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Ces dernières années ont été difficiles pour les compagnies aériennes, mais il semble désormais 
que le ciel s’éclaircisse. Les difficultés ont atteint leur paroxysme après les événements du 11 sep-
tembre qui ont entraîné l’effondrement du transport aérien et obligé la plupart des compagnies 
aériennes à restructurer leurs opérations. L’amélioration de la sécurité dans les aéroports et dans 
les airs a augmenté les coûts pendant qu’au même moment, les prix du pétrole s’envolaient. 
Parmi ces changements, le marché a assisté à l’ascension de compagnies aériennes à bas prix, 
qui sont nombreuses à réussir plutôt bien. Si bien, en fait, que les grandes compagnies aériennes 
ont également commencé à exploiter le marché des voyageurs à petit budget et des acheteurs 
du week-end. La croissance du trafic des compagnies aériennes se traduit également par une 
augmentation de la demande en équipement, par exemple, en avions.

En ce moment, de nombreux projets pleins d’enjeux sont en cours dans ce domaine, dont 
celui de l’Airbus A380 qui a suscité le plus grand intérêt. L’Airbus A380, qui a effectué son premier 
vol ce printemps, est une réalisation de pointe de la technologie aéronautique actuelle qui béné-
ficie des avancées les plus récentes en matière d’électronique. Plus grand avion de transport de 
passagers au monde, l’A380 propose en outre toute une panoplie d’activités récréatives. L’intérêt 
suscité par l’A380 est comparable à celui soulevé par le premier atterrissage du Boeing 747, trois 
décennies plus tôt.

Néanmoins, Boeing a relevé le défi que représente l’A380 d’Airbus en développant le Boeing 
787, également appelé « Dream Liner ». L’avion est plus petit que l’A380, mais ses structures con-
tiennent de nombreuses technologies nouvelles et des matériaux nouveaux. Comme l’Airbus 
A380 est ce qui se fait de mieux aujourd’hui en matière de systèmes de commande entièrement 
électroniques, le Boeing 787 franchit le pas vers une technologie entièrement nouvelle et ouvre la 
voie à une nouvelle façon de construire des avions. Il existe bien sûr de nombreux autres projets 
significatifs en cours en matière de développement d’avions.

Chez Fastems, nous avons parfaitement conscience que cette période est pleine de promesses. 
C’est pourquoi nous avons mis au point de nouveaux produits à même de répondre aux besoins de 
l’industrie aéronautique. Fastems fournit depuis des années des systèmes de production flexibles 
visant à améliorer l’efficacité et la qualité de la production dans ce secteur. Fastems a désormais 
lancé des outils et produits supplémentaires destinés à la flexibilité de la production ainsi qu’à 
l’ébavurage automatique. Chez Fastems, nous avons à cœur de relever les défis du futur et de 
servir nos clients à la perfection afin de contribuer au succès de leur propre activité.

Les événements majeurs de l’industrie aéronautique auxquels Fastems participera cette 
année sont le Salon de l’aéronautique de Paris du 13 au 19 juin, le Salon EMO du 14 au 21 sep-
tembre ainsi que notre propre semaine « portes ouvertes » à Tampere, en Finlande, du 26 au 30 
septembre, où nous présenterons en vedette une importante installation destinée à un client. 
Soyez toutes et tous les bienvenus !

Je vous souhaite un excellent été et beaucoup de réussite,

Seppo Lehtonen

Directeur des ventes
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Le système de 
 production flexible  

automatise la fabrication 
 des composants  

de l’industrie aérospatiale 

L’UN DES SOUS-TRAITANTS LES PLUS ÉVOLUÉS DE L’INDUSTRIE AÉROSPATIALE ANGLAISE, SMITHS 

AEROSPACE-HAMBLE (ANCIENNEMENT HAMBLE STRUCTURES), A INVESTI CES DERNIÈRES ANNÉES 

PLUSIEURS MILLIONS DE LIVRES DANS UNE NOUVELLE USINE DE PRODUCTION COMPRENANT 

15 MACHINES-OUTILS À COMMANDE NUMÉRIQUE. ROBERT HUMPHREYS, DIRECTEUR COMMERCIAL DE 

FASTEMS AU ROYAUME-UNI, REND COMPTE DE LA RÉUSSITE DE FASTEMS CHEZ HAMBLE STRUCTURES.
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Smiths Aerospace-Hamble occupe une posi-
tion de premier plan en matière de fabri-
cation de composants destinés à l’industrie 
aérospatiale. Selon Boeing, il s’agit d’une 
société de niveau mondial qui met en œuvre 
un système de qualité des processus inégalé. 

