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DOSSIER RrROBOTIQUE

La robotique collaborative
Fait ses premiers pas

Pilier important de 'usine du futur, le robot collaboratif ou cobot intéresse les grandes entreprises et
plus timidement, les PME. Pourtant ses avantages se passent de commentaires : productivité décuplée,
élimination du travail pénible et répétitif, qualité améliorée, source d’embauches nouvelles...

Apparu depuis quelques années sur le march,
un nouveau type de robot commence a faire
ses preuves dans les ateliers. Baptisé robot
collaboratif ou cobot, ce "compagnon” méca-
tronique est concu pour travailler dans une zone
commune avec I'opérateur. Un développement
qui profite de l'évolution de la robotique qui
est capable d'intégrer des fonctions de sécu-
fité (sécurité intrinséque, capteurs, caméras...)
permettant de limiter, voire supprimer la mise
en place denceinte grillagée et de fluidifier
linteraction homme-robot. Certaines sociétés,
comme Universal Robots (groupe Teradyne)
ou Rethink Robotics, ont été créées spéciale-
ment pour promouvoir ce type de solution.
La premiére a vu le jour en 2005 a Odense
(Danemark) et propose un bras robotisé flexible
et économique (il est commercialisé & partir
de 20 000 euros environ). Facile a programmer,
il sadapte & un trés grand nombre d'applica-
tions dans différents domaines industriels et
sa commercialisation a débuté en 2009. De
I'automaobile & l'aéronautique en passant par
la logistique et le médical, ce cobot compte
déja plus de 17 000 installations au monde. La
société danoise fournit également un ensemble
de solutions dédiées au packaging, a lembal-
lage et au conditionnement qui sont réalisées
autour de ses cobots (UR3, URS et UR10). "Ce
qui nous permet de répondre @ la quasi-totalité
des besoins robotigues dans ces domaines”, pré-
cise Adrien Poinssot, responsable commercial
France d’'Universal Robots.

Le Cetim (Centre technique des industries méca-
niques) met & la disposition des ateliers méca-
nigues une cellule équipée d'un bras d'Universal
Robots. Capable de travailler sur des piéces de
moyenne taille (diamétre supérieur a 10 mm]
avec des protections adaptées et une formation
de 3 a 5 jours seulement, ce cobot peut déplacer
en toute sécurité des charges allant jusqu'a 8 kg
dans un rayon de 1 200 mm. Prétée a des PMI
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Cette cellule de pliage qui associe une presse plieuse et un robot collaboratif peut fonctionner
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en mode manuel, assistée ou automatique. Source www.machine-outil.com

qui en font la demande, cette cellule, dite "a
bas colt" (le colt d'acquisition d'une version
industrielle est inférieur & 55 000 euros), présente
des qualités opérationnelles surprenantes. De
fait. il faut moins de 30 minutes pour installer et
démarrer une production et moins de 3 minutes
pour alimenter le stockage amont pour une auto-
nomie d’au moins 60 minutes sans interrompre
la production. Par ailleurs, I'offre du constructeur
danois s'accompagne du programme institu-
tionnel Universal Robotst, une plate-forme en
ligne qui met a la disposition des utilisateurs
des solutions software et hardware réalisées
par des développeurs. A ce jour, 35 URCaps
ont déja été développées par la communauté
des 260 développeurs enregistrés sur UR+. Elles
sont pour la plupart visibles sur le showroom
www.universal-robots.com/plus qui compte
prés de 100 applications Plug&Play innovantes
fin 2017. Universal Robots propose également
la plateforme de formation cobotique en ligne
Universal Robots Academy qui est utilisee par
plus de 14 000 personnes dans 132 pays.

Pionnier de la cobotique, le fabricant ameri-

cain Rethink Robotics a été fondée en 2008
par Rodney Brooks, professeur de robotique
au MIT (Massachusets Institut of Technology).
Située 3 Boston, dans le Massachusetts, Rethink
Robotics commercialise depuis 2012 le cobol
Baxter, qui fait ses preuves dans de nombreuses
applications industrielles. En 2015, a société ¢
créé un nouveau robot collaboratif dédié aw
applications industrielles de haute précision,
Sawyer. Ce dernier met en ceuvre [a méme tech
nologie que le robot Baxter : programmatior
par apprentissage, interface intuitive, utilisatior
et redéploiement facile et surtout, la capacitéi
travailler aux cotés des opérateurs sans risquee
sans aménagement de cages.

