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Page 1

historique d'Ernault-Toyoda

Activités d'Ernault-Toyoda

- Fabrication et commercialisation de tours & commande numérique
- Fabrication et commercialisation de centres d'usinage (assistance technique de TMW)
- Importation et commercialisation de rectifieuses Toyoda. :

Objectifs de TOYODA pour la création d'Ernault-Toyoda

l- Misc en place de l'organisation stratégique mondiale de TOYODA, utilisant
des sites, d€ja existants, en production, vente ou SAV.

2- Elargissement des gammes de produits TOYODA, avec les tours Erault.

3 - Démarrage rapide de l'implantation en Europe, les actifs et effectifs d'ETA
(ex HES) existant déja. :

Historique de la création d'Ernault-Toyoda

- Décembre 1980, création avec HES de la filiale commune HES-TOYODA,
Toyoda =34 % HES =66 %.

- Mai 1981 : Situation trés difficile pour la Machine-outil en France, entrainant
de nombreuses restructurations industrielles.

- Aot 1984 : Les pouvoirs publics frangais sollicitent la reprise de HES et
de la filiale HES-TOYODA, aux conditions suivantes :
1-  Maintien de la production des tours Ernault-Somua.

Pas de production prévue, 2 la date de la constitution de la société, des
rectifieuses Toyoda, en France.

Production de centres d'usinage limitée i 10 maximum par mois pendant
les trois premiéres années.

2-  Subventions : pour création d'emplois 15 MF
Aide Gouvernementale 55 MF




3.1 La modification de structure... 5__.

une décision inéluctable...  }

Ed * \
"P[gngmg
Conserver ETA comme base européenne de production, de vente et de
SAY et se mettre en situation de bonne performance industrielle en :

® Se libérant d'un certain nombre de charges financiéres du passé,
=y Redimensionnant la structure piir rapport au marché, |

m) Se dotant de produits compétitifs en France et en Europe, -

» Regagnant la confiance des clients,

= Redynamisant le personnel (situation de redémarrage de société)
\— J
fElan de base )

Restructurer ETA pour pouvoir continuer son activité.

mp Diminuer les effectifs,
mp Renforcer les gammes de produits = ET 220 + PV 4

Collaboration plus étroite en R et D entre Toyoda et sa
filiale .

mp S'affirmer sur le marché métropolitain

mp Liquider les pertes financiéres cumulées

N »

Ce schéma est le seul qul pulsse encore étre admis par notre seul et unique
actionnalre...

Dans cette perspective et compte-tenu des donnés du marché précédemment
Indiquées, le scénario d'activité pour les années & venir est le sulvant :

77L
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Ernault Toyoda Automation

veut redevenir leader européen

En mai dernier est née
Ernault Toyoda
Automation, une société
dans laquelle les intéréts
frangais et japonais sont
a parité (50 % du capital
sont détenus par Toyoda
Machine Works, 30 %
par Sofirind et 20 % par
Schneider). Jean-Paul
Pons, son p.d.g., en pré-
sente les objectifs et la
stratégie.

M.M. : Dans quel contexte la
naissance de Ernault Toyoda
Automation a-t-elle eu lieu,
aprés une gestation de trois
ans et demi ?

J.P. P.: Certes, sur la der-
niére période, les clients
d’HES ont subi des désagré-
ments du fait des incertitudes
que la société a traversées
depuis décembre 1981. Et
pourtant, ils ont conservé leur
confiance a I’entreprise qui,
en 1984 encore, avec plus de
200 machines vendues, est
restée le premier tourneur
frangais. Si HES a survécu a
des vicissitudes qui auraient
tué tout autre constructeur,
c’est qu’elle s’est appuyée sur
une réputation de qualité
(60 000 machines HES sont
en service en France et dans
le monde) et que son person-
nel a toujours fait face.
M.M. : Comment Ernault
Toyoda Automation compte-
t-elle sauvegarder, voire déve-
lopper cette réputation de
tourneur ?

J.P. P.: Par une nouvelle
gamme de tournage, qui sera
présentée en septembre 4 la 6°
EMO. HES disposait de deux
gammes de tours, 2 et 4 axes,
qui n’avaient rien en com-
mun. Or, les tours 4 axes FLS,
des machines de grande pro-
duction destinées essentielle-
ment A ’automobile, 4 I’ar-
mement, & ’aéronautique et
leurs sous-traitants, n’ont pas
vocation a fournir de grandes
séries. De fagon 4 diminuer
les coiits en créant un effet de
série, nous avons congu une

gamme de tours 2 axes cohé-
rente avec celle des tours 4
axes et, désormais, ces deux
gammes évolueront ensem-
ble.

M.M. : Cette nouvelle
gamme comporte-t-elle des
innovations ?

J.P. P.: Nous avons voulu
réaliser un saut technologi-
que. D’abord en concevant
une machine a banc vertical,
ce qui offre notamment
comme avantages une bonne
protection des glissiéres et
une évacuation efficace des
copeaux. Ensuite, en em-
ployant un banc en béton
polymeére, c’est-d-dire en gra-
nit reconstitué : cette techno-
logie confére a la machine
une grande stabilité dimen-
sionnelle et lui donne des
caractéristiques remarquables
dans le domaine de la rigidité
dynamique.

M.M. : Quels objectifs vi-
sez-vous avec cette nouvelle
gamme ?

J.P. P. : Sur son créneau, les
machines de moyenne capa-
cité mais de grande produc-
tion, Ernault Toyoda Auto-
mation vise & devenir, sur 4 a
5 ans, avec une production
annuelle & Cholet de 500
tours. le premier constructeur

“Jean-Puaul Pons, 42 ans, p.d.g.

de Ernault Toyoda Automa-
tion : « un de nos atouts réside
dans la rencontre de deux cultu-
res dont on voit bien les com-

plémentarités ».

o =—S=—=a=—— — — "\
AVANT PREMIERE

européen, face & ses concur-
rents allemands et italiens.
Sur le plan mondial, nos
premiers concurrents sont
bien évidemment japonais :
ils ont pénétré le marché
américain 4 62 %, et le mar-
ché frangais 4 31 % ; notre
association avec Toyoda est
pour nous un atout.

ERNAULT.TOYODA

J.P. P.: HES a été I'un des
premiers constructeurs au
monde A proposer des chai-
nes de toutnage automati-
sées. Ernault Toyoda Auto-
mation continuera dans ce
domaine, bien sir, mais en se

recentrant sur son métier

(construire des machines de
bonne qualité et de bon prix)
et en faisant appel 4 des so-
ciétés dont le métier est I’in-
géniérie industrielle pour
I’aider a intégrer les automa-
tismes. Nous continuerons
d’offrir des machines adap-
tées aux besoins des clients,
mais en proposant le plus
souvent possible des solu-
tions pré-imaginées a partir
d’éléments standardisés. A

AUTOMAT I

Le logo de Ernault Toyoda
Automation, la plus japonaise
des sociétés francaises, la plus
JSrancaise des sociétés japonai-
ses.

M.M. : Précisément, quel est
I’'apport de Toyoda en ma-
tiere de centres d’usinage ?
J.P. P. : Toyoda est un parte-
naire ancien. En 1961,
Toyoda a acheté 3 Somua la
licence des fraiseuses Z. En
1980, Toyoda et Ernault ont
créé une filiale pour la
construction en France de
centres d’usinage Toyoda.
Les activités de cette filiale
ont été compromises par les
projets de restructuration an-
noncés peu aprés sa création,
Aujourd’hui, Ernault Toyoda
Automation dispose d’un dé-
partement « centres d’usi-
nage » : dés la fin de 1985
seront entiérement construits
4 Montzeron deux tout nou-
veaux centres, qui seront pré-
sentés & Hanovre aprés
I’avoir été a la Jimtof de
Tokyo en novembre dernier.
Au terme de notre plan de 4-5
ans, sur un chiffre d’affaires
total de 600 millions de F., les
centres d’usinage devraient
représenter le tiers de nos
activités.

M.M. : Quels sont vos projets
dans le domaine des cellules
flexibles ?

Hanovre, sera ainsi présenté
un nouveau produit de tour-
nage constitué par une cellule
flexible. Notre politique est
identique en matiére de cen-
tres d’usinage.

ML.M. : Quelle part du chiffre
d’affaires annuel prévoyez-
vous de consacrer a la recher-
che-développement ?

J.P. P.: 5%. Nos moyens
propres de recherche et déve-
loppement, a Vélizy, sont
conservés et renforcés en
tournage. Progressivement,
les ingénieurs d’étude des
applications seront en revan-
che transférés sur les sites
industriels. Pour les centres
d’usinage, nous disposons
d’un service de développe-
ment capable d’adapter les
machines et de nouer un dia-
logue fructueux avec Toyoda.
Tous ces moyens représen-
tent une soixantaine de per-
sonnes.

M.M. : Sur un effectif glo-
bal...

J.P. P, : Actuellement, de 420
personnes. A quoi s’ajoutent
65 personnes qui partiront en
pré-retraite courant 85 et 86,
mais qui, pendant cette pé-
riode, permettent d’engager
d’importantes actions de
formation sur le reste du per-
sonnel et d’assurer une bonne
mise en place des investisse-

ments. D’une fagon générale, »
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nos effectifs ont &té fortement
réduits en matiére de comp-
tabilité et d’administration,
tandis qu’un bon noyau de
techniciens a été conservé et
qu’ont été renforcées les
équipes d’encadrement tech-
nique au bureau d’études et
dans les unités de production.
A P’horizon 1990, cet effectif
devrait se stabiliser aux énvi-
rons de 500 personnes. Plus
que sur le nombre, nous mi-
sons sur la qualité : notre
volonté est de constituer une
équipe étroitement associée
au développement de la so-
ciété.

M.M. : Stabilité des effectifs,
doublement du chiffre d’af-
faires : 4 quoi allez-vous de-
voir vos gains de producti-
vité ?

J.P. P.: Notamment a un
plan d’investissements trés
ambitieux. Depuis plusieurs
années, du fait de l'incerti-
tude dans laquelle elle a été
plongée, la société n’avait pas

investi. Sur deux ans, 90
millions de F (dont 60 pour la
premiére année) sont prévus
pour moderniser 'outil de
production de Cholet et de
Montzeron. A quoi il faut
ajouter 50 millions pour des
¢quipements informatiques et
la rénovation des batiments
industriels de nos deux sites.

M.M. : Par rapport A ces in-
vestissements, comment votre
politique de sous-traitance se
positionne-t-elle ?

J.P. P. : La sous-traitance se
distingue des fournitures
(automatismes, équipements
spécifiques, etc...), pour les-
quelles Ernault Toyoda
Automation s’approvision-
nera auprés des sociétés de
son choix, notamment fran-
caises bien évidemment. En
usinage, si nous comptons
réaliser les piéces clés ou ré-
side notre savoir-faire et dont
dépend la qualité de nos
machines, les pi¢ces non mai-
tresses pourront en revanche

étre sous-traitées. Pour I'im-
médiat, je tiens 3 rappeler
qu’a partir de 'ancienne
usine d’HES, 'les cadres de
Moulins, dirigés par M. Ga-
gnal, ont créé la Somab, dont
Ernault Toyoda Automation
détient 19 % du capital. Sur 4
ans, cette société sera chargée
de 90 3 20 % par de la sous-
traitance de la part de Ernault
Toyoda Automation, ce qui
nous permettra notamment
de réaliser le carnet de com-
mandes des tours FLS 4 axes
jusqu’au transfert de leur fa-
brication & Cholet. Mais la
vocation de Somab est de
proposer des produits méca-
niques propres, ce qui est
déja le cas avec le tour Trans-
num. Ces produits seront
vendus par notre réseau
commercial.

M.M. : Comment vos forces
de vente ont-elles été organi-
sées ?

J.P. P. : HES disposait d’une
filiale commerciale, Afmo.

Désormais, 1’activité com-
merciale est intégrée sous la
forme d'un réseau d'agents
qui, en France comme a 'ex-
port, a été reconstitué, com-
plété et redynamisé (aux
Etats-Unis, nos tours seront
vendus par la filiale locale
commerciale de Toyoda). Les
grands clients, pour lesquels
une structure spécifique a été
mise en place, représentent
actuellement 45 % de notre
chiffre d’affaires. Méme si
ces ventes se développent,
c'est surtout sur le marché
diffus, en France et 4 I’étran-
ger, que nous pourrons réali-
ser I'essentiel de notre objec-
tif de doublement du chiffre
d’affaires d’ici 1990. Ernault
Toyoda Automation dispose
de la volonté et des moyens
humains, financiers et indus-
triels pour réussir ce chal-
lenge.

