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Quelque mots de notre Directeur Technique
Cher lecteur,

L’histoire de NUM est façonnée par des 
personnalités hors du commun qui, 
de par leur passion pour le travail, 
ont contribué de manière décisive à la 
croissance de l’entreprise. Aujourd’hui 
encore, après 50 ans de métier, les col-
laborateurs de NUM sont toujours ani-
més de la même passion ainsi que d’une 
motivation sans bornes et sont heureux 
de relever les défis et responsabilités 
qui leur incombent. La plupart de nos 
collaborateurs jouissent de plusieurs 
années d’expérience dans ce domaine, 
sans laquelle nous ne pourrions créer et 
optimiser des produits aussi complexes 
que ceux utilisés pour automatiser les 
machines-outils. Passion, compétence 
et organisation nous permettent de 
créer des produits et des solutions NUM 
compétitifs et complets, faisant de NUM 
l’un des principaux acteurs mondiaux 
dans la commande numérique. 

Un environnement de travail favorable 
est fondamental pour rester dans cette 

lignée sur le long terme. J’ai l’intime 
conviction qu’encourager la communi-
cation entre collaborateurs et groupes 
de travail enrichit notre savoir-faire et 
développe chez les collaborateurs un 

sentiment d’appartenance à l’entre-
prise. Je crois également que les per-
sonnes qui créent des produits, qu’ils 
soient logiciels, matériels ou électro-
mécaniques, doivent bénéficier d’un 
environnement de travail positif et 
motivant afin de pouvoir exploiter au 
maximum leur potentiel et apporter des 

idées innovantes. Par conséquent, l’un 
des objectifs principaux de l’équipe de 
direction et moi-même est de créer un 
cadre de travail convivial, collaboratif 
et, plus généralement parlant, agréable 

et motivant pour les collaborateurs. Du-
rant la phase d’étude de faisabilité du 
projet puis sa définition, il est essentiel 
de faire preuve de créativité et d’avoir 
des idées innovantes, alors que lors de 
la phase de réalisation, il est impératif 
de respecter avant tout les buts fixés et 
les objectifs fonctionnels (qui doivent 
être clairs, tangibles et facilement véri-
fiables). Dans ce contexte, l’équipe de 
direction et les chefs de projet portent 
une lourde responsabilité et doivent 
montrer l’exemple. 

A propos de défis, l’année 2012 sera 
particulièrement chargée pour notre 
département de R&D et constituera un 
défi de taille pour NUM en général avec 
la présentation d’une toute nouvelle 
gamme de produits.

Après le succès spectaculaire de Flexium 
avec plus de 10 000 exemplaires pro-
duits, nous sommes heureux de vous 
présenter Flexiumplus et NUMDrive X. 
Nous proposons également une large 
gamme de nouveaux produits : un 

„Passion, compétence et organisation nous
permettent de créer des produits et des solutions 
NUM compétitifs et complets, faisant de NUM l’un 

des principaux acteurs mondiaux dans la
commande numérique. “

( Massimiliano Menegotto, Directeur général de NUM S.p.A. 

et Directeur Technique du groupe NUM )
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nouveau pupitre PC 19” très innovant 
équipé d’un clavier PC  à écran tactile et 
un pupitre opérateur entièrement inté-
gré au logiciel HMI avec un petit pupitre 
opérateur traditionnel regroupant uni-
quement les commandes principales. La 
structure de HMI a également été entiè-
rement repensée et le logiciel présente 
un nouveau visage, à la fois moderne et 
fonctionnel.

Les fonctions de la commande numé-
rique ont également été perfectionnées 
pour améliorer la flexibilité, l’échelon-
nabilité et la précision des appareils. 
Nous avons notamment augmenté le 
nombre de broches pouvant être com-
mandées (jusqu’à 32 pour chaque NCK), 
amélioré la résolution des machines, 
augmenté la vitesse des bus d’asservis-
sement, ajouté de nouvelles fonctions 
et apporté une foule d’autres amélio-
rations que nous ne pourrons toutes 
mentionner ici.

Autre bonne nouvelle concernant la 
sécurité fonctionnelle : la nouvelle 
architecture comprend un automate 
sécurisé entièrement intégré à l’auto-
mate de Flexium. Cet automate sécurisé 
communique non seulement avec les 
entrées et les sorties sécurisées, mais 
également avec le nouveau NUMDrive 
X (comprenant la fonction sécurisée de 
surveillance des mouvements) via un « 
bus de terrain sûr ». En bref : un seul 
environnement de programmation pour 

deux modes d’utilisation (« protection 
maximale » et « protection standard »), 
un câblage simplifié avec une réduction 
notable du nombre de raccordements et 
de nouvelles fonctionnalités.

Si NUMDrive X est équipé du nouveau 
panneau de sécurité fonctionnel SAMX, 
il conserve également toutes les carac-
téristiques exceptionnelles de NUMDrive 
C, notamment : volume réduit, fiabilité, 
puissance, échelonnabilité et modu-
larité. Autres nouveaux avantages : 
une puissance de calcul multipliée par 
2, une résolution plus haute et une 
bande passante plus large, davantage 
d’entrées et de sorties disponibles et le 
retrait complet du câble codeur grâce à 
un protocole de communication inno-
vant avec câble de commande « à 2 fils » 
permettant de transmettre la puissance 
au codeur et de communiquer simulta-
nément les données de position.

Pour finir, résumons ce qui fait la réus-
site de NUM : un système ouvert, flexible 
et hautement performant permettant à 
nos clients de produire des machines 
vraiment uniques et ultra-perfor-
mantes. Notre entreprise est d’assez 
grande envergure pour que nous soyons 
à même de proposer des solutions 
de pointe et en même temps de taille 
humaine, ce qui nous permet de réagir 
rapidement aux demandes des clients. 
Nos clients ainsi que les utilisateurs 
finaux peuvent facilement prendre 

contact avec nos techniciens particu-
lièrement expérimentés qui travaillent 
avec ardeur et dévouement. Dans les 
cas plus complexes, le département 
R&D est directement mis à contribution 
et travaille main dans la main avec les 
ingénieurs d’application directement 
sur le terrain.

Massimiliano Menegotto
Directeur général de NUM S.p.A. et Direc-
teur Technique du groupe NUM



Système CNC Flexium+ - sécurité, flexibilité et productivité

Dans la lignée de son célèbre et talentueux prédécesseur, Flexium+ apporte toute la puissance, la flexibilité et 
la convivialité qui ont fait la réputation de NUM, ainsi que des fonctionnalités à la pointe de la technologie, 
le tout sur une plate-forme matérielle et logicielle entièrement nouvelle.

Une nouvelle plateforme
Le remarquable succès de Flexium, avec 
plus de 10 000 exemplaires vendus en 
une courte période, a ouvert la voie au 
développement de Flexium+. Nous avons 
pris les meilleurs composants, gardé ce 
qui avait fait le succès de nos commandes 
CNC précédentes comme la modularité, la 
flexibilité, d’uniques fonctions CNC, des 
interfaces et une programmation de l’au-
tomate standardisées, puis nous avons 
remanié et amélioré toute l’offre en y 
incluant des caractéristiques nouvelles 
et avancées, de nouveaux pupitres, de 
nouvelles IHM, un bus d’asservissement 
encore plus rapide, de nouveaux varia-

Nouvelle architecture Flexium+

teurs, une connectivité simplifiée, tout 
cela dans une architecture sécurisée. 
Flexium+ est disponible en trois niveaux 
de configuration : Flexium+6, Flexium+8 
et Flexium+68, afin de fournir le meilleur 
rapport performance/coût.

Architecture
L’élément-clé d’un système Flexium+ est 
la commande CNC. Ses dimensions com-
pactes sont le résultat d’un design conçu 
pour limiter les exigences en énergie. Des 
processeurs de dernière génération qui 
animent un matériel intelligent et évo-
lutif assurent un bon retour sur inves-
tissement et une longue vie du système, 

conformément à la philosophie de NUM.