| Des robots ultra-sirs et faciles
a programmer

Ce nouveau marché attise |'appétit d
constructeurs de robots classiques qui prc
posent désormais des cobots, des solutior
qui profitent de leur savoir-faire trés étend
dans le domaine de la sécurité notammen



Truffé de capteurs en tous genres, ces robots
légers sont ultra-sensitifs pour pouvoir détec-
ter la présence de l'opérateur humain. Clest
le cas de Fanuc, d’ABB ou de Kuka qui deve-
loppent depuis plusieurs années une telle
offre. Champion de |a sécurité, le constructeur
japonais dispose d'une des offres les plus
riches du marché. "Nous proposons quatre
modéles collaboratifs différents qui peuvent
accomplir différentes taches (montage, assem-
blage de petits éléments, packaging, etc.) et
constituent une oide @ I'ergonomie du poste de
travail”, explique Nicolas Couche, responsable
produit chez Fanuc. Le CR-35iA peut soulever
une charge de 35 kg, ce qui en fait le cobot
le plus fort au monde, tandis que les CR-4iA,
CR-TiA et CR-TIA/L portent respectivement une
charge de 4 et 7 kg. "Avec ces solutions, nous
sommes en mesure de proposer des instal-
lations robotiques "coopératives" permettant
dallier la performance et la sécurité. D'autre
part, avec [évolution des logiciels de simula-
tion et les développements de lintelligence
artificielle, les utilisateurs disposeront dans un
futur proche des outils encore plus pertinents
pour l'installation et 'utilisation des robots
collaboratifs.” Pour le spécialiste de Fanuc,
les PME rechignent encore & s'équiper pour
différentes raisons. “L'analyse de risques n'est
pas simple @ aborder pour ces entreprises”,
explique l'expert. "If faut aussi que les bureaux
détudes s'adaptent au développement de ce
type de solutions. Et prouver par des exemples
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Mis au point par le Cetim avec Einea et Sysaxes,
le robot d’assemblage collaboratif

pour I'électronique (RACE) améliore la flexibilité
et la productivité. Source : Einea

Staubli dispose d’une gamme de six robots collaboratifs (TX2 CS9) en version standard, déclinables
en version spécialisée (ESD, salle blanche, Stericlean, Environnement humide). Source : Staubli

pratiques que le retour sur investissement est
au rendez-vous." Pionnier de |a robotique col-
laborative, ABB propose depuis 2012 le robot a
deux bras YuMi (You and Med).

Sensitif, le cobot LBR iiwa de Kuka est fabriqué
en serie et son nom est eloquent : LBR signifie
Leichtbauroboter (robot léger), iiwa signifie
"intelligent industrial work assistant". Proposé
en deux versions avec des charges de 7 et 14
kilogrammes, ce cobot a une portée de 800-
820 mm. Il détecte immeédiatement, grace a
ses capteurs, les contacts et réduit aussitot la
force et la vitesse. Programmable par appren-
tissage, ce robot manipule les piéces fragiles
sans risques de pincement et de cisaillement
trop prononces. || détecte |a position de mon-
tage correcte et monte les piéces rapidement
avec une precision de couple de +2 % du
moment maximum. Le LBR iiwa trouve des
petites pieces fines sans votre aide en moins de
temps qu'il faut pour le dire.

Facile a programmer, le cobot Motoman HC10
de Yaskawa est équipé de capteurs sophisti-
qués pour assurer une sécurité parfaite. Tout
comme les cobots Aura de Comau qui sont
dotés de capteurs installés sous une couche de
mousse protectrice et combinent la perception
simultanée de la proximité d'une personne
ou d'un autre composant d'automatisation.
L'utilisation combinée de technologies, com-

posées de scanners laser et de systéme de
vision intégré permet d'identifier les positions
des personnes utilisatrices. Ce qui permet l'ar-
rét complet de ['activité du robot lorsque ['uti-
lisateur se rapproche de celui-ci. Les donneées
sont traitées via un logiciel spécifique pour
prédire les mouvements et modifier la trajec-
toire du robot en conséquence.

| Un effort pédagogique

Seul constructeur francais de robots industriels
4 et 6 axes, Stdubli propose une gamme de
robots collaboratifs répondant au plus haut
niveau de sécurité (normes SIL3 PLE) qui sus-
citent la curiosité des industriels. Avec une
augmentation des demandes et des ventes en
croissance pour cette nouvelle génération, I'en-
treprise tient a étre un acteur majeur de ce mar-
ché émergent. "Toute notre gamme va migrer
progressivement”, affirme Jacques Dupenloup,
responsable des ventes France et Benelux chez
Staubli. "Nos robots sont proposes en version
traditionnelle ou colloborative." La securité des
installations représente pour Staubli, comme
pour les autres constructeurs historiques de
robots, un enjeu majeur. "Il faut tout prévoir car
un accident dans ce type d'instollations serait
catastrophique pour l'avenir de lo robotique
collaborative”, avertit le spécialiste.

