le cceur de notre fonctionnement, ce sont

qu’une programmation supplémentaire soit nécessaire. . . .
9 les étroites relations que nous avons tis-

Un temps de préparation n’excédant pas 15 minutes sees avec nos clients, qui nous apportent
Les multi-axes ne sont pas nécessaires pour toutes les beaucoup. Elles sont une source constante
commandes et doivent parfois étre retirés. Mais les délais de nouvelles idées et d’inspiration.

de réglages sont raisonnables. Méme sur les plus grands
modeles, I'installation et le retrait s’effectuenten 10a 15

minutes. Pour la plupart des processus de production, Jochen Hipp,

I'opération est encore plus rapide, puisqu’il suffit de des- Directeur général de ITS Technologies

serrer les vis de réglage et de sortir I'axe. Pendant le fonc-

tionnement, on peut généralement poser les axes direc- Facile a entretenir

tement sur une table a c6té du systeme d’électroérosion. La question des arréts pour panne ou maintenance est
Ainsi, ils restent connectés a la machine sans étre pilotés un probléme important pour toutes les machines et tous
par le systeme de commandes. les systemes. Tous les multi-axes et broches ITS sont fa-

ciles a entretenir. Les multi-axes ne doivent étre controlés
qu’apres trois ans ou 5 000 heures de fonctionnement.
En raison des contraintes mécaniques plus importantes
gu’elles subissent, la durée de vie des broches est plus
courte. Elles sont plus susceptibles de s’user et doivent
étre inspectées apres environ 2 500 heures d’utilisation.

Il faut ensuite remplacer les joints et contrdler les élé-
ments mobiles.

En plus des multi-axes, la société est
également spécialisée dans le déve-
loppement et la fabrication de bro-
ches. Contrairement aux multi-axes,
dont la fréquence maximale est de
25 tours par minute, les axes de
broche tournent vite. lls peuvent
effectuer jusqu’a 3 000 tours par

Utilisation de I'axe creux ITS-MA2-i-115:
nures de mandrin

I'usinage de rai-

ITS-Technologies
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minute et sont congus pour
une concentricité maximale
de deux a trois micro-
meétres.

De meilleurs résultats
grace ala meule usinée
par électroérosion
Parfois, un incident fortuit
ouvre la voie a de nouveaux
développements. Le dres-
sage des meules a liant
métallique avec un systeme
d’électroérosion a enfon-
cage est depuis longtemps
pratique courante. «Un de
mes amis a accidentelle-
ment laissé tomber une
meule spéciale », raconte
M. Hipp. «Une piece était
cassée et il fallait attendre plusieurs semaines pour s’en
faire livrer une neuve. Or, la date butoir pour terminer la
piece était imminente. J’ai donc tenté quelque chose ; jai
monté la roue endommagée sur une broche et I'ai replacée
sur 'une de nos machines d’électroérosion a fil ».

Le résultat rendait bien. M. Hipp I'a donc rapporté a son
ami. Les premiers résultats en rectification étaient stupé-
fiants. La meule érodée était largement plus précise que les
meules précédentes, avec une meilleure vitesse de coupe
et surtout plus résistante. Jusqu’ ici, I'atelier de rectifica-
tion ne pouvait réaliser qu’une fraise d’ouverture avec une
meule. Avec la meule érodée, elle pouvait en faire quatre.
C’est pourquoi, pour ITS, il est important de porter beau-
coup d’attention a ce domaine. «Le dressage par élec-
troérosion a fil est idéal pour les meules diamantées et le
CBN a liant métallique », déclare M. Springmann. «Lors du
dressage par électroérosion a fil, le fil sert d’outil, efficace-
ment refroidi dans un bain d’eau désionisé, sans aucune
contrainte mécanique. Cette méthode, sans contact avec

LELECTROEROSION
FAIT SON CINEMA!

Scannez le code pour regarder le film :
www.mitsubishi-edm.de/its-technologies-en

Utilisation de la broche rotative ITS-RSI80 : le profilage et le
dressage de meules diamantées a liant métallique et en CBN.

les broches
permet de

réaliser une
concentricité

des plus exactes,
de moins de 0,002
millimétre. De plus,
Ce Pprocessus assure
une précision géomé-
trigue maximale. Il permet de

créer des contours complexes qui auraient été

impossibles a produire sans et d’usiner avec précision les
contours intérieurs, avec des rayons de 0,05 millimétre.
Les rayons externes ne sont limités que par la taille du grain
abrasif et le liant utilisé ».

Des techniques d’ingénierie innovantes

Aujourd’hui, ITS est fort d’une vaste expertise dans la pro-
duction de meules. Cela comprend également une base
de données comptant énormément de parametres de ma-
chine pour le traitement des meules. « Notre objectif n’est
pas de fabriquer des meules », souligne M. Springmann.
«Nous sommes une société d’ingénierie innovante, qui se
concentre sur le développement et la fabrication de mul-
ti-axes et de broches. Nous voulons fournir a nos clients
les meilleurs outils possible, avec lesquels ils peuvent étre
plus efficaces, a moindre co(t ».

Des r‘éSvl‘\"c\‘l’S Je r‘ec‘l’[‘Gcc\‘l’;on s‘l’ui?é [c\n'\Ls.
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Sujet d’actualité

D’excellents résultats sur
angagement technologique,

mais la culture de la sécurité a la traine.

Les PME industrielles passent a la vitesse supérieure sur I'lInternet des
objets et I'lndustrie 4.0, ce qui est une tres bonne chose. Mais il reste un
domaine dans lequel la mise en ceuvre pose encore probleme.
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En reliant le monde physique et le monde
virtuel, la transformation numérique de
I’économie constitue un tournant histo-
rique pour I'industrie. Les processus de
fabrication, la production, les produits et
les services sont en profonde mutation.

Grace aux innovations technologiques et a
une meilleure compréhension des proces-
sus de production automatisés, I'industrie
est plus flexible et innovante que jamais.
Les ressources de production s’orga-
nisent en réseau, les processus sont auto-
matisés et les robots travaillent jour et nuit.
Dans I'usine numérique, les structures de
production rigides sont transformées en
systemes modulables et efficaces. Les
machines, autrefois « stupides », ainsi que
leurs produits, se transforment en «ob-
jets intelligents » qui communiquent entre
eux et renferment toutes les informations
confidentielles concernant la production
et la logistique. Pour faire fonctionner
cela, il existe une infrastructure appelée
I'Internet des objets (IoT). C’est une sorte
d’éminence grise cachée dans I'ombre,
sans qui rien ne serait possible. Sans elle,
la mise en réseau est im-
possible et I'Indus-
trie 4.0 ne peut
exister.

Selon une étude récente de Deutsche
Telekom, les PME industrielles sont en
plein dans le développement de ces
technologies. «90 % des entreprises du
secteur de la logistique, des transports et
de la distribution utilisent déja I'loT et en-
visagent d’aller plus loin. En ce moment,
nous assistons a la plus grande vague
d’entrées dans l'industrie (40 %) », indique
le rapport. C’est une bonne nouvelle. Mais
le revers de la médaille, c’est que pour 82
% de ces petites et moyennes entreprises,
I'investissement le plus important a faire
en lien avec les projets loT, c’est la sécu-
rité informatique.