Propos recueillis
par Christian Milat

o4




Message du Comité
d’Entreprise de Cholet...

“La nouvelle société Ernault-Toyoda-Automation vient de
créer un journal d’information, bimensuel, qui s'adresse
aux salariés et & leur famille. Si cette idée peut paraitre
novatrice, il faut savoir que dans ce domaine beaucoup
d'entreprises possédent depuis de nombreuses années
leur propre journal”

“Récemment le Comité d'Etablissement a été sollicité par
le Comité de Rédaction pour voir comment, au travers des
différentes activités du C.E,, il était possible d'utiliser ce
journal pour informer encore mieux les salariés”

“ll est vrai que la structure que représente le Comité d’Eta-
blissement est un élément important de la vie méme de
I'entreprise. Compte tenu de sa composition sociale, il est
habituel de le voir s'exprimer dans une revue de la Direc-
tion"

“Par habitude, le C.E. posséde sa propre source d'informa-
tion et de diffusion parl'affichage, notamment, des procés-
verbaux des réunions chaque mois dans I'entreprise.”

“Comme vous le savez, les Comités ont une double voca-
tion d'ordre économique et social. La premiére est celle qui
occupe quotidiennement l'activité des élus. Sur I'aspect
économique, méme, si les droits nouveaux ont étendu les
prérogatives des C.E., la gestion de I'entreprise, c'est tou-
jours l'affaire de la Direction. Les membres du C.E. n'ont
qu'un pouvoir consultatif”.

“Particulierement, pour cette raison, dans le domaine éco-
nomique, l'action du C.E. n'apparaitra pas dans ce journal,
sauf s'il y a lieu d’apporter une précision sur un sujet pour
lequetl le C.E. serait cité”

“Sur I'aspect social, les élus ont trouvé tout a fait positif de
pouvoir s'exprimer et d'informer les travailleurs et feur
famille sur tout ce qui est réalisé dans le domaine social”

“Les élus ont a gérer les différents budgets qui leur sont
attribués chaque année. C'est 'argent des travailleurs, il
est donc juste d'expliquer son utilisation et faire en sorte
qu’ily aitune participation plus large aux différentes acti-
vités”

“Depuis de nombreuses années, ceux qui ont a charge
d'animer, de créer et de réaliser les activités sociales ont
démontré et prouvent encore aujourd’hui qu'avec un bud-
get (qui n'est pas énorme), il est possible de réaliser de
nombreuses activités qui, au fil des années, ont constitué
un patrimoine social important dans le domaine des loisirs,
de la culture et du sport, répondant ainsi aux besoins des
salariés et de leur famille”.

“L'expression du C.E. dans le journal est un moyen supplé-
mentaire d'informer les familles sur ce qui existe, ce quiest
en cours dans les différents C.E., permettant d’aboutir a
des réalisations communes dans une méme société”

ACTIVITES

DU COMITE D’ETABLISSEMENT

DE CHOLET

CULTURELLE M. GOURICHON
® Mycologie Annuelle

@ Bibliotheque Annuelle

@ Photo-cinéma Annuelle

® Spectacles récom. scolaire Juin

® Spectacles arbre de No&l Décembre

® Micro-informatique Annuelle
LOISIRS M. DABIN

e Camping Juillet-Ao(t
® Péche Juillet

® Concours Hiver

® Galette retraités Février

® Vacances week-end (fin) Hors congés
* Voyage spectacles extérieurs Mai-Octobre
SPORTS M. MARTIN

@ Cyclotourisme Annuelle

e Ball-trap Annuelle

e Football Annuelle

° CAEB Pétanque Annuelle

® Coupe ville inter-services Mai-Juin
JEUNES M. LANGLOIS
o Arbre de Noél Décembre
eSortie-12 ans Septembre

@ Sortie neige Février

e Activités (adolescents)

SOCIALE BUREAU C.E.
e Congé éducation

® Aide aux vacances Juin
e Classes diverses Annuelle

® Gerbe aux déces

Message de la rédaction

Le premler numéro de Ernauit-Toyoda Informations, paru en novembre 85, a été dans 'ensemble bien pergu.
Nous avons tenté de recueillir vos critlques et suggestions afln de le rendre pius conforme  vos attentes.

Nous avons tenu compte d'ores et déja d’un certain nombre d'observatlons et souhaltons malntenir le dialogue
pour rendre chaque numéro mellteur que le précédent.
La rédaction

l\j 2 oo




)

ERNAULT-TOYODA

INFORMATIONS

N°1 NOV1985 PUBLICATION DESTINEE AU PERSONNEL D’ERNAULT-TOYODA-AUTOMATION

la bonne voie | ERNAULT-TOYODA-AUTOMATION
Le premier numéro d'“Ernault- A HANOVRE o

Toyoda Informations”, clest PARTIE G AGNEE
pour notre entreprise un évé-

nement!ll témoigne, au moins,
' quel'importance de la commu-
. nication interne, reconnue par
| notre plan directeur, est prise
. encompte concretement. Mais
la nécessaire transparence,
qui est une constante des
sociétés performantes, n'avra
que peu gagné si le témoi-
gnage reste isolé. La communi-
cation est l'affaire de chacun.
Une affaire de longue haleine !

La 6° Exposition Européenne de Machines-Outils - EMO - (du
17 au 25 septembre 1985) était cette année le principal ren-
dez-vous mondial de la machine-outil. En y participant,
Ernault-Toyoda-Automation n'a pas manqué sa “rentrée”,

De longue haleine d'ailleurs est
la réussite d'Ernault-Toyoda-
Automation. Déja, en quel-
ques mois, que de progrés
accomplis! Mais combien et
combien & accomplir encore.
Nous sommes ensemble enga-
gés a courir non pas un
100 métres, mais un marathon.
Heureusement, les hommes qui
constituent cette société ont du
souffle, ils l'ont montré. Foire de Hanovre, 6°!

sulte page 2
Cest que nous avons des ambi-
fions! Et les moyens de ces —
ambitions, sur fous les plans:
10 moyens ﬁnonc,'ers, notre Editorial : par Jean-Paul PONS,
capacité fechnique, démon- Société : ERNAULTTOYODA-AUTOMATION & Hanovre : partie gagnée.
'_‘rée a Hanovre, la puissance Communication : Un journal dentreprise cest nouveau.
“ic{usfrielle de notre action- Usine : Cholet/Montzeron, méme combat.
naire principal, [lassistance Des machines
eclairée de nos autres action- et des hommes : ERNAULTTOYODA-AUTOMATION : des ambitions & la hauteur
naires. Surtout, notre volonté de ses moyens.
2 réussite. Promotion: Lindustrie sentraine. Lindustrie se muscle !

suite page 2




suite de la page 1

Consécration des efforts que
toute lentreprise a conduit
depuis le début de lannée, la
présence de Ernault-Toyoda-
Automation & la Foire de
Hanovre était un pari auda-
cieux. Il fut réussi. Sur le stand de
400 m?, nous avons présenté les
fleurons de nos nouvelles gam-
mes: cinq tours, HES 400,
FLS 40, HES 32, HES 52 et
HES 152, et un centre dusinage
FV 45.

Les équipes techniques avaient
donné leur maximum avant le
départ des machines vers
Hanovre. Cellesci ont quitté
l'usine de Cholet aprés la pré-
sentation au réseau de vente
francais effectuée le 30 aodt

1985 & Cholet.

Outre les prototypes de machi-
nes, la présence en force des
collaborateurs de la société a

perimis de renforcer le nombre -

des contacts. Au total, plus de

600 visiteurs ont été recus sur le
stand. Pour les 2/3, Francais,
mais aussi par ordre numérique
décroissant, Allemands, Belges,
ltaliens, Suisses, Anglais, Japo-
nais, Autrichiens, Tchécoslova-
ques, Yougoslaves, Indiens...
Une cinquantaine doffres ont
été faites dont la moitié a lex-
port.

Pendant la durée de lexposition,
{équipe de la direction générale
- Jean-Paul Pons, Claude Burc-
kel, Pierre Viguier, Jean-Louis

Hude et Michel Noél - na pas

quitté le stand.

Quelques-unes
de nos nouvelles
machines

avant qulelles
partent pour
Hanovre.

Tant pis si lon nous soupconne
de ne pas étre complétement
objectifs, - mais tous ceux qui
lont visité sont d'accord -, nous
avions lun des stands les mieux
réussis: par sa taille, significa-
tive, sa présentation, nette et
sobre, et la qualité de son
accueil, chaleureux et compé-
tent. Les quatre hétesses, diri-
gées par Suzanne Monteil, tou-
jours souriantes, ont montré
un dynamisme exemplaire et
assuré un service constant au
bar qui, - mais il faut dire qu'il
faisait trés chaud -, a connu.une
fréquentation intense.

suite page 3

suite de la page 1

Pour notre réussite, tout est
important. Il est urgent de tout
faire. Il apparait avjourd'hui
comme encore plus urgent que
chacun puisse travailler dans
la clarté dune organisation
adaptée a notre taille et a
notre métier. Des groupes de
fravail vont élaborer, d'ici a la

fin de I'année, les procédures
internes essentielles a leffica-
cité des services. D'ici la, éga-
lement, le premier budget
“concerté”, celui de 1986,
aura éfé établi. Nous serons
alors sur la bonne voie d'une
gestion qui devra étre a la fois
rigoureuse et réactive a lenvi-
ronnement. Humaine aussi.

Ce sont les hommes qui ont

réussi Hanovre. L'un deux nous
a quitté brutalement, dramati-
quement. Epreuve combien
rude pour sa famille. Epreuve
aussi pour nofre jeune sociéte.
La dignité et la vérité de la
peine de tous ontmarqué notre
solidarité. Nous n'oublierons
pas Yvon Retailleau.

Jean-Paul Pons
Président-Directeur Général




suite de la page 2

Le stand de l'innovation

Cing monteurs-démonstrateurs
- Yvon Retailleau, Dominique
Moreau, Jean-Michel Garreau,
Luc Bouffandeau, et Gérard
Baluteau - se sont partagés la
présentation des machines et de
leur fonctionnement. Quatre
commerciaux, Edouard Kirr-
mann, Werner Hampel, Michel
Philipon et Gérard Cournut,
étaient la également en perma-
nence car l'innovation, outre le
stand proprement dit, résidait
dans son contenu. Nos nouvel-
les machines ont impressionné
par leurs performances, par
leur silence de fonctionnement,
et aussi bien sor par leur techni-
cité.

Mais revenons aux visiteurs. Les
Francais ont voulu nous rencon-
trer. lls ont voulu sassurer de
notre présence. lls nont pas été
dégus et ont compris quen six
mois, quelque chose sétait
passé.

Ernault-Toyoda-Automation
alvai’r mis les “bouchées dou-
bles”:

- en prouvant dabord quelle
stait capable de maitriser une
technologie  davant-garde.
~ette prouesse technique, cest
celle qui a présidé a la concep-
“on des nouveauxtours HES 32,
HES 52 et HES 152. Concus sur
3 principes de la flexibilité et
de la modularité, ces machines
srarquent une avancée techno-
logique  remarquable.  Leur
Lanc vertical, en granit reconsti-
1ué, leur confére une résistance
et une stabilité optimales ;

" €n prouvant ensuite quelle
“iait capable dadapter la tech-
Nque pointue de Toyoda dans
¢ domaine des centres dlusi-
I nge.

Pour les clients étrangers venus
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Lundi16 septembre : le réconfort aprés l'effort et... avant la levée de rideau.

sur notre stand et moins sensibi-
lisés au sort d'Ernault, l'intérat
était plutdt technique, surtout si
lon tient compte que pour notre
clientéle étrangére, limage
d'Ernault - restée excellente qu
demeurant - repose davan-
tage sur les tours paralléles et
les fraiseuses conventionnelles,

dont, rappelons-le, 80 000 sont
en service dans le monde. Lg,
Ernault-Toyoda-Automation a
sans doute marqué des points
avec ses gammes de machines
a commande numérique et - ce
qui nest pas négligeable - de
machines dont lesthétique est
remarquable.




Conception.

Banc en Granitan®(Licence Studer).

Des performances de Coupe exceptionnelles,

Le pouvoir amortisseur interne du “Granitan?'
estenviron 8fois plus élevé que celui de la fonte. Cet-
te caractéristique essentielle permet de repousser
les limites d'utilisation de Ja ma chine ;augmentation
des conditions de coupe et de la durée de vie des oy-
tils; amélioration des états de surface.