Les fonctions de la commande CNC ont été 
perfectionnées pour améliorer la flexibi-
lité, la modularité et la précision. Nous 
avons en particulier étendu la notion 
d’axe ou de broche afin d’offrir la pos-
sibilité de contrôler jusqu’à 32 broches 
par unité CNC (NCK pour NC Kernel) et de 
rendre la commutation broche/axe en-
core plus simple. Nous avons amélioré la 
résolution, augmenté la vitesse des bus 
d’asservissement et bien d’autres choses 
encore. Bien entendu, la possibilité de 
relier plusieurs NCKs dans une configu-
ration globale afin de commander par 
exemple de grandes machines transfert 
avec plus de 200 axes d’interpolation a 
été conservée.

Le système commande les entraînements 
numériques NUMDrive X par l’intermé-
diaire d’un maximum de trois ports RJ45, 
ce qui permet de répartir facilement les 
groupes d’asservissement sur la ma-
chine. En plus de ces interfaces numé-
riques, deux interfaces analogiques sont 
fournies pour répondre aux besoins de 
configurations particulières nécessitant 
une commande analogique. L’automate 
conforme à la norme IEC 61131-1 commu-
nique par des bus de terrain efficaces et 
standardisés. L’environnement de déve-
loppement unique peut être utilisé pour 
l’intégration, les réglages et la mainte-
nance de la machine, avec différents 
niveaux d’accès.

HBA-X

Pupitre Opérateur, 
PC Industriel

Axes interpolés
Jusqu'à 32 axes par NCK et plus de 
200 par système CNC

Noyau CNC 1

RT
Et

h
er

n
et

Reseau 
d'entreprise

Servobus
NUM

Pupitres Machine

Bornes NUM EtherCAT
Automate de sécurité NUM 
& Bornes de sécurité

Système CNC

Et
h

er
n

et
 

TC
P/

IP

Noyau CNC n

Noyau CNC 2

Réseau NCK
Architecture Multi NCK

Moteurs Axes
et Broches

Pupitre opérateur portable
nPad

EtherCAT

Axes CANopen

CANopen

Entraînement de sécurité

EtherCat avec FSoE ( Informations de sécurité )



Page 4 | 5

Fl
ex

iu
m

+

Photo de première page de la nouvelle 
brochure NUM Flexium+

Pupitre opérateur tactile 19 pouces

Avec le tout dernier pupitre opérateur 19 pouces au design moderne doté de la technologie multipoints capacitive, 
NUM définit une nouvelle référence en matière d’ergonomie dans l’industrie des machines-outils. Un PC compact 
et évolutif équipé d’un processeur Intel i5 permet l’entrée dans la technologie multi-processeurs sous Windows 7.

Ce même PC industriel est par ailleurs 
déjà utilisé pour le nouveau pupitre 
opérateur FS152i P2. Le niveau de pro-
tection est IP65 vers l’avant et IP20 vers 
l’arrière. Pour la protection avant, un 
verre renforcé haute qualité de 4 mm, 
totalement antireflet est utilisé. Des 
cornières d’aluminium brossé à angles 
arrondis fournissent une protection 
latérale totale. La claire identité visuelle 
de NUM et la sérigraphie à haute dura-
bilité dotée de pigments céramiques 
donnent au FS192i un visage entiè-
rement nouveau. Une toute nouvelle 
conception de l’ergonomie de l’IHM, 
qui utilise des combinaisons de touches 
comme « Glisser-déposer », « Effacer » 
ou « Zoomer et tourner », fait son appa-
rition sur ce pupitre. Bien sûr des com-
mandes mono touche pour les fonc-
tions principales sont intégrées dans le 
logiciel du panneau de commande afin 

d’obtenir une utilisation plus rapide et 
plus directe. Tous les niveaux contex-
tuels de l’interface HMI sont optimisés 
en fonction de ce nouveau design et 
améliorent la convivialité et le confort 
de l’opérateur.

Clavier virtuel FS192i
Un pupitre de commande virtuel com-
plet dont les touches sont réalisées 
avec les modules de visualisation de 
l’automate est disponible en option. Ce 
panneau virtuel est implémenté avec le 
même design que le clavier et remplace 
l’ancien panneau de commande MP04, 
réduisant considérablement le coût du 
produit.

Pupitre machine virtuel FS192i
Avec son moniteur 19 pouces et le cadre 
du capteur multipoint, le nouveau 
pupitre Flexium présente évidemment 

d’autres dimensions que la gamme 
FS152 précédente. Toutefois, comme la 
réunion en un module du pupitre opé-
rateur, du clavier  et du pupitre machine 
simplifie l’implantation et fournit une 
importante amélioration de l’ergo-
nomie, il est certain que ce nouveau 
pupitre tactile va devenir rapidement 
d’abord familier et bientôt indispen-
sable.

Pupitre machine en verre MP05
En combinaison avec le pupitre opéra-
teur tactile FS192i, un pupitre machine 
MP05 remanié et de taille réduite est 
proposé. Le niveau de protection à 
l’avant est IP65. La particularité de ce 
pupitre machine est le matériau utilisé: 
le verre renforcé. Il s’agit du même verre 
de sécurité (4 mm) que pour le panneau 
tactile FS192i. La surface résiste aux 
rayures et possède le même nouveau 
design caractéristique de NUM, séri-
graphie de haute durabilité à pigments 
céramique. La protection du verre sur 
les quatre côtés est réalisée grâce à un 
cadre en aluminium brossé, à bords ar-
rondis, tandis qu’à l’arrière une solide 
plaque en aluminium garantit une rigi-
dité correcte.

En conjonction avec le pupitre tactile 
FS192i,  MP05 constitue l’interface opé-
rateur la plus moderne jamais fournie 
sur une machine outil.

Pupitre machine en verre MP05

Clavier virtuel FS192i Pupitre machine virtuel FS192i



Un haut degré d’intégration et d’efficacité 
nous a permis d’atteindre un design extrê-
mement compact qui positionne NUMDrive 
X comme l’un des plus petits entraîne-
ments haut de gamme disponibles sur le 
marché. L’encombrement réduit en pro-
fondeur et la modularité des largeurs (par 
pas de 50 mm) simplifient la conception 
de l’armoire. La large palette des modules 
de puissance, disponibles dans les ver-
sions mono ou bi-axe, permet d’optimiser 
chaque application au meilleur coût, et 
couvre un courant nominal continu allant 
de quelques Ampères à 200 Ampères.

Deux niveaux de performance sont dispo-
nibles : des entraînements haute perfor-
mance (HP) et des entraînements standard 

performance (SP). Les versions haute per-
formance ont été développées pour être 
utilisées dans les applications sophisti-
quées et complexes des machines-outils 
de précision ; résolution interne élevée, 
court temps d’échantillonnage (50 micro-
secondes) et des algorithmes spécialement 
développés permettent d’atteindre des 
performances de régulation exception-
nelles, des bandes passantes de courant, 
de vitesse et de boucle de position très 
larges. De plus, des fonctions spéciales 
dédiées à des applications particulières 
sont intégrées.

Les versions haute performance peuvent 
fonctionner avec une grande variété de 
types de codeurs et de moteurs pour 

permettre aux OEM d’optimiser leurs 
machines. Comme indiqué ci-dessous, 
NUMDrive X fournit des fonctionnalités de 
sécurité grâce à deux options : un module 
de base permettant d’utiliser la fonction 
arrêt sûr (NUM-STO), un module puissant 
(NUM-SAMX) fournissant un grand nombre 
de fonctions de surveillance de la sécurité 
des mouvements.

NUMDrive X compact et évolutif

Entraînement modulaire compact et évolutif, NUMDrive X est le dernier 
entraînement de NUM, et le résultat de plus de 20 ans d’expérience dans 
le développement d’un système d’entraînement entièrement numé-
rique. NUMDrive X est disponible en différentes versions pour mieux 
s’adapter au type d’applications pour machines-outils, avec un rapport 
qualité / prix toujours optimal.