L'Internet des objets rend les processus
de production plus rapides et plus effi-
caces, «mais en paralléle, il augmente
pour les entreprises le risque de subir des
attaques en ligne. Par conséquent, la pro-
tection des données devient de plus en
plus complexe, chronophage et colteuse
pour les entreprises », comme le dévoile
une étude de Roland Berger Strategy
Consultants. Cela est d aux nouveaux
réseaux de création de valeur créés par
I’'loT. Lorsque des milliards d’objets sont
mis en réseau, leur vulnérabilité augmente
automatiquement. « Il est tres difficile de
faire face aux attaques informatiques,
puisque tres souvent, différents secteurs
de la chaine de valeur de I’'entreprise sont
affectés en simultané », explique Manfred
Hader, associé chez Roland Berger. « Mais
la sécurité informatique se concentre en
général uniqguement sur la sécurité des
systemes commerciaux, par exemple les
systemes de communication ou les appli-
cations professionnelles. Les entreprises
devraient donc adopter une approche plus
compléte de leur sécurité informatique »,
explique le consultant.

Des conséquences

Le miarigue Je Sécvr‘["‘é.
ﬁ

dramatiques
Si elles ne le font pas, les
conséguences peuvent



étre dramatiques, déclare 'experte de
I’'Université technique de Munich, le pro-
fesseur Dr. Claudia Eckert. «|l est par
exemple possible d’envoyer des pro-
grammes malfaisants dans des lignes de
production industrielle. Une infime diver-
gence dans un réglage, méme de 0,5 mm,
peut avoir de graves conséquences sur
tout un systeme et ses processus de pro-
duction. Si on fait un changement dans

le timing, un systéme peut soudainement
surchauffer et un robot faire des choses
qu’il ne devrait pas. De telles attaques
peuvent présenter un risque énorme.
C’est pourquoi la question de la fiabilité de
I'identité numérique des composants, des
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bale. Les entreprises doivent donc prendre
des mesures préventives en conséquence
et mettre en place un systeme de gestion
de la sécurité informatique rigoureux, tres
régulierement mis a jour, qu’elles exploi-
teraient de fagon proactive. Pendant le
fonctionnement, il faut donc une sécurité
organisationnelle et technique ainsi que
pour le personnel.

«Un manque de maturité alarmant»
Udo Schneider, «le porte-parole de la
sécurité » chez Trend Micro partage ce
sentiment. La société de sécurité japo-
naise a recemment publié une nouvelle
étude sur la sécurité dans I'lnternet des

De nombreuses attaques en ligne réussissent uniquement parce
que lesvictimes n’ont pas été sensibilisées a la sécurité. Cela se
voit particulierement dans le secteur de I’loT.

Udo Schneider, «le porte-parole de la sécurité » chez Trend Micro,

La sociéteé de sécurité japonaise

capteurs et des services revét également
une grande importance dans I'lIndustrie
4.0 », affirme la spécialiste.

Au premier bilan, I'introduction de I'loT
dans les PME industrielles allemandes
donne d’excellents résultats. Mais la sé-
curité nécessaire mise en place est faible,
voire insuffisante. Alors, que faut-il faire ?
Les spécialistes de I'association numeé-
rique Bitkom recommandent comme pre-
miere étape cruciale de commencer par
accorder une priorité absolue a la sécurité
informatique en entreprise. Ensuite, il fau-
drait que les sociétés nomment des res-
ponsables de la protection de I'entreprise
ou de la sécurité des informations, qui
s’attaqueraient au probléme de facon glo-

objets. Dans le cadre de celle-ci, 1150
responsables de I'informatique et de la
sécurité issus de plusieurs pays ont été
interrogés. lls révelent que de nombreuses
entreprises font preuve d’un « manque de
maturité alarmant » en ce qui concerne la
sécurité informatique des projets loT. «De
nombreuses attaques en ligne réussissent
uniguement parce que les victimes n’ont
pas été sensibilisées a la sécurité. Cela

se voit particulierement dans le secteur

de I'loT », déclare M. Schneider. Il s’agit
donc davantage d’une question de culture
d’entreprise que de difficultés techniques.
C’est pourquoi la sécurité loT doit étre
mise en place partout, du haut de la hié-
rarchie jusqu’en bas de celle-ci.

Sujet d‘actualité
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Par exemple, selon I’étude de Trend Micro,
86 % des responsables de I'informatique
et de la sécurité interrogés ont déclaré que
les menaces liées a I'lnternet des objets ne
sont pas suffisamment prises au sérieux
dans leurs entreprises. Les participants a
I'étude allemands sont particulierement
critiques : 91 % d’entre eux déclarent que
la sécurité pourrait étre améliorée, tandis
que 47 % déplorent le fait que la sécurité
est souvent négligée dans les projets loT.
Ce manque de connaissances en matiere
de sécurité, combiné a I’augmentation de
menaces et de défis rencontrés pour pro-
téger les appareils connectés, «représente
un risque majeur pour les entreprises »,
affirme la société basée a Tokyo. D’apres
cette étude, les attaques en ligne se
concentrent principalement sur les équi-
pements de bureau connectés (59 % des
cas), puis sur les installations de produc-
tion et les systemes de la chaine d’appro-
visionnement.

Une technologie déja disponible

Une chose est certaine, il existe mainte-
nant suffisamment de solutions technolo-
giques abouties pour assurer la sécurité

= IT system

W Real-time feedback to shop
floor

| Company operations
management

| Data analysis for task
improvement

W Processing and analysis of
shop floor data

I Production management and
execution instrictions

M FA-IT seamless connectivity

A\ lec

ppr

loT. Lapproche e-F@ctory de Mitsubishi
Electric’s permet d’élaborer inteligemment
des solutions informatiques sécurisées de
pointe, pour connecter directement la pro-
duction au cloud. Car a I'avenir, ce n’est
que dans les clouds qu'il sera possible
de traiter facilement les quantités colos-
sales de données qu’auront accumulé
elles-aussi les entreprises de fabrication
de taille moyenne. Cette stratégie vise
initialement a collecter soigneusement de
grandes quantités de données de produc-
tion, provenant a la fois des composants
de I'entreprise et des appareils d’autres
fournisseurs. La plus petite unité de la
solution informatique librement évolutive
est le C-Controller Mitsubishi Electric.
Apres la collecte, elle traite les données
dans une plate-forme d’automatisation
assez rapidement pour éviter les retards
dans le cloud et satisfaire les exigences
de production en temps réel. La solution
C-Controller transfere directement les
données aux systemes d’ERP/MES, aux
autres solutions a base de cloud ou aux
applications de I'entreprise. L’échange de
la structure de données est protégé par
des mécanismes de sécurité et satisfait
aux besoins de protection informa-
tique par le biais d’authentification,
d’identification et de cryptage a jour.
La création de valeur est donc mise
en réseau, tout en assurant un niveau
de sécurité élevé.

e e-F@ctory de Mitsubishi
permet d’élaborer intelligem-

ment des solutions informatiques sécuri-

sées de pointe, pour connecter directe-

UVI réseauv Lav'\"emem‘l" sécurise.

ment la production au cloud.
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En conclusion, c’est une tres bonne chose que les PME se lancent dans I'loT. Cependant, il
serait préférable qu’elles montrent le méme entrain a s’engager également dans la sécurité
loT. Techniguement, c’est possible, il ne reste plus qu’a sensibiliser correctement les per-
SONNES CONCErneées.