= i
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Staubli dispose aujourd’hui d'une gamme de
six robots collaboratifs (TX2 CS9) en version
standard, déclinables en version spécialisée
(ESD, salle blanche, Stericlean, Environnement
humide) comme pour le reste de son cata-
logue. Les robots TX2 CS9 peuvent porter
des charges allant jusqu’a 20 kg et alliant la
sécurité (temps d'arrét ultra court) avec des
vitesses d’exécution trés élevées et des specifi-
cations de répétabilité et de précision élevées.
"Les solutions existent. Reste maintenant a faire
des efforts “’dmogjquew pour démontrer aux
incontestable de ces robots qui
ux opérateurs de se consacrer

PME [interét
permettront
aux taches a forte valeur ajoutée’, considere
le spécialiste.

Issue du laboratoire de recherche Femto-ST,
l'entreprise bisontine Percipio Robotics a
mis au point un robot collaboratif de micro-
assemblage pour les applications horlogéres.
aille d'une
imprimante et est relié par Wi-Fi 4 une tablette
PC. L'horloger le pilote au doigt et a ['cell,
comme dans un jeu vidéo.

Baptisee Ch'onog| ip, ce robot a la t

‘La cobotique ne
détruit pas d'emploi et permet de produire plus,
estime
David Hériban, fondateur et responsable de
cette start-up. "Avec notre robot la capacit

ovec une qualité bien plus grande”,

é de

roduction s'améliore et on peut affecter plus
de f{mup\ a l'innovation, a l'‘amélioration de lo
production ou de la qualité. N'importe quel ope-
rateur peut ainsi realise

avec une formation reduite, sans discrimination

r des taches fﬂ"'rp'\ XES,

sur les capacités physiques, ['dge, le sexe, etc.”
Ce cobot est simple a utiliser, son temps de
déploiement peut étre réduit a quelques jours,
sa facilité d'utilisation le rend accessible a
tous les opérateurs, Sans parler de la flexibi-
lité du systéme qui passe d'une application a
une autre sans reconfiguration ni reprogram-
mation. Une approche adaptée aux PME qui
souhaitent allier flexibilité et rentabilité, avec
['approbation et méme le soutien de leurs
salariés. Avec, cerise sur le gateau, un retour
sur l'investissement rapide, de deux ans en
moyenne,

L'assemblage est d'ailleurs, une des princi-
pales applications visées par la robotique
collaborative. Mis au point par le Cetim
avec Einea et Sysaxes, le robot d'assem-
blage collaboratif pour [€lectronique (RACE)
constitue une solution alternative a la delo-
calisation industrielle en permettant plus de
flexibilité, de performance et plus compétitivité.

. Frédéric Helin, directeur du cluster

robotique Coboteam

"Nous assisterons dans quelque temps a l'appa-
rition de cobots (robots collaboratifs), faciles a
mettre en ceuvre et dont le colt sera raison-
nable. Ces solutions se déclineront par métiers et

typologies de taches permettant d’accroitre sens;blement la productivité
des intervenants humains en les déchargeant des taches fastidieuses."

Micronora Informations : Quels sont les
objectifs du cluster Coboteam ?

Frédéric Helin :

Labellisé en 2015 par la Région Auvergne-
Rhone-Alpes, le cluster Coboteam assure
I’animation et l’aide a la structuration
de la filiere robotique. Une activité
qui s’effectue en partenariat avec les
agences de développement, les péles de
compétitivité, les clusters et les struc-
tures d’accompagnement en innovation.
Ses missions sont multiples : structurer
et dynamiser la filiére robotique régio-
nale, favoriser la collaboration entre les
acteurs de ’écosysteme robotique, sus-
citer et détecter des projets structurants
innovants.

Quels sont les technologies et les produits
concernés par ces développements ?