La maitrise de la précision,

La faible conductibilité thermique du “Granj-
tan”20fois inférieure 4 celle de Ja fon terendcematé-
riau pratiquement insensiple auxvariations de tem-
Pérature. Le banc en “Granitan” conserve donc sa
précision géométrique quelles que soient les condi-
tions d'utilisation de la machine

':7.- p— . o
gonomie
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al Inauguration Cholet

Le 17 avril a été une date importante pour notre société.
C:ite journée a été consacrée a Pinauguration de notre
Usine rénovée de Cholet.

Prées de 300 personnes, clients, fournisseurs, partenaires
financiers, responsables des filiales, agents francais et

tiangers, représentants des ministéres et journalistes,
ont manifesté, par leur présence, leur sympathie a
Eisault-Toyoda-Automation. Malgré un emploi du temps
Chargé, Son Excellence Moriyuki Motono, ambassadeur

\' Japon, a accepté notre invitation et contribué a rendre
Cette journée mémorable.

Bon nombre d'autres personnalités nous ont apporté
¢galement leur concours:

~ Vierre Gadonneix, Directeur de la DIMME, représentant
officiel du Ministére de IIndustrie,

= Alain Ohrel, Préfet du Maine-et-Loire,

~lliroo Sato, Président de la Chambre de Commerce
ranco-japonaise, _

- Maurice Ligot, Député-Maire de Cholet,

- Auguste Chupin, Sénateur du Maine-et-Loire,

= Omer Guillot, Sous-Préfet,

- Jean Chauvet, Président du SYMAP (Syndicat de la
Machine-Qutil),

- Shigemitsu Asal, Président de Toyoda Machine Works.

La découverte de cette usine ultra-moderne, résultat
concret de nos efforts, a suscité a la fois l'intérét et I'en-
thousiasme parmi les invités qui ont pu mesurer le poten-
tiel de production d’Ernault-Toyoda-Automation. La
preuve est ainsi faite que nous sommes dés aujourd’hui a
méme de satisfaire les exigences du marché.

Cette journée de baptéme, placée sous le signe de lacon-
fiance, a été couronnée de succés. Faite de convivialité et
de dialogue, elle est un encouragement pour tous.

Nous devons sa réussite a tout le personnel de l'entre-
prise, qui avec beaucoup de dévouement, a participé a sa
préparation.




UNE USINE MODELE
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La création, en mars 85, de Ernault-
Toyoda-Automation, résulte d'une
histoire riche de 123 années d’expé-
rience dans le domaine de la cons-
truction des machines-outils.

Lasociété nouvellement constituée,
a mis en place, en moins d'un an, les
moyens de production de demain.
Pour ce faire, elle a engagé pendant
cette période un investissement de
140 millions de francs, chiffre qui
donne lamesure de son ambition. Il a
permis de rénover les deux sites
industriels de Cholet et de Montze-
ron (plus particulierement destiné
au montage des centres d'usinage),
et de construire le nouveau siége
social.

100 millions ont eté consacrés au
seul site de Cholet. Ce plan de réno-
vation - il faut en fait parler d'une
nouvelle usine ~réalisé en neuf mois,
arrive a son terme. |l a fait de cette
unité I'un des outils de production
les plus modernes d’Europe dans le
domaine.

L'unité de production réaménagée,
comprend, sur 18000 m? des équi-
pements de fabrication de précision,
d'automatisation et de contréle trés
sophistiqués. Ils permettent d'aug-
menter le rythme de production et
garantissent la qualité des produits.

Différents batiments ont &té par ail-
leurs construits:

e un atelier climatisé, qui abrite sur
800 m? des machines de tres
grande précision pour la finition
des piéces maitresses des tours:

e un double atelier de production
des bancs .en granit reconstitué
dont sont dotés les nouveauxtours
Ernault-Toyoda-Automation;

e le siége social qui jouxte I'usine et
regroupe aurez-dechaussée,lehall
de réception, la salle d'exposition
etde demonstration des machines
et, a I'étage, les locaux administra-
tifs, le bureau d'études, le service
informatique et les bureaux.

Quatre lignes directrices ont presidé
ala construction de cette usine : une

Vue de I'atelier climatisé : cette machine DIXI

atrés haute précision.

assure lafinition des piéces prismatiques

production en flots, une gestion du
travail en temps réel, un trés haut
degré de précision, un contrdle qua-
lité omniprésent. :

L'atelier de fabrication, totalement
restructuré est équipé de 12 nou-
veaux centres d'usinage Toyoda et
Ernault-Toyoda avec carrousel de
palettes et complétés par une partie
de l'équipement préexistant con-
serve (rabots, fraiseurs, rectifieuses,
tours) et par des centres de tour-
niage de la nouvelle génération. Ces
machines, une cinquantaine au
total, sont implantées de fagon a
constituer des filots de fabrication
par famille de piéces.

Latelier climatisé est maintenu a
une température constante de 20°
et son degré d’hygrométrie est con-

2

trolé. C'est la qulest assurée la fini-
tion des pieces prismatiques, avec
une précision de 7 microns, sur
machine DIXI. Dans ce méme atelier,
avec une précision de 5 microns,
sont assurés les controles de
coaxialité des alésages sur SEIV.

Toujours dans cette salle climatisée,
une machine Studer et une machine
Voumard effectuent la finition des
broches avec une précision de
5 microns.

L'usinage en cing cellules de pro-
duction par analogie de pieces per-
met des cycles courts, offre une pro-
ductivité accrue, réduit la manuten-
tion, améliore Ia qualité des pieces.
!'=s opérateurs ont accés en libre
service & un-outillage de production
et de contrdle.




Chacun des cinq Tlots d'usinage est
placé sous la responsabilité d'un
chef d'équipe. A terme, un seul opé-
rateur devra pouvoir conduire plu-
sieurs machines. Certaines des
machines fonctionnent de nuit sans
opérateur pendant plusieurs heures.

o Cellule arbres et flasques: six
tours, six rectifieuses et un centre
d'usinage FV 65.

a Cellule plateaux-broches-four-
reaux: trois tours, un centre d'usi-
nage, deux rectifieuses de haute
précision.

s Cellule des piéces prismatiques
moyennes: quatre centres d'usi-
nage a pool palettes + la DIX|.

® Cellule des petites pieéces prisma-
tigues. deux centres d'usinage
vertical FV 45 et FV 65, trois per-
ceuses mono et multi broches et
cing fraiseuses.

2 Cellule des grosses piéces prisma-
tiques: deux gros centres d'usi-
nage 5 faces BN 25 et BN 12,
rabots et rectifieuses planes. L'in-
frastructure de cette zone d'usi-
nage a été concgue, ce qui est rare
en France, pour usiner en com-
mande numérique des piéces de
tres grande dimension. L'équipe-
ment de cette travée est complet
car aprés l'usinage sur les centres
5 faces, les piéces peuvent étre
rectifiées.

Au montage final, l'effort a été porté
surladurée du cycle (il a été ramené
de 6 mois 4 2 mois), sur laqualité (un
contrble aprés chaque stade est
effectué suivant une check-list et
complété par des essais d'endu-
rance de 32 heures).

Tout cela a été obtenu grace & la
conception modulaire des tours et a
forganisation du montage par élé-
ments mécaniques et électriques.

L'organisation logistique a fait 'ob-
jet d'une attention particuliere,
L'usine fonctionne avec MRP et une
chaine ONYX pour les achats. Au
montage, le relai est pris en incorpo-
rant les approvisionnements des
pieces par Kanban. Enfin, au niveau
du stock, fusine s'est dotée d'un
Robotbac, relié & l'ordinateur cen-
tral, qui permet rPautomatisation
totale des piéces a entrer ou & sortir
a partir de listes a servir.

La fabrication des bancs en granit
reconstitué suivant lalicence suisse
Studer est assuré par Ernauit-
Toyoda dans cette usine. Pour ce
faire, deux ateliers ultra-modernes
ont ete construits en intégrant les
derniéres technologies inhérantes a
laproduction de ce matériau sophis-
tiqué qui, rappelons-le, confére aux
machines une remarquable stabilité
dimensionnelle.

L'un des modéles de la gamme HES : le HES 52, tour 3 commande numerique 2 axes.

L'un des modéles de la nouvelle gamme de centres d’usinage verticaux, fabriqué a
l'usine de Montzeron.

e}
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CHOLET:

visite guidée dans le parc des nouvelles machines

Le site de Cholet a connu, en I'espace de trois mois, une
transformation formidable. Les batiments neufs sont déja

montés et en service.
Le batiment de facade regroupe:

- au rez-de-chaussée : la salle climatisée, le hall de

réception le show-room et le vestiaire de l'usinage,

- a I'dtage, les locaux administratifs, le bureau d'études,
le service informatique et les bureaux de la direction,

Mais derriére cette construction neuve, rationnelle et déja
presque opérationnelle, il y a 'unité de production qui a
&té modernisée de fond en comble. Visitons-la a travers
le reportage photographique qu'a réalisé pour nous M. Ga-
borit (club photo Ernault-Toyoda-Automation).

Centre d'usinage Toyoda FHN 80T en
cours d'installation.
Un Pool Pallet va étre installé devant

la machine.

Centre d'usinage Toyoda FHN 100T a Pool Usinage d’une poupée de HES 400,
Pallet en cours de contréle géométrique.

Aléseuse pointeuse de haute précision Dixi TC 410TCA
(Suisse) 8 commande numérique et chargeur d'outils en fin
d'Installation dans la salle climatisée.

diamétre 77.

[~ i P TP N e i b

Machine‘a mesurer tridimentionnelle SEIY 25.13.10 destinée
au contréle des piéces. En cours de contréle de précision sur
cale étalon de 500 mm.,




ERNAULT-TOYODA AUTOMATION:
123 ANS D’EXPERIENCE

LES MOYENS
DE SES AMBITIONS

Ernault-Toyoda Automation a pour ambition de se hisser aux premiers
rangs européens de la machine-outil en poursuivant les activités héritees
de H. Hernault-Somua et HES-Toyoda (tours, centres d'usinage, cellules
flexibles).

La société dispose de nombreux atouts pour atteindre cet objectif:
- un capital significatif : il vient d'étre porté a 120 millions de francs;

— des hommes compétents (plus de 95000 heures ont été consacrées & la
formation pour la seule annee 85);

- des outils industriels entiérement rénoves: les sites de Cholet et de
Montzeron;

= des produits de qualité et a la pointe de la technologie, qui ont fait la
réputation de la marque Ernault dans le domaine du tournage et qui
héritent aujourd’hui du savoir-faire éprouvé de Toyoda, dans celui des
centres d’'usinage.

- la rationalisation de la production autour de deux lignes de machines
standardisées, tours et centres d'usinage.

- un département commercial et un réseau de vente complétés et
redynamisés, en France et a I'étranger.

Ernault-Toyoda Automation batit sa stratégie de développement sur trois

mots-clés:

- qualité : celle des hommes et des compétences de la société, placée
sous le signe du perfectionnement. C'est aussi celle de la gestion et bien
s(r celle des produits;

- produits: ils sont pensés, fabriqués pour repondre & quatre criteres:
flexibilité, modularité, adaptabilité et performance ;

— services: ils sont basés sur 'analyse, I'écoute et le dialogue avec le
client.
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UNE USINE
MODELE

Ernault-Toyoda Automation a conduit en I'espace de six mois un travail
considérable de reconstruction de son site de Cholet. Les travaux réalisés,
plus qu'un simple réaménagement, ont permis la mutation totale de V'outil
de production : il faut en fait parler d’'une nouvelle usine.

Le montant des investissements engagés pour cette opération atteint

100 millions de francs. Uampleur de ce chiffre donne la mesure de l'effort
technique et financier entrepris pour disposer des outils de production les
plus performants. LUobjectif, d'ici quatre ou cing ans, est de tripler la
production a Cholet.

Le site de Cholet abrite également le siége social dont le batiment tout
nouvellement construit jouxte l'usine.

L'unité de production elle-méme couvre plus de 18000 m*. Une salle
climatisée (a température constante de 20° et & degré d’hygrométrie
contrdlé) de 800 m?, regroupe les machines qui assurent la finition a une
trés grande précision des piéces maitresses des tours. L'atelier principal
est équipé de 12 centres d’'usinage Toyoda avec carrousel de palettes.

Toutes ces machines sont complétées par une partie de I'’équipement
préexistant conservé (rabots fraiseurs, rectifieuses, tours) et par des
centres de tournage de la nouvelle génération.

Elles sont implantées de facon a constituer des cellules de fabrication par
familles de piéces. Chaque cellule est placée sous la responsabilite d'une
équipe, un seul opérateur devant pouvoir, a terme, conduire plusieurs
machines.

Les nouveaux tours sont dotés de bancs en “granit reconstitué”, dont
l'usine de Cholet assure elle-méme la production. Ce matériau sophistique
permet de meilleures conditions d'utilisation et une productivité
supérieure des machines.