Câblage extrêmement réduit
Tout constructeur de machines a fait 
l’expérience de la complexité et du tra-
vail nécessaires pour réaliser et mettre au 
point les câblages de codeurs. NUMDrive 
X introduit une innovation révolution-
naire : une interface de codeur entière-
ment numérique a été implémentée et 
la connexion entre l’entraînement et le 
codeur est réalisée grâce à deux fils inté-
grés dans le câble d’alimentation ; tout 
passe par ces deux fils : l’alimentation du 
codeur, la transmission des signaux pour 
la position haute résolution et la posi-
tion redondante (pour les applications 
de sécurité), l’alimentation du capteur 

thermique du moteur, et les signaux de 
diagnostic. Le câblage du codeur devient 
très simple : le câble du codeur est tota-
lement éliminé, sertir ou souder un grand 
nombre de fils devient totalement inutile, 
le câble d’alimentation présente juste 2 
fils supplémentaires connectés à l’aide 
d’un bornier à vis sur le variateur. Parmi 
les nombreux bénéfices, on notera une 
diminution de la dimension de la chaîne 
porte câble, des masses en mouvement 
plus faibles, un coût de composants dimi-
nué, des économies de main-d’œuvre, 
une meilleure fiabilité et immunité aux 
bruits, ainsi qu’une résolution améliorée.



Automate Flexium

NUMSafe
Automate 
de sécurité

Entrées de 
sécurité

Sorties de 
sécurité

Mouvement 
de sécurité

Moteurs avec mesure 
digitale de sécurité ou 

codeur sin/cos standard

EtherCAT avec FSoE
(Informations de sécurité)

NUMDrive X avec module 
de sécurité (SAMX)
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Architecture NUMSafe 
avec le nouveau pupitre 
opérateur tactile FS192 et 
le NUMDrive X

NUMSafe - l’architecture de sécurité

Le système Flexium+ intègre des solutions complètes de gestion
fonctionnelle de la sécurité pour chaque type de machine.

NUMSafe fournit des solutions maté-
rielles et logicielles permettant d’im-
plémenter dans le système Flexium une 
technologie standard d’automatisation 
et de sécurité. Il offre de nombreux 
bénéfices en termes de modularité, 
de flexibilité, de câblage réduit ainsi 
qu’un environnement de programma-
tion commun à tous les dispositifs du 
système. 

Des architectures comprenant une 
combinaison de signaux standards et 

de signaux de sécurité sont possibles ; 
l’automate NUMSafe (CTMP6900), l’en-
trée NUMSafe (CTMS1904) et la sortie 
NUMSafe (CTMS2904) peuvent être posi-
tionnés dans un groupe standard qui, 
grâce à une passerelle EtherCAT NUM, 
communiquera avec l’automate, avec 
d’autres passerelles EtherCAT, des ser-
vomoteurs et des composants de sécu-
rité. Les fonctions de sécurité propres 
aux déplacements sont, elles, réalisées 
dans le variateur NUMDrive X à l’aide de 
la carte NUM-SAMX. 

Toutes les informations relatives à la sé-
curité sont transmises par la connexion 
EtherCAT standard et la fiabilité des 
données est garantie par l’implémenta-
tion d’un protocole Fail Safe over Ether-
CAT (FSoE) ; le câblage est réduit au mi-
nimum et la flexibilité et la modularité 
sont optimisées. NUMSafe est conforme 
aux normes EN 13849-1 et EN61800-5-2 
jusqu’à PL e et SIL 3 respectivement.

Fonctions sécurisées de déplacement 

L’automate sécurisé permet de pro-
grammer la logique et de réaliser des 
fonctions de surveillance de la sécurité 
des mouvements grâce à l’unité NUM-
SAMX intégrée dans le NUMDrive X.

Conformément à la norme EN 61800-5-
2, les fonctions de surveillance dispo-
nibles sont : arrêt sûr (STO), arrêt sûr de 
fonctionnement (SOS), stop sûr 1 (SS1), 
stop sûr 2 (SS2), vitesse limitée de sécu-
rité (SLS), position limitée de sécurité 
(SLP).

Les fonctions de déplacement sûr 
peuvent être réalisées à l’aide d’un co-
deur numérique sûr (pour ces codeurs, 
la connexion à « 2 fils » est intégrée 
dans le câble d’alimentation) ou, pour 
les moteurs synchrones, à l’aide d’un 
codeur sin/cos standard.
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Une solution CNC NUM pour accélérer la production
de roues de voitures de course

Qui ne connaît les fameux 500 miles d’Indianapolis? Parmi les acteurs de cette course mythique figure Aero 
Race Wheels qui est le fournisseur privilégié des roues acier des voitures de tous les événements NASCAR. À 
Estherville dans l’Iowa, les locaux de la société produisent chaque jour des centaines de roues utilisées pour 
une large part dans les courses automobile. À elles seules, les roues de la série 59 ont ainsi gagné plus de 
courses des catégories Cup, Nationwide et Camping World Series que celles des autres marques réunies.

Grâce au rééquipement, basé sur une 
solution NUM, d’un tour à repousser, 
Aero Race Wheels Inc. a pu obtenir 
des améliorations substantielles de 
son processus de fabrication. Celles-
ci concernent avant tout une amélio-
ration de la productivité grâce à une 
meilleure disponibilité machine et des 
changements de série plus rapides, 
un suivi plus étroit des processus et la 
création automatisée de programmes 
pour les nouvelles pièces.  

Aero Race Wheels utilise la technique 
du fluotournage pour produire ses 
roues de hautes performances. Le pro-
cessus consiste à mettre en rotation à 
vitesse élevée un disque d’acier tandis 
qu’une pression localisée, exercée par 
l’intermédiaire d’un galet, plaque le 
métal sur un gabarit. Cette technique 

est idéale pour la fabrication de pièces 
à symétrie axiale comme les jantes. 
Sans soudures ni pratiquement aucun 
déchet, on obtient ainsi un compo-
sant monobloc très solide et ce à partir 
d’une seule pièce de matériau.

Les opérations d’usinage de forme 
sont effectuées sur un tour de marque 
Autospin de plus de vingt ans d’âge. 
Cette machine comprend deux groupes 
de galets de pression – l’un à l’avant 
de la pièce à usiner, l’autre à l’arrière 
– ce qui permet aux deux côtés de la 
jante d’être formés sans intervention 
manuelle. Chaque groupe de galets 
dispose de deux axes de contrôle des 
déplacements, X et Z, entraînés par 
quatre cylindres hydrauliques ; la 
broche du tour, elle, est entraînée par 
un moteur électrique.

Ce vieux tour étant un élément in-
dispensable pour ses opérations de 
fabrication, Aero Race Wheels com-
mençait à avoir des inquiétudes sur 
sa pérennité. Alors que la mainte-
nance mécanique de la machine ne 
pose pas de problèmes particuliers, 
l’obtention de pièces de rechange 
pour l’ancien système de commande 
des axes était devenue pratiquement 
impossible. 

En outre, la commande d’origine était 
pour le moins rudimentaire. Elle était 
dotée de fonctionnalités limitées 
et ne pouvait être programmée que 
point par point, à l’aide d’un tableau 
d’entrée de données ce qui compli-
quait la visualisation du programme 
et sa mise au point, seuls des opéra-
teurs très spécialisés étaient capables 



Page 8 | 9

N
AS

CA
R 

d’utiliser cette machine. Comme, de 
plus, le système ne pouvait enregistrer 
des programmes que pour quelques 
types de roues, les changements de 
lots de production prenaient souvent 
beaucoup de temps – souvent trois à 
quatre heures ou plus. – La méthode 
de production étant prévue pour de 
petits lots, tout ceci avait un impact 
sérieux sur la rentabilité.

Afin d’améliorer cette situation, Aero 
Race Wheels s’est donc adressée à un 
reconstructeur de machines spécia-
lisé dans le secteur du tournage. Ce 
dernier a procédé à une rénovation 
mécanique et électrique complète. 
Pour l’élément CNC, décisif dans cette 
rénovation, il a choisi d’utiliser une 
solution NUMSpinform. Ce progiciel 
dédié a été développé par l’équipe

de NUM aux États Unis, il a permis de 
surmonter toutes les limites du sys-
tème actuel et a, de plus, été per-
sonnalisé pour répondre aux besoins 
spécifiques du client. La solution com-
plète inclut également un panneau de 
commande NUM FS151, une interface 
de programmation HMI et un pupitre 
personnalisé pour la machine.

