Des outils spéciaux revétus dans un délai de 5 jours : a

pour INOVATOOLS, grace a une utilisation systématique c

®
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GERMAN TOOLS GROUP Total solution for tool grinding

Avec le service express « confection d'outils spéciaux dans un délai de 5 jours », la société INOVATOOLS se
démarque des autres fabricants d'outils par une caractéristique unique : en moins d'une semaine de travail,
INOVATOOLS peut livrer des outils spéciaux confectionnés sur mesure selon les exigences particuliéres du client
(revétement compris). Ce qui inclut des fraises et des forets spéciaux en carbure monobloc dans des dimensions
allant de 0,1 mm jusqu'a 32 mm. En plus des outils spéciaux, INOVATOOLS met au point et fabrique également des
outils standard en série et des piéces de précision pour la mécanique. Les outils sont livrés aux quatre coins du
monde a des clients opérant dans des secteurs d'activités tres divers, allant de la mécanique a I'aéronautique en
passant par I'industrie automobile et le secteur de la fabrication d'outils et de moules. Par ces outils de haute
qualité INOVATOOLS contribue alors a la mise en place de solutions économiques pour leurs clients.

Implantée au coeur de la Baviére, la société INOVATOOLS (Eckerle
& Ertel GmbH) est reconnue depuis plus de 25 ans pour ses
prestations d'excellente qualité et son service irréprochable.
INOVATOOLS travaille avec NUM presque depuis ses débuts,
plus précisément depuis le premier achat d'une machine CNC
pour l'usinage d'outils équipée de NUMROTO. Depuis lors, le
parc de machines d'INOVATOOLS s'est agrandi pour comprendre

wzs 60 90 machines CNC, dont une grande partie est également dotée de
5 F‘EWEC"E”I NUMROTO. Avec un siége social installé a Kinding / Haunstetten et
quatre filiales de production implantées a Weimar, en Autriche,
au Portugal et en Turquie, INOVATOOLS est relativement proche
de ses clients et idéalement située sur le plan des transports.
Ainsi, INOVATOOLS peut s'occuper pleinement de ses clients et
intervenir directement sur place. Les clients d'Europe et d'Asie
bénéficient d'un réseau de distribution actif au niveau mondial
avec des représentants dans différents pays.

INOVATOOLS et NUMROTO savent que les exigences des clients
et des marchés changent en permanence. INOVATOOLS et ses

B

En haut a gauche : de gauche a droite M. Jorg Federer, res-
ponsable ingénierie d'application NUMROTO, M. Jochen Eckerle,
responsable de production chez INOVATOOLS et M. Dennis Marz,
responsable développement chez INOVATOOLS.

En bas a droite : INOVATOOLS utilise des machines pour I'usi-
nage d’outils de différents fabricants, toutes équipées de
NUMROTO.




cun probleme
le NUMROTO

En haut a gauche : fraises
et forets préts a la livrai-
son. INOVATOOLS a une
capacité de production de
30 000 outils par semaine.

A droite : la nouvelle fraise
HPC en carbure monobloc

clients jouissent d'une connaissance approfondie et
par la méme d'un avantage concurrentiel dans un
marché aprement disputé, grace a une expérience
provenant de différents secteurs, combinée a une
collaboration étroite avec des partenaires tels que
NUM. C'est pourquoi INOVATOOLS a mis en fonction des
2002 la premiére unité de revétement, acquérant ainsi
des compétences en matiére de fabrication d'outils de
précision sur I'ensemble de la chaine de valeur.

Plus de 200 collaborateurs produisent annuellement
plus de 2 millions d'outils pour leurs clients. L'une des
spécialités de la société INOVATOOLS est la fabrication
d'outils spéciaux complexes au moyen du logiciel
a fraisage de forme NUMROTO. Dans ce domaine,
INOVATOOLS fournit un service express unique en
5 jours. Elle propose a ses clients de produire et revétir
un outil spécial dans ce court laps de temps. Une
prestation remarquable, et a ce jour unique dans ce
domaine d'activité.

« Nos spécialistes sont continuellement formés en
interne. La grande flexibilitt de NUMROTO nous est
alors d'une grande aide. Une fois un collaborateur
formé, il peut ensuite utiliser n'importe quelle machine
fonctionnant avec NUMROTO au moyen du systéme
multi-utilisateur », témoigne M. Jochen Eckerle. Il
poursuit : « Les programmes maitres sont élaborés
ici, a Kinding, avant d'étre repris et utilisés par les
filiales pour la production sur site ». « Cela permet de
gagner beaucoup de temps, tout en fournissant une
sauvegarde des données sans probléme » ajoute M.
Federer en guise de conclusion.