LA PRESSE EN PARLE...

Déja de bons échos de cette journée de baptéme:

- un reportage diffusé sur FR3 le soir méme

- titres a la une dans la presse locale dés le lendemain

- articles dans le Figaro, les Echos, le Nouvel Econo-
miste,...

LE COURRIER —
DELOUEST Ss50vri/

L’ambassadeur du Japon
a Cholet le 17 avril

L’smbassadeur du Japon en France, M. Mariyuki Motono sera &
Cholet le jeudi 17 avril, & I'occasion de le journée ingugurale de la
nouvells usine Ernault-Toyada:Automation

Un prugramme d'investissemants da 100 milions de (rancs a &1é
consacré & modarniser I'urulé de Cholet, qui démarre sa producuon ce
mais-ci, alin d'en fare une des plus performantas d’Europe

A cella occasion, |'enureprise présentera son nouveau siege
social, ses nouveaux batiments ot les principaux modeles de sa der
niére gamime de machines, en présence du P-DG, M. Jean-Paul Pans.

de produits et méme un léger courant
bauche :

velle usine de Cholet.

— L& COURRIER DE L°OUEST 78 avril
Inauguration de la nouvelle usine Ernault-Toyoda

Le phénix de la machine-outil crie banzai !

prépondérant dans le plan machine-outil, 26 %
Les accouchements difficiles ne donnent pas :
Jean-Paul Pons, présido:.
d’Ernault-Toyoda Automation, a affirmé hic:
que son entreprise était en mesure « de fairc
face dbs aujourd’hui aux besoins du marches

ANGERS. — Cent millions de francs d'inves-
tissements en neuf mois, deux nouvelles lignes

Ernault-Toyoda Automation a reforgé
un moral B ses troupes et invitait hier ses clients
de toute ia France & l'inauguration de sa nou-

1y @ & peine plus d'un an, 60 des 350 sala-

FOUEST FRANCE 18 avril

Une usine franco-japonaise a Cholet

La sociélé Ernault-Toyoda-Automation. I'un des prncipaux conslructeurs de lours & com-
mandes numériques et de cenires d'usinage en France. a inauguré jeuds, & Cholet (Maine-
sl-Lolrs), son nouveu systame de production totalement rénovd, en présence de | ambassa-
deur du Jspon, M. Moriyuki Matono L’ambition de la nouvelle socidtd, créde en mars 1985
4 1a suite de {a restn d’El h-S en difficulld, esi de - hisser Ernaull-Toyoda
su premler rang de la hi fil dans son en Europe ». Coette - grosse P.M.l »
({500 satarids doni 320 & Cholet, 120 millions de trancs da capital). appartient pour 50 % a la
soclétd japonslse Toyads et & deux sociétds frangaises . Schneider et Satirindo

riés que comptait la vieille usine Ernault-Somua
étaient licenciés, la saciété enregistrait des per-
tes dquivalant & son chiffre d'affaires et perdait
la confiance de ses clients. Au forceps, les pou-
voirs publics accouchaient une nouvelle entre-
prise dans laquelle le Japonais Toyoda Machine
Works avait 50 %, Schneider SA 25 % et Sofi
rind, une société financiére qui & joud un réle

de réem- de vilains bébés :

intérieur ».

~AFP 17avrif

.

CHOLET» 17 ave (AFP) - L'usine:r tobtalement rénavée,
d'Ernault-Toynds Aulomations imrortant censtructLeur de L
commandes numériouss et cenlres d'usinage2 en Frances a 4
inaugurée Jeudi 3 Cholet (Maine et Loire)s en fFrésence d
1'ambassadeur du Jarons M. Morisuki Moteno . )

L'anbition de 12 nouvells sociétéy crébe en mars 1965 & la
suile de la restructuration d'Ernsuli-Somuayr en difficuiié, est
"hisser Ernault-Toueda au premier
domaine en Eurorey a déclaré son rdey l.Jean-Paul Pons.

La "orosse PHMI" selon ses Lermesy 3u carital de 120 millions de
francsy arrartienl pour 507 & Ja société Jjaronaise Tewnda, Dewx
sociétés franfaisesy Schneider et Sofirindy détiennent chacune 25%
des aclions,

Pour tirer un

de

Lrait sur le passé: ocui avait rFrovooué des
aumatiswes" en raison des rertesy licenciements et conflits
iawry Ernault-Towoda a mis en place un Frearamme
d'investissement de 140 millions de Trances oui
Juinmy Four révoelutionner ss camme d= Froduits) selen son PDG.

Cent millions de francs ont Até investis & Choiety site dalant
de la Zéme Guerre mondiale: o0 sont fabriowés les nouveaur tours 4
commande numéricues avec nobasmment wun banc verlical en Granit
reconsiitué,

Le reste esl =3llé & 1'unité de Monlzeron (C8ies d'Gr) ou
Ernawlt-Toseda fabricue ses centres d'usinace. La sociétéd emrloie
500 rersconnes au tolal doni 300 % Cholet. Le travail s'effectus en

aprrive 3 terme en

ranc de la machine-outil dans son

~LE COURRIER DE L°OUEST 78 avril

ERNAULT-TOYODA lions de francs pour transformer compléts-

ment |'usine de Cholet et proposer deux

] L] 4 [s] lignes de produits & la pointe de 18 techno-

Ohjectlf H devenlr le n 1 logie en matidre de centres d’usinage el de
4 tours & commanda numérique,

europeen « Nous sommes dés maintenant caps-

bles de répondre aux besoins du maiché
Intérieur » o déclord hior son présidant
avant d'affirmer : « Notréa abjectif est de
devenir e n°® 1 européen dans notre spé-
cialité »

LES ECHOS 219vrit—

Ambitions rénovées pour

Ernavlt-Somua perdait Il y a deux ans
I'équivalent de son chiftre d‘affaires. La
nouvelle société¢ Ernauit-Toyods Autome-
tion a investi en mons d'un an 100 mil-

Ernault-Toyoda-Automation

De malade, I L dala hi stil ast-elle en-
tvh en convalescance ? A l'image de la société franco-

LE FIGARO—

17avrif
O MACHINE-OUTIL
Ernault-Toyoda :

flots de Froduction.

E lt-Toyods qui, en douzs mols, a A
réatisé 120 millions d'investissements dans ses usines de Cholet fait
Chalat at de Montzeron #s d'Avalion) pour sa dom d'un
oulil de p = En / des au- peau neuve
wr e é des tours & ol Ernavll-Toyoda Automation — un an aprés =2
des d'usi ETA Is couleur : « Cotte annés. création consdculive A fa reslructuration d'Erna

rIA NOUVELLE
REPUBL/IQUE 18avrs/

Ernault-Toyoda fait peau neuve

Le socislé Ernault-Toyoda- pramier rang de la machine-ou-
Autamation, 'un des principaux ! dans son domaine en Eu-
consiructeurs de Tours & com- ropa‘ déclard eaon P.D -G,
mandes numériques et de can- M. Jean-Paul Pana.
ires d'usinage en France, =
maugurd hler & Cnoley (Maine-
wl-Lairn) son nouvenu systdme
da productlon lotalement ra.
. 0N prosence de | ambas.
satdour du Japon. M Moriyuki
Motena,

L'ambltion de Ia nouvalle so-
clété, créde en mars 1985 & la
sulle gu la rsslruclumllon d' Er»

I

Ernauit- Twod- a min an
plnce un e d'inveriis-
sament do uo MF qui mrrive &
torma w0 juln, pour révolution.
nar sa gammae de produits, se-
fon son P.D.-G 1 MF anl ats
investis 4 Cholet, ou sonl fabri-
quds les nouveaux tours 3 com-
mandes numériques avec no-
n banc verlical en
granlf reconstilue

st
de = hisser Ernault-Toyoda au

Ernault

CHOLET, - Entre les 895 salerids de 1974,
chiffre ayant constitué le sommet des effectils, et
les 320 d'avjourd’hui, I'usine Emault de Cholet a
vécu des anndee d'incertilude poncluées de dou-
loureux plans de resiructuration

Le maintien de I'entreprise a été¢ assuré, i'an

——OUEST FRANCE 795vri/

Toyoda Automation
Usinage et inauguration a la japonaise

nous réaliserons 300 millions de chiffre d’'affaires o1 1987 sera
Vannéa da ls consolidation. »

Somua el & Falnce avee le Jopanas Toyooa — =
nauguré, hier, £4 nouville using & Gholot, Linvas-
fissenenl (100 milions de francs) & permis en
quelque neul mos de modermiser et de rdaméra
ger e sila

pariemaires

ERNAULT !
MERCIAUX JAPONAIS  E'{il% Jovosn
de Schneider

140 millions de francs d‘in-
5 ﬂem:l:nl\ cnunanet20 e a

ns tion de  Eir S

m
capital : M. Jean-Paul Pons,
42 ans, A la téte d'Ernault-
Toyoda depuis ayrit 1985,
nc peul se plaindre de ses

Aulumation.

modernisée, M.

LE NOUVEL ECONOMISTE 78 avril

japonais. e

n'a pas |ésiné
pour remeitre sur les rails
iens élablisements

Van dermier Eensult- -Toyoda
L'usine  de
Cholet o &¢ entidgrement

Jean-Paul Pons, P.-DG. g Emauli-Toyods, =
pour ambilion « de hisser la socibtd au proei
rang de ia machne-oulil europdenne dans son oo-
mane (tours & commande numénque, ceniras
d'usinage 8t cellules de production aulomatiséws;
pour acquénr ls dimension nécessaira & 1a rentat:
e »

—LAURORE =
18 avril
O MACHINE-OUTIL

prendre  offiviellement i
vraison des nouvelles instal-
lations. Ainsi rebitie, non
sans de sérieux dégraissages
(500 s.]lanes cux [ois
mains qu'auparavant), l'en-
trepeise de machines-outils
comple doubler son chiffre
“ullarres pour le porter
300 rrulliuf:‘\ de francs en
Pons peul 1980,

de I'ID) ¢t

devenus,

Ernault-Toyoda :
Cholet fait

320 salaries

demier, avec l'amvée du Japonais Toyoda, une
filhate de Toyola,
En rspmnlnt une partie des activilés d' Emaull-

peau neuve \

Ernaull-Toyoda Aulomalion — un an aprés sa
création conséculive 3 la resirucluralion d'Ernault-
Somua el & I'alliance avec le Japonas Voyoda — @
ineuguré, hier, sa nouvslie usine 4 Cholel, L'nves-
tissement (100 millions de francs) a permis en
quelqua neul mois de modermiser el da réaména-
ger la site

Jean-Paul Pons, P-D.G. d’Ernaul-Toyoda, a
pour ambition « de hisser la sociélé au premisr
rang de Ia machine-outil evropdenne dans son do- l
maina (lours & commende numériqus, cenires {

a Cholet

porté a 120 millons de trancs, Toyoda s inscnl pour
5090 la Sofind pour 259p el Schneider pour
25070

Somua, qui tut leader européen de la
Toyoda a créé une nouvelle entreprise : Ernault
Toyoda Aulomation. Dane le capital, qui vienmt d'dtre

phosée 4 lissue d'un nvesitssement
de cent milions de francs, |usine a8 8té inaugurée,
jeudt, par I'ambassadeur du Japon en poste & Paris

d'usinage 8t cellules de produchon automalisées) |
pour acquérir la dimension nécessaire & ia rentabi-

fitd ». {
=

journées portes
ouvertes

découvrir les nouveiles machines.

sont également au rendez-vous.

Les 18 et 19 avril ont é1é consacrés a

des journées portes-ouvertes. Pen- -
dant l'aprés-midi du 19, pius de 3000
personnes, clients et autres partici-
pants n'‘ayant pu venir 1a veille, se
retrouvent pour visiter tusine et

Les familles et les amis du personnel,
lesanciensdelasociété eties Chole-
tais, accueillis par Jean-Paul Paons,

ERNAULT-TOYODA
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Capital 150 millions de Francs
Employés 486 (au 31 décembre 1986)

Activités :

Fabrication et vente de Centres de Tournage et de
Centres d'Usinage ¢ Commande Numérique, ainsi
que de Cellules de production automatisées.

Distribution de Rectifieuses & Commande Numéri-
que.

"MACHINE QUTIL 88" est I'occasion pour ERNAULT
TOYODA AUTOMATION de montrer l'élargisse-
ment de ses gammes, sa maitrise du dialogue
Homme-Machine, et son évolution vers les cellules
de production automatisées.

Notre ambition est doffrir des produits de haute
quatlité et un service de haute efficacité. La prise du
contréle total de sa filicle MOST, assure désormais
l'unité de ce service.