Spécialisée dans la production de jeux 
de bord d’attaque pour le Boeing 737 et 
de jeux de bord de fuite pour les avions 
Airbus, la société a investi dans deux sys-
tèmes de production flexibles automatisés 
Fastems qui relient deux ensembles de trois 
machines : un système comprend un centre 
d’usinage 5 axes Makino MC1010 5XA et 
deux modèles 4 axes Makino A77. L’autre 
cellule comprend 2 machines 5 axes Mori 
Seiki SH8000 et une machine 4 axes SH630. 
Les nouveaux systèmes Fastems ont été ins-
tallés en 1998 et 2001 à la suite de deux FMS 
plus anciens issus de fabricants de machi-
nes-outils, dotés chacun respectivement de 
2 et 3 machines, installées par paliers entre 
1994 et 1997.

UN RENDEMENT EXTRÊMEMENT ÉLEVÉ 
AU SERVICE DE LA PRODUCTION
L’un des FMS comporte seulement 16 palet-
tes équipées pour une capacité de stockage 
de 40 palettes, mais ces palettes assurent une 
production 24 heures sur 24 avec seulement 
deux postes surveillés, l’autre poste étant 
non surveillé. Pour la planification de la pro-
duction, Smiths utilise une capacité disponi-
ble de 90 %. En réalité, le système fait encore 
mieux que cela.

DES ÉCONOMIES EN FABRIQUANT EN 
INTERNE
En raison du rendement exceptionnel du 
système et de la facilité avec laquelle on peut 
le faire évoluer, Smiths Aerospace-Hamble a 
pu décider de réaliser des travaux en interne 
au lieu de les sous-traiter à d’autres entrepri-
ses. En traitant un plus grand nombre d’heu-
res de production avec les mêmes ressour-
ces, l’entreprise optimise la rentabilité des 
investissements tout en étendant la maîtrise 
sur ses fabrications. Ce dernier point est 
particulièrement souhaitable car la conti-
nuité des livraisons est essentielle, la majeure 
partie de la production étant destinée à des 
usines d’aviation du monde entier pratiquant 
la production à flux tendus.

SOUPLESSE DE FONCTIONNEMENT ET 
ÉVOLUTION
Un avantage supplémentaire obtenu en 
investissant dans des systèmes Fastems est 
que la grue d’empilage guidée sur rails peut 
se déplacer verticalement pour accéder à des 
niveaux variables, notamment à différen-
tes hauteurs de table des machines. Avec 40 
positions de palette, le système Fastems ini-

tial fournissait 20 % de capacité de stockage 
de plus que les systèmes à un seul niveau 
antérieurs tout en occupant un espace moi-
tié moindre. Ce point était d’une grande 
importance au moment de spécifier le FMS, 
car la surface au sol des nouvelles installa-
tions était limitée.

Sur les deux systèmes, la hauteur de 
table pour les machines 4 axes est inférieure 
à celle du changeur de palettes pour les 
machines 5 axes (habituellement 1300 mm 
à 2010 mm). Pour surmonter cette diffi-
culté dans le cas du précédent système à un 
seul niveau, il a été nécessaire d’abaisser les 
supports des machines 5 axes et de les noyer 
dans le sol pour les mettre à la même hau-
teur que les machine 4 axes. Toutefois, cela a 
une incidence sur le coût, sur l’accès pour la 
maintenance et accroît, dans certaines zones, 
les risques de dégâts en cas d’inondation.

La souplesse permettant une exten-
sion du système à un coût minimal était un 
facteur important pour Smiths Aerospace-
Hamble. La cellule Mori Seiki a été étendue 
à la fin 2004 pour permettre l’intégration 
d’une deuxième machine 5 axes SH8000. 
Les travaux d’extension ont eu une incidence 
minimale sur le fonctionnement de la cellule 
FMS et la production des machines existan-
tes a été maintenue. 

Il est facile de serrer des pièces sur une station 
de chargement Fastems LSF avec une table 
tournante à palettes.
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Fastems décolle avec une 
société française en  
pleine ascension

Figeac Aero a concentré ses activités sur les mar-
chés aéronautiques où la société occupe une place 
de sous-traitant majeur pour de grandes entre-
prises telles qu’EADS, Dassault, Embraer, Boeing 
et Pilatus. L’entreprise est actuellement associée à 
tous les programmes aéronautiques européens. 