En premier lieu bien sir, la cobotique,
c'est a dire la robotique qui fait colla-
borer les machines avec les personnes.
Nous pouvons citer aussi les sous-sys-
témes robotiques, les plates-formes
mobile, les systémes de navigation, de
planification de mouvement et de trajec-
toire, l'intelligence artificielle et le trai-
tement complexe de linformation, les
capteurs, la gestion de I’énergie et l'au-
tonomie de mouvement, les drones, les
architectures robotiques et Uintégration
de technologies, la robotique person-
nelle, ludique et de loisir. Ces développe-
ments visent différents marchés, comme
lindustrie et la sous-traitance indus-
trielle, le transport, l’agriculture, les
applications médicales, le controle et la
sécurité, la mesure, I’habitat, les loisirs
numeériques et les services a la personne,
le sport et les activités de plein-air, la
photo et la production audiovisuelle
ainsi que I’événementiel.

Comment appréciez-vous l'offre actuelle
dans le domaine de la robotique
collaborative ?

La cobotique n’en est encore qu'a ses
débuts et fait 'objet de travaux de R&D.
Des solutions matures existent déja dans
le domaine des plateformes mobiles
autonomes pour la logistique ou dans
le domaine médical. Un des axes de
développement majeur est la cobotique
de manipulation ou les taches a faible
valeur ajoutée seront effectuées par le
robot, tandis que ’homme se consa-
crera aux opérations plus complexes. Les
constructeurs et les intégrateurs com-
mencent a proposer des solutions basées
sur des bras manipulateurs de série équi-
pés de dispositifs facilitant la program-
mation, tout en favorisant l'interaction
et la sécurité des opérateurs.

Les futurs cobots, dont les formes et
usages sont encore a inventer, devront
étre capables de répondre aux besoins
des entreprises. Et notamment des PME,
dont les employés sont confrontés a un
changement continu de taches a effec-
tuer et a des objectifs de productivité
importants. Ces derniéres cherchent des
robots collaboratifs faciles et rapides a
reconfigurer, tout en garantissant une
grande sécurité d’emploi. Nos échanges
avec les laboratoires et les services de
R&D concernent la création de technolo-
gies et d’innovations s’intégrant dans les
nouveaux processus industriels.

Nous assisterons dans quelque temps a
['apparition de machines faciles a mettre
en ceuvre et dont le colit sera raison-
nable. Ces solutions se déclineront par
métiers et typologies de taches permet-
tant d’accroitre sensiblement la produc-
tivité des hommes en les déchargeant
des taches fastidieuses. | |
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nformations N°145 - Janvier 2018 - 13



DOSSIER roBOTIQUE

Trois familles

de robots collaboratifs
Selon le Guide pratique de I'Usine
du futur (https://goo.gl/NcWcFi),

les utilisateurs ont a leur disposition
trois types de robots collaboratifs.

Source : ABB

Linteraction homme/robot peut étre
ponctuelle selon les besoins ou quasi-
permanente. Exemple : le robot présente
une piece a l'opérateur dans une zone
définie comme collaborative ou s’occupe
de tiches a faible valeur ajoutée pour
'opérateur.

» ROBOT MOBILE

I L sl

Source : BA Systémes

Le robot se déplace et évolue de maniére
autonome, au sein d’un atelier, sans
intervention de 'opérateur.

» COBOT/EXOSQUELETTE

Source : RB3D

L’équipement robotisé (bras a contrdle
d’effort, orthése...) permet d’assister un
opérateur dans ses taches, notamment
en permettant une démultiplication
des efforts et une reprise de charge. Il
limite ainsi la pénibilité engendrée par
une tache manuelle (ex : pongage, meu-
lage, manipulation de piéces lourdes ou
encombrantes...).

"Beaucoup d'entreprises rechignent a automa-
tiser, car linvestissement est colteux, souvent
dedié & un produit, et exigeant un fort volume
pour assurer un retour sur investissement. De
nombreuses taches a faible valeur ajoutée restent
ainsi manuelles. La robotique collaborative
devient une alternative innovante et abordable
pour les entreprises qui souhaitent renforcer
la flexibilité de leur processus de production et
améliorer leur productivité”, affirme Christophe
Gallet, responsable de ce projet chez Einea.