Je souhaite, avec mes
collaborateurs d'ER-
NAULT TOYODA AUTO-
MATION et de MOST
que cette politique,
poursuivie avec achar-
nement, aboutisse & un
bertenariat conficnt et
constant avec tous nos
clients,

Jean-Paul Pons
Président

Usine de Cholet

Usine de Montzeron

PRINCIPALES FABRICATIONS

@»s ERNAU LT-TOYODA

-AUTOMAT

® Tours de production & CNC

# Centres de tournage multi-axes

# Centres d'usinage a broche horizontale
» Centres d'usinage & broche verticale

= Cellules de production automatisée

La vente et I'aprés vente des machines TOYODA
en France sont assurées par ERNAULT TOYODA
AUTOMATION

TOYODA MACHINE WORKS, LTD.

7 Rectifieuses cylindrique de précision & CNC
» Rectifieuses cylindrique de production

= Rectifieuses de production CNC/CBN pour
manetons de vilebrequins

» Machines de production CNC/CBN & rectifier
les cames

» Rectifieuses de profil & CN pour cames

s Centres d'usinage & broche horizontale
» Centres d'usinage & broche verticale
= Centres d'usinage ¢ portique

= Machines spéciales
= Mcachine-tronsfert




CENTRES DE TOURNAGE

TURNING CENTERS
CNC DREHMASCHINEN

TOUR DE PRODUCTION A 4 AXES

A CNC

Conditions de coupe exceptionnelles et
durée de vie prolongée des outils de
coupe, obtenues par la capacité d'amor-
tissement améliorée grice au banc "GRA-
NITAN*". Equipé de 2 tourelles et du dispo-
sitif de commande CNC FANUC 11 TTA.
Diamétre admis sur le banc 380 mm,
longueur usinable 1000 mm, puissance
du moteur de broche 37 kw.

4 AXIS CNC PRODUCTION LATHE
Exceptional cutting conditions and longer service life of

ing tools realized by imp d damping eapacity of
‘GRANITAN'" bed. Equipped with 2 turrets and FANUC
11 TTA CNC unit, Swing over bed 380 mm, machinable
length 1000 mm, spindle drive motor 37 kWw.

¥ ACHSEN CNC PRODUKTIONDREHMAS-
CHINE

Aussergewdhnliche Schal
Ledersd der Schni

3 haften wund lange
ge, die durch das ver-

besserte Dimpfungsvermdgen des "GRANITAN", Bettes
realislert werden, Mit der CNC-Steuerung FANUC 11 1TA
verschen, Drehdurchmesser iber dem Bett 380 mm,
bearbeitbare Lacnge 1000 mm, Spindelmotorleistung
37 kw.

TOUR DE PRODUCTION A 2+1
AXES A CNC

Conditions de coupe exceptionnelles et
durée de vie prolongée des outils de
coupe, obtenues par la capacité d'amor-
tissement améliorée grice au banc "GRA-
NITAN*". Equipé d'une tourelle mixte et du
dispositif de commande CNC NUM 760 T.
Diameétre admis sur le banc 480 mm,
longueur usinable 1000 mm, puissance
du moteur de broche 37 kw.

2+1 AXIS CNC PRODUCTION LATHE
Exceptional cutting conditions and longer service life of
cutting tools realized by improved damping capacity of
"GRANITAN'" bed. Equipped with live turrets and NUM
760 T CNC unit. Swing over bed 480 mm, machinable
length 1000 mm, spindle drive motor 37 kW.

2+1 ACHSEN CNC PRODUKTIONDREH-

MASCHINE
Ausergewdihnliche Schnitteigenschaften und lange
Vadto o Frie i

TOUR DE PRODUCTION A 2+]
AXES A CNC

Conditions de coupe exceptionnelles et
durée de vie prolongée des outils de
coupe, obtenues par la capacité d'amor-
tissement améliorée grice au banc "GRA-
NITAN". Equipé d'une tourelle mixte et du
dispositif de commande CNC NUM 760 T.
Diamétre admis sur le banc 330 mm,
longueur usinable 550 mm, puissance du
moteur de broche 22 kw.

2+1 AXIS CNC PRODUCTION LATHE
Exceptional eutting fons and longer service life of

ing tools Ized proved damping capacity of
"GRANITAN " bed. Equipped with Hve turrets and NUM
760 T CNC unit. Swing over bed 330 mm, machinable
length 550 mm, spindle drive motor 22 kW,

2+1 ACHSEN CNC PRODUKTIONDREH-
MASCHINE

Ausergewdhnliche Schniuteigenschaften und lange
Ledensd: der Schnl kieuge, die durch das ver-
besserte Dimpfungsvermogen des "GRANITAN'", Bettes

der e, die durch das ver-

besserte Dimpfungsvermogen des "GRANITAN". Bettes
realisiert werden. Ausgeriistet mit cinem Revolver mit
t Werkzeugen und CNC-Steuerung NUM

760 T . Drehdurchmesser {iber dem Beit 480 mm, bear-
beitbare Laenge 1000 mm, Spindelmotorleistung 37 kw.

realisiert werden. Ausgeriistet mit einem Revolver mit
angetricbenen  Werkzeugen, automatischer Stangen-
rorschubeinrichtung und CNC-Steucrung NUM 760 T .
Drehdurchmesser iber dem Beit 330 mm, bearbeltbare
Laenge 550 mm, Spindelmotorleistung 22 kW.

BANC HES 32

BANC EN GRANITAN® DU
HES 32 POSE SUR SON SOCLE.

HES 32 BED MADE OF GRANI-
TAN" LAYED ON ITS BASE.

BETT AUS GRANITAN® DER HES
32 AUF SEINEM SOCKEL.




UN CENTRE DE PRODUCTION

A LA POINTE DU PROGRES

Ernault-Toyoda Automation Q su rassembler
dans son usine toutes les techniques de pointe
pour produire une gamme complete de tours,

Centre d’usinage avec magasin de palettes

=2 ERNAULT-TOYODA

el A U T OMATI ON

DIRECTION COMMERCIALE

6, rue Paul-Dautier - BP. 47 - 78143 Vélizy Cedex - France
Téléphone : (1) 30 67 11 00

Télex : ERTOMAT 697 845 F

Télefax : (1) 39 46 25 54

Siege social : rue de Bourgneuf - 49300 Cholet

mais qussi de centres d'usinage associant pre-
cision et produclivité.

Hall de montage

RC B 303 236 145. 20, RUE DE PRONY. 75017 PARIS - 05/70 - Caractéristiques susceptibies de modifications.

Shcfic
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ERNAULT-TOYOD!
EFFICACITE ET QUALITE D’ABOR'

IOTRE STRATEGIE
:T NOS ACTIVITES

EN TOURNAGE:

rnault-Toyoda se muscle et se

ince pour maintenir I'activité de pro-
uction de tours et de centres d'usi-
age de sa filiale frangaise 3
holet(49).

- ET 220: centre de tournage 2 axes nouvelle
génération, hautes performances.

ansforme. Toyoda Machine Works - HES 32 version haute précision.

marqué sa volonté et sa persévé- | . HES 42 L banc long/lunette numérisée.

- HES 52 A (capacités d’'usinage accrues).

PRINCIPALES NOUVEAUTES

EN CENTRES D’USINAGE:

Nouvelle génération de centres d'usinage verti

caux.

- PX 04 : capacité 560 x 410 x 460 mm.

- PV 5 : capacité 760 x 500 x 560 mm.

- PV 6 : capacité 1050 x 650 x 660 mm disponible
avec CNC NUM.

rnault-Toyoda a modifié ses struc-
ir@s, assurant ainsi I'éfficacité, la
ualité et la compététivité de ses pro-
iits...

e bon redimensionnement d'Ernault-
czyoda va permettre la concrétisa-
+n d'ambitions nouvelles, renforgant
a position sur le marché frangais
©3 centres de tournage et des
antres d'usinage dans le secteur de
| mécanique générale, de la sous-
-ance et chez les grands clients.

es multiples applications réussies
ans 'automobile, I'aéronautique ou
+ ierroviaire traduisent la volonté
'Ernault-Toyoda de répondre enco-
3 mieux a des demandes spéci-

Jues par les produits et les services.

-€ groupe TOYODA a travers le monde

SRINDERS FOR INDUSTRY INC
*ONTIAC

TOYODA MACHINERY USA
ARLINGTON HEIGHTS

TOYODA KOKI DO BRASIL - SAO PAULO

' sa ERNAULT. TOYODA

Un effort de développement important a été engagé avec t'aide de Toyo
Machine Works dans le but de compléter les gammes actuelles des centr
de tournage et des centres d'usinage.

I faut rappeler que Ernault-Toyoda commercialise outre ses machines fat
quées a Cholet, certains produits de la gamme Toyoda (centres d'usinage !
grosse capacité, rectifieuses cylindriques, etc) et sait répondre A toutes |
demandes de cellules automatisées et d'ateliers flexibles. Des réalisations
ce type sont déja en service chez les grands constructeurs automobiles euj

= [ NOS COORDONNEES |

Slege soclal: rue de Bourgneuf. B.P. 347. 49300 Cholet.
Tel: 41 71 48 00 - Téléfax: 41 71 48 98 - Telex: Ertomat 720 272

Direction commerciale: 6,rue Paul-Dautier. B.P. 47
78143 Vélizy Cedex. France.
Tel: (1) 30 67 11 00 - Télex: Ertomat 697 845 F
Téléfax: (1) 39 46 25 54

Personne a contacter: Catherine Colas-Barnault - Téi : (1) 30 67 11 50

TOYODA MACHINERY ENG
MILTON KEYNES

ERNAULT-TOYODA
CHOLET

ERNAULT-TOYODA

VELIZY
TOYODA MACHINE

WORKS LTD - KARIYA




Le Tour E.T 220 et le centre d’usinage P.X 04
étaient montés sur la méme ligne d’assemblage

Voir page suivante ,article sur la ligne mixte. m—

ae?
£7ERNAULTTONODA

; .
Le pX 04 - centee d'usinage vertical, de haute Flg_z e

performance, rapide, compact et précis.

Des produits développés et fabriqués en France sur des lignes de
production adaprées aux demandes spécifiques ou a fa fabrication en série
de produits catalogue dans un souci permanent de qualité et précision.

Fig-3.
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Tt dans la Presse...

Lrnauit loyodd

BOB O « #iEh o

werneoun. Ernault-Toyoda
fabrique flexible

Fabriquer indistinctement des
centres d'usinage et de tournage
sur la méme ligne : c'est 'exploit
d'Ernault-Toyoda. Le cycle

de montage est divisé par deux.

rande premiere dans le domaine de la
G machine-outil : le constructeur Emault-
Tovoda Automation (ETA) a mis en
place, dans son usine de Cholet, une ligne de
fabrication mixte. Un systeme autorisant indiffé-
remment et dans des proportions variables, le
montage de ses centres d'usinage PX 04 aussi
bien que ‘dé ses centres de tournage ET 220.
Avantage 7'un cvcle de montage deux fois plus
court que sur une ligne traditionnelle. Les lignes
de montage classiques ne pouvaient en effet assu-
rer jusqu'ici que la fabrication d'un seul type de
machine, pour une raison bien simple : les infor-
mations, les outils. mais également les outillages
que demande un centre d'usinage ne sont pas les
mémes que Ceux exiges pour un centre de tour-
nage.

Facilitée par des durées de montage et des
modes opératoires tres proches pour ces deux
tvpes de machines. I'approche d'ETA a néan-
moins nécessité de nombreux aménagements. Il a
fallu. par exemple. réorganiser les lignes de pro-
duction afin de rapprocher de la ligne de montage
des machines, ['usinage et le montage en sous-
ensembles des composants. Etudié dans le
moindre détail, le flux physique ne connait plus
maintenant de goulots d'étranglement. Il se
déroule sur des postes spécialises et comprend
huit étapes successives de seize heures chacune
(une machine quitte la ligne tous les deux jours).

13/12/91 /INDUSTRIES ET TECHNIQUES

Chaque poste dispose des pieces - fournies en
kanban et identifiées grace a un systeme de code a
barres — et des outils necessaires a chaque mon-
tage. L'édition des étiquettes kanban a chaque
poste facilite la connaissance en temps réel de
I'avancement du montage.

Les contraintes de synchronisation et le traite-
ment des aléas entre toutes ces étapes, obligent
toutefois les neuf opérateurs affectés a cette ligne a
travailler sur la base d'un méme horaire fixe. En
effet, les machines en cours de montage passent
d'un poste & I'autre grace a des chariots spéciaux
congus par ETA. Il faut donc que toutes les étapes
soient lerminées strictement a temps, sinon le
processus est bloque. Chaque groupe etant client
ou fournisseur d'un autre, la qualite doit étre res-
pectée, elle aussi, a la lettre.