L’investissement dans la main-d’œuvre et les 
ressources est au cœur de la stratégie développée 
par M. Maillard, fondateur et président de Figeac 
Aero. L’outil de production de l’entreprise est l’un 
des plus efficaces et fonctionnels en Europe. Il 
permet la fabrication de pièces mesurant jusqu’à 
26 mètres de long, réalisées dans toutes sortes de 
matériaux à l’aide de machines à 3, 4 ou 5 axes. 
Les centres d’usinage horizontaux représentent 
une part importante du parc de machines.

DU SUR MESURE ET DE LA FLEXIBILITÉ
Mr Maillard ne pouvait toutefois pas se conten-
ter de disposer d’un grand nombre de machines 
très performantes. Il voulait également opti-
miser l’utilisation des ressources, éliminer les 
périodes creuses, réduire les coûts de main-
d’œuvre et améliorer la capacité de l’entreprise 
à répondre aux besoins de ses clients. Le con-
cept de regroupement d’un certain nombre de 
machines autour d’un système de production 
flexible semblait être le plus efficace en termes 
de productivité et de souplesse, d’où l’interven-
tion de Fastems. M. Maillard a décidé de se lan-
cer dans deux projets parallèles : l’un concernant 
des machines récemment achetées et l’autre 
portant sur l’utilisation de machines existantes. 
« Compte tenu des spécificités de nos projets et 
de notre souhait d’acquérir des systèmes ouverts 
et évolutifs, Fastems s’est rapidement imposé 
comme le partenaire idéal pour nous en rai-
son de sa compétence et de son expérience », a 
expliqué M. Maillard.

« Le premier système alimente deux centres 

d’usinage identiques Matsuura Hmax 50. Cette 
disposition offre une flexibilité totale car chaque 
pièce peut être fabriquée sur l’une ou l’autre des 
machines.Un seul opérateur est nécessaire pour 
vérifier le chargement des pièces et contrôler les 
machines. Le système a été mis en service en 
janvier 2002.

« Le second projet consistait à intégrer 
3 machines existantes dans un seul système : un 
centre 5 axes Mitsui Seiki HS 5A, une machine 
Mori Seiki SH 63 et une machine Mori Seiki 
SH633. Un seul opérateur est nécessaire pour 
faire fonctionner les trois machines. Nous avons 
également dû tenir compte des contraintes du 
site dans la zone où l’installation était prévue. 
Fastems a proposé une solution sur mesure 
et assumé l’entière responsabilité du projet, y 
compris la communication avec les centres 
d’usinage. Ce système est opérationnel depuis 
mars 2002 ».

DES ATTENTES ÉNORMES...
« La fiabilité et la facilité d’utilisation sont les 
facteurs clés de la réussite de ce type d’investisse-

Chez Figeac Aero, le FMS 
a été installé en 2002 pour 
fonctionner avec deux centres 
de fraisage pour 22 palettes.

ment qui permet à notre personnel de se concen-
trer sur l’optimisation de la production et l’amé-
lioration des processus », déclare M. Maillard.

« Après quelques mois seulement d’uti-
lisation, le système s’est révélé être à la hau-
teur de nos attentes, avec sa rapidité d’instal-
lation, sa fiabilité exceptionnelle et, par dessus 
tout, la réaction enthousiaste des utilisateurs 
quant à sa facilité d’utilisation », ajoute-t-il.

« Le logiciel de commande, MMS 
(Manufacturing Management System, sys-
tème de gestion de la production) de Fastems, 
s’est avéré extrêmement simple à utiliser, en 
donnant une vue d’ensemble claire et ins-
tantanée de la situation à l’intérieur du FMS, 
notamment la position de chaque palette, 
l’état de chaque machine et l’état de produc-
tion de chaque palette. Le système de planifi-
cation de la production, basé sur le principe 
FIFO (premier entré, premier sorti) qui prend 
en compte des niveaux de priorité, a égale-
ment alimenté de grands espoirs. Le système 
est entièrement automatisé, mais les opéra-
teurs peuvent intervenir à tout moment pour 
modifier les réglages », rappelle M. Maillard.