Le concept original NUMSpinform est 
basé sur une méthode d’apprentis-
sage au cours de laquelle l’opérateur 
commence par copier la forme du 
gabarit et spécifier l’épaisseur dési-
rée des parois de la pièce ; le système 
CNC calcule alors une zone de sécu-
rité en deux dimensions afin d’éviter 
toute collision entre les galets et le 
gabarit. L’opérateur forme ensuite la 
nouvelle pièce sur le tour en contrô-
lant manuellement les axes X et Z à 
l’aide d’un manipulateur, tandis que 
le système CNC enregistre les trajec-
toires. Avant sa sauvegarde dans le 
programme de production final, le 
cycle de tournage enregistré peut être 
aisément optimisé par modification 
au vol, à l’aide d’une manivelle élec-
tronique, de la trajectoire du galet sur 
l’axe X ou Z . 

Dans le cas du tour Autospin d’Aero 
Race Wheels, l’approche privilégiée 
pour la programmation consiste 
d’abord en cet apprentissage de la 
zone de sécurité du gabarit, puis en la 
création sur écran du cycle de travail 
défini par une série de courbes spline, 
et ce à l’aide d’un outil de conception 
graphique. Cette approche est désor-
mais intégrée dans l’offre complète 
NUMSpinform. Outre une améliora-
tion de la disponibilité machine, cela 
représente beaucoup d’avantages 
pour les opérateurs, notamment une 
augmentation de la sécurité, et une 
courbe d’apprentissage simplifiée 
pour ceux qui ne possèdent pas la 
longue expérience requise pour le 
processus d’apprentissage. 

NUMSpinform permet également 
la génération de programmes hors 
ligne. Les utilisateurs peuvent alors 
créer leurs propres fichiers d’usinage 
à l’aide des outils graphiques intégrés 
ou les importer à partir d’un logiciel 
de CAO tel AUTOCAD. Il leur reste alors 
à programmer le cycle à l’aide de 
la souris. Dès que la trame du pro-
gramme est prête, sa création et son 
chargement dans le système CNC afin 
de produire une pièce d’essai ne de-
mandent qu’un dernier clic de sou-
ris. La présence d’un disque dur ainsi 
qu’un accès réseau permettent de 
s’affranchir des problèmes de stoc-
kage des fichiers.

Le pack NUMSpinform gère aussi bien 
un tour à deux axes qu’une machine 
à quatre axes. Les chariots de la ma-
chine d’Aero Race Wheels peuvent 
être programmés selon des trajec-
toires indépendantes ou par symé-
trie, l’opérateur ne programmant en 
ce cas que le chariot X1/Z1.

«Nos activités exigent une fabrica-
tion très flexible», explique Marv 
Dailey, ingénieur de design/processus 
chez Aero Race Wheels «, nous fabri-
quons surtout en petites quantités, 
nous devons changer de lots aussi 
vite que possible, et pouvoir essayer 
de nouveaux designs. L’assistance 
fournie par NUM et notre partenaire 
pour la reconstruction de la machine 
a été exemplaire. Elle a marié méca-
nique de précision avec les dernières 
technologies de programmation et de 
commande. Les changements de séries 
prennent désormais moins de 20 mi-
nutes, et la méthode semi-automa-
tisée de génération et d’optimisation 
des programmes a réduit significati-
vement les durées de développement 
et de formation de l’opérateur. La 
programmation hors ligne libère éga-
lement du temps sur cette machine 
décisive pour la production, ce qui 
augmente encore la productivité.»

Steven Schilling, Directeur général 
de NUM Corporation, souligne à quel 
point ce logiciel spécifique à l’appli-
cation est au cœur de la stratégie 
commerciale de NUM.» Un logiciel CNC 
à la pointe de la technologie est sou-
vent l’élément le plus important d’un 
projet réussi de reconstruction de 
machine, nous sommes très satisfaits 
des résultats obtenus grâce à une 
relation très étroite entre les équipes 
de NUM, l’intégrateur de systèmes et 
Aero Race Wheels.»



Des dimensions gigantesques – Une précision au micron près

La fabrique de machines Richter (Richter Maschinenfabrik AG) possède de 
longues années de savoir-faire et de vastes compétences dans la fabri-
cation de machines et de composants de très grandes dimensions. Grâce 
aussi au savoir accumulé par NUM ces cinquante dernières années dans 
le domaine CNC, Richter fabrique des pièces dont le poids peut atteindre 
jusqu’à 300 tonnes. Ici, on ne parle pas de problèmes, mais de défis. 
Là où d’autres échouent pratiquement sur des pièces d’un poids de 100 
tonnes, Richter est dans son élément.

La fabrique de machines Richter a été 
fondée en 1945. Chaque année, elle 
traite plus de 8000 t de tôle forte et 
2000 t de découpes. La combinaison 
de compétences étendues sous un 
seul toit, garantissent au client une 
production optimale et une gestion 

efficace de la logistique. Depuis tou-
jours, cette entreprise a eu le cou-
rage et l’envie d’emprunter de nou-
velles voies et n’a jamais cessé de se 
développer. En étroit dialogue avec 
le client, Richter crée des solutions 
durables dans les principaux secteurs 
d’activités : constructions soudées, 
recuit à basse tension, nettoyage au 
jet de sable, apprêt / peinture, traite-
ment mécanique, montage, et le tout 
en « très grand style ».

Ces caractéristiques exceptionnelles 
permettent à Richter d’avoir un réel 
avantage sur la concurrence et lui ont 
permis, durant ces dernières décen-
nies, de devenir le partenaire fiable 
de nombreux fabricants renommés 
dans des secteurs les plus divers. Les 
plus importants sont la production 
d’énergie, la construction de presses, 
la construction d’installations de 

forge et de formage de pièces mas-
sives, d’installations de perçage de 
tunnels et de mines.

En tant que fournisseur de systèmes 
polyvalent, tout est produit en un 
seul endroit : découpe au chalumeau 
( jusqu’à 300 mm d’épaisseur de tôle) 
commandé par CNC, soudage, traite-
ment thermique, sablage, peinture, 
traitement mécanique, enlèvement 
de copeaux, rotation en carrousel 
ainsi qu’emballage et transport (ac-
cès au transport fluvial). La fabrique 
de machines Richter propose tous ces 
processus et prestations, ce qui est 
rare dans des dimensions si grandes.

Dans un même dialogue étroit que 
celui avec le client, Richter collabore 
avec NUM afin d’utiliser des systèmes 
CNC pour traiter des matériaux ou des 
pièces d’usinage mais aussi pour tes-
ter de toutes nouvelles idées encore 
jamais réalisées. 

Grande photo : pièce de construction 
traitée, de 120 mm d‘épaisseur
Photo en bas à gauche : plan d‘arête 
propre, non traité, après découpe au 
chalumeau
Photo en haut à droite : découpe en 
biais avec tôle plus fine déjà 
soudée

Machine de découpe au chalumeau, utilisée 
avec la fonction de coupe en biais
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Dans le cas actuel, une CNC Flexium 
68 de NUM a été montée pour com-
mander une machine de découpe au 
chalumeau à deux têtes. NUM a par-
ticipé aussi bien à la planification du 
projet qu’à sa réalisation et à sa mise 
en service. Grâce à des interlocuteurs 
compétents, peu nombreux, mais di-
rects, des deux côtés il a été possible 
de trouver rapidement une solution 
efficace, qui fonctionne désormais 
avec succès au quotidien. De part et 
d’autre, la collaboration se distingue 
par une énorme flexibilité et un travail 
orienté vers la solution. Cela a permis 
de créer une grande confiance réci-
proque et de s’attaquer à de nouveaux 
projets sortant de l’ordinaire.

La machine de découpage au cha-
lumeau peut traiter des tôles d’une 
épaisseur de 20 à 300 mm et d’une 
taille maximale de 180 m². La machine 
prend les mesures au laser et a une 
précision de répétition de l’ordre du 
micron. Grâce à cette grande préci-
sion, Richter est en mesure de trai-
ter très exactement de très grosses 
pièces dès le début, ce qui permet de 
gagner du temps et donc de l’argent 
dans les processus de travail suivants. 
Les pièces produites sur cette ins-
tallation sont ensuite utilisées dans 
la construction d’excavateurs, de 
presses, de turbines (éoliennes), etc. 
Ce sont surtout les pièces porteuses 
qui sont ici découpées sur mesure au 
chalumeau.