Mots d'ordre absolus, la qualité et le respect
des délais sont facilités par I'organisation des ope-
rateurs. Habitués & la polyvalence, grace a une for-
mation et a un entrainement pousses, ces demiers
sont regroupes par type de métier (mécanicien,
¢lectricien...). Les membres d'un groupe s'en-
traident continuellement, garantissant ainsi le res-
pect du délai a chaque étape du montage (en faci-
litant I'intervention en cas de panne par exemple).
Un bon moyen aussi pour faire face & de brusques
- et heureuses ! —augmentations de commandes.

Le volume de production, actuellement de dix
machines par mois (une machine demande seize
jours pour le montage, soit cent trente heures de
travail), peut donc augmenter en fonction de la
demande en modifiant tout simplement le
nombre de chanots. Objectif futur : relier cette
ligne au nouveau systeme de GPAO (gestion
assistée par ordinateur) de I'usine en cours de
mise en place.

MIREL SCHERER

Deux impératifs a
lusine de Cholet :
laqualité et le
respect des
délais. Pour cela,
les opérateurs
ont été habitués a
la polyvalence.
grace a une
formation
poussée.




Pour rdpondre aux exigences de fa concurrence tout en
étant en mesure de commercialiser économiquement aussi bien
un centre d’usinage qu'un centre de tournage nouveaux, la so-
ciété ETA a élaboré un concept de construction autonsant, sur
la méme ligne de montage Oans son uusine de Cholet, de lan-
cer "dans le désordre” exactement ia machine attendue, de 'un
ou l'autre modéle, bien qu'aucune compatibilité de base entre
eux ne soit & l'onigine de cette réalisation.

L'USINE dc Cholet de la firme
Ernault-Toyoda Automation, cou-
ramment appelée par ses initiales
ETA (Z.017). couvre vingt-trois
: mille métres carrés sur un terrain
# de cinquante-sept mille mélres car-
‘rés. Elle y fait travailler actuelle-

Quelies sont ces machines ?

Avant d'examiner I'originalité de
ia conception de la ligne de monta-
ge des deux nouveaulés sorties
chez ETA, il apparait judicieux d'en
souligner les particularités el carac-

ment 250 personnes qui y produi-
sent les tours & CNC, centres de
tournage et centres d'usinage de
sa gamme Devant les évolutons
récentes du marche et réepondant a
un besoin nettement ressenti de se

téristiques. En effet, dévelopoe-
ments réalises dans des temps ex-
rémement réduils entierement par
'équipe mise en place depu's &
peine pius d'une année par ie nou-
veau Directeur Géneral de 'cntre-

prnse M Jean-Pierre Vignaud, is
ont fail l'objet d'études exiwréme-
es entreprises, elle a developpe  ment poussées aiin de tenir comp-
¢cemment deux machines souie- e des possibilites technigues ies
ivant un grand intérét par lcur naul  pius recentes, d'une part, ol de
niveau lechnologigque et leur prix  parvenir @ une auahié de consiruc-
attracti!  le centre  de lowrnade  non aing qu'd uno nabilité supe-
ET 200 présenté en oule premigre @ neures, d'zautre part C'est ainst que
ja derniére EMO de Paris el le cenire ¢ centre d'usinage PX 04 (fig 1),
d'usinage PX 04 sorti depuis

réorienter vers des madeéles conve-
inant mieux aux pelites et moven-

un modele a brocne verticale rapi-

de et de précision couvrant

courses X, Y et Z de 750 x 560 x
460 mm. a beénéficié d'une simplifi-
calion, resultar aussi bien d'une
élude lechique que de la valeur
conduisant a des chaines cinémali-
ques extrémement tégeres e, par

exemple, & la réduction du nombre :

des microrupteurs et des détec-
teurs de proximité aboutissant a
seulement six unités au lieu de
trente ! Tout a été prévu pour as-
surer sa précision et sa vitesse,
tant dans tes guidages que Qques-
tion moleurs el asservissements,
Avec 7.5 kW disponibles a {a bro-
che, celle-ci fat 6000 tUmn en
standard mais est proposée @
20 000 tymn en option, les demarra-
ges et arréts s'opérant de 0 &
10 000 tYmn en seulement 1.5 s. En
narmonie avec ces caractérisli-
ques, le positionnement rapide at-

xevnt 24 m/mn sur fes trois axes, %&x

tandis qu'a partir d'un magasin a

vmg[ postes, éventuellement a tren-

) la permutation d'outils s'effectue

en 1% s Lcnsemole de ces perfor-:

nances pormet de gagner ptus del
unquam'e pour cent sur les emps:
Tarts Bt malgré ces vilesses dont
lg ognne exploitanan nest permise
que grice a l'usage d'une CNC 32
ements numul-

cumdouhbmaadmadx#duwmmamrsaidetaugmmmde

ef en nombre COMYSE

- de Cholet do la firme Ei it-Toyeda A

¥
xbmmsiesdauxmodéies decenmdus:mgaerde contre co foumnage nouveaux de la margue.

tout imp

' entemd au sol & 66 B
machines sur la ligne mixte d'assemblage. Ici, c'est un cenm!
d'usinage qui se frowve en débul de montage.

ques permeltant d'anliciper les tra-

- jectoires, la précision de position-
nement est de plus ou moins 2 mi-
crons avec répétabilité de 1 mi-
cron. On indiquera encore que le
taraudage s'elfectue directement
en rapide avec synchronisation de
broche, ce qui autorise, par exem-
ple, de tarauder douze trous M10 x
20 mm en 0,56 mn au lieu de 2,19
mn. Le centre de tournage ET 220
(fig. 2). qui peut usiner des pi¢ces
Jusqu'd un diametre de 300 mm
pour une entre pointes de 492 mm,
a fait 'objet des mémes efforts et
des memes perfectionnements.
Avec un couple de 255 Nm, il dis-
pose de 15 kW a la broche dont la
vitesse s'étend de 45 a 4500 t/mn.
Les positionnements linéaires ont
lieu & 30 m/mn avec accélération
de 45 mys2 tandis quun temps
d'indexation de tourelle de seule-
ment 0.5 s permet des temps co-
peau & copeau descendus & 1,25 s
Sa CNC, elie aussi a 32 bits, aulori-
se des opérations de filetage a 24
m/mn. Ces performances n'aliérent

- en rien la précision puisque celle-ci

atleint 2,5 microns de répétabilité
sur l'axe X pour 3 microns sur {'axe
Z. Détail important, la morphologie
machine avec sa base Granitan,
ses glissiéres revetues de Turcite,
ses poupée et contrepointe symé-
triques sur le plan X supprimant les
effets de diialation, ainsi que I'exis-

Fig. 3 — Un modéle pamcuﬂor de ch:mor rracfo par cable
le

lence de points de référence du
trainard et de la coulisse au plus
prés de l'axe de broche, permet
d'atteindre des états de surface de
I'ordre de 0,3 Ra en interpolation X-
Z, voire 0,2 Ra, ce qui conduit &
pouvoir éliminer des opérations de
rectificalion dans certains cas.

Ligne d’assemblage ariginale

Pour le moins que I'on puisse en
dire, lancer les deux machines ve-
nant d'étre décrites avec leur haut
niveau de qualilés et de performan-
ces, tout en ne limitant pas le choix
des options et en promettant des
déiais courts pour une enveloppe
de prix situant le centre d'usinage
autour de 800 kF et le centre de
tournage autour de 600 kF, est un
défi plutdt original a 'époque ac-
tuelle. Qr, pour le relever avec suc-
ces, outre les solutions technologi-
ques entrant dans la construction
méme des deux modéles, le cons-
tructeur a congu et mis en place
une ligne de montage mixte (lig. de
tate) pouvant les sorlir dans n'im-
porte quels ordre et quantité & rai-
son de dix & vingt unités par mois,
le cycle ne représentant au total
que seize jours grdce & un assem-
blage réalisé par étape et a I'avan-
cement. Un seul opérateur sur fes
neuf personnes assurant le service

ne des élapes. Pour que cetle
ligne puisse fonclionner par élapes
successives compiémentaires les
unes aux autres, il fallait concevoir
un moyen permettant le déplace-
ment des machines de poste en
poste. Celui-ci a été trouvé avec la
mise au point d'un chariot adapte,
tracté par le sol, sur lequel peuvent
reposer indifféremment la base
d'un centre d'usinage (fig. 4) ou
celle d'un centre de tournage (fig.
5). La réussite du fonclionnement
est due, par ailleurs, au fait que
chaque opérateur dispose sur son
poste de travail - il y en a huit au
total le long de cette ligne - de tout
ce qui lui est nécessaire, depuis
les informations précises sur son
travail, arrivant en méme lemps
que la machine a assembler, jus-
qu'aux outillages adaptés en pas-
sant par les sous-ensembles 3
monter préalablement lestés et par
l'arrivée des piéces détachées sui-
vies en lechnique Kanban. La pro-
duclivité est, en outre,
par l'esprit d'équipe développé
seton lequel le plus rapide aide le
premier en retard & achever son
étape. sans omeltre lapport per-
sonnel de toute solution suscepti-
ble de contribuer a éviter incidents
ou anomalies. Bien sar, pour attein-
dre ce but, des professionnels con-
firmés ont é1¢ sélectionnés pour

Fig. 1 — (A gauche) Cenlre d'usinage 3 broche verticals ETA
madéle PX04 de loute derniére géndration venant d'dlme
lancd sur e marchd, Sédnédficiant d’une capaald comespon-
. dant & quatre-vingls pour cent cas besoins des petites el

moyennas entreprises, il offre des caractdnstiques e situant
comme |'un des plus pmd'i.icm's du marchd dans sa catégoria

al sa

par s68 g

oL

Fig. 4 — C'ast

n des

pass'bﬂ'iﬁ d'usinar 2 trds Q\fﬂﬂﬁo vitesss.

Fig. 2 — (Ci-dessous) Tour & CNC de haut de gamme modeé-
ifo ET 220 destind aux pelitcs &t moyennes entreprises du fait

P
- tion dm centra d'usinage qm pour calie d'un centrs do

de 1a ligne n'est impliqae 3 chacu-

renforcée :

25524d, Y] SUDP N7]




Revue de presse... i

Vous pourrez lire ci-dessous une sélection d' articles citant ETA ou ses produits... articles publiés dans la
presse spécialisée, a I'occasion de 'EMO..

prés huit annges
uons entre  Milan

de peregnina-
et Hunovre,

I'EMO revient a Pans. Une veca-

sion de choix pour faire le point et
tenter de discerner a quoi ressemblera la
machine-outil des prochaines annees.

Premiere constatauon : les b

eliers flexibles

qui faisaient fores en 1983, ne sont plus en

vogue. Par contre. que ce soit

dans le tour-

nage, le [raisage, ou dans toute autre tech-

nigue d'usinage.
machmes individuell¢s atteint

"automansation des

des summets

Toul comme ieurs precmon et vitesse d'usi-

nage. Unilises jusquici pour

fabriquer des

au'en cas de panne sur un tres court. Ces pertormances conjuguees a la rapidite de ta tourelle per-
piéces en peute ou mn:;c:m “‘“‘- les gentres g?a:':o:unflovodugw tour bibrocne s produc-  mettent d obenir un lemps copeaux/copeaux de 1.5
10N est arrete. suf la cel- La CN 32 bns, equipée d'un écran 9™ couleur permet mditteremment
d’ usmage mpahies d'assurer la fabricavon gagne en aispombwme. lule ETF la production se
complete de n'importe quelle famille de en l‘lemblli!e

pieces. Dotes de plusieurs tétes porte-outls,
ils développent des witesses d'axe atteignant

les 2‘3 000 mm/min

Autre constatation 1mportan

te: les nou-

LETF:

DEUX

TOURS EN TANDEM

Composée de deux
tours monoproches
ingépendants
alimentés par un robol,
I nouvelle cellule

el en précision,

Deux machines pour e
nin d'une. Tel pourrint
etre le slogan publicitaire
destine uu lancement e
la nouvelie cellule e
tourmage ETF & Ernault

sette architecture st
Jouble. Tout dabord, le
aun de disponibilie est
superieur o cefur d une
micnine classigue. Alors

noursuit sur la machine
restee operanonnelle, Les
deux sous-ensembles
sont. en eifet. totalement
independants. v Lumnr!k
sur le plan de la com-
munde numenque tNum
=30 T ou Fanue OT 1370,