UNE SOLUTION ÉPROUVÉE AU FIL DES ANS
Aujourd’hui, la solution FMS de Fastems a 
démontré son efficacité de plusieurs manières 
et il est évident que le FMS serait de nouveau 
envisagé le moment venu si l’investissement 
dans un nouveau centre d’usinage horizontal 
s’avérait nécessaire. L’avantage principal est la 
flexibilité : de nouveaux lots de production peu-
vent être lancés et exécutés moyennant de brefs 
délais de réaction et une perturbation minimale 
du flux de production normal. Par conséquent, 
le temps de réaction aux exigences imprévues 

ENTREPRISE CRÉÉE EX NIHILO IL Y A PLUS DE QUINZE ANS, FIGEAC AERO, FOURNISSEUR 

FRANÇAIS DE PIÈCES AÉRONAUTIQUES, EMPLOIE À PRÉSENT 340 PERSONNES ET RÉALISE 

UN CHIFFRE D’AFFAIRES DE 33 MILLIONS D’EUROS. L’ENTREPRISE DOIT SON INCROYABLE 

DÉVELOPPEMENT À SA CONNAISSANCE DU SECTEUR AINSI QU’À SA CAPACITÉ À 

S’INFILTRER SUR DES MARCHÉS EN COLLABORANT AVEC DES CLIENTS PRESTIGIEUX ET 

À INVESTIR DANS DES MOYENS DE PRODUCTION RÉPONDANT AUX BESOINS DE CES 

CLIENTS. DEUX SYSTÈMES DE PRODUCTION FLEXIBLES (FMS) FASTEMS, PORTEURS DE 

GRANDS ESPOIRS, ONT ÉTÉ INSTALLÉS AU DÉBUT DE L’ANNÉE 2002. À CE JOUR, CES 

SYSTÈMES SONT LARGEMENT AMORTIS ET ONT GÉNÉRÉ DES BÉNÉFICES REMARQUABLES.

des clients est très court et n’af-
fecte pas le taux d’utilisation 
de la machine qui reste très 
élevé. La réduction du délai de 
réalisation constitue une autre 
amélioration majeure apportée 
par les années FMS.
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 SECOME EST DEVENU UN FOURNISSEUR 

RÉGULIER DES PLUS GRANDES COMPAGNIES 

FRANÇAISES D’AVIATION ET D’ARMEMENT. UNE 

POLITIQUE D’INVESTISSEMENT AMBITIEUSE 

A PERMIS À L’ENTREPRISE DE SIGNER DE 

NOUVEAUX CONTRATS ET D’ATTIRER DE 

NOUVEAUX CLIENTS.  INSTALLÉ EN 2001, LE 

SYSTÈME DE PRODUCTION FLEXIBLE (FMS) 

DE FASTEMS ACCUEILLERA UNE TROISIÈME 

MACHINE, UNE STATION DE CHARGEMENT 

SUPPLÉMENTAIRE ET 12 EMPLACEMENTS 

DE PALETTES SUPPLÉMENTAIRES 

AU COURS DE L’ÉTÉ PROCHAIN.  

L’objectif de  Secome est une croissance cons-
tante et rentable. Cette entreprise fabrique à 
 Beauchamp, en France, des pièces de précision 
telles que des soupapes hydrauliques destinées 
à l’industrie aéronautique.   Roger  Cambray, 
fondateur de Secome, attribue le dévelop-
pement de sa société à deux facteurs clés : le 
personnel et l’équipement de production. Un 
fournisseur de pièces de précision aussi motivé 
et expérimenté que  M. Cambray s’attache à 
disposer de machines de production capables 
de garantir le niveau de qualité requis pour 
répondre aux demandes de ses clients sur des 
marchés où la concurrence fait rage.  

Au début des années 80,  Secome fut l’une 
des premières entreprises à investir dans 
trois machines à commande numérique. En 
1990,  Secome a opté pour un centre d’usinage 
horizontal, un véritable défi  pour une entre-
prise de moins de 30 employés. La société 
a également investi dans des systèmes FAO 
et GPAO. Fin 1999,  Secome a fait l’acquisi-
tion d’un nouveau centre d’usinage horizon-
tal équipé d’un carrousel de six palettes. Cet 
investissement a rapidement apporté des 
bénéfi ces importants en termes d’utilisation 
de la machine et de fl exibilité.

nouvelles machines reliées au système moyen-
nant un investissement minimal, notre avenir 
s’annonçait très prometteur », ajoute en souriant 
 M. Cambray.