Pour qu’à la fin les supports de la 
construction soient plus légers, des 
pièces prédéfinies sont découpées 
à l’intérieur des éléments porteurs 
puis remplacées par des pièces en 
tôle plus fine, ce qui permet de res-
taurer la rigidité à la torsion du sup-
port, tout en économisant du poids 
et du matériau. Comme ces pièces en 
tôle intégrées sont plus fines que les 
pièces des supports, la machine doit 
découper des deux côtés un bord per-
pendiculaire à la surface. Cette posi-
tion en biais de la buse de brûleur est 
calculée par la commande NUM dans 
une application de « compensation de 
découpe en biais », avec un décalage 
virtuel de contour. Le décalage du tra-
jet de coupe ainsi obtenu garantit des 
coupes de forme d’une qualité excep-
tionnelle, une épargne sur le travail de 
finition de la pièce à usiner.

Richter et NUM, mues toutes deux par 
l’esprit de pionnier, s’intéressent tou-
jours aux nouvelles solutions, les dé-
veloppent et les réalisent activement 
en collaboration ciblée avec d’autres 
partenaires. C’est dans ce sens que 
nous comptons bien poursuivre notre 
bonne collaboration.

De gauche à droite : Alexander Seiler, 
programmeur de machines et spécialiste 
d’applications chez Richter ; Dirk Kunig, 
directeur du Département Electronique 
de Richter AG et Bernhard Simon, direc-
teur des ventes de NUM Allemagne

Commande CNC NUM - Flexium 68

HMI Flexium sur l‘écran supérieur, logi-
ciel client sur l‘écran inférieur, panneau 
de commande numérique FS152i NUM



Sicmat est spécialisée dans le dévelop-
pement et la fabrication de machines 
destinées à la finition d’engrenages de 
précision pour les industries automo-
biles et de sous-traitance automobile. 
Les produits de la société utilisent les 
dernières technologies pour aider les 
clients à maximiser leurs résultats et 
réduire leurs coûts de production – sans 
aucun doute la meilleure stratégie com-

merciale pour un fabricant européen de 
machines sur les marchés si disputés de 
nos jours. Jusqu’à ces quatre dernières 
années, Sicmat était spécialisée exclu-
sivement dans les machines utilisant la 
technologie d’arasage pour la finition 
des engrenages. Ce type de processus 
de finition est largement utilisé par les 
sociétés fabriquant des engrenages de 
moyenne à haute qualité pour l’indus-

NUM augmente sa présence dans les industries
automobiles et de sous-traitance automobile

Sicmat et NUM parlent la même langue. La société Sicmat, l’un des pre-
miers fabricants italiens de machines-outils, a été fondée il y a 80 ans. 
NUM fut l’une des premières sociétés d’Europe à développer les appli-
cations et les commandes CNC. Avec la Grono 250, sa nouvelle machine 
de pierrage pour engrenages à architecture Twin Power, Sicmat a éta-
bli un nouveau standard industriel dans la finition de précision post-
trempage. Le programme de commande CNC ultra-précis de la machine 
a été développé par NUM, d’après une analyse complète des exigences 
requises pour la commande des mouvements.

trie automobile. Cependant, ces der-
nières années, d’autres processus que 
l’arasage sont devenus de plus en plus 
compétitifs, de sorte que Sicmat a ajou-
té des fonctions de pierrage des engre-
nages à sa gamme de produits – mais 
comme à son habitude, son approche 
était entièrement différente de celle de 
ses concurrents.

En tirant parti de ses connaissances ap-
profondies du processus d’arasage, Sic-
mat a complètement changé le pierrage 
traditionnel pour engrenages. La ma-
chine Grono 250 comprend une roue de 
pierrage à dents externes, ce qui ajoute 
les avantages de l’arasage à la finition 
par traitement thermique. Conçue spé-
cifiquement pour garantir une utilisa-
tion pratique et une intégration simple 

Arbre d’entrée de boîte de vitesses 
d’une voiture de sport, fini au pierrage 

avec la GRONO 250Grono 250 – machine de pierrage Twin Power
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dans l’environnement d’automatisation 
de l’usine, la machine a des coûts d’ins-
tallation et d’exploitation très faibles.

Sicmat a débuté en produisant des ma-
chines-outils universelles comme des 
machines à percement radial, a progres-
sé au fil des ans et fabrique aujourd’hui 
des machines-outils hautement spécia-
lisées pour la finition des engrenages. 
La Grono 250 est basée sur une plate-
forme novatrice conçue et réalisée par 
Sicmat, représentant l’apogée de plus 
de 50 ans d’expérience dans la fabrica-
tion de machines-outils pour l’industrie 
automobile. Cette histoire faite d’inno-
vations est similaire à celle de NUM, 
qui repose également sur 50 années 
d’expérience dans le développement 
de solutions CNC haut de gamme. Les 
caractéristiques mécaniques principales 
de la plateforme sont sa construction 
modulaire économique et son excep-
tionnelle rigidité – la plaque d’appui 
est en acier soudé à l’arc électrique et 
remplie d’un amalgame anti-vibra-
tions. Elle résiste de manière inhérente 
aux vibrations, grâce à l’utilisation de 
fonte pour la tête, le cadre et la contre-
pointe. La configuration physique de la 
plateforme assure une excellente acces-

sibilité pour l’exploitation et la main-
tenance, et le positionnement vertical 
des pièces à usiner facilite l’intégration 
dans l’environnement d’automatisation 
de la ligne de production. 

La Grono 250 dispose de 11 axes de mou-
vement, tous commandés par un sys-
tème CNC NUM Flexium. Les axes prin-
cipaux d’usinage fonctionnent grâce 
à des moteurs à entraînement direct, 
tandis que la roue de pierrage et les 
axes des pièces à usiner sont entraînés 
par des moyeux électriques. Les deux 
moyeux électriques sont synchroni-
sés et commandés par une application 
NUM conçue spécialement à cet effet. 
Ils fonctionnent selon une configura-
tion unique maître-esclave, mais sans 
aucun retard de la broche esclave. Les 
broches peuvent actuellement fonc-
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tionner à des vitesses allant jusqu’à 7 
000 tr/min, et des machines équipées 
de broches à 10 000 tr/min sont déjà en 
cours de développement afin d’obtenir 
un contrôle encore meilleur du proces-
sus de production.

De gauche à droite : Francesco Grippo, 
Directeur technique, Marco Battistotti, 
Directeur NUM Italy, et Ettore Miletto 
Petrazzini, Directeur général à côté du 
buste d’Alberto Petrazzini, fondateur de 
SICMAT en 1932.

Le positionnement de la Grono 250 est 
unique : elle combine les avantages 
des processus de pierrage et de meu-
lage, sans aucun des inconvénients 
de ces mêmes processus. Sicmat 
présentera cette année la nouvelle 
machine de pierrage des engrenages 
au salon ITMS 2012 de Chicago, où 
NUM présentera également un grand 
stand. Les deux sociétés souligneront 
leur engagement au développement 
en coopération avec leurs clients, 
afin de garantir que leurs besoins de 
production haut de gamme soient 
pleinement satisfaits.

Commande CNC NUM Flexium

Machine de pierrage Twin Power et 
plate-forme de la machine d’arasage 

Twin Power



La machine de découpe au jet d’eau 
de ce fabricant européen fonctionne 
parallèlement et simultanément avec 
3 têtes de coupe, toutes commandées 
individuellement par une commande 
CNC NUM Flexium, sans être raccordées 

les unes aux autres de manière fixe. 
Dans cette machine se trouvent 17 axes 
CNC répartis en 4 groupes. Dans 3 de 
ces groupes a lieu une véritable inter-
polation à 5 axes avec RTCP (Rotating 
Tool Center Point) et correction d’outil. 