ERNAULT TOYODA

Ernault Toyoda Automation a développe un centre de
tournage uitra-performant et particulierement bon marche :
le nouveau modeéle ET 220

D une conception entierement nouvelle. bénéticiant des avantages d un
banc-socle en Graniian & nchiné a 457, ses vilesses rapides de veplace-
ment des axes sonl de 30 m/mn. les accélérauons des moteurs d axes et
de la broche permettant daueindre les vitesses maximates en un lemps

=7 ERNAULT-TOYO0A

Tovoda. Plus quun Autre _atout: ETF est
Lenau; (ei?uc;peamsnllz c‘:‘m:,e"“e",[' ENSECIHC: nouvel equipement. olus flexinie. Les deun ® e
svseten?le fllle;ibl: O(Zot;meen‘:T?icnmf ity Jaen en ellel d'un nou- lours peuvent travailier
Bt eta mesure des besoins ot "u':s?m;:_l":]“ vl concent. qui connail  simultanement sur  des
ités financié d Ppord: dejd un Vi osugces aw productions differentes.
nités financieres. differentes “bnaues™. L'ap- Japon ETF est essentiellement
roche est seduisante pour les PM §
P e p Pl Destinée 4 concurrencer destine uu lournage de

les tours multibroches.
cetle mstallunon se com-
os¢ de deus lours mono-

1|

roches dentigues. won Ll.h.‘ll.i' n¢e depussant  une programmation conversationnelle ou 1SO. Grace a une rapidué de
mentes par un robot F pas 313 mm. Deux puiss  \milement exceptionnelle. elle procure un gain ae temps considérable et
1 . 2 r
C k'nu:.I:m’rl dtaur;cltnclf;“g :‘i'}:ﬁé 1?‘ "‘d‘]] l:];]l:lmﬁ:i une grande aisance dans |a condulte de la machins
gemer [ 2 iarege-  Oro son spi B N : A B e
ment des picces. Grace « e stapaard: |3 ou La m:chmc dle ba‘:f: est équipée d'un dlSpOS'IlIf d’éraionnage automa-
un dispostul de retournes 2 kW Lique des oulils el d'une conwrepointe motonsée

ment. il sasn
commencee sur

a prece
la pre-

pieces piates dont le dia-
metre n‘:._ll\mal i usaner
est de 330 mm sur une

Enfin, dernier avantage.
¢l non o momndres: Ia

L'esthénque, |'ergonomie et |'encombrement au sol particuiterement

Le nouveau T 220. machine pnare de la 9. EMO

iy

miere macnmine ¢t fa pre- precsion. Les bats des | @ Emault Toyoda Auoplhlﬂ wan” bed inclined al 45°. These
sente sur la seconde pour  machines gui composent pped m wliref e bined with 8 quick
usiper Pautee tace, L'en- cette celivle de tourndge 'ﬂJBlm‘llhl‘I‘l')' 1

semble de ces operations sont reaises en Grannan. mhmsrmnﬂt

de manutenuon est reaiise  Lne mutiers 1un compo- |0fnnndm 0

ert temps masgue. afin de site A base de grannel | machine is firied widh:

gagner «on nruducll\m tres staple sur i¢ pln | axes movement (30 m/ma)

8 dermere est dul- thermigue ¢t ow absorpe | axes and spindle motors scoelbra- | ISO : thaaks Yo an exceptionnal

leers cqwivalente a celle ies vipranons sixo Lols tions allowing to reach muximal |- treatment it brings a very
hiorocne mieux gue i ronte. |spetnlwyth:ﬂhlﬂku' ﬂponnl pln and an easy
eret principal ce Michel Vilnat |mhmnﬂjﬂlw M

el EECES

TECHNOLOGIES e B8 o MA[ 199!

Sur la cetluie ETF, ies aeux tours peuvent ravaiier
sUr une MEéme DIeCe Ou Sur aes proauctions aittérentes

Ernault Toyoda Automation complete
sa gamme vers le bas avec le nouveau
centre de tournage ET 220 2 axes (dia-

metre usinable 300 mm et |5kW 4 la
broche), une machine tres compacte, ca-
pable d'une précision de qualité 6/7en
version standard et qualite 3 en version

pI‘ECISlOI‘l.

TECHNIQUES & EQUIPEMENTS DE PRODUCTION N° 19 - MAI 1991

A CoUrsT i

Tortes ag

S se Garoiera ¢n juin, a Pans. Car.
soment, Cetle chisse au micrem, \Olre aux fracnons ae ot
CTON. destenl une necessite

faible pour cette catégone de machine sont autant d alouls qui penmel-
tent @ ['ET 220 de s’iniégrer sans difficulté dans tous les ateers de

meécanique

Les capacités d'usinage résullant d'une motorisation AC tres per-
formante et d'une rigidité élevée de I"ensemble machine/broche/tourel-
le/porte-oulils permettent par exemple des enlévements de copeaux ae

3 mm¢ en chaniolage et des plongées de gorge de 5 mm dans 1"acier.

En finition. les solutions techniques retenues permettent d’atieindre |a

qualité 5 et des états de surface de |'ordre de 0.3 Ra.

Atouts - Symap 5/6/1991

TECHNOLOGEES ®

{4 precision sera lune des tenditices
1 procnaine Mondiale de la macnne-oul

de piusen p.as

57 oMAllwW




ECHNIQUES & EQUIPEME

= PRODUCTIO

MENSUEL N°27 MARS 1992

| Marc en montage
i sur un tour ET 220

Les défis
de la machine-outil

~a machine-outil doit répondre a deux défis : d'une part,
‘ développer des équipements apportant toujours plus de

roductivité ; de l'autre, revoir les méthodes de produc-
. 'lon pour réduire délais et colits e




En direct de Machine—Outil 92...

Nous vous proposons en quelques pages un ''reportage sur la
Biennale'  qui s'est déroulée, & Villepinte du ler au 7 Avril
92.

Au sommaire :

stand et machines exposées

rappel des objectifs et bilan visites, offres et commandes
piéce de démonstration

présentation de la nouvelle gamme au réseau commercial
et actions commerciales

Propos recueillis sur le stand

impressions de la délégation du Comité d'Entreprise
visite des autres stands

nouveautés et tendances générales vues par la Presse
visite du Ministre de I'Industrie

remerciements (E. Rimet) (G. Gemble - G. Lacazette)
dates de fabrication des nouveaux produits

Stand =8 et machines exposées

Nous exposions sur un superbe stand de 306 m2, aux couleurs
d'ET (moquette touge) , trés bien agencé, et "aux premieres
loges" puisque c'est le premier stand que découvrait le visiteur :

1 ETF CNC Num 1060 T
1ET 220 M (tourelle mixte)
1ET 320 M (tourelle mixte)
1 Twin 220 M (bi-broche)

1 PX 04 palettisé
1 PX 04 10 000 trs/mn

soit 5 nouveaux produits sur 6 !!!

Autant dire que cette nouvelle gamme a surpris nos commercants,
nos visiteurs mais aussi nos concurrents qui ont été "épatés" par la
rapidité A laquelle les équipes d'Emault et de Toyoda ont congu
aussi vite, non seulement des nouveaux produits, mais une
gamme compléte... dans une conjoncture difficile ...

Imaginez la surprise du visiteur qui découvre, aprés avoir visité
tous les stands, qu'Emault-Toyoda est le seul fabricant & sortir au-
tant de produils nouveaux et présentant une évolution aussi signi-
ficative 11!

... Avec une expérience du tournage incontestable :

Le premier tour de précision Colmant (construit en 1892)
et un panneau lumineux :

"Ernault ... 100 ans déja”

rappelaient au visiteur notre longue expérience du tournage.

6 vitrines lumineuses (qui auront bientét leur place dans
le show-room de Cholet) rappelaient également noltre péné-
tration dans les grands secteurs d'activité industriels :

- l'Aéronautique

- l'Automobile

- le Ferroviaire

- le matériel agricole

- I'équipemens automobile

Nos réalisations chez ces grands donneurs d'ordres élaient
illustrées par une vidéo, des diapos éclairées (30 cm x 30 cm)
el par des piéces réalisées sur nos machines.

Voir album photos ...Voir album photos

... Trés bonne organisation ...  esprit d'équipe formidable ...

MACHINE-OUTIL 92
-
Objectifs et bilan
4 Totalréallsé | Objectl
Nombre de visiteurs Biennale 80 100 90 000
Nombre de visiteurs stand Ernsuit Toyods 647 750
«e> Demandes d'émisslons d'ofTres dont : 127 200
ET220M - 24 50
ET320M 11 30
Twin220M 21 12
autres tours 27 28
Total tours 83 120
Logicisls (nombre da contacts établis) 32 .
PX 04 32 45
aulres cenires d'usinage 12 35
Total centres dusinage 44 80
---> Nombre de commandes (nb machines) 3 10
ET220-ET220M -ET320M 1
auires lours 2
Total tow's 3
PX 04
ausres centres d'usinage
\__Tolal centres dusinage J

Les offres émises seront bien siir suivies de prés par nos Commer-
cants qui feront le maximum pour en concrétiser le plus possible
avant les vacances d'été...

Bilan des vente t PX 04 depuis leur commercialisation :
quatre PX 04 et quatorze ET 220
Rappel des résultats Biennale 90 : 603 visiteurs

92 offres
6 commandes (sur stand)

Piéce de démonstration

La conception est de Michel Philippon 2 jours
La préparation de A. Comas 3 jours
La programmation et la mise au point

de Thierry Broquin et F. Desplantes 7 jours

. 11 s'agit de la superbe Tour Eiffel
qui aréellement séduit nos visiteurs...
et qui devrait "faire craguer” les
Etrangers 4 la Mondiale de Hanovre
(Octobre 93) !

A raison de 22 par jour, Thierry Bro-
quin a réalisé 132 Tour Eiffel.

Temps d'usinage sur PX 04 : 17 mn.

@'sawu-'rovom




Le premier tour de précision Colmant
(construit en 1892)

et le panneau lumineux :
"Ernault ... 100 ans déja"

rappelant au visiteur notre longue
expérience du tournage.

le PX 04

leTwin 220 M

MACHINE-OUTIL 92




Tt dans la Presse...

Machines sans stock
et stagiaires européens
chez Ernault-Toyoda

Ernault-Toyoda Automation est un des leaders de la machine outil du travail des métaux en
France. En pleine période de restructuration au printemps dernier. Ernault-Toyoda
Automation accueillait un éléve ingénieur allemand en stage. Aujourd'bui, c'est au tour d'une
stagtaire danoise, elle aussi passionnée par 'organisation de la production, d'étre accueillie

dans l'entreprise choletaise grdce au réseau international de COMETT Ouest.

Des stagiaires motivés
ONSIEUR MARCHISSEAU, responsable de
la gestion de production est catégorique :
« Nons recherchons des gens trés motivés
par la production «

Aprés un examen du C.V.. un long entretien télé-
phonique pour situer le niveau d'expression en tran-
ais et faire un minimum d'échanges techniques sur le
théme du stage proposés. Ernauit-Tovoda Automation
est prét a accueillir celui-ci pour une période assez
longue (4 3 5 mois). La situation de l'entreprise ne
permettant pas d'indemniser I'étudiant, la sélection se
fait donc naturellement’

Klaus WEIDINGER et Jette HOEGHJENSEN étaient
donc suffisamment attirés par la France et par le
théme du stage proposés par Ernault-Toyoda
Automation pour franchir ces obstacles.

« Leur motication élait si forte que |'expérience ful
passionnante -, feconnait Monsieur MARCHISSEAL.

Le défi d’Ernauit-Toyoda Automation

Ernauit-Toyoda Automation n'est pas nimporte
quelle entreprise. C'est la premiére en France voire en
Europe 3 complélement réorganiser sa production et 2
se lancer dans une ligne de production mixie qui en
intégrant les contraintes du KANBAN et du juste 2
temps permet de fabriquer deux types de machines :
tour et centre d'usinage. en répondant 2 la demande
dans un minimum de temps.

La C.E.E. a lancé dés 1987 un programme communaulaire
d'éducation et de formation en matiére de technologies : COMETT.
Ce programme concerne la formation des étudiants. des cadres
ingénieurs et techniciens dentreprises, la formation de formateurs
et associe universités el enureprises européennes, notamment les
P.M.E. par des échanges allant de 2 4 24 mois.

Les aides de la C.EE. se concrétisent par des bourses équiva-
lentes a 2.000 F.