des entreprises allemandes ont subi au cours des dernieres
années une forme de perte suite a des attaques en ligne. Les grandes entreprises de 500
employés ou plus ont été un peu plus touchées (58 %) que les petites et moyennes entre-
prises (PME) a 40 %. (Source : Arlington Research pour Kaspersky Lab, mars 2019)

des entreprises allemandes de produits chimiques et phar-
maceutiques ont été victimes de sabotage, de vol de données ou d’espionnage industriel
au cours des deux dernieres années, et 22 % des autres ont probablement été touchées.
C’est le résultat d’'une étude réalisée par I'association numeérique Bitkom, qui a interrogé
503 cadres supérieurs et responsables de la sécurité de tous les secteurs de I'industrie.
Avec 68 % d’attaques, les entreprises du secteur automobile constituent la deuxieme cible
la plus fréquente, des attaques de pirates informatiques aux vols de fichiers. Toutefois, les
fabricants de machines et d’installations (67 %) ainsi que les fabricants de matériel élec-
trique et de communication (63 %) ont également subi de nombreuses attaques entre 2016
et 2017. (Source : Bitkom, novembre 2018)

des environnements de production fonctionnent sur des sys-
temes d’exploitation obsoletes. «Les réseaux de production autrefois isolés sont connectés
au réseau informatique afin d’accroitre leur efficacité. Cependant, cela rend vulnérables aux
attaques extérieures les protocoles propriétaires non sécurisés et les dispositifs TO parfois
agés de plusieurs dizaines d’années, qui ne sont pas suffisamment mis a jour vis-a-vis de
I’extérieur a cause de leur importance pour les opérations ».
(Source : Trend Micro, « Sécuriser les usines connectées : Menaces pour les environnements industriels a I'ere de
I'Industrie 4.0», avril 2019).

des entreprises allemandes ne prévoient qu’un seul poste a
temps plein pour des salariés principalement chargés de la protection des données. Six en-
treprises sur dix (59 %) prévoient moins d’un poste a temps dans ce but.

(Source : Bitkom, janvier 2019)

Sujet d‘actualité



[_)a’ll'elfer‘ Ja\ns "A“ .



Erodiertechnik Ortmann
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du conservatoire a I'atelier.
: \ ~ Prendre des décisions, étre autonome et prendre plaisir a travailler. C’est avec cet état
e~ d’esprit positif que Berthold Ortmann lance en 2018 son entreprise de sous-traitance dans
"7*% le domaine de I'électroérosion. Il peut désormais se prévaloir de plus de 35 années d’expé-
i -

- _ rience professionnelle dans I'électroérosion. Méme s'il n’avait jamais travaillé sur leurs équi-
: : pements d’électroérosion, il a acheté deux machines chez Mitsubishi Electric.

Erodiertechnik Ortmann
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Depuis juin 2018, I'outilleur qua- auparavant, mais j’en ai toujours
lifié travaille chez lui, dans son entendu parler en bien. Bien en-
spacieux garage reconverti en tendu, durant la phase préparatoire,
atelier. j’ai également étudié les machines

d’autres fabricants et comparé les
Rentable des le commencement différentes offres. Mais le rapport
En avril 2018, Mitsubishi Electric qualité-prix de Mitsubishi Electric

a livré dans les délais convenus, était imbattable et j’ai été trés im-
les machines commandées : pressionné par les conseils qui
une machine d’électroérosion m’ont été donnés lors de ma visite

au centre technologique ».
Un noyau pliant pour moulage par injection M. Ortmann est Spéoialisé dans la
fabrication d’outils et de moules
utilisés dans le secteur des compo-
sants automobiles, le moulage par
injection et la technologie médicale,
par exemple. Il ne se limite pas a un
secteur en particulier. Il a également
modifié des outils et des moules. Ses
clients lui fournissent les données
CAO 3D de I'outil gu’ils souhaitent
réaliser, puis M. Ortmann exécute la
commande en s’appuyant sur son
expertise pointue. Grace a ses nom-

Un insert profilé pour moulage par injection

—
- breuses années d’expérience dans

I'outillage et a son vaste savoir-faire
comme responsable de I'électroéro-
sion dans diverses entreprises, rien

C’est seulement une fois entré dans a fil MV1200S NewGen et une per- ne lui fait peur.

la cinquantaine que M. Ortmann a ceuse a trous de départ Start 43Z.

enfin réalisé son réve de création M. Ortmann, originaire de I'Allg&u, Prendre plaisir a travailler

d’entreprise. C’est a 55 ans qu'il se dans le sud de I'Allemagne, dit en «Ce qui fait ma spécificité, c’est

lance courageusement pour concré-  souriant: «Je n’avais jamais travaillé qu’en tant que sous-traitant in-

tiser son réve d’indépendance. avec une machine Mitsubishi Electric  dépendant, je peux prendre des

Je n’ai jamais regretté d’avoir choisi la ma-
chine d’électroérosion a fil Mitsubishi Electric
MV1200S NewGen. Je suis impressionné par la
stratégie globale de la machine.

Berthold Ortmann, entrepreneur
Directeur général de Ortmann Erodiertechnik

T;vjovr‘s imFer“l’vrBaBle.




décisions rapidement et adapter mes horaires de tra-
vail », se réjouit M. Ortmann. « Pour moi, assumer des
responsabilités, c’est accepter une commande urgente
un vendredi apres-midi et la terminer le samedi». Cela
ne lui pose pas de probleme, puisque son lieu de travail
ne pourrait étre plus accessible de chez lui : son atelier
n’est en effet qu’a quelques pas de sa maison. |l sait
aussi qu’il peut compter sur la fiabilité des systemes

1/19 57

Mitsubishi Electric. « Avant, je devais retourner au travail
le soir pour voir ce qu’il se passait. Maintenant, je suis
beaucoup plus détendu ». Il est récompensé par le plaisir
qu’il tire de son travail, ainsi que par les retours positifs
de ses clients réguliers et, bien entendu, par la flexibilité
dont il peut bénéficier. « Je suis content d’avoir pris le
risque d’étre indépendant. En effet, maintenant je suis
mon propre patron: ¢’est moi qui prends les décisions et
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qui suis responsable de mon entre-
prise. C’est une chose a laquelle je
tiens beaucoup. C’est plus agréable
que de travailler pour quelqu’un
d’autre ».

Une clientéle construite sur un
travail et un service de qualité
Depuis sa création en juin 2018,
Ortmann Erodiertechnik travaille

de fagon réguliere pour six clients
habituels, ainsi que pour six autres
clients qui lui passent des com-
mandes occasionnelles. «Les habi-
tués me connaissent et savent qu’ils

La perceuse a trous de
départ start 432

Un systéme de serrage continu — Une perceuse a trous de départ pour

machine d’électroérosion a fil

peuvent compter sur moi pour leur
livrer rapidement des outils d’excel-
lente qualité », déclare M. Ortmann.
«Si des commandes arrivent le
vendredi, je m’occupe des répa-
rations urgentes le samediou le
lundi». Parfois, il s’occupe méme
de la livraison. Depuis sa création,
I’entreprise a connu une croissance
réguliere et recoit régulierement

de nouvelles commandes. Et tout
cela sans aucune publicité. Depuis

son lancement, la société a réussi
a dépasser chaque mois le chiffre
d’affaires prévu, méme au mois de
janvier, habituellement plus calme.
«Je n’aurais jamais imaginé que les
choses se passeraient si bien ».