Ce processus de travail indépendant 
mais parallèle des têtes de coupe est la 
condition de base d’un travail rationnel 
et de grande qualité. Les trois postes 
de coupe sont chargés séparément 
avec le matériau à traiter, dans ce cas 
des plaques laminées en verre. Grâce à 
une méthode spécifique, les positions 
exactes des pièces à usiner sont déter-
minées et transmises à la commande 
CNC de NUM. Les 3 têtes de coupe se 
dirigent alors en parallèle vers les posi-
tions de départ qui viennent d’être dé-
terminées et commencent leurs travaux 
de coupe de manière synchrone. Du fait 
que les pièces à usiner (les plaques de 
verre) sont imprimées avant le traite-
ment, un tel traitement parallèle serait 
impossible si les 3 têtes de coupe étaient 
reliées les unes aux autres de manière 
fixe. Dans le cas d’une connexion fixe 
des têtes de coupe, les pièces à usiner 
devraient être orientées très précisé-
ment, ce qui, d’une part, est difficile 
et, d’autre part, aurait un effet négatif 
sur la productivité. 

EuropTec – La haute précision suisse

Cette entreprise familiale suisse est devenue un fournisseur industriel 
de composantes en verre et en plastique de haute précision, disposant 
d’un réseau mondial. À l’aide du système CNC NUM Flexium, les proces-
sus de production d’EuropTec sont optimisés, plus courts et plus précis. 
La quantité de production et la vitesse ont pu être multipliées, ce qui 
permet à EuropTec d’obtenir un avantage considérable sur la concur-
rence dans la branche très disputée des sous-traitants, surtout dans le 
secteur automobile.

Jet d’eau de précision d’une machine de découpe
Machine de découpe au jet d’eau avec 3 têtes de découpe fonctionnant en parallèle, mais de 

manière totalement indépendante. Pilotage par CNC NUM Flexium
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Pupitre de commande avec NUM 
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Machine de découpe au jet d’eau, avec processus de préparation du travail et d’élimination des déchets 

Thomas Wechsler, Directeur des 
Opérations, EuropTec AG Oftringen

Or, justement, les sous-traitants de l’in-
dustrie automobile se livrent une lutte 
acharnée et ceux qui peuvent fournir 
des produits de grande qualité à bas 
prix remportent nettement la course. 
C’est entre autres grâce à l’exemple 
donné ici qu’EuropTec peut fournir 
d’excellentes prestations. Ces 3 têtes 
de coupe à jet d’eau fonctionnant en 
parallèle mais commandées de manière 
centralisée permettent de fabriquer des 
écrans centraux d’informations pour 
des automobiles de catégorie moyenne 
et supérieure d’un groupe automobile 
allemand. Dans ce cas concret, il est par-
ticulièrement important que les écrans 
découpés dans le verre ne présentent 
aucun endroit brillant et réfléchissant. 
Ces endroits brillants pourraient gêner 
le conducteur, au quotidien. Ici, les 
bords sont donc coupés en positionnant 
le jet d’eau de biais, avec un angle pré-
cis, afin d’éviter les réflexions. Il s’agit 
certes d’un petit détail mais il est très 
important et distingue un véhicule haut 
de gamme de celui d’un fabricant meil-
leur marché.

Les machines d’EuropTec fonctionnent 
24h/24 et produisent ainsi environ 2 
000 de ces verres d’écrans centraux 
d’informations par jour. « L’entreprise 
propose davantage que du verre et du 
plastique et est perçue comme un four-
nisseur à « valeur ajoutée multiple ». 
C’est en cela qu’EuropTec se distingue 
de la concurrence » explique M. Tho-
mas Wechsler, Directeur des Opérations 

de la société EuropTec AG à Oftringen. 
EuropTec traite, revêt, imprime, plie, 
colle, lamine et monte le verre, la cé-
ramique et les plastiques transparents 
et techniques dans toutes les variantes 
imaginables. Ce savoir-faire acquis au 
cours de nombreuses années est ici 
garanti au client.



25 années de collaboration
pour un succès sans failles

Meccanica Ponte Chiese est une société familiale qui possède 40 années d’ex-
périence dans le domaine de l’usinage mécanique. Afin de garder son avance 
sur ses concurrents, la société a toujours utilisé les machines les plus avancées 
technologiquement ; depuis 25 ans, elles sont basées sur la technologie CNC 
de NUM montée sur les machines de haute qualité construites par MCM. Le 
succès commercial et une gestion efficace ont permis cette société d’investir 
fortement dans ses opérations au cours de la dernière décennie, y compris 
dans des dispositions en vue d’un nouveau bâtiment et d’un nouveau sys-
tème de production, avec un nombre significatif de centres d’usinage CNC 
fabriqués par MCM – tous équipés de systèmes de commande CNC haute per-
formance de NUM.

La société s’occupe de l’usinage de 
précision de composants de moyenne 
et grande taille fabriqués à partir de 
matériaux tels que la fonte, l’alumi-
nium et l’acier, impliquant l’élimination 
mécanique de copeaux et une gestion 
globale du workflow. Ses principaux 
marchés sont les véhicules de terras-
sement, l’équipement pour la marine 
et l’industrie, et les machines utilisées 
pour l’imprimerie et les textiles. L’atout 
majeur de Meccanica Ponte Chiese est 
que ses machines sont ultramodernes et 
intègrent une technologie CNC avancée, 
ce qui lui permet de garder une longueur 
d’avance sur ses concurrents grâce à la 
flexibilité de la production, rendue pos-
sible par l’utilisation de machines MCM 
dans la chaîne de production ; NUM 
partage cette même philosophie tour-
née vers l’avenir, et c’est l’une des rai-
sons pour lesquelles la collaboration des 
deux sociétés, qui dure depuis 25 ans, a 
été si fructueuse.

La plus grande partie du processus de 
production est automatique et com-

3 commandes CNC parallèles de MCM, avec une tour commune de stockage pour les pièces 
usinées et 3 tours individuelles pour les outils, dont l’une est clairement visible à l’avant

Pièce à usiner typique - une pièce d‘un 
moteur de bateau

MECCANICA
PONTE CHIESE
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mandée par ordinateur, ce qui permet 
aux machines de fonctionner 24 heures 
sur 24 avec une surveillance minimale 
par l’équipe hautement qualifiée de 
la société. Chaque pièce à usiner est 
montée sur une palette suivie par un 
système informatique, tous les travaux 
en cours étant stockés temporairement 
dans des tours de stockage. Les palettes 
sont automatiquement récupérées par 
des systèmes de manutention robo-
tiques à commande CNC, qui les trans-
portent vers la machine CNC appropriée 
pour le processus d’usinage. Ce type de 
gestion du workflow permet de déter-
miner facilement et instantanément le 
statut et la position de chaque pièce à 
usiner – à tout moment du jour ou de 
la nuit. L’opérateur de la machine peut 
voir immédiatement à l’écran quelle 
pièce à usiner est en cours de produc-
tion, ainsi que la position de toutes les 
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autres pièces à usiner sur le portoir de 
stockage.

Meccanica Ponte Chiese a installé son 
dernier complexe de machines CNC en 
2011. Le complexe construit par MCM 
comprend trois machines CNC à 5 axes 
connectées entre elles, chacune étant 
équipée d’un système de commande 
CNC de NUM, de servomoteurs HP de NUM 
et de moteurs de la série BPH de NUM. 
Chacune des trois machines CNC dis-
pose d’une tour pour outils contenant 
entre 400 et 500 outils, ce qui signifie 
que le complexe dispose d’environ 1 
300 outils ! La machine CNC recherche 
automatiquement l’outil requis, et un 
robot à commande CNC va alors chercher 
l’outil sur le portoir, le transporte vers 
la machine et le monte afin qu’il puisse 
être utilisé. Un programme informa-
tique spécial contrôle en continu l’état 
de chaque outil. Au cas où l’outil est en 
bon état, l’image à l’écran reste verte ; 
si les paramètres de l’outil deviennent 
critiques parce qu’il a beaucoup été uti-
lisé pour la production, l’image devient 
jaune. Enfin, si certains des paramètres 
mesurés sont en dehors de la plage de 
tolérance, l’outil ne peut plus être uti-
lisé et son image apparaît en rouge à 
l’écran, indiquant ainsi à l’opérateur 
que l’outil doit être remplacé.