FIGHTMAX d'INOVATOOLS
avec une endurance et

lierement longue pour le
travail de I'acier.

FIGHTMAYX, la fraise HPC en carbure monobloc
Avec la FIGHTMAX, INOVATOOLS envoie dans
I'aréne un combattant bien entrainé. En
particulier lors du travail de I'acier, sa
conception robuste ne montre presque
aucune trace d'usure, méme en cas
d'utilisation prolongée, et impressionne
par sa longue durée de vie. La fraise
HPC en carbure monobloc est composée
d'un carbure dur au grain ultra-fin qui,
grace a son alliage optimal, triomphe des
épreuves exigeantes imposées a I'outil. La
conception de la tige de qualité hs avec
une précision de concentricité de 0,005 mm
assure un fonctionnement régulier et sans
vibrations lors de I'utilisation. Cet outil a
L cOtés présente une géométrie particuliére
répartie et vrillée de facon inégale pour
un fonctionnement avec encore moins de
vibrations et permet, en combinaison avec
le tranchant renforcé de cet outil, de faire
de fortes avancées méme a des profondeurs
de travail élevées. Les grandes rainures
longitudinales a finition lisse garantissent
un dégagement optimal des copeaux au
niveau de la zone de contact. En plus de
permettre un dégagement rapide des
copeaux, le revétement lisse VAROCON PLUS
rend le FIGHTMAX extrémement résistant
aux températures et a I'usure. Le FIGHTMAX
est disponible en version court et long dans
une gamme de diamétres allant de 6 mm a
20 mm

une durée de vie particu-
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Salons de 2017 / 2018
Vous pourrez compter

sur NUMROTO

Cette année encore, NUM participera a
différents salonsatraversle monde avec
NUMROTO. Nous vous y présenterons
les derniéres innovations NUMROTO
et serons ouverts aux discussions
constructives. Rendez-nous visite lors
des salons mentionnés ci-dessus. Notre
équipe vous attend. Avant le début du
salon, vous pourrez trouver sur notre
site Internet www.num.com notre hall
et notre numéro de stand.

Bien entendu, de nombreux fabricants
de machines seront une nouvelle
fois présents avec des machines
équipées de systémes CNC NUM et
de NUMROTO.

num
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La mise en réseau offre des
opportunités et la sécurite offre
une protection contre les dangers

Tout le monde doit avoir pris conscience,
lentement mais slirement, du caractére
incontournable, pour I'avenir de la pro-
duction, de la mise en réseau, autre-
ment dit de la ge révolution industrielle.
Un nom a été donné a cette évolution,
déja en marche depuis longtemps, et
lui a conféré davantage de visibilité. Des
concepts comme ceux de I'industrie 4.0,
de la Smart Factory et bien d'autres sont
maintenant sur toutes les levres. Comme
nous I'avons dit, ce passage au numérique
est constaté dans la production depuis
un certain temps déja. La nouveauté
réside dans la nouvelle dynamique
qui a été engendrée par la désignation
explicite de ce développement, et par
sa promotion ciblée dans la communi-
cation. La commande CNC NUM ainsi
que le logiciel NUMROTO disposent déja
des infrastructures nécessaires pour ré-
pondre aux exigences de Smart Factory.
Diverses solutions dans le domaine de la
fabrication d'outils ont déja pu &tre mises
en ceuvre avec succes. Bien entendu, les
projets comportent diverses exigences
concrétes que nous prenons en compte
pour leur réalisation, en partant d'une
base existante. Par exemple, toutes les
machines d'usinage d'outils équipées
du gestionnaire de taches NUMROTO (NR
Control) peuvent aujourd'hui préparer
des données pour des systémes maitres
en temps réel, comme les numéros de

num&<

CNC HighEnd Applications

commande, le numéro actuel de piece a
usiner, les états du processus (début, stop,
erreur) et autres. De plus, elles acceptent
naturellement aussi les taches a effectuer.

Bien que les machines fonctionnent
de maniere toujours plus autonome
et nécessitent de moins en moins
d'interventions  humaines, celles-ci
restent nécessaires lors de l'installation
ou dans d'autres situations particuliéres
Si elles comportent un risque pour
les intervenants, elles doivent &tre
congues conformément aux dispositions
légales en vigueur. C'est pourquoi il est
nécessaire de d'abord faire une analyse
de risque sur laquelle se baseront toutes
les étapes suivantes. Grace au systeme
de commande moderne et flexible
Flexium™, il est possible d'utiliser une
machine d'usinage d'outils de facon siire
et optimale.