Erodiertechnik
Ortmann

Employés
;

Année de création
2018

Propriétaire
Berthold Ortmann

Coceur de métier

Sous-traitance — électroérosion a fil
et a enfongage d’outils et de moules
pour différents secteurs industriels,
modification d’outils et de moules,
inserts profilés de moules d’injection
pour matieres plastiques, outils pour
I'industrie automobile, outils pour

le secteur médical — traitement du
silicone, pieces pour la fabrication
de machines sur mesure, travaux
ponctuels dans la construction de
prototypes

Contact
Unterharprechts 3
88260 Argenbunhl
Allemagne

Tél. +49 (0) 75 66 490

info@ortmann-erodiertechnik.de
www.ortmann-erodiertechnik.de
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Entretien avec Berthold
Ortmann, sous-traitant
dans la region d’Allgau

Quel était votre objectif en créant votre entre-
prise ?

Mon objectif, ¢’est de profiter de mon travail. Avec
I’acquisition des deux machines Mitsubishi Electric,
j’ai posé des bases solides pour I’avenir. Ces ma-
chines sont fiables et efficaces, elles sont trés perfec-
tionnées. Pour moi, leur principal avantage c’est I'en-
filage automatique du fil, qui fonctionne parfaitement
99,9 % du temps. Je suis stupéfait a chaque fois. De
plus, la haute disponibilité des machines, les tolé-
rances qu’elles permettent et leur précision dimen-
sionnelle conviennent a la stratégie de mon entreprise
et aux conditions de mon atelier.

Est-il vrai que vous n’aviez jamais utilisé de ma-
chine d’électroérosion Mitsubishi Electric aupa-
ravant ?

Oui, méme si j’ai découvert I'électroérosion pour la
premiéere fois il y a plus de 35 ans. C’était lorsque je
faisais ma formation d’outilleur. Mais au fil des années,
j’ai entendu beaucoup de choses trés positives sur
Mitsubishi Electric. Ce que j'apprécie particulierement,
c’est que pendant des années, I'acheteur de la ma-
chine reste en contact avec les mémes vendeurs, ce
qui permet de créer une relation de confiance. Les ser-
vices de maintenance fournis par Mitsubishi Electric
ont également joué un rble déterminant dans ma déci-
sion. Car méme si je travaille en solo, je peux toujours
obtenir de I'aide, y compris un vendredi aprés-midi.

Comment vous étes-vous familiarisé avec les
machines Mitsubishi Electric ?

Apres leur livraison, j’ai suivi une formation tres bien
organisée d’une semaine au centre de formation.
Les formateurs nous ont apporté de nombreuses
connaissances théoriques et pratiques et abordé de
nombreuses questions. J’ai rapidement trouvé mes
reperes grace au systeme de commande et d’exploi-
tation efficace. Une fois chez moi, il ne m’a fallu que
trois jours pour tester ce que j’avais appris et essayer
différentes taches. A ce moment-Ia, j’avais pris le
coup de main.

~
.‘.
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TROB Prazisionsfertigung
Trostler & Oberbauer GmbH

L’éternelle quéte

de la précision ultime.

C’est un cas de figure classique, celui de deux jeunes hommes qui décident soudainement de se
mettre a leur compte. lls louent un atelier qu’ils nettoient de fond en comble, achetent deux rec-
tifieuses de profils optiques et se lancent le 1er avril 1984, comme sous-traitants de bagues en

acier pour le secteur des roulements a billes.

lIs ont vite trouvé un nom pour la société. Johann
Trostler et Leonhard Oberbauer ont opté pour TROB,
un nom court et plaisant puis ils ont mis sur les rails
leur jeune entreprise avec succes a Winden am Aign.
Trois ans plus tard, les fondateurs achetent un site
dans la ville voisine de Rohrbach an der lim et y font
construire un batiment pour leur entreprise. C’est
une petite commune qui ne figure peut-&tre pas sur
les cartes touristiques, mais qui porte un nom sacré
pour les amis de «I’or vert ». Le paysage qui I’entoure,
ou s’étalent les plus grands champs de houblon au

monde, est intimement associé a I’art ancestral du
brassage de la biere, c’est le Hallertau. M. Tréstler a
grandi au contact d’une agriculture influencée pen-
dant des siécles par la culture du houblon. En effet,
ses parents vivaient de la culture du houblon et espé-
raient que leur fils suivrait leurs traces. Cependant, il
s’intéressait plutdt a I'ingénierie. Il travaillait pendant
la journée et aidait ses parents dans I’entreprise fami-
liale en rentrant. Le souvenir de son pére lui est tres
cher. « Méme s’il avait du mal a s’adapter aux chan-
gements de son époque, il m’a apporté 'aide finan-

L’iéée Je se VVIQ'\L‘!—FQ S son COVVIF'\LQ.
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ciére dont j’avais besoin pour démarrer I’entreprise ».
Aujourd’hui, M. Trostler est le directeur général de l
TROB. Son partenaire, M. Oberbauer a pris sa re-
traite en 2009, mais il est resté proche de I’entreprise
jusqu’a sa mort prématurée en 2012.

«Nous aimons les défis ».

Grace a I’'agrandissement des batiments, la surface
de production s’étend désormais sur environ 2000
meétres carrés, qui accueillent 35 machines de rec-
tification, de fraisage, de tournage et d’électroéro-
sion. Les 50 employés actuels, dont font partie en
moyenne trois stagiaires chaque année, ont permis a la '
société de se spécialiser dans la fabrication unitaire ou
en petites séries de composants de précision. La liste

de références clients affiche les noms les
plus prestigieux de I'industrie : elle s’étend
du secteur médical jusqu’aux industries
électrique, automobile et aéronautique, en
passant par la fabrication de machines et
le secteur spatial. En résumé, on retrouve
les produits TROB dans tous les domaines
dans lesquels les composants et outils de
précision, généralement les pieces d’usure,
sont essentiels pour les machines, sys-
temes et équipements. «Dés le départ,
nous voulions placer nos produits dans
des domaines ou nous n’aurions pas trop
de concurrents. C’est donc précisément
la que nous avons ciblé nos investisse-
ments », explique fierement M. Trostler a
propos de sa stratégie. Son fils Johannes,
ingénieur en mécanique, travaille depuis

La derniere acquisition de TROB : le systeme d’électroérosion a fil MP2400 de Mitsubishi Electric
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Johann Trostler,

—
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" trois ans aux co-
a tés de son pére.
.c ] e)‘ lls ont confiance
o I'un en I'autre et
Johannes a fait sienne
la devise de son pere, «Nous ai-
mons les défis » : « Parfois, les demandes de
nos clients paraissent pratiquement irréalisables a nos
employés. C’est la que notre devise entre en jeu: quand
cela devient difficile, ca devient intéressant ». Pour eux,
les pieces de précision difficiles a produire sont le coeur
de leur métier. C’est pourquoi ils visent une forte inté-
gration verticale, d’au moins 95 %. En effet, «c’est la
seule facon de garantir la qualité et de répondre aux

Des composants de précision destinés a
la fabrication de machines spécifiques.
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Les bons résultats nécessitent des machines de haute
préecision, ainsi que des employés adaptables et motives.
Et c’est ce que nous avons.