De même, l’attribution des pièces à 
usiner à des machines CNC particulières 
s’effectue de manière complètement 
automatisée. Chaque machine CNC dis-

pose de sa propre tour de stockage pour 
les palettes de pièces à usiner ; dans 
le cas d’un complexe à machines mul-
tiples, les palettes sont conservées dans 
un seul portoir et le système associé de 
manutention par robot à commande 
CNC dessert toutes les machines CNC de 
ce complexe. Dès que le travail d’usi-
nage est terminé, le robot de manuten-
tion replace la palette dans sa position 
appropriée sur le portoir de stockage.

Giovanni Ferraboli, le fondateur de 
Meccanica Ponte Chiese, dirige l’entre-
prise familiale avec sa femme et leurs 
trois enfants Gianluca Ferraboli, Mirko 
Ferraboli et Monica Ferraboli. Grâce 
à son infrastructure de production 
extrêmement flexible et aux capaci-
tés d’adaptation de sa main d’œuvre 
réduite – il n’y a que 18 employés –, la 
société est à même de répondre rapi-
dement aux clients demandant des lots 
de petite taille. Meccanica Ponte Chiese 
dispose d’un atout majeur par rapport 
à la concurrence dans la mesure où la 
société peut produire un travail de pré-
cision de grande qualité, en petites ou 
grandes quantités, dans un court délai 
et à un prix raisonnable. Cela est prin-
cipalement dû au fait que les machines 
sont complètement automatisées et 
commandées par ordinateur, ce qui mi-
nimise les temps de changement entre 
un type de production et un autre – et, 
comme nous le savons tous, de nos 
jours, le temps est le bien le plus pré-
cieux de tous.

De gauche à droite : Mirko Ferraboli, Directeur technique, Monica Ferraboli, Directrice des ventes export, 
Marco Battistotti, Directeur NUM Italie, Giovanni Ferraboli, Directeur général et fondateur de Meccanica 
Ponte Chiese et Gianluca Ferraboli, Directeur de la production et Quality Manager

Ci-dessus : commande de pièces usinées 
des 3 machines CNC de MCM
Ci-dessous : pièce à usiner à l’intérieur 
d’une machine CNC de MCM



Centre de meulage haute précision CNC

TTB a profité de la GrindTec 2012 pour 
présenter une nouveauté dans le do-
maine de la technique de meulage : le 
nouveau centre de meulage haute pré-
cision TG10. La dernière génération des 
machines de production séduit par un 
concept absolument novateur d’axes 
verticaux. Les axes linéaires sont en-
traînés par le système Satellite-Drive 
qui garantit une fiabilité très élevée et 
est utilisé dans la technologie aéros-
patiale. Avec la cinématique des axes 
à disposition symétrique, la vitesse du 
mouvement d’avance est triplée, et la 
structure est extrêmement compacte. 
La TG10 est commandée par une com-
mande CNC NUM Flexium, sur laquelle 
l’application NUMROTOplus fait son 
office de manière fiable.

Avec la qualité TTB usuelle, cette nou-
velle machine fait son entrée dans des 
dimensions de prix encore plus ren-
tables. La TG10 est en fait la réponse 
aux exigences croissantes du marché 
pour obtenir productivité, flexibilité et 
rentabilité à un prix aussi faible que 
possible, mais sans perdre en qualité.  
Avec la TG10, TTB a entièrement atteint 

Pour les forets en spirale de 0,02 mm de diamètre ou de 450 mm de lon-
gueur, TTB (SAACKE Group) est l’une des meilleures adresses pour les solu-
tions créatives de fabrication complète et de retraitement d’outils. TTB 
fabrique des machines de meulage d’outils de haute précision, équipées 
des commandes CNC NUM les plus modernes, et fournit une technologie 
pour le meulage d’outils en métal dur, HSS et autres matières premières 
spéciales. Une collaboration réussie entre TTB et NUM existe depuis 10 ans 
déjà et n’a cessé de croître grâce à un échange continu dans le dévelop-
pement de nouveaux produits.

l’objectif de créer des produits de 
grande qualité et de grande précision 
avec une machine, tout en conservant 
les faibles coûts d’approvisionnement 
des machines utilisées jusqu’alors, 
et obtient ainsi un avantage signi-
ficatif sur la concurrence, face aux 
autres constructeurs de machines de 
ce segment. Chez NUM, nous sommes 
heureux de pouvoir contribuer à cette 
réussite, dans la droite ligne de notre 
leitmotiv : « les solutions CNC de NUM 
conferent aux constructeurs de ma-
chines un avantage concurrentiel ».

La nouvelle cinématique de la TG10 ap-
porte du mouvement dans ce proces-
sus. La construction compacte garan-
tit une grande stabilité et une grande 
rigidité. Grâce à cet aspect compact, 
l’encombrement sur le site de produc-
tion est très faible. Le concept d’axe 
vertical développé par TTB et combiné 
à la toute dernière génération des en-
traînements d’axes de NUM augmente 
la productivité grâce aux avances ra-
pides et aux trajectoires courtes. Avec 
le nouvel échangeur de meules de la 
TG10, le cycle de production est encore 
accéléré. La durée de changement des 

Centre de meulage 
de haute précision TG10 de TTB

Commande CNC NUM Flexium
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broches est nettement réduite grâce 
à l’unité inclinable. L’échangeur de 
meules peut être étendu à 4 logements 
maximum. La chargeuse est disponible 
en différents modèles. Le chargement 
automatique peut être équipé jusqu’à 
800 pièces à usiner présentant un dia-
mètre de 16 mm et une longueur maxi-
male de 150 mm.

Numerous HMI pages necessary for the control of the machine

À gauche : cinématique de la 
TG10, avec une grande sta-

bilité et une grande rigidité, 
grâce à une construction 
compacte et un principe 

d’axes verticaux novateur

À droite : Face avant de
 la TG10 avec le nouvel 
échangeur de meules

 inclinable

Combinée avec l’application NUMRO-
TOplus, la TG10 répond non seulement 
aux exigences usuelles du secteur du 
meulage d’outils, mais les dépasse 
même de beaucoup et peut ainsi trai-
ter sans problème des outils spéciaux 
nouvellement conçus.

En bas, de gauche à droite : 
Roberto Vassalli, CEO TTB
Juan Carlos Guanella, R&D Manager
Carlo Martucci, Technical Director
Sandro Pollicelli, Mechanical Design Engineer



25 ans de technologie de pointe dans l’affûtage d’outils
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Interface de données à la 
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la simulation 3D NUMROTO
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de 40 types de machines. Plus de 
1000 clients finaux dans 50 pays
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25 ANS DE 
NUMROTO ! 
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Mesure en cours

2006

Première simulation 3D 
NUMROTO



La pratique de certification actuelle 
exige (idéalement) que chaque pro-
duit soit livré au client avec une docu-
mentation produit. Par conséquent, 
une telle documentation est exigée de 
plus en plus souvent des producteurs 
et réaffûteurs d’outils. 

Contrairement à ces générateurs, NUM
-ROTO Draw n’est pas un générateur 
de dessins, mais plutôt une interface 
d’édition qui utilise toute l’infrastruc-
ture de NUMROTO. Il s’appuie pour ainsi 
dire sur les données NUMROTO. Pour 
pouvoir établir une projection, il faut 
au moins définir les valeurs qui déter-
minent le cours spatial des coupes. À 
partir de ces données, NUMROTO Draw 
déduit alors le dessin et les cotes cor-
respondantes. Si l’outil est complè-
tement programmé, avec toutes les 
données des meules utilisées, NUMRO-
TO Draw peut également reprendre des 
détails en 3D et les intégrer au dessin. 