| Il faut convaincre les PME

Les constructeurs de machines-outils s'inté-
ressent eux aussi, activement a la robotique
collaborative. Spécialisée dans les installations
pour le travail de la tdle, la societé Jean Perrot a
mis au point en collaboration avec l'intégrateur
robotique Cleia, une cellule de pliage qui associe
une presse plieuse et un robot collaboratif (www.
machine-outil.com/actualites/t14/a7031-pliage-
jean-perrat.html). Originale, [a cellule est installee
dans ['atelier sans grillage rendus obsoléte par
les dispositifs de sécurité mis en place autour du
robot. Trois zones sont définies qui influent sur
le comportement du robot en cas de présence
humaine : le robot, habillé de mousse, réduit sa
vitesse dans un premier temps, avant de s'arréter
en cas de proximité immediate de |'opérateur.
En effet, cette cellule peut fonctionner en mode
manuel, assistée ou automatigue. En mode
manuel le robot monté sur rails laisse un accés
total a l'opérateur devant la presse plieuse (il peut
dans ce cas assurer d'autres taches, comme le tri
et I'empilement de piéces provenant d'une autre
machine avec une reconnaissance des piéces
par vision). En mode assisté le robot aide ['ope-
rateur pour la manutention des pieces : les tdles
planes lui sont apportées par le robot, puis le
robot dispose les pigces pliées a l'endroit désire.
Pendant ce temps, l'opérateur réalise le pliage
sans se soucier du flux matiére. Enfin, en mode
automatique I'ensemble fonctionne sans inter-
vention humaine, comme une cellule robotisée
de pliage classique. Il peut donc travailler la nuit
afin de renforcer les capacités de production de
I'entreprise.

| Des avantages multiples
Tous ces constructeurs, de robots ou de

machines-outils, visent le méme objectif :
convaincre les entreprises a adopter la robo-

tique collaborative, une démarche qui pre-
sente des avantages multiples. Concocté par
les spécialistes de la Federation des industries
mécaniques (FIM), le "Guide pratique de [usine
du futur" les explicite. Flexibilité et polyvalence
de l'outil de fabrication, gains de productivité,
réduction des surfaces au sol : le robot collabo-
ratif apporte précision, endurance et effort [a ol
l'opérateur capitalise expertise, intelligence et
décision. Les gains sont tout aussi significatifs
sur le plan technologique : amélioration des flux,
reduction du nombre d'opérations humaines
nécessaires a a réalisation d’une piece, maitrise
et reproductibilité du processus, flexibilité, tra-
cabilité facilitée, diminution des temps de chan-
gement de séries, suppression des enceintes de
sécurité, réalisation d'opérations associées a
des gestes difficiles... Avec a la clé, lintégration
numérique du robot collaboratif dans la chaine
numerique de 'entreprise, dans le but de facili-
ter la gestion de production (MES, ERP, etc) etla
simulation avant le démarrage de la production.

Facile a utiliser, ce bras 4 axes est piloté via un écran
tactile intégré (dans le pied). Sa programmation

est assurée grace a un logiciel intuitif et par
apprentissage a la main. Source : MIP Robotics

Une intégration qui permet la surveillance a
distance par des technologies sédentaires ou
mobiles et rend plus aisée la programmation
avec des interfaces simplifiées et didactiques.
Elle autorise enfin, |'utilisation d’outils nume-
riques pour ['analyse du geste et la conception/
choix du systéme robotisé d'assistance le mieux
adapté ; capture du mouvement, des efforts,
simulation et calculs dynamiques, manipula-
tion immersive. Sans oublier l'intérét écono-
mique d'installer un robot collaboratif. Mais
attention : l'installation d’un robot collaboratif
ne se fait pas en un seul jour. Pour réussir ce
projet industriel fort, les PME doivent batir une
veritable stratégie industrielle. | |

Les principaux constructeurs de solutions
de robotique collaborative :
www.micronora.com/Mil45-robotique
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FOCUS ENTREPRISE

R.Bourgeois mise sur ['écomobilité

Spécialiste réputé de composants
magnétiques pour les moteurs
électriques, le groupe franc-comtois
veut prendre une place de choix dans
le marché de la voiture électrique.
Ilinvestit fort intelligemment pour
profiter de ce véritable eldorado,
voué a une croissance exponentielle
dans les prochaines annees.