Directeur général de TROB Prazisionsfertigung

attentes du client concernant des produits

de plus en plus complexes, présentant des
formes intérieures compliquées ». lls usinent
du carbure, de I'acier, des métaux non fer-
reux, de la céramique et des plastiques. Les
machines réalisent en moyenne 800 pieces
différentes, pour 300 clients environ, principa-
lement des habitués.

«Sur la nouvelle machine, le fil se réenfile
immédiatement ».

L’électroérosion a enfongage contribue de-
puis 1986 a I'importante intégration verticale
de I’entreprise, avant d’étre rejointe peu apres
par la technologie d’électroérosion a fil. Jo-
hann Trostler rappelle avoir récemment investi
dans deux machines : « Si vous souhaitez
produire des pieces complexes avec le plus
de précision et le meilleur état de surface pos-
sible, il N’y a que I'électroérosion a fil si vous ne voulez
pas étre décu». En 2017, les recommandations des
clients et leurs tests personnels ont attiré leur attention
sur deux machines de haute précision, la MP1200 et la
MP2400 de Mitsubishi Electric. Ce qui a finalement em-
porté leur choix, c’est le moteur a arbre tubulaire sans
usure et surtout, la nouvelle technologie d’enfilage de

fil permettant plus d’efficacité en fonctionnement sans
personnel. Sile fil se rompt, la machine réenfile le fil
dans la saignée un peu apres la «zone problématique»
et reprend son fonctionnement. Avant, le fil devait régu-
lierement é&tre réenfilé manuellement. Et si le fil cassait
pendant le week-end ou la nuit, la machine restait a I'ar-
rét jusqu’a ce que I’'opérateur regle le probleme.

TROB Prazisionsfertigung
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service d’électroérosion
Stefan ter

Buses en PVC pour
I'industrie automobile

«Le but ultime, c’est la précision au micromeétre »
La précision des machines est de plus ou moins un mi-
cromeétre. Siles tolérances souhaitées sont inférieures,
Johann Trostler les qualifie parfois de tolérances de
I’angoisse. En effet, «il devient impossible de les vérifier
avec précision dans ce cas. Nous le signalons toujours
anos clients, car la franchise et I’lhonnéteté sont
essentielles ».

«Nous souhaitons faire de nos expériences
présentes des solutions futures qui marcheront en
un clic»
75 % des clients de TROB viennent d’Allemagne. Les
autres sont majoritairement originaires d’autres pays
européens, mais quelques-uns viennent des Etats-Unis,
de Chine et d’Inde. Les deux entrepreneurs sont par-
ticulierement fiers que leur clientéle s’élargisse grace
au bouche-a-oreille. lls soulignent a plusieurs reprises:
«Nous le devons a notre équipe hautement qualifiée
et tres motivée. Sans elle, nous n’aurions pas pu aller
aussi loin ». Johann Trostler plaisante : « Voyons quand
je pourrai prendre ma retraite. A 64 ans, & ce rythmel ».
Faisant également plaisir a son pére, le fils affirme
joyeusement: « Il a promis de ne partir que quand je
n’aurai plus besoin de lui, mais je suis pratique-
ment certain de ne pas m’en débarrasser
comme cela».

TROB Prazisionsfertigung Trostler & Oberbauer GmbH

Employés Coeur de métier

50 Production de pieces de précision
uniques et en petites séries, construction

Année de création
1984

Directeur général
Johann Trostler

uMe éﬁvfi?a mo’\"{\/ee.

poingonnage et de gabarits

Contact
Rudolf-Diesel-Str. 4
85296 Rohrbach, Allemagne

de prototypes, construction d’outils de

Tél. +49 (0) 84 42 96 76-0
Fax +49 (0) 84 42 96 76-56

info@trob.de
www.trob.de

TROB Prazisionsfertigung
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Legrom GmbH

Le monde

entier est une cage.
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Schwabisch Hall n’est pas seulement connue parce qu’elle abrite une entreprise
de construction allemande renommeée. C’est aussi la ville ou s’est installe Legrom
GmbH. Selon le directeur associé, Werner Reinhuber, Legrom GmbH fabrique des
« specialités ». Pour ce faire, une machine d’électroérosion MV2400S NewGen

Mitsubishi Electric y joue un role important.

Legrom s’est surtout spécialisée dans la production
d’éléments pour cages de roulement en plastique, pour
lesquels I'entreprise crée et produit les moules a injection
nécessaires. Certains types de cages ont méme été bre-
vetés en Allemagne et aux Etats-Unis. Méme si cela peut
sembler superflu aux yeux du profane, Werner Reinhuber
en est lui ravi. « Nous fabriquons principalement des
éléments pour cages de roulement », explique-t-il, « qui
serviront de pieces d’origine aux fournisseurs automo-

biles, ainsi qu’aux fabricants de machines et de véhicules.

Chaqgue cage est unique, de grande qualité et fabriquée
avec une haute précision. Nous ne réalisons pas de pro-
duction de masse ». En effet, certaines de ces cages de
roulement présentent un diametre de quelgques millimetres
seulement, ainsi que des emplacements complexes
pour quelgues minuscules billes d’acier. D’autres cages,
congues pour des rouleaux, peuvent présenter un dia-
meétre prés de 30 fois supérieur.

Le secteur des pieces de rechange pour les machines

de traitement des textiles est une activité lucrative. Les
fabricants de textiles nationaux font fabriquer depuis long-
temps leurs produits a I’étranger. Beaucoup d’entreprises
de ce secteur ont également été reprises par des inves-
tisseurs chinois. Afin de réduire leurs colts, beaucoup
d’entre eux font produire leurs machines en Chine ou en
Extréme-Orient. Mais lorsque les machines utilisées com-
mencent a s’user et doivent étre révisées, ils manquent
souvent de pieces de rechange de qualité.

M. Reinhuber explique : « En principe, les commande de
blocage de la douille, les pinces et les systemes d’alimen-
tation se trouvent sur catalogue. Elles peuvent étre fabri-
quées n’importe ou dans le monde, a condition d’avoir le
savoir-faire et les techniques nécessaires. Mais on nous

a remarquablement souvent affirmé que la qualité de ces
composants de remplacement était catastrophique.




tribués dans le monde entier grace a notre réseau

de représentants commerciaux. Il y a trés peu de

pays que nous ne fournissons pas. Et nous accor-

dons une trés grande importance a la qualité ». C’est
notamment pour cette raison que Legrom achéte les
granules de plastique pour ses composants, ainsi I'acier
a outils servant a fabriquer ses moules d’injection, exclu-
sivement aupres de distributeurs et de fabricants certifiés
en Allemagne et dans le reste de I'Europe.

Les informations concernant pratiquement tous les
composants pour machines de traitement des textiles
disponibles dans le commerce sont stockées dans les
bases de données de Legrom. De cette facon, les experts
peuvent avoir immeédiatement accés a leurs spécifica-
tions, a la composition des matériaux, etc. Néanmoins,
beaucoup de choses sont congues a I'aide de Visi CAO/
FAQ, un logiciel idéal pour la fabrication de moules et
d’outils. C’est grace a son systeme de FAO que les don-
nées géométriques et les programmes d’usinage générés
dans le systeme de CAQ pour les machines CNC sont
aisément transférés au service de production de Legrom.