La cote standard est automatiquement 
créée. Si celle-ci ne correspond pas aux 
conceptions du client, il est possible 
de décaler les indications de mesure à 
l’endroit adapté et d’ajouter des cotes 
supplémentaires. Pour les vues détail-

lées, des objets en 3D déduits directe-
ment de la simulation 3D et pouvant 
être affectés à des positions sélec-
tionnables sur la feuille sont prévus. 
Comme la simulation 3D représente 
chaque détail de manière conforme 
à la réalité, cela garantit que le client 
final voit les détails et coupes, même 
très compliqués, tels qu’ils sont affû-
tés sur l’affûteuse d’outils. Ces détails 
peuvent être représentés en couleur 
(figure 1 détail A) ou comme représen-
tation en fil de fer (figure 1). L’en-tête 
du document peut être adaptée par 
l’utilisateur en fonction du client. Tous 
les champs peuvent être édités et la 
désignation de l’outil peut être direc-
tement reprise de la base de données 
NUMROTO. Il est en outre possible de 
faire un tableau séparé contenant les 
valeurs caractéristiques de l’outil re-
présenté. Il est possible de choisir le 
format de ce tableau en fonction du 
client. Les textes peuvent être édités 
et les valeurs peuvent être reprises 
de la base de données NUMROTO. Pour 
les types d’outils de même sorte, des 
modèles de tableaux sont prévus. Cela 
réduit le travail de saisie pour un nou-
veau dessin à un minimum.

NUMROTO est très répandu sur le marché, avec plus de 3 000 systèmes. 
De nombreux millions de données sur les outils sont enregistrées sur ces 
systèmes. NUMROTO Draw permet une documentation produit homo-
gène et fidèle à la réalité, aussi bien pour les outils existants que pour 
les nouveaux outils. Cette documentation est générée en grande partie 
automatiquement, ce qui permet d’économiser du temps et de l’argent.

25 ans de technologie de pointe dans l’affûtage d’outils
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Figure 1 : Dessin d’un foret échelonné

NUMROTO Draw: 
documentation 
produit automa-
tique pour l’outil 
NUMROTO affûté
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Un partenariat accélère le développement de
façonneuses de verre nouvelle génération

Basé à Taïwan, Viewtrun est en train 
de d’élaborer une gamme de façon-
neuses de verre pour l’électronique 
grand public qui impose un nouveau 
rapport qualité/prix dans ce secteur 
hautement compétitif de l’automation. 
Le marché est actuellement dominé par 
des fabricants japonais, qui produisent  
essentiellement des machines haut de 
gamme. 

La première machine de Viewtrun, la 
meule à verre JG-500, vient d’être lan-
cée et rencontre un grand succès. La 
machine est destinée aux fabricants 
d’écrans plats en verre pour smart-
phones, tablettes et autres appareils à 
écrans tactiles.  Après qu’une plaque de 

verre ait été coupée à la taille souhaitée, 
ses bords doivent être finement meulés 
pour éliminer les copeaux qui sont une 
conséquence inévitable du processus de 
coupe.  Le travail implique obligatoire-
ment des tolérances très serrées, afin 
de garantir que la plaque garde le bon 
coefficient de forme après que les bords 
ait été polis.

Viewtrun a choisi d’équiper l’ensemble 
de ses machines de systèmes CNC crées 
par NUM pour plusieurs raisons straté-
giques. Tout d’abord, la société souhai-
tait un partenariat avec une entreprise 
CNC disposée à collaborer à la création 
de matériel et logiciels sur mesure afin 

Des systèmes CNC sur mesure et un soutien approfondi en ingénierie de la part de NUM permettent au fabri-
cant de machines spécialisées Viewtrun Technology de se positionner et d’être compétitif sur des marchés 
asiatiques à forte croissance.

La structure du verre est modifiée après le polissage des bords, ce qui augmente 
considérablement son point de rupture

de réduire le temps de mise sur le mar-
ché et créer une valeur ajoutée. Deuxiè-
mement, le système CNC lui-même né-
cessitait une architecture ouverte, afin 
de fournir une plateforme flexible pour 
le développement de futures machines. 

Selon Adrian Kiener, le directeur tech-
nique de NUM Taïwan, « le marché des 
façonneuses de verre est relativement 
jeune, Viewtrun ne souhaitait donc pas 
se restreindre à une technologie exclu-
sive qui pourrait l’empêcher d’utiliser 
d’autres types de design à l’avenir. »

La meule à verre JG-500 est une ma-
chine dotée de 4 axes et d’une double 

Quelques exemples d’application des machines Viewtrun



De gauche à droite :
M. Yann Song 
     Directeur Technique, NUM Taïwan
M. Joshua Kong 
     PDG, Viewtrun
M. Adrian Kiener 
     Directeur Général, NUM Taïwan
M. Ivan Chen 
     Vice Directeur Général, Viewtrun
M. Roy Chen 
     Expert conseil indépendant

de la concurrence. Les panneaux sont 
ensuite soumis à une étape de façon-
nage séparée, durant laquelle les bords 
sont polis afin d’atténuer les tensions 
qui s’accumulent dans le verre lors du 
processus de coupe.

Viewtrun a également crée une machine, 
la JP-6MA, qui associe le meulage des 
panneaux de verre et le polissage des 
bords jusqu’à une précision de quelques 
microns, afin de simplifier encore plus 
le processus de production et réduire la 
quantité de déchets. Cette machine a 6 
axes de mouvement et 2 broches, égale-
ment commandées par un système CNC 
NUM haut de gamme. Mise sur le marché 
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La JG-500 de Viewtrun, dotée de 4 axes 
et d’un IHM sur mesure de NUM, ren-

contre beaucoup de succès. L’ensemble 
du système de commande a été conçu 

par NUM Taïwan
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broche. Il y a deux axes linéaires, X et 
Z, et un moteur de broche monté sur 
l’axe vertical Y. Les 4 axes de mouve-
ment utilisent des servomoteurs NUM 
entraînés par des servo-entraînements 
numériques MDLU qui, avec le moteur 
de broche, sont commandés par un 
système CNC NUM haut de gamme. Des 
techniques d’interpolation à grande vi-
tesse garantissent un contrôle du mou-
vement précis et économique.

Une HMI sur mesure, dotée de fonctions 
et de paramètres spécifiques et utilisant 
le chinois pour toute la communication 
avec l’opérateur, a été spécialement 
conçue pour la JG-500 par NUM Taïwan. 
La HMI est connectée à une base de don-
nées de pièces qui a aussi été créée spé-
cifiquement pour la machine par NUM. 
La capacité de NUM à fournir un support 
au développement aussi localisé fut un 
autre facteur dans le choix de Viewtrun 
de son fournisseur de solutions CNC. 
L’entreprise jugea qu’elle obtiendrait 
un service plus réactif de la part d’une 
société travaillant dans le même pays.

En fonction de la taille des plaques de 
verre à traiter, la JG-500 est capable de 
meuler 3 fois plus vite et avec plus de 
précision que les machines similaires 

au dernier trimestre 2011, la JP-6MA est 
actuellement en vente pour des clients 
spécifiques à Taïwan.

Grâce à ses capacités de polissage 
haute précision, la machine JP-6MA de 
Viewtrun produit des panneaux de verre 
dotés d’une résistance à la flexion sans 
précédent, réduisant ainsi considéra-
blement le risque de casse lors de l’uti-
lisation. Le design unique de l’outil de 
polissage et le processus associé consti-
tuent un avantage compétitif de taille 
pour Viewtrun dans ce secteur du fa-
çonnage de matériaux par automation.

Adrian Kiener de NUM Taïwan d’ajouter : 
« Un esprit de collaboration a toujours 
été au cœur de la philosophie commer-
ciale de NUM. Ceci s’avère particuliè-
rement avantageux en Asie, où notre 
volonté de partager les risques qu’en-
courent les jeunes FEO lors de la création 
de nouvelles machines-outils nous vaut 
de nouveaux clients importants tels que 
Viewtrun. »
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Les solutions et les systèmes de la société NUM sont utilisés partout dans le monde.
 
Grâce à notre réseau commercial et notre service après-vente répartis
dans le monde entier, nous garantissons un suivi complet de toutes
les machines, depuis leur conception, en passant par leur intégration
et leur période productive jusqu’à leur fin de vie

NUM possède des centres de service après-vente dans le monde entier. 
Vous en trouverez la liste actualisée sur Internet.  

www.num.com

Solutions CNC Globales
dans le monde entier