Installé sur une superficie de 90 000 m’
(dont 60 000 m® couverts) en pleine ville a
Besancon (Doubs) son fief historique, le groupe
R.Bourgeois a mis en ceuvre une stratégie qui
lui @ permis de devenir un des principaux
fabricants mondiaux de circuits magnetiques
rotor et stator pour les moteurs électrigues.
Ce champion de microtechniques, qui n'a rien
4 envier aux ETI (entreprises de taille intermé-
diaire) allemandes, assure ici la conception
et |a fabrication d'outillages de découpage de
haute précision ainsi que d'autres fabrications
complexes qui font appel & des technologies
et des équipements de derniére génération.
"Notre ambition c'est d'étre considéré comme
la référence mondiale en termes d'excellence
opérationnelle, technologique, qualité et posi-
tionnement international dans notre spécialité”,
précise Olivier Bourgeois, vice-président du
groupe. Héritiere d’un savoir-faire tres riche,
I'entreprise créée dans la ville bisontine en
1929 par le grand-pére des dirigeants actuels,
met tout en ceuvre pour atteindre cet objectif.

La fabrication des outils, dont la précision est de 'ordre de +/-2 ou 3 pm,

est assurée par des équipements ultraperformants, comme le centre d'usinage Yasda YBM 121 8Y

unique en Europe. Scurce : R.Bourgeois

La globalisation n'est en effet, pas un vain mot
pour ce groupe qui emploie plus de mille per-
sonnes dans ses six unités de production et réa-
lise un chiffre d'affaires de 190 millions d'euros.
Dont 4 % sont consacrés, bon an mal an, a la
R & D. Outre l'actuel site bisontin, ou s'activent
pres de 400 persannes, R. Bourgeois posséde une
filiale en Suisse a Courgenay. Avec 20 salariés,
elle y découpe des toles pour transformateurs de
distribution de puissance. A Pilsen, en Tchéquie,
lindustriel exploite une unité technique d’assem-
blage et de soudage. "Nous sommes également
présents en Chine depuis 1996 pour suivre nos
clients", indique Olivier Bourgeois. "Promis a un
bel avenir, le marché chinois de la voiture élec-

trigue nous intéresse vivement',
poursuit-il en visionnaire averti.
"Nous venons de faire construire
une nouvelle usine, implantée
ou sud-ovest de Shanghai, avec
un investissement de 6 millions
d'euros." Sous la banniére du
groupe se trouve aussl la société
Scoder France (200 salariés), a
Besancon, spécialisée dans la
découpe de sous-ensembles
pour automobiles (ventilateurs,
colonnes de direction, etc.). Deux

Dotée d'un parc machine de derniére génération, l'entreprise
fabrique quotidiennement plus de 300 tonnes de circuits
magnétiques pour les rotors et les stators. Source : R.Bourgeois

sites basés aux Etats-Unis et au
Mexique sajoutent a la constel-
lation internationale R.Bourgeois.
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Ce qui lui permet de doper les exportations qui
atteignent 65 % de l'activité dont 40 % hors
CEE.

Le groupe R.Bourgeois
en chiffres

Effectif : 1050 employés

Six unités de production (France, Chine,
Suisse, Tchéquie, Etats-Unis, Mexique)
Chiffre d’affaires : 190 millions d’euros,
dont 65 % a l'exportation

180 000 tonnes d’acier transformées par an

Si l'industrie automobile se taille la part du
lion dans loffre du groupe, ce dernier est
présent partout ot il y a un moteur élec-
trique : les pompes, la ventilation, le matériel
électro-portatif, I'électro-ménager, moteurs
industriels et servomoteurs, les ascen-
seurs et les bateaux, I'énergie (générateurs
ot transformateurs d'éoliennes)... Prés de
180 000 tonnes d’acier sont ainsi transformees
chaque année dans les différentes usines de
I'entreprise dont la fabrication est gerée par
le systéme X3 de Sage. Tout commence avec
les bandes d'aciers magnétiques, dont la
qualité est surveillée scrupuleusement par
un ingénieur spécialisé dans les matériaux.
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"Nous suivons toujours les evolutions techno-
logiques et les désidératas de nos donneurs
d'ordres en choisissant les meilleurs fournisseurs
d'acier, explique Olivier Bourgeais, avec des
exemples a l'appui. "Chargée en silicium la tole
magneétique utilisée pour la fabrication a vu ainsi
son épaisseur divisée par deux (de 0,5 mm a 0,25
mm). Les jeux de découpe ont été eux aussi, divi-
sés par deux. Résultat : des produits plus perfor-
mants et plus compacts. Ce qui répond aux soucis
permanent de constructeurs d'automobiles de
réduction de poids et de diminution drastique du
taux des émissions de CO, de véhicules."

| Conception 3D et usinage
ultraprécis

Pour atteindre cette perfection, la société a
investi dans tous les compartiments. En
commencant par le bureau d'études qui
congoit les outillages pour la découpe de
précision. “Les outillages évoluent en per-
manence et sont devenus plus longs en atter-
gnant les 3.5 m, précise Olivier Bourgeois. Il
faut donc investir en permanence dans des
moyens de conception et d'usinage perfor-
mants capables d'assurer des précisions de 1
ou 2 pm pour les poincons et les matrices.”