C’est ce qui nous a inspirés. Nos produits sont dis- m m @

Vue d’ensemble des
différentes cages de
roulement dans toutes
les formes et couleurs
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Une machine d’électroérosion a fil MV2400S NewGen,
acquise aupres de Mitsubishi Electric, y est en service
depuis ao(it 2018. Elle remplace une ancienne machine
achetée d’occasion et provenant du méme fabricant,

qui était devenue Iégérement obsoléte. Elle fonctionnait
toujours avec une précision au micrométre, mais son
systeme de commande ne présentait pas d’interface
Ethernet. « Lorsque nous usinons des formes géomé-
triques tres complexes, le volume de données corres-
pondant est d’autant plus important », explique Werner
Reinhuber. « Mais le systeme de commande de cette ma-
chine était incapable de traiter de telles quantités de don-
nées. Nous devions “segmenter” les données, les stocker
sur une disquette et les traiter au fur et a mesure, ce qui
ralentissait considérablement la productivité ». Avec la
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nouvelle machine, c’est désormais terminé. Le
systeme de commande communique avec le
systeme FAQ Visi via une interface. Toutefois,
I’outilleur peut toujours apporter de légeres
corrections au programme d’usinage, en s’ap-
puyant sur son expertise.

Les formes de ce qui deviendra une cage en
plastique ne sont pas les seuls éléments réa-
lisés par électroérosion a fil. On I'utilise aussi
pour réaliser des éléments fonctionnels mo-
biles, comme les glissieres pour le démoulage.
M. Reinhuber explique : « Ce qu’il faut absolu-
ment éviter sur les cages de roulement, ce sont

Le systeme d’enfilage de fil de la MV2400S NewGen
est beaucoup plus précis. Enfiler un fil d’électroéro-
sion de 0,25 mm dans un trou de 0,4 mm? Aucun pro-
bleme. Jusqu’ici, nous n’avons pas rencontré un seul
dysfonctionnement avec cette machine.

Werner Reinhuber, Directeur général de Legrom GmbH électroérosion le maximum d’élé-
ments possibles. La machine et le
processus sont tellement précis que
les pieces obtenues par ce biais sont
parfaitement adaptées, avec une to-
|érance inférieure a 5 micrometres ».
Il'y a de nombreuses années, ex-
plique-t-il, elles auraient été usinées,
puis trempées, «ensuite ¢a rentrait
Ou ¢a ne rentrait pas ». On imagine fa-
cilement ce que cela signifie pour des
pieces pouvant présenter jusqu’a 40
angles différents sur un seul outil.

En plus de la précision et de la
praticité de la machine MV2400S
NewGen, M. Reinhuber salue la
rapidité de I'électroérosion afil. Il a
Insert de moule pour cage de roulement radiale recours a une Comparaison précise
pour 'illustrer: pour réaliser un seul et
méme programme de coupe, I'ancien
les rayures. Cependant, elles peuvent se former lorsque systeme d’électroérosion prenait un peu moins de 45
les éléments fonctionnels du moule d’injection présentent  heures, tandis qu’avec le nouveau il faut a peine plus de
un jeu trop important. Afin d’éviter cela, nous usinons par 37 heures.
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Historique de I’entreprise

Fondée ala fin des années 40 en Thuringe, elle
fabriquait des outils de traitement du plastique.

- 1 950 Fabrication de la premiere cage de rou-
lement en nylon

Nouveau départ pour I'entreprise a
Murrhardt-Fornsbach

Fabrication de la premiere commande de
blocage de douille pour machines de trai-
tement des textiles a anneau, un hybride
thermodurcissable et thermoplastique

Développement et lancement du systeme
de tuyaux segmentés Legrom-Vario

Début de la commercialisation
directe des pieces de rechange
pour textile

Acquisition de la société par Werner
Reinhuber, actionnaire unique et direc-
teur général

Emménagement dans le nouveau bati-
ment a Schwabisch Hall

Développement de BOTTLE DOME

Extension de la surface de production et
de stockage qui passe de 750 m2 a plus
de 3000 m?

Il est également impressionné par
I’'amélioration de I'enfilage de fil au-
tomatique : «Lorsque le fil de notre
ancienne machine d’électroérosion
se rompait, elle essayait de le ren-
filer jusqu’a cing fois d’affilée. Si
cela ne fonctionnait pas, la machine
signalait un dysfonctionnement.

Le systeme d’enfilage de fil de la
MV2400S NewGen est beaucoup
plus précis. Enfiler un fil d’électroé-
rosion de 0,25 mm dans un trou de
0,4 mm? Aucun probleme. Jusqu'ici,
NOUS N’avons pas rencontré un seul
dysfonctionnement avec cette
machine ».

Pour M. Reinhuber, la technologie
Corehold est «une histoire merveil-
leuse ». En percant un trou, il em-
péche les restes du noyau intérieur
de tomber dans le réservoir. Pour ce
faire, apres la découpe, la machine
d’érosion reconnecte les formes et le
noyau en appliquant un nombre défini
al'avance de minuscules points de
soudure. Avant, il aurait fallu faire un
trou d’ébauche dans ce cas, ce qui
aurait laissé des résidus minuscules.
Une fois la machine éteinte, I'outilleur
pouvait le retirer et extraire le noyau
du réservaoir.

«Cela nous faisait perdre beaucoup
de temps », raconte M. Reinhuber
avec le recul, «surtout lorsqu’il fallait
faire de nombreuses ouvertures ».
«En plus de cela, le personnel était
bloqué pendant de nombreuses
heures. Grace a I'option Corehold,
Nous pouvons désormais percer au-
tant d’ouvertures que nous le souhai-
tons, méme pendant le week-end ou
les horaires sans personnel. Une fois
les opérations terminées, I’outilleur
n’a plus qu’a retirer tous les déchets
des ouvertures. C’est assez simple.



Volker Bader a I'observation microscopique pour une précision maximale

Aprés ¢a, il n’y a plus qu’a faire les ajustements. C’est
cela que j'appelle des gains de productivité ».

Aujourd’hui, I'érosion n’est généralement pas considé-
rée comme un processus d’usinage a haut rendement
énergétique. Mais ce n’était pas un facteur vraiment cru-
cial pour Legrom lorsqu’ils ont décidé d’investir dans la
nouvelle machine d’électroérosion a fil. Lentreprise éco-
nomise de I’énergie dans d’autres domaines, en utilisant
de I'énergie solaire et géothermique ou en remplacant les
éclairages du batiment par des LED, par exemple.