Le FMS a été installé en août 2001. Les équi-
pes de  Fastems et de  Mitsui  Seiki ont travaillé en 
collaboration sur les interfaces et les essais. La 
formation du personnel a débuté le 20 août et 
la production a pu être lancée une semaine plus 
tard. À l’issue de la première année d’exploita-
tion, des pièces destinées à l’industrie aéronauti-
que étaient produites en petits lots répétitifs (20 à 
100 pièces/mois).

UNE CONFIANCE RENFORCÉE
Grâce à son MMS, un système de commande très 
simple d’utilisation, et à une équipe motivée, il 
est rapidement devenu évident que le FMS était 
un investissement judicieux pour  Secome. Le 
temps d’usinage a augmenté de 20 % et le taux 
d’utilisation des broches de 80 %. Pour les pièces 
les plus demandées, le délai entre la commande et 
la livraison s’est notablement réduit et le temps de 
réaction est quasiment tombé à zéro pour les piè-
ces produites plus de vingt heures par mois. Selon 
 M. Cambray, jusqu’à 25 pièces diff érentes peuvent 
maintenant être produites simultanément.

UNE CAPACITÉ D’AUTOMATISATION 
ACCRUE
En 2001,  M. Cambray pensait investir dans un 
deuxième  centre d’usinage horizontal identi-
que au premier. Deux solutions s’off raient à lui : 
adopter la même solution que précédemment en 
doublant simplement la capacité ou opter pour 
un système de production fl exible (FMS), et aug-
menter le nombre de palettes disponibles pour 
les deux machines. C’est cette dernière solution 
qui fut choisie pour pallier les limites évidentes 
du carrousel de palettes. 

« Nous avons choisi le FMS car le carrousel 
off rait un nombre insuffi  sant de palettes et il était 
diffi  cile de transférer les palettes d’une machine 
à l’autre. Il était également diffi  cile pour un seul 
opérateur d’assurer le fonctionnement de deux 
machines et la gestion du carrousel de palettes 
manquait de souplesse », explique  M. Cambray. 

Les deux machines  Mitsui  Seiki ont été 
reliées à un système FMS de  Fastems. Il a été 
possible de placer trente-six palettes au total sur 
l’unité de stockage du FMS pour les transfé-
rer vers l’une ou l’autre des machines. Cela s’est 
traduit par une capacité d’automatisation accrue 
et une plus grande possibilité de livrer une large 
gamme de pièces en lots plus petits « Grâce à ces 

L’équipement automatisé 
qui fait décoller  Secome
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« Si une machine est hors service ou a 
atteint sa capacité maximale, la production est 
planifiée automatiquement en fonction de la 
nouvelle capacité sans qu’il soit nécessaire d’ef-
fectuer des modifications au niveau des palettes 
ou des montages d’usinage. Les en-cours de 
production ont aussi diminué de façon à ne 
traiter que les besoins réels des clients ». 

Depuis 2000, le temps de travail légal en 
France a été réduit pour passer de 38 heures 
à 35 heures par semaine. Toutes les entrepri-
ses ont ainsi dû réorganiser leur production 
pour augmenter leur productivité et un grand 
nombre des sociétés les plus importantes ont 
délocalisé leur production dans d’autres pays. 
D’autres, comme Secome, ont investi dans 
un nouvel équipement d’automatisation afin 
d’augmenter la capacité des machines. D’une 
manière générale, les systèmes Fastems ont ren-
forcé la confiance des clients de Secome en leur 
fournisseur. 

« Nous avons gagné de nouveaux clients et 
signé de nouveaux contrats grâce à ces investis-
sements qui garantissent une excellente flexibi-
lité et des temps de réaction très courts tout en 
maintenant une production de haute qualité. 
C’est exactement ce que nos clients attendent de 
leur fournisseur. Et au lieu de perdre du temps 
à changer les montages d’usinage, les opérateurs 
peuvent maintenant se concentrer sur la qualité 
et la productivité », conclut M. Cambray.

PARÉ POUR LE FUTUR !
Grâce à son investissement FMS, l’entreprise 
Secome a été résolument en mesure de sur-
monter la récession économique : moins de 
deux ans après l’installation du premier FMS, 
elle envisageait déjà la possibilité d’étendre le 
système en y ajoutant une troisième machine. 
Cette extension sera effectuée cet été : une 
machine de plus, une station de chargement 
LSF en plus et 12 emplacements de palettes 
supplémentaires.