3

Olivier Bourgeois, vice-président de

R.Bourgeois : "Notre ambition c’est d’étre
considéré comme la référence mondiale

en termes d'excellence opérationnelle,
technologique, qualité et positionnement
international dans le domaine de I’écomobilite."
Ici un rotor complexe pour les moteurs de vélos
électriques. Source : MS

SPECTRUM

i L

Des moyens de contrdle impitoyables, machines a mesurer tridimensionnelles et optiques Zeiss
ainsi que des bras de mesure portatifs Romer, scrutent les moindres defauts. Source : R.Bourgeois

Comme la suite CFAO (conception et fabri-
cation assistées par ordinateur) TopSolid de
Missler Software qui a permis aux spécialistes
du bureau d'études de passerde la 2D a la 3D.
Et de mieux maitriser la complexité des pro-
jets développés sur les huit stations de travail
dont il dispose. "La faisabilité d'un outil, la
réduction des chutes de tole, 'amélioration de
la vitesse de découpe, le respect de tolérances,
la possibilité de travailler en équipe sur un
projet, lo capacité de réaliser plus vite un pro
totype, le respect de standards de ['entreprise,
l'associativité CAO-FAQ... la riche panoplie de
fonctions du logiciel de Missler Software offre
un gain de temps sensible dans lo mise au
point et la fabrication des outils complexes”, se
félicite Frédéric Moser, dessinateur au bureau
d'études. Un systéme qui permet aussi d’en-
voyer les programmes d’usinage directement
aux machines-outils 8 commande numeérique
dans les ateliers,

La méme ambition d’atteindre la perfection
regne coté fabrication, avec la mise en ceuvre
de solutions de haut niveau technologique.
Exemple : l'usinage de finition des blocs deve-
tisseurs et frettés d'outils en acier et acier
trempe pour les moteurs automobiles assure
par un centre d’usinage Yasda YBM 121 8.
Unique en Europe, ce nec plus ultra de |'usi-
nage permet d'atteindre la précision horlogére
de 'ordre de +/- 2 ou 3 um que nécessitent ces
fabrications. Dans le méme atelier climatisé,
plusieurs machines d'électroérosion par fil de

GF Machining Solutions effectuent ['usinage
ultraprécis des blocs ou des secteurs inter-
changeables en carbure de tungstene. A ce
dispositif de fabrication performant s'ajoute la
rectifieuse de profil de haute précision Amada
qui assure |'usinage des élements en carbure.
Des équipements qui permettent au groupe
bisontin de répondre a des commandes exi-
geantes, comme les moteurs pour les bus élec-
triques de la ville de New York.

| Des technologies d'avant-garde
améliorent la qualité

Le souci du travail bien fait guide également les
opérations d'assemblage des outils de presse,
neufs ou a réparer. Une opération assuree par
des outilleurs hautement qualifiés bénéficiant
de l'expérience accumulée par cette entre-
prise qui fetera en 2019 ses 90 ans d’existence.
Moyennant quoi, les outillages de decoupage
en carbure estampillés R.Bourgeois offrent une
garantie exceptionnelle (durée de vie de plus
de 200 millions de coups) et avec des inno-
vations permanentes. Différentes solutions
d'assemblage sont utilisees pour la réalisa-
tion des outils, tel que le systeme d'agrafage
BAC (Bourgeois Automatic Core), le systeme
de mixage/indexage et le soudage laser, Ou
les nouvelles solutions de collage "DotBond”
ou "FullBond', des technologies brevetées qui
améliorent la rigidité du paquet de toles et
donc, la transmission électrique.
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Les outils sont mantés sur les 60 presses de
haute précision dont la puissance varie de
60 a 600 tonnes. Des équipements qui effec-
tuent plus de 30 millions de coups par jour
et fabriquent quotidiennement plus de 300
tonnes nets de circuits magnétiques pour les
rotors et les stators. Les équipements per-
mettent de traiter des circuits magnétiques
jusqu’a 1 200 mm de diamétre extérieur a partir
d'outillages a suite, outils simples ou outillages
d'encochage. Différentes technologies dopent
la fabrication des stators pour |'automobile,
comme le systéeme d'enroulement hélicoidal
"slinky", le systeme de cambrage "bending"
breveté pour des grands volumes ou des solu-
tions de stators par segments. Ce qui permet
d'atteindre des volumes de production trés
importants, de l'ordre de 15 millions de stators
livrés chaque année. Les techniques d'assem-
blage automatique du stator comprennent le
soudage plasma, TIG et laser ou I'assemblage
par rivetage. Avec des machines de soudage
laser de derniere génération, comme la TLF
6000 Turbo de Trumpf. Des systémes roboti-
Ses ou automatisés assurent la sélection et
l'indexage de sous-paquets a souder ainsi que
les contréles des hauteurs, des diametres et
des alignements/ouvertures des encoches.
La gamme des matieres traitées va ici de 1 mm
a 0,35 mm pour des nuances fortement char-
gées en silicium.