M. Reinhuber s’était vite rendu a I'évidence que «la nou-
velle machine » serait aussi une Mitsubishi Electric: « Pen-
dant de nombreuses années, nous avons été plus que sa-
tisfaits de I'ancienne machine. Il n’y avait donc pas besoin
de changer de fournisseur. Nous avons expliqué en détail
nos exigences majeures concernant la nouvelle machine. A
partir de cela, Hans-Peter Barth, I’agent Mitsubishi Electric
de notre région, nous a conseillés dans le choix de la ma-
chine avec une grande compétence. Il nous a également
recommandé la fonction Corehold, que je ne connaissais
pas encore. Nous avons donc choisi la MV2400S NewGen.
Elle offre de nombreux avantages a un prix raisonnable ».
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Legrom GmbH

Année de création
1947

Directeur général
Werner Reinhuber

Nombre de salariés
27

Cceur de métier

Fabrication de moules et d’outils pour la production de
pieces moulées par injection, en matieres plastiques et
en matieres premieres renouvelables, pour I'industrie
du textile, 'automobile et la fabrication de machines

Contact
KolpingstraBe 9

74523 Schwabisch Hall
Allemagne

Tél. +49 (0) 791 / 956688-0
Fax +49 (0) 791 / 956688-10

info@legrom.de

www.legrom.de
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Fischer GmbH & Co. KG

« Nous savons

ce gue nous cherchons ».

Parmi les clients de la société Fischer & Co KG de Sinsheim, on trouve de grands noms,
notamment des secteurs automobile, électronique, pharmaceutique et de la fabrica-

tion de machines. Cette entreprise familiale de taille moyenne développe et fabrique des
moules a injection pour la production de pieces en plastique. Son vaste parc de machines
comprend deux machines d’électroérosion a fil de la marque Mitsubishi Electric. Nous
avons discuté avec Helmut Fischer, responsable de I'outillage, et deux de

ses collegues, le programmeur Uwe Oehmig et I'outilleur
Eduard Steinke.

U SOMF’\LVQL/X peare Je MachmeS.



Fischer GmbH & Co. KG
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M. Fischer, comment se porte
votre entreprise d’un point de
vue commercial ?

Fischer : Sans rentrer dans les
chiffres de vente, économiquement
tout va bien. Actuellement, nous
employons environ 240 personnes.
Notre carnet de commandes est
bien rempli. Tout d’abord parce que
nous ciblons une clientéle assez
large, mais aussi parce que nous
fabriquons les produits de nos
clients en leur nom ici, a Sinsheim.
En plus de détenir I’ensemble des
compétences nécessaires au sein
de I’entreprise, nous disposons
également des techniques requises
pour la fabrication d’outils, la pro-
duction et 'assemblage. Au cours
des dernieres années, nous avons
beaucoup investi pour accroitre nos
possibilités.

Quelles machines votre entre-
prise posséde-t-elle ?

Fischer : Lors du montage, nous
faisons les finitions, combinons et

installons les
composants sur
diverses ma-
chines et sys- >
temes d’assem-

blage, a I'aide

de différentes
technologies,

comme les procédés a bobine, le
moulage en ligne, le soudage par
ultrasons, etc. En production, nous
avons 70 machines de moulage par
injection. C’est la que sont fabriqués
la plupart des produits semi-finis
pour ces composants. C’est dans
I’atelier d’outillage que sont produits
les outils et les moules pour ces
moules d’injection, nous disposons
de cing systemes d’électroérosion

a fil, en plus de divers centres d’usi-
nage a commande numérique.

Deux de ces machines viennent
de chez Mitsubishi Electric.
Quand et pourquoi les avez-vous
choisies ?

Oehmig : Il y a environ cing
ans, pour diverses raisons, nous

Helmut Fischer, responsable de I'outillage

=

\ ..\
1
‘llilﬂ
|

avons dd augmenter de toute ur-
gence notre capacité d’usinage

par électroérosion a fil. Nous nous
sommes donc renseignés pour
trouver le fournisseur qui vendrait
la machine qui répondrait le mieux
a nos exigences. Ce fut Mitsubishi
Electric. Nous avons acheté la pre-
miere machine d’électroérosion a
fil, un modéle M2400R, en 2015.
Nous avons été extrémement satis-
faits de ses performances et de sa
précision. C’est pourquoi un an plus
tard, nous avons acheté notre deu-
xieme machine, une MP1200.
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Sur quelles informations vous étes-vous basés ?

Fischer : Nous nous sommes surtout renseignés sur
les salons spécialisés dans le travail des métaux. En
principe, c’est la que I’'on peut obtenir les meilleures
informations, car tous les fabricants renommeés y sont
présents avec leurs machines. En plus de 20 ans, nous
avons acquis une grande expertise dans le domaine de
I’électroérosion a fil. Nous savons ce que nous cher-
chons.

Quelles étaient vos principales
exigences en choisissant les ma-
chines?

Fischer : Pour nous, I'essentiel était
surtout d’avoir un bon rapport quali-
té-prix, une utilisation facile et un ser-
vice aprés-vente rapide en cas de be-
soin. Et jusqu’a présent, je tiens a dire
que nous avons pris la bonne décision.

L’outilleur Eduard Steinke alignant
I’outil

Quand vous parlez de perfor-
mances, vous parlez de Ia vitesse
spécifique de travail pendant usinage ?

Fischer : Bien sdr. On peut méme la vérifier
de facon assez précise. Selon la complexité du

Une boite a fusibles

Fischer GmbH & Co. KG
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composant et les parametres d’usi-
nage, la vitesse d’'usinage des ma-
chines Mitsubishi Electric est plus
élevée que sur celles des autres
fournisseurs. Cependant, compte
tenu de la gamme de produits que
Nous avons usinés jusqu’a’a pré-
sent sur ces machines, cette valeur
n’est pas aussi élevée. Néanmoins,
il y a un effet secondaire positif :
Nous économisons jusqu’a 30% de
I’énergie utilisée en temps normal
lors de 'usinage par rapport a nos
anciennes machines.

Steinke : Pour moi qui suis ou-
tilleur, il y a un autre aspect trés
important concernant les perfor-
mances : la facilité avec laquelle
une machine peut étre réoutillée
lorsqu’une commande est modi-
fiée. Le réoutillage est une perte

de temps. Il doit donc étre le plus
rapide possible, afin que la machine
puisse fonctionner a nouveau au
plus vite. Or, le réoutillage des deux
Mitsubishi Electric est trés rapide.

Les éléments de moulage d’un moule

A quel niveau est leur facteur
de charge ?

Fischer : Cela dépend de la com-
plexité des pieces a usiner. L’avan-
tage, c’est qu’on peut usiner les
pieces qui prennent beaucoup de
temps pendant la nuit ou le week-
end. Nous devons juste nous assu-
rer qu’il y a suffisamment de fil pour
I'usinage.

Et que faites-vous si le fil se
casse ?

Oehmig : A ce propos, Mitsubishi
Electric a amélioré son enfileur de fil
automatique. Il fonctionne parfaite-
ment bien.

En dehors des aciers a outils,
quels autres matériaux usi-
nez-vous sur vos machines
Mitsubishi Electric ?

Fischer : Les aciers a outils nous
servent principalement a usiner les
éléments fonctionnels qu’on trouve

typiguement dans les moules a
injection, comme les matrices, les
empreintes rapportées, les poin-
cons et ainsi de suite. Plus rare-
ment, nous usinons également des
pieces en aluminium et en cuivre.

Revenons a votre expertise
dans le domaine de I’'électroé-
rosion. Avez-vous quand méme
eu besoin de suivre une forma-
tion chez Mitsubishi Electric ?

Oehmig : Oui, en 2015, nous
avons participé a un séminaire pra-
tique d’une semaine a Eisenach qui
S’est révélé tres utile. Méme si nous
connaissions déja cette technolo-
gie et ses processus, nous devions
apprendre a utiliser le nouveau sys-
téeme de commande, afin de pouvoir
exploiter au mieux I'intégralité de
ses fonctions.