Venez nous rendre visite au salon EMO de
cette année a Hanovre. Sur notre stand,
nous présenterons toutes nos offres
en matiere de produits et de services.
NUMROTO en fera naturellement partie.
Nous nous réjouissons de pouvoir vous
accueillir personnellement sur notre
stand. Nous discuterons volontiers de la
réalisation de votre projet avec vous.

Peter von Riiti, PDG du Groupe NUM




Innovations NUMROTO

NUMROTO et I'industrie 4.0

Le concept « industrie 4.0 » est sur toutes les leévres. |l est apparu en 2012 en lien avec un « projet d'avenir » du gouvernement
fédéral allemand. « 4.0 » fait référence a la quatrieme révolution industrielle.

Elle a donné naissance aux révolutions suivantes :

- la mécanisation par I'eau et la machine a vapeur (il y a 250 ans) ;

- la production de masse grace a la chaine de production et I'énergie électrique (il y a 150 ans) ;
- I'automatisation a I'aide de I'électronique et des ordinateurs (il y a 50 ans).

3 Automatisation

Ay

4 Mise en réseau

Industrie 4.0 : le futur de la production

T

Le passage au numérique et la mise en réseau de la production se trouvent a I'avant-garde de la quatrieme révolution
industrielle. Par conséquent, I'industrie 4.0 comporte les aspects suivants :

- mise en réseau des machines, appareils, capteurs (Internet des objets ou loT : voir encadré) ;

- transparence de I'information : images du monde réel (capteurs et états du processus) dans des modéles virtuels numériques ;
- systémes d'assistance pour aider les individus ;

- granularisation, décentralisation des décisions.

Par le lien entre les personnes, les objets et les systémes se créent des réseaux générateurs de valeurs allant au-dela des
limites de I'entreprise, auto-organisés, optimisés en temps réel et dynamiques.

Etant donné que le concept « industrie 4.0 » n'a que 5 ans d'existence, beaucoup de ce qu'il comporte en est encore au
stade de vision. Ce n'est qu'au cours des prochaines décennies que nous apprendrons ce qui peut effectivement étre réalisé
et comment nous pouvons le faire. Il ne serait pas étonnant d'assister a un développement comparable a ce qui s'est produit
il y a 40 ans avec le « (IM » (computer-integrated manufacturing) Ce concept avait alors incité beaucoup d'entreprises a
trouver ou a faire développer des solutions informatiques en matiére de production. Presque aucune société n'avait alors
mis en ceuvre tous les composants de I'approche CIM. Ce sont plut6t des solutions pragmatiques qui ont été recherchées,
des solutions adaptées a chaque entreprise et qui leur conféraient un avantage certain.

NUMROTO comprend déja beaucoup d'infrastructures pour I'industrie 4.0. Nous avons déja pu réaliser plusieurs solutions
pour les clients finaux.

Internet des objets, loT

Désigne la connexion d’objets avec Internet leur permettant de communiquer
de fagon autonome via Internet et effectuer ainsi différentes tdches pour leur
Quittance de I'état| l XML-interface de données possesseur. Le champ d'application s'étend de la transmission générale

Systeémes maftres
Chaine logistique (selon industrie 4.0)

des processus Commande a distance d’informations par commandes automatiques jusqu'aux fonctions d'alerte et de
secours. Les objets (appareils, outils de travail, piéces, composants, etc.) ont une

NUMROTO adresse Internet (IP) unique et peuvent communiquer par Internet.

Ainsi, toutes les machines d'usinage d'outils du gestionnaire de taches (NR Control) peuvent aujourd'hui préparer des données
pour des systémes matitres en temps réel, comme les n°® de commande, le n° actuel de piéce a usiner, les états du processus
(début, stop, erreur). Etant donné que les machines d'usinage d'outils sont aujourd’hui connectées dans la plupart des usines de
production, les données de toutes les machines peuvent &tre recueillies et traitées de maniére centralisée. En outre, les résultats
des mesures effectuées au cours de I'usinage peuvent étre analysés par des systémes maftres pendant le fonctionnement.

D'autres fonctionnalités déja installées pour I'industrie 4.0 comprennent une interface de données XML particuliérement
développée, par laquelle les données sont échangées avec les systémes maitres. Sans oublier le controle a distance de
NUMROTO, c'est-a-dire la possibilité de controler NUMROTO a distance depuis un systéme maitre.



