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BIG DAISHOWA Europe — Qui sommes-nous

Q 11 sites de production pour plus de 200 000 m?

>800 machines CNC avec plus de 250 rectifieuses majoritairement studer)

@

15 000 m? d’entrepot avec plus de 1 500 000 produits en stock
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6 000 porte-outils de précision par jour (1,5 million par an)

@ > 1’000 collaborateurs a travers le monde
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Meédical vs Horlogerie : deux mondes, mémes exigences extremes

Pourquoi une nouvelle génération de porte-outils est-elle necessaire aujourd’hui

Médical (protheses / implants) : Horlogerie :

Fiabilité et répétabilité Esthétique et finition

Qualité de surface fonctionnelle Micro-bavures et micro-rayures

Tracabilité et réduction des rebuts Tolérances extrémes sur faibles volumes

Matériaux difficiles : Ti, CoCr, aciers médicaux 5 axes et micro-fraisage
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Les trois éléments a maitriser pour un usinage parfait.

Faux-rond, vibrations, lubrification.

Faux-rond vibrations lubrification
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Faux-rond : les « killers » du microusinage

Concentricité < 1 um

» Le faux-rond est encore plus critique pour les outils de petit diametre, car il impacte fortement leurs
performances.

» Faux-rond = rupture outil / instabilité / Vibrations / vie de I'outil trop courte.

Faux-rond : 1 pm a 4x@

Faux-rond : 3 pm a 4x@
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Sur de petits diamétres d’outils (< 0,5 mm), une différence de seulement 2 microns peut augmenter la durée de vie de
I'outil et améliorer I'état de surface (Ra) d’environ 50 %.
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Vibrations : les « killers » du microusinage

Fortement influencé par la masse critique.

» Les vibrations sont principalement générées par la masse du porte-outil en fonction de la vitesse de rotation ;
agir sur ces deux parametres permet de les réduire.

* Vibration = finition dégradée, micro-bavures, rebuts

‘ Hydraulique

Hydraulique Super
Slim

Masse réduite de 20 %
standard

» | Avec des géométries dédiées, il est possible de réduire
I la masse afin d’éviter les vibrations a grande vitesse.
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Lubrification : La, précisément la ou c’est nécessaire.

Un facteur souvent sous-estime.

 Achemine le fluide exactement la ou il faut
 Réduit le frottement et la chaleuir,
« augmente la durée de vie de l'outil et la qualité de surface Périphérique Central

« Améliorant la stabilité du procédé. Canaux de lubrification
interne.
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Nouvelle génération : le porte-outil comme systeme actif

L’horizon des développements.

process (QR, Matrix,

Monitoring et qualité
RFID..)

Interaction avec la
commande CNC.

(faux-rond <1 pm)

Micro-précision ]
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Futur : fabrication additive et fonctions intégrées

La fabrication additive comme liberté de developpement.
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Futur : fabrication additive et fonctions intégrees

On ne fabrique pas un porte-outil en 3D, on fabrique des fonctions qui n’existent pas autrement.

Moins de contraintes pour créer des géometries dediées a
I'objectif et éviter les interférences.
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Futur : fabrication additive et fonctions intégrees

On ne fabrique pas un porte-outil en 3D, on fabrique des fonctions qui n’existent pas autrement.

Création de chambres d’huile de forme et de
dimension adaptées au besoin permet une plus
grande précision et une force de serrage plus élevée.
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Futur : fabrication additive et fonctions intégrees

On ne fabrique pas un porte-outil en 3D, on fabrique des fonctions qui n’existent pas autrement.
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Créer des canaux de lubrification avec des parcours
optimisés, des dimensions dédiées et des formes
arrondies, afin d’améliorer a la fois le débit et
I'orientation du fluide.




Futur : fabrication additive et fonctions intégrees

On ne fabrique pas un porte-outil en 3D, on fabrique des fonctions qui n’existent pas autrement.
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La densité de la structure métallique peut étre définie et
programmeée en fonction du résultat recherché ; on obtient
ainsi des réductions de poids pouvant atteindre 40 %, ce
qui contribue au contréle des vibrations.

Structure alvéolaire




Futur : fabrication additive et fonctions intégrees

On ne fabrique pas un porte-outil en 3D, on fabrique des fonctions qui n’existent pas autrement.

Intégration, dés la phase de développement, d’emplacements
dédiés (précongus) pour modules RFID ou autres systémes
de communication.

RFID Data Matrix Code QR Code
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Conclusion : du serrage au controle de processus

En micro-usinage, ce n’est pas l'outil le plus tranchant qui gagne, c’est le systeme le plus stable.

NOTRE VISION

Créer une plateforme unifiée regroupant 'ensemble de nos produits, ou ils communiquent entre eux et avec
la machine-outil, afin de garantir des processus stables, sécurisés et maitrisés.
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Adjustement

Vibration

Vibration

Position
temperature

Diagnostic
Temperature

Inclination Displacement
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Merci de votre attention
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