Vous avez également parlé
d’un service aprés-vente ra-

pide. Y avez-vous déja eu re-
cours?

[_lem—CIlcge Je —C‘l av"'@ma\’\"hﬁue ? Cles+ Mer‘\/ei“evx /
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Oehmig : Pas vraiment. Nous ef-
fectuons nous-mémes des travaux
de maintenance réguliers. Et sije
me souviens bien, depuis toutes
ces années, Nous n’avons rencon-
tré qu’un seul probleme que nous
avons pu régler par téléphone.

Si votre carnet de commandes
I’exigeait, achéteriez-vous une
autre machine d’électroéro-
sion a fil ?

Fischer : En fait, nous envisageons
en ce moment I’achat d’une autre
machine. I[déalement, une avec une
table rotative comme axe supplé-
mentaire. Par exemple, il y a le pro-
gramme de rendement énergétique
KfW’ dans le cadre duQuel les inves- Eduard Steinke et Helmut Fischer
tissements dans des installations et discutant des résultats de leur
des procédés de production & haut travail

rendement énergétique bénéficient

d’une aide financiére avec un prét a

taux extrémement bas.

Une électrode usinée par électroérosion a fil avec des
bobines fines, a un angle de 32°

Fischer GmbH & Co. KG
Nombre de salariés Coeur de métier Contact
240 Moules d’injection techniques et pieces Uferweg 5

assemblées 74889 Sinsheim, Allemagne
Année de création
1973 Tél. +49 7261 /684 -0
Fax +49 7261 /684 - 119
Managers
Werner und Karin Fischer info@fischerwzb.de

www.fischerwzb.de

Fischer GmbH & Co. KG
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pour les experts branchés de 1électroérosion.

Calor‘{cor‘me

du 22/12 au 20/1

Il n’y a pas que pour vos pieces
que la résistance a I'usure est im-
portante, vous devriez donc ac-
corder plus d’importance a votre
apparence. Vous ne voudriez
quand méme pas que vos colle-
gues vous confondent avec une
ébauche attendant d’étre usinée.
Tous les Capricornes devraient
avoir une volonté de fer, alors
réveillez-la avant qu’elle ne soit
ensevelie sous les abandons !

@ ier

du 21/3 au 20/4

Vous devriez faire trés attention
aux électrodes en usinant par
électroérosion a enfongage,
celles-ci sont fortement influen-
cées par Neptune. Afin de ne
risquer aucune déviation du
décalage central, nous vous
conseillons de boire une infu-
sion de camomille récoltée au
clair de lune pendant le pro-
cessus d’érosion. Vous pourrez
ainsi rapidement apaiser Nep-
tune, le géant de glace.

\/er‘S eav

du 21/1 au 19/2

Actuellement, le trigone entre
Mars et son ascendant est res-
treint. Dans la situation présente,
Vous vous sentirez un peu vul-
nérable. Faites donc le tri dans
votre vie : de cette fagon, vous
pourrez rester en bonne santé et
trouver le temps d’accomplir vos
commandes personnelles.

—T:‘vr‘ec\v
du21/4 au 21/5

En juillet, la constellation pla-
nétaire satisfait vos besoins
professionnels. Grace aux meil-
leures machines d’érosion a fil
du monde, vous parvenez a tenir
le rythme sans difficulté et attirez
en permanence de nouvelles
missions. Cependant, ne lais-
sez pas votre vie privée de coté
pour rester sur la bonne voie

ici. Lisser les aspérités dans cet
aspect de votre vie est tout aussi
important.

-

-

-

-

Po{ssom

du 20/2 au 20/3

Grace a de bonnes idées et des
arguments convaincants, vos
performances d’usinage dépas-
seront bient6t celles de vos col-
legues. Vous étes plein d’énergie
et de volonté. Votre partenaire
en profite également. Il y a bien
longtemps que les étoiles de
I’amour n’ont pas été aussi ex-
citantes et prometteuses. Les
étincelles volent et vous étes au
paradis !

Cbmearx

du 22/5 au 21/6

Dans I’entreprise, tout se déroule
parfaitement bien pour vous.
Votre vitesse d’usinage et la qua-
lité de vos finitions sont Iégen-
daires. Mais méme si votre héli-
coptere de fonction vous attend
déja pour vous emmener sur votre
prochain chantier, n’oubliez pas
de garder les pieds sur terre. Dans
le pire des cas, vous pourriez
avoir a laminer votre ego a froid
afin de ne pas perdre pied.

C)esﬂ(' écr‘[‘\" Ja\ms ‘es é“'oiles. Mais c)eS‘lL e ./7-ve vous le lisez....



Cc\ncer‘

du 22/6 au 22/7

Lors d’une nuit de pleine lune,
vous révez d’un systeme d’en-
trainement pour machine d’élec-
troérosion a fil volant. Cette
semaine, cette sensation de
flottement s’étend a presque
tous les domaines de votre vie

: méme vos sacs de courses ne
pésent presque rien. Grace a
cet élan supplémentaire, vous
pourrez enfin mener a terme des
projets a terminer depuis long-
temps.

Belance

du 24/09 au 23/10

Votre connaissance des pro-
grammes planétaires profitera a
votre horoscope et vous démon-
trerez votre maitrise des angles
et des contours complexes. Avec
de tels prérequis, vous étes en
mesure de réaliser ce qui aurait
été impossible sans ¢a. Votre
verve, inspirée par I’entrainement
tubulaire direct, vous guidera de
maniére fiable vers votre objectif
dans les prochains jours, sans au-
cun couple de crantage ni usure.

Liom
du 23/07 au 23/08

Le vous du futur vous rendra vi-
site et vous donnera les conseils
essentiels pour éroder la meil-
leure idée de votre vie. Qu’il
s’agisse d’une pince a thé usinée
par érosion ou de bottes en car-
bone avec une finition au laser,
ne laissez personne vous décou-
rager.

Sc,or-ipiom

du 24/10 au 22/11

Servez-vous de votre énergie
cosmique, ainsi que de celle de
Pluton et de Saturne. Ce dernier
est en train de raviver vos esprits,
alors profitez-en pour arréter
d’abandonner. Pourquoi ne pas
prendre un court congé, ou partir
en week-end bien-étre ? En plus
de recharger vos batteries, cela
aiguisera vos cellules grises, vous
permettant d’étre plus concentré
en usinant vos pieces.
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du 24/08 au 23/09

La traversée de Jupiter passe
par le carré de Vénus. Des sou-
venirs désagréables tentent a
nouveau de prendre le dessus
dans votre esprit. Ecartez sim-
plement ces pensées et prenez
quelques jours de congé avec
votre machine a enfongage. Une
surprise qui vous donnera I'im-
pulsion nécessaire pour les se-
maines a venir vous attend dans
votre destination de vacances.

S@é{‘!’ﬂ"@[f‘e
du 23/11 au 21/12

L'une des lunes de Neptune af-
fecte votre signe astrologique.
Vous ne savez donc pas ce qui
peut vous tomber dessus. Alors,
préparez-vous et prévoyez des
vivres en quantité suffisante!
Cela confere a votre esprit et

a votre entreprise la stabilité
nécessaire pour faire face a cet
obstacle interstellaire.
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