NUMROTO : fonctions de sécurité de la commande NUM
pour les machines d'usinage d'outils

La sécurité est extrémement importante en matiére de machines d'usinage d'outils, car en fonctionnement elles se
déplacent parfois a des vitesses allant jusqu'a 30 m/min. La sécurité de la broche de rectification est aussi importante, le
danger de voir des cheveux ou des tissus se prendre dans la machine existe. De plus, I'usinage se fait aujourd'hui avec
de I'huile, le plus souvent, ce qui comporte des risques d'incendie. L'habitacle de la machine d'usinage d'outils doit étre
totalement fermé pendant le processus d'usinage et il doit étre striccement impossible au personnel d'y accéder. Cela doit
étre garanti méme dans le cas ou la commande CNC tomberait partiellement en panne. Dans ce cas-Ia, il est essentiel
que la commande CNC comporte des fonctions de sécurité adéquates. NUM dispose pour cela d'une large gamme de
composants de sécurité évolutifs ainsi que d'autres éléments nécessaires, équipés de fonctions de sécurité approuvées,
dont les fabricants ou le personnel autorisé ont besoin pour pouvoir prouver ou assurer la conformité des fonctions de
sécurité de la machine avec les exigences en matiére de sécurité et de santé des normes EN 1S0 13849-1 (PLr) et EN CEl 62061
(SIL). Ces normes sont en lien direct avec la directive 2006/42/CE relative aux machines.

Les normes de sécurité applicables aux machines d'usinage d'outils régissent les points suivants. La norme 13849 porte de
fagon générale sur les composants de sécurité, nos composants de contrdle sont donc également concernés. La premiéere
partie de la norme B (norme générique) EN 1SO 13849-1 (sécurité des machines : parties des systemes de commande
relatives a la sécurité) porte sur les principes généraux de conception. La deuxiéme partie de la norme B (norme générique)
EN 150 13849-2 (sécurité des machines : parties des systemes de commande relatives a la sécurité) porte sur la validation.
La norme EN 60204 détermine d'une maniére générale les exigences en matiére d'équipements électriques. La premiere
partie de la norme B (norme générique) EN 60204-1 (sécurité des machines : équipement électrique des machines) porte
sur les regles générales. La norme EN 13218 traite ensuite plus précisément des machines d'usinage (d'outils). La norme C
(norme de produit) EN 13218 (machines-outils - sécurité - machines a meuler fixes) traite de tous les aspects importants,
mais uniquement en matiére de machines d'usinage.

Afin de ne pas compromettre la fiabilité des fonctions de sécurité lors de I'intégration, la plateforme Flexium* dispose de
composants de sécurité avec lesquels il est possible de configurer les fonctions de sécurité pour chaque voie de commande
séparée, allant jusqu'aux catégories 4 PLe et SIL 3.

NUMSsafe

Automate Flexium d&euig:mit:é Ezé;iﬁtge S:;Ei:rsilcée E;';tuf‘iéenl:;:l? :?LSSCI]::g’:U(I;A'(RJ?jIﬂSeStCEL:gIISSeé S[:)l:_régee:t?i;:;r;f:
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-";a E—H |§; sui.t. Les axes d'esAmachir.lgsld'usinégg d'outils

= doivent pouvoir étre utilisés aussi bien avec

: - T T les portes fermées (automatique) qu'avec

z | Jigitele de sEuiéon - Jes portes ouvertes. Cela s'avére nécessaire

pour la mise entrain, par exemple, ou pour
g : <

le calibrage et le décrassage / collage manuel
1 FrrareeTmeTEn

des disques d'usinage. Certains clients finaux

espérent aussi avoir la possibilité d'utiliser des

programmes automatiques portes ouvertes,

afin de pouvoir tester les cycles d'usinage

NUMDTive X avet module ou de palpage. Conformément a la norme

de sécurité (SAMX) P N

ISO 13849-1, de telles opérations a portes

ouvertes ne sont possibles qu'avec des mesures de sécurité supplémentaires, a savoir une surveillance sans faille et une

limitation des axes. Généralement, lorsque la porte est ouverte sans autorisation, il est possible de controler les axes au repos

(S0S = safe operational stop), alors qu'avec autorisation, il est possible de surveiller le processus a vitesse réduite (SLS = safe

limited speed). L'autorisation se fait le plus souvent par un bouton de sécurité ou par un commutateur de sélection du

mode de fonctionnement. La commande de sécurité NUMsafe permet une mise en mémoire sdre et, au besoin de piloter ces

éléments de sécurité ainsi que d'autres (arrét d'urgence, verrouillage des portes de sécurité, barriere photoélectrique, etc.).
Elle garantit également un freinage et un arrét siirs des axes en cas de dépassement des valeurs limites.