Volvo Aero investit dans une nouvelle technologie
VOLVO AERO, IMPLANTÉ À TROLLHÄTTAN EN SUÈDE, FABRIQUE DES COMPOSANTS POUR L’INDUSTRIE 

AÉRONAUTIQUE. LE DOMAINE DE COMPÉTENCE PRINCIPAL DE VOLVO AERO EST LA TECHNOLOGIE 

DES MOTEURS, UN SECTEUR DANS LEQUEL ILS ONT DES CAPACITÉS DE PREMIER PLAN. VOLVO AERO A 

INVESTI DANS UNE CHAÎNE DE PRODUCTION TOTALEMENT NOUVELLE DANS LE BUT DE RENFORCER 

L’EFFICACITÉ DE SON PROCESSUS DE FABRICATION ET D’AMÉLIORER SENSIBLEMENT LA QUALITÉ. 

L’INVESTISSEMENT DE VOLVO AERO SIGNIFIE QU’A L’AVENIR, IL SERA POSSIBLE DE PRODUIRE DES 

COMPOSANTS ET DES PRODUITS DE HAUTE QUALITÉ DE FAÇON ÉCONOMIQUE.

Volvo Aero a investi dans un système de produc-
tion flexible (FMS) avec cinq machines de frai-
sage-tournage Deckel Maho DMC 160 FD. Le 
système est également équipé d’un dispositif cen-
tralisé de stockage d’outils entièrement automa-
tisé et d’un équipement d’ébavurage automatisé.

PARÉ POUR DES BESOINS FUTURS
Le FMS est un système MLS HD capable d’ac-
cueillir 50 palettes matière et le même nombre 
de palettes d’usinage Le système dispose en outre 
de trois zones de chargement, chacune conte-
nant une station d’alimentation et une station 
de chargement. Les stations de chargement sont 
équipées de tables à palettes tournantes qui per-
mettent de positionner les pièces cylindriques 
avec une grande précision exactement au centre 
de la palette. Le système suit les ébauches tout 
au long du processus. Grâce à une commande 
matière évoluée, une palette matière contenant 
les ébauches appropriées arrive automatique-
ment dans la zone de chargement, ce qui permet 
à l’utilisateur de fixer facilement et rapidement 
une nouvelle pièce dès que la pièce précédente 
est terminée. Le système est équipé de con-
voyeurs qui assurent l’alimentation en palettes 
matière et l’évacuation des palettes contenant 
les composants terminés. Par une implanta-
tion étudiée du système sur le site, il est possible 
d’anticiper les besoins futurs et de faire évoluer 
le système avec facilité. En outre, le système est 
relié au logiciel de planification de production de 
l’usine et les commandes sont reçues par ce biais.

ENTRETIEN FACILE DES OUTILS 
PENDANT LA PRODUCTION
Volvo Aero utilise tout un éventail d’outils dans 
ses processus d’usinage. Ceci s’explique par le 
fait que les composants sont fabriqués de diffé-
rentes façons, que certains outils s’usent vite en 
fonction des matériaux usinés et que de nom-
breux matériaux à usiner requièrent des outils 
spécialisés. Pour permettre une production 
efficace, Fastems a développé un dispositif de 
stockage centralisé des outils (CTS, centralized 
tool storage) disposant d’une fonction de ges-
tion automatique des outils. Le système CTS 
permet de stocker et de conserver un grand 
nombre d’outils et assure en même les change-
ments rapides d’outils des machines-outils. Les 

outils étant stockés dans un emplacement cen-
tralisé, leur entretien est optimisé et ne perturbe 
en rien la production. Chaque outil est équipé 
d’une puce contenant un code d’identification 
qui facilite, accélère et sécurise l’utilisation des 
outils à chaque étape de leur manipulation. Un 
dispositif de préréglage de l’outil et un dispositif 
de stockage d’outils rapportés sont également 
intégrés dans le système. En outre, le système 
de commande dispose d’une fonction Autopilot 
qui aide les opérateurs pendant le chargement 
et le déchargement des palettes en automatisant 
de nombreuses tâches. Toutes ces fonctions per-
mettent d’optimiser la production et d’améliorer 
son rendement car les opérateurs ne constituent 
plus le goulet du système.