COMETT s'appuie sur un réseau ; dans chaque région euro- |
| péenne un correspondant  assure la coordination entre les |
| demandes des entreprises et celles des étudiants : pour la région
des Pays de la Loire Madame Birgit HENRY 2 la Chambre Régionale !
de Commerce et d'Industrie des Pays-de-Loire. @ TéL 40 73 32 14 |

Une oxpérience & renouveier

Si c'était & refaire. le responsable de la gesuon de
production signerait des deux mains. Pour une pre-
miére experience avec un stagiaire étranger ce fut un
vrai succés, voici quelques remarques : - Davoir un
dtudiant de I'Cniversué de Nuremberg nous a montre
combien le svsieme de jormation Allemand était perti-
nent et en phase avec la réalité industrielle. Klaus a
eu une faculté d'adaptation et dintégra-
tion exceptionnelle, -

- Le théme de stage comportait
des calculs théoriques mais
impliquait beaucoup de dia-
logues et relations avec le per-
sonnel de l'atelier pour lew
réaménagement de la ligne.
Les gens de production ont plei-
nement joué fe jeu el sont allés au
devant du stagiasre. Ce fut une ouverture trés iniéres-
sante sur l'oreanisation des usines en Atlemagne »

Klaus WEIDINGER est repurti en Allemapne mais
il semble hien quil partage le méme enthousiasme
que les responsables d Ernauit-Tovoda Automation

i

Les deux stagiaires ont pleinement participé i
cette “révolution” dans l'organisation des lignes de
production. Plus question de fabriquer des machines
qui resteront en stock trop longtemps ou d'avoir des
piéces ou des sous-ensembles qui, 4 trop attendre,
peuvent devenir obsolétes

La réalisation des piéces et machines selon les
besoins et dans un emps record nécessite une com-
plete réorganisation physique de 'atelier — emplace-
ment des machines - et exige de nouvelles relations
et formations des hommes

=9 ERNAULT-TOYODA

@W¥ A U T O M A T 1| |

La fabrication d'une machine ouul est. en effet,
un arn complexe. Tout sy méle : mécanique, hydrau-
lique, €lectricité. électronique, résistance des maté-
riauxX... Le tout avec une trés grande exigence de pré-
cision. Ajouter 4 cela un bon millier de piéces entrant
dans la composition d une machine outil...

Klaus s'est donc plongé dans I'étude des gammes
d'usinages des pieces afin d’'obtenir la matrice des
possibilités de flux. Les prévisions de vente établies
par le service marketing permettent de quantifier le
débit prévisionnel de chacun des flux. Reste ensutte a
optimiser I'emplacement des machines par rapport 4
la ligne. aux contraintes physiques (canalisation, ...) ct
aux contraintes du personnel

La phase finale éait le déplacement etfectif des
machines pour la nouvelle ligne de production.

U'n travail remarquable. A tel point que la Direction
4 décidé de marquer son enthousiasme par quelques
uspéces sonnantes et trebuchantes,

Jette, Létudiume danoise. n'est arrivée qu'd la mi-
septembre et planche acuellement sur le sysieme de
planilication apres avoir défini la mutérialisation au sol
de la circulation des flux ainsi que des armoires
d'outillages entre autres. Ln travail wrés concret. - Mais
ia barriére de la langue freine un peu trop encore les
paossibilités de feite - regrette Monsieur MARCHISSEAU.

sur son séjour a Choler.

Pour 1992. la société est préte d recommencer
dans les mémes conditions. - Nous sertons encore pre-
neur dun stagiasre allemand et peut éire d un autre
dtudiant anglais pour élargir nos horizons -, confie
Monsieur MARCHISSEAU qui regrette au passage que

les étudiants ingénieurs francais soient si polarisés
par le bureau déwdes et trop peu par
l'atelier de production ol les ques-
lions 3 résoudre sont pourant pas-

sionnantes.

Partenaire et a la base de
l'opération d'accueil, le COMETT
&b Ouest a réglé tous les problémes
dintendance (logement. contacts
avec Université. indemnité par la
CE.E. pour le suagiaire) et de suivi. Une organisation

impeccable reconnait I'entreprise.

Chez Ernauit-Tovoda Automation, 'Europe des
stagiaires est une réalité efticace, @

Samuel LEBLOND

L'Informateur




[ TRAITEMENT DES MODIFICATIONS J

JM.DELACOU le 0305/1991

La demande de modification ou d'amélioration est €tablie par la personne qui rencontre le probléme ou qui trouve une idée permettant d'améliorer la
qualité ou de diminuer le coit.

Elle est établie sur une fiche de demande de modification ou damélioration disponible auprés de Véronique Bourreau (M. Delacou) ou Edith Bléteau
{P. Rousselot).

vice timge) ou mentionnée sur le listing du programme.
C'est le chef datclier qui collecte les demandes ct les tric en deux catégories:

*application indispensable et immédiate->formuler la demande en deux exemplaires -1 pour le lancement de la retouche

-1 pour la mise 3 jour des dossiers

Cette modification aprés accord des Méthodes , du B.E. et de la direction de Production (tampons sur la demande) est alors appliquée sur toutes les
machines de la série en cours ( machines chez client, machines ou piéces en cours, Stocks .....).

- Lancement des retouches suivant la proposition 2 'aide du document du demandeur, sans mise  jour ; 1a production assure le suivi des retouches.
- Annotation sur l'original du plan de 1a mention MODIFICATION EN COURS pour ¢viter les relances .

- Le traitement des modifications aura lieu en une seule fois avant le lancement d'une nouvelle série.

W@m&dzﬂgﬂhﬂiﬂﬁiﬁdﬂ_-)farmuler la demande en un exemplaire qui sera centralisée au B E. dans un dossier d'améliorations

classé par machine.

- Ce dossier doit &tre consulté impérativement par le projeteur pour la création de toute nouvelle machine.
- Prise en comple de ce dossier environ 5 mois aprés I'entrée en chaine de la premigre machine de la série pour préparer la série suivante.
- Validation sur une machine d'essai avant le lancement de la prochaine série.

[ Suivi des probiémes en clientéle Plagificationd ifical .

l Collecte des demandes de modifications
o

M
Entrée en Sortie pre- Priscen Lancement Validation | Lancement
chaine midres ma- compte de- | une machine des dossicrs | de la série

L chines desde | d'essai ct des per-

modif par formances suivante

L.

Elle est obligatoirement accompagnée d'une proposition dessinée 2 main levée sur un tirage du plan concem¢ (disponible sur simple demande au ser- |

Les fiches de demande de modification ou d'amélioration, dont spécimen ci-dessous, sont a
prendre aupres de Véronique Bourreau (M. Delacou) ou Edith Bléteau (P. Rousselot).
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CENTRES DE TOURNAGE

" (CNC Lathes, Drehzellen)

HES 32/52/62/44/54/64.

&

HES 54
Nos tours et nos centres Our lathe:
d'usinage sont congus pour centers are
pouvoir s'intégrer dans des incorporate
cellules de production modular pre
modulaires et flexibles de one or seve

une ou plusieurs machines.

HES 154

CENTRES DUSINAGE

(Machining Centers, Bearbeitungszentren)

FV 45/65/80 et FH 45/55/60/80/100.
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FH 55

machining Unsere Drehzentren und

1ed to be unsere Bearbeitungszentren
ixible and sind so ausgelegt, dass man
on cells of sie in modulare und flexible
chines. Zellen mit einer oder mehreren

Maschinen integrieren kann.
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Les Japonais s'en vont,

les Francais arrivent

Les Japonais de Toyoda ont jeté I'éponge. Emault:
Toyoda redevient Emault. Deux

pressions d'emplois.
g5 Japonais do Toyoda ne ga-  Compagnons de route
eront pas un souvenir

Entre temps, Toyods et son
i cmlﬂom‘rwokmnm::

de la filisle du fabricant nippon

Toyota regoivent ls feu vert du BYUf
‘ivernement frangais pour
‘andre l'activiu_ d’Ernault-

L'industrie japonaise de I'sutomo-
bile connalt, eile sussi, des difficul-
t63. Du coup, Toyota cherche & se
séparer des activités les moins
rentables,

En 1991 déjd, I'usine cholstaise
avait é1é6 mise sur la sellette. Le
couparet était cependant tombé de
I'autre cOté de I'Atlantique sux
Etats-Unis, dans une sutre unité
du groupe. Ce qui n'empéchait pas
les Japonais de réduire la toile en
France: 189 salariés perdaient
leur emploi & Cholst.

« Most », le retour
Most est I8 nom de ia

et | Ak

de Toyoda. Basée izy, ’

.| dans Is Région parisienne, ells Al,“" d h',l'
emploie 66 salariés. Elle avait otd avjourd hui

6té détachée d'Emauit A I'ami-

vée des Japonais. Aujourd'tul,

on étudie les conditions de son

rapatriement & Cholet. Le

‘stour ne se fera sans doute

..~ p-@8, 1b non plus, sene suppros-
r shions d'emplois.

otte demidre n'est pas

Note de I'Association :

una inconnue

dgslement dans is fabrication de
tours, elle fut jusqu’en 1986, I’'une

société  des composantes de la société

Emaulit-Somua.

Les Japonais s'en étsient
sdparé, mais elle revient
aujourd'hui au capitsl, par l'inter-
médisire du groupa Cazeneuve

i dont elle est I'une des filisles, En
" clair (si 'on peut dire), les amis

d‘hier devenus concurrents rede-
viennent amis... Et des amis qui
pasent trds lourd dans le domaine
du toumage.

Le « niet »
des syndicats

Le rassembiement de la Somab,
de Cazeneuve et d'Emault équi-
vaut tout simplement 4 la forma-

Les trois entreprises cmmamni

Bieatdt, e nom de Toyods s’effacera des enscignes

les Japonais

lew autonomie, mais pourrsient
falre catalogues et services com-
mercleaux i‘im'J “":’lor‘r:
France qu'd I’ . Jean-
Vignaud, e directeur d'Emautt
constate : « Ce rapprochemant est
un renforcement trés net de I'act:-
vitd toumnaege en France. N est inté-
rassant, mals ce que nous atten-
dons surtout, c'est un redémar-
rage du marché s,

Du cOté des syndicats CGT et
CFDT, on ss pose plus prossique-

L'activité actuelle de I'usine
choletaise Emauit se résume &
ls production de centre d’usi
nage et do tours & commandes
numériques. Dans la proportion
d'un tlers, deux tlers. Or, les

'Emault « sous-traitant » de Toyoda

“ipar

LI )

[}
b
/1

sachent que nous ne supporterons
pas de nouveau plan de
licenciements ».

Claude SAULAIS

ant les
d’usinage appartiennent désor-
mais & Toyods. Ce qui fait que
Ernault pourrait devenir le
sous-traitant de Toyoda, en
France ot en Europe.

Avec Toyoda il y eu beaucoup de changements dans I'usine.
Construction du batiment en fagade voir le plan page 80

De chaque c6té de I'accueil on peut voir le Show-Room et |a
salle climatisée de I'usinage.
A I'étage se trouvent les services techniques et administratifs
ainsi que les bureaux de la direction.

Dans les ateliers deux salles climatisées.

Des nouvelles machines de fabrication et de contréle.
Une nouvelle organisation de travail, des méthodes, des
procédures, aménagements des postes de travail (outils) les
nomenclatures, les tenues de travail, les cercles de qgualité

avec la participation de toutes les personnes concernées .
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LA MAITRISE DES PROCEDES

CENTRES D’USINAGE

-FHN50 (500 x 500} 8 palettes horizontales
-FHN100 (1000 x 1000) 8 palettes horizontales
-FHNSO0 (800 x 800) 2 paleties horizontales

DES MOYENS D'USINAGE A LA POINTE DU PROGRES

HIGH-TECH MACHINING MEANS

MACHINING CENTER
-FHN50 8 horizontal pallets
-FHN100 8 horizontal pallets
-FHNBO 2 horizontal pallets
-FHN100 8 horizontal pallets

-FHN100 (1000 x 1000) 8 palettes horizontales

L R T e g -
Rectifieuses planes ASCHERS-LEBEN Centre d'usinage FHN100 Centre d'usinage FHN80
Drow grinding machings Machining center Machining center

DES MACHINES DE HAUTE
PRECISION EN SALLE CLIMATISEE
HIGH PRECISION MACHINES

IN AIR CONDITIONED ROOM

—

—

= :
Rectifieuses cylindrique

Centre d'usinage DIX1410 Rodeuse PLEIGER 1
Machining center Running machine VOUMARD intérieur extérieur
STUDER C.N. intérieur

Cylindric Srfndf'ng machines
OUMARD intérior extérior
STUDER C.N. intérior

UNE GARANTIE DE QUALITE
A GUARANTY OF QUALITY

Tridimentionnet SEI

Projecteur de profil Talycentre TAYLOR-HOBSON
Tridimensional SE!

Profile projector Talycenter TAYLOR-HOBSON
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