Ether[AT avec FSoE
{Infarmations de sécuritd)

Grace au contrdle moderne Flexium™, le fonctionnement siir de la machine d'usinage d'outils est garanti, tout comme la
protection maximale du personnel impliqué dans la production.



Les nouveautés les plus importantes

entre les versions 3.8.2a et 3.9.0

Toutes les mises a niveau et les
améliorations notables :
WwWWw.numroto.com >

Zone clients

Généralités

Incréments pour chaque usinage

Les incréments peuvent maintenant étre préprogrammés
pour chaque usinage.

Vorschibe | Adsingzustng | Inkremente
MEm  ONCjID
DXE-Geraden [ owsca|  0.1000|m Oa
DKFHrome [ n.so00 D0.5000|* Oa
Mnimale Anzehl Funkte Geraden [ 1w f|pie Oa
Minimale rzahl Punkte pro kregssgment. | W] WDFE|Fie Oa
Minimale Arzshl Punkte auf Volkreis (360%) 200 100 b&H|Ple Oa

Modification rapide
Surla page de modification rapide, de nouveaux paramétres
sont disponibles.

Fraises

Angle de positionnement libre

La surface libre du rayon de la sphére ou du rayon tore
peut maintenant finir tangentiellement dans le vide avant
d'atteindre le diameétre de gaine. Un angle de positionnement
libre peut étre programmé a cet effet.

An-{Ausfahrschrage

[ schrage [+ 5chrige
Lénge: 0,3000 |rim 1.2000| mm
Winkel: 4.0000 |* 0.0000/

was soll bearbeitet werden
(Z) 5trn und Mantzl

() nur Mantel Urter Freistellungswirkel ausfahren
(@) nur Stirn Fraistelungswinkel:|  5.0000]¢

Hélice dans le rayon
Pour les fraises toriques ou sphériques, I'hélice peut
maintenant &tre définie avec un pas constant.

Drall

Anzahl Dralle: 1 ~ Drallrichiung: | Redts ~
Typ: Steigung koretant -
Oraliverlaf auf Radius: Crallwrkel Inear zunehmend o
Steigurg: Crallwinks lnear znehmend sliwirkel (Mantelanfar.. | 30.0000
Steigung ko
Forets

Etapes de formes simples
La création d'étapes de formes simples est possible par une
saisie directe de paramétres, sans avoir a créer un profil DXF.

T Durchmeasser: 22,0000 |mr
Lage: 20,0000 M Stferdsnge B
Verjonoung (@): 10,0000 |mim1 [k 0.0000 * EAa
BB [ uerjungungsiangs hesdvanken
I
1.e0ca |mm (] Umfangsfremichen gemsias Aundfase verdrehen
Srufentya: Formstufe mit Virkel ~ | tamomn]* | Fomerstebingen... |
Libergangsfarm inren: Radus ~ [ s.oo00]wm
Libergangsform susssn: Fase w 30000 mn | sa.0000]

Palpeurs

Mesure pendant le processus : pondération différente
Lorsque la mesure pendant le processus indique des résultats
trop faibles ou trop importants, la pondération peut &tre
corrigée séparément.

mefere... | [igem... | usfeh... | umieric . | schier.. |(guive.. | Tewrg.. | sor.. | Tasten | Kompen..

Netberachnung v
semichtung w
60,0000 %
wo.0000x% [a

ol

Kompensation via:
Kompansananssystem:

Eemichiung wern Messwert 2u orogs:
Gewichtung wann Messwert zu Hein:
Wasimalz Argan VAederholunoen:

Mesure pendant le processus : valeur cible
La valeur cible peut étre modifiée manuellement lors de la
mesure pendant le processus.

3D

Affichage des résultats de mesure

La taille de I'affichage des résultats de mesure peut &tre
redéfinie individuellement. M&@me I'épaisseur du trait des
lignes de mesure peut étre redéfinie.

- Farbe fir Messungen Labelfarbe
[C] Einfarbig
Linienbreite il
Punktgrisse pad
Schriftgrésse B

Exportation de Bitmaps et de DXF
Exportation directe étendue de Bitmaps et de DXF depuis
NUMROTO-3D vers NUMROTO

NR-Draw

Dossier

Dans NUMROTO, les Bitmaps et profils DXF ne sont plus
automatiquement représentés sur le schéma. A la place, ils
peuvent étre amenés sur le schéma depuis un dossier séparé.

Symbole pour la tolérance géométrique
Maintenant, un symbole de référence peut étre ajouté pour
indiquer la tolérance géométrique.

[l [als]

0.002
-0.008

00°
?16.00°