L’EFFICACITÉ DES ROBOTS
Les outils sont prélevés de l’emplacement de 
stockage centralisé pour entretien avec deux 
chariots à outils. Dans l’emplacement de stoc-
kage des outils, le robot place les outils néces-
sitant un entretien sur les chariots que des 
opérateurs peuvent amener dans la zone de 
maintenance de l’usine. Les machines-outils 
reçoivent des outils de rechange par lots de cinq. 
Le robot de stockage des outils réunit les outils 
de rechange dans une station de rechange et un 
robot sur portique transfère les outils du poste 
vers les machines-outils et évacue les outils rem-
placés. Bien entendu, il est également possible 
de changer les outils selon des lots plus petits si 
moins de 5 outils sont requis. Les outils repris 
sont placés dans la station de rechange où ils 
sont récupérés par le robot de stockage d’outils 
pour rangement et entretien.

AUCUNE ATTENTE SUPPLÉMENTAIRE
Le fonctionnement « Autopilot » garantit une 
fabrication efficace effectuée conformément 
au planning de production. La fonction « Auto 
Tooler » garantit que le magasin d’outils est chargé 
avec les outils appropriés, même si la palette pré-
cédente est toujours dans la machine. De ce fait, il 
n’y a pas de délai d’attente dû aux outils lors d’un 
changement de tâche d’usinage. Les deux types 
d’opération ont également une fonction manuelle 
afin que l’opérateur puisse assurer une planifica-
tion et une sélection en bénéficiant de la capacité 
de calcul de l’ordinateur.
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L’investissement FMS, synonyme de 
flexibilité et de temps de réaction courts, a 
renforcé la confiance des clients de Secome. 
De gauche à droite : Maxime Colombo et 
Frédéric Cambray de Secome avec Philippe 
Noiton, directeur commercial de Fastems.
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Volvo Aero investit dans une nouvelle technologie
UN ÉBAVURAGE EN TOUTE SÉCURITÉ
Effectuer un ébavurage automatique de toutes 
les pièces immédiatement après usinage est un 
objectif ambitieux. Une priorité élevée est don-
née à l’ébavurage automatique, mais Volvo Aero 
a également sélectionné une station d’ébavurage 
manuel où sont traités les derniers points inac-
cessibles aux robots ou trop compliqués pour 
eux. Il y a également un environnement de pro-
grammation hors ligne lié au système qui facilite 
le travail de programmation.

La station d’ébavurage est située dans une 
enceinte fermée dotée de systèmes d’extraction et 
de filtration afin d’éviter que des particules dan-
gereuses ne se propagent dans l’usine. Le robot 
Fanuc R2000i est équipé d’un moteur de broche 
électrique et d’un système de changement d’outil 
ISO 30. Le magasin d’outils peut contenir jus-
qu’à 50 outils. Il existe également une position 
de changement d’outil qui permet un entretien 

aisé de l’outil. Les programmes d’ébavurage sont 
chargés à partir du système qui dispose aussi de 
programmes de surveillance des temps de fonc-
tionnement et de contrôle de l’usure.

Ce projet représente les mêmes défis pour 
tous les participants : Volvo Aero, Deckel Maho et 
Fastems. Le système doit être livré fin 2005 et sera 
totalement opérationnel au début de l’été 2006.

On pourrait décrire 
le système de production 
flexible de Volvo Aero comme une 
usine dans l’usine. Le système prend 
en charge les flux de matières, d’outils et 
d’informations, en fait toute la logistique, et 
fournit aux opérateurs un environnement de travail 
ergonomique et propre.

Un robot sur portique transfère les outils 
entre les machines-outils et l’emplacement de 
stockage centralisé des outils (CTS). Les opé-
rateurs peuvent récupérer des outils au CTS 
avec un chariot et les livrer ainsi facilement 
dans la zone d’entretien des outils de l’usine.
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Volez vers de nouveaux 
sommets avec Fastems

La technologie de production flexible de Fastems propulse votre productivité 
vers de nouveaux sommets. Résolument engagés au service de l’industrie des 

composants aéronautiques, nous vous aiderons à tirer le maximum  
des 8760 heures de production que compte une année.
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Envolez-vous avec nous pour :

EMO 2005, Hanovre, du 14 au 21 septembre 2005

Salon aéronautique du Bourget 2005, Paris, du 13 au 19 juin 2005

Journées portes ouvertes Fastems, Tampere, du 28 au 30 septembre 2005  