| Des ilots robotisés
pour maitriser
de nouvelles fabrications

"Lo souplesse de ces systémes de fabrication
automatiques facilitent une adaptation rapide
a [‘évolution des besoins de production”,
remarque Olivier Bourgeols. La veille techno-
logique est elle aussi permanente et permet
a l'entreprise d'ajouter toujours de nouvelles
cordes a son arc. "Nous sommes ainsi capables
de proposer du surmoulage plastique avec diffé-
rents type de matériaux (PA, PPS, PET chargé en
fibre de verre) pour mieux isoler les encoches du
circuit magnétique des stators avec des parois
minimum de 0,5 mm", exemplifie le respon-
sable. Omniprésente, la quéte du zéro défaut
est basée a la fois sur une organisation adaptée
que sur des moyens de controle impitoyables.
Machines a mesurer tridimensionnelles et
optiques Zeiss ainsi que des bras de mesure

Des ilots robotisés truffés de capteurs et organisés autour de presses japonaises Aida a quatre
bielles extrémement précises, produisent dans le département écomobilité de nouvelles gammes
de stators et rotors pour véhicules hybrides et électriques. Source : M5

portatifs Romer scrutent les moindres défauts.
Tous ces efforts sont loin d’avoir abreuvé |a soif
de l'entreprise d'aller de 'avant. Des 2012 elle a
commenceé a investir fortement dans ['"&como-
bilité, avec la création d'un département dédié.

Les outillages de découpage
en carbure congus et fabriqués
par R.Bourgeois ont une durée de vie
exceptionnelle (plus de 200 millions de coups).
Source : R.Bourgeois

"Nous avons acquis auprés de la mairie un
terrain de 20 000 m? pour construire un ate-
lier de production de 2 000 m? ultramoderne",
confirme Olivier Bourgeois. "Un investisse-
ment de 12 millions d'euros, dont les premiers
ilots robotisés étalent opérationnels fin 2013
et qui générera une trentaine d'emplois

supplémentaires (outilleurs, chefs de projets, etc.).”
Des presses japonaises Aida a quatre bielles,
extrémement précises, dotées de robots et
truffées de capteurs, produisent ici avec des
tolérances serrées et des métaux spéciaux de
nouvelles gammes de stators et rotors pour
véhicules hybrides et électriques. Comme
la ZOE de Renault. Mais ce projet s'ins-
crit dans une démarche beaucoup plus
vaste qui vise la mise en place du
concept Industrie 4.0. Ambassadeur
de l'Alliance Industrie du futur pour
laFranche-Comté, Olivier Bourgeois
ne perd pas de vue les préceptes
(intégration, mobilité, etc.) de cette
démarche de progrés qui guide les
actions de l'entreprise. "L écomobilité est un
domaine nouveau qui nous confronte chaque
Jjour a dautres défis : les téles sont de plus en plus
fines, les tolérances de plus en plus serrées, etc.”,
conclut le vice-président du groupe bisontin.
"Toutes ces installations nous permettent de
SOvoIr en permanence ce que nous fabriquons,
comment se déroule la production et prévoir @
l'avance les incidents. Alors, nous allons ajouter
un logiciel MES (manufacturing execution system)
@ notre solution de gestion pour pouvoir controler
en temps réel les machines.."| |
www.rbourgeois.fr
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