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LE CONCEPT CUTTIN’LINES® : PRODUCTIVITE ET FLEX

Sur la base de son large

programme standardisé de lignes

de déroulage, DIMECO propose
une vaste gamme de lignes

de coupe et de refendage

d’un rapport performances/prix
exceptionnel.
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DOMAINES D’APPLICATION

Les lignes de coupe DIMECO sont principalement
destinées aux fabricants (O.E.M.) et sous-traitants
désirant intégrer I'activité de coupe des flans dans
leurs ateliers ofin d’améliorer leur compétitivité et
leur réactivité.

Les centres de services de taille moyenne trouvent
également dans les lignes de coupe DIMECO un
rapport performances/prix adapté.

Les lignes de coupe DIMECO conviennent aux bo-
bines de 100 kg & 33 tonnes, jusqu’a 2 métres de
largeur.

LES TYPES DE FLANS A PRODUIRE

Les dimensions, la précision, la planéité, I'équer-
rage des flans & produire vont influencer la
conception de la ligne de coupe.

Des opérations de finition (marquage, dépose de
film...) pourront étre avantageusement intégrées
dans la ligne.

Le type de conditionnement refenu : la palette, les
différents niveaux d’emballage définiront la sortie
de ligne.

PRODUCTIVITE ET FLEXIBILITE VISEES

La vitesse de la ligne de coupe peut atteindre
60m/mn ou p|us.

Mais cest en nombre de flans produits par heure
ou par jour qu'il faut exprimer la réelle capacité
d'une ligne de coupe, intégrant ainsi les arréts et
les changements de références.

domaines d'application et gains attendus

_/

Pour tous les matériaux

POURQUOI INVESTIR DANS UNE LIGNE DE COUPE ?
Pour les constructeurs, c’est une décision issue
d'une étude “make or buy”, entre I'achat de tdles
au format auprés de centres de services ou la pro-
duction en interne, sur une nouvelle ligne de
coupe, de tout ou partie des besoins de flans.
Lintégration des opérations de coupe de format
permet généralement une réduction des prix de re-
vient des produits, une réactivité accrue aux va-
riations du marché, une meilleure maitrise des
évolutions du co0t des matiéres premiéres, une
amélioration de la qualité et une réduction des
stocks.

QUELLE RENTABILITE ?

Linvestissement dans une ligne de coupe peut
s'avérer trés rapidement rentable, fréquemment en
moins de 2 ans.

Le temps de refour sera d’autant plus court que la
matiére est chére, que la consommation annuelle
est élevée, que la largeur maxi des pigces & cou-
per est modérée.

A partir d’'une consommation annuelle de 2500
tonnes, I'étude mérite d'étre menée.
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Architecture ligne longue

BO/IMECDO



IBILITE

Architectures et processus de développement
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LES ARCHITECTURES DE LIGNE

Une ligne de coupe est généralement constituée
d'un module de gestion et de déroulage des bo-
bines, d'un dispositif de redressage de la bande,
d'un systéme de coupe et d'un module de condi-
tionnement des flans.

L'architecture de ligne “conventionnelle” présente
une boucle et une coupe “a l'arrét”. Elle permet
une production relativement élevée et une polyva-
lence importante.

La ligne “courte”, qui intégre un combiné redres-
seur-amenage, est plus limitée en productivité. Elle
est économique, permet de gagner 40% de sur-
face occupée au sol. Elle est bien adaptée aux ma-
tieres épaisses.

La ligne sans boucle avec coupe “volante” est sou-
vent retenue pour le travail des matiéres trés déli-
cates et lorsque la vitesse de production est plus
élevée.

CAPACITE D'INTEGRATION

DIMECO intégre dans ses lignes de coupe d'au-
tres technologies complémentaires nécessaires &
la réalisation d'une ligne clés en main : marquage,
soudage, assemblage, manutention, ...

La ligne peut &tre également infégrée avec les au-
tres systémes informatiques de I'entreprise. Via le
réseau ETHERNET, la ligne de coupe échange
alors avec I'ERP les programmes de production
des piéces & fabriquer, les paramétres d’exploita-
tion de la ligne ...

LE PROCESSUS DE DEVELOPPEMENT

Votre ligne de coupe est congue & partir de votre
cahier des charges. La définition finale de la ligne
est le fruit de nombreux échanges entre les ingé-
nieurs du client et de DIMECO.

La plage d'épaisseurs de t8les & traiter aura une
forte influence sur la complexité de la ligne. La mé-
diocre qualité des bobines en entrée pourra
conduire & un choix de machines plus sophisti-
quées.

La conception et la réalisation de la ligne de coupe
suivent un processus qualité issu du standard
ISO9001. Des “jalons” sont établis, matérialisant
les principales étapes du projet : validation des
études, réception provisoire chez DIMECO, ré-
ception finale sur site. ..

MATERIEL ROBUSTE ET FIABLE

Larchitecture de la ligne de coupe est constituée &
partir de modules standardisés, dont le foncfion-
nement a été éprouvé et les colts optimisés.

Les commandes numériques OPTIMASTER® ou SI-
MOSTAR® supervisent la ligne de coupe. Ils sont
construits & parfir de matériel BOSCH-REXROTH
ou SIEMENS dont la fiabilité et la maintenabilité
ne sont plus & démontrer.

Equipées d'enceintes de sécurité adaptées, les
lignes de coupe sont conformes ¢ la norme CE.
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Architecture coupe volante

La formation

de vos opérateurs

sera le plus souvent
réalisée dans votre langue
grdce au réseau
international

des agents DIMECO.

Pupitre SIMOSTAR®

Les lignes DIMECO
peuvent étre équipées
d’un “Modem” permettant
I'intervention a distance
des techniciens DIMECO.
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LA GESTION DES BOBINES ET LE DEROULAGE

A 30 m/mn, il faut

30 minutes pour consommer
entiérement une bobine de 8 t.
(1000 mm x Tmm).

Dévidoir mobile

La sécurité des opérateurs
doit étre garantie

par la sélection d’accessoires
adaptés au dévidoir.

BO/IMECDO

MuULTICOIL®

DE NOMBREUX CHANGEMENTS DE BOBINE

Les vitesses élevées de déroulage d'une ligne de
coupe conduisent & de fréquents changements de
bobine.

Les sites impliqués dans la méthode “LEAN" re-
cherchent la réduction des stocks. Ils ne coupent
que le nombre de flans juste nécessaire ¢ la pro-
duction aval. lls multiplient la encore le nombre de
changements de bobine.

Le conducteur de la ligne de coupe doit fréquem-
ment faire face & plus de 10 changements de bo-
bine par équipe. Sans une attention particuliére
aux temps de changement, le TRS d'une ligne de
coupe peut facilement passer au-dessous de 40 %.

LES CONCLUSIONS D’ETUDES “SMED”

Aprés une phase d'organisation du changement
qui générera des gains significatifs, le client devra
s'assurer qu'il dispose de la configuration de ligne
de coupe adaptée aux changements rapides.

C'est la mise en place de la nouvelle bobine sur le
dévidoir et sa préparation qui constituent la par-
fie la plus longue du changement de bobine.
Viennent ensuite les femps de rembobinage et
d'insertion de la nouvelle bande.

Les différents réglages (centrage dévidoir, redres-
seur, guides latéraux, vitesse ...) peuvent générer
de nombreux aléas fréquemment source d'aug-
mentation exponentielle du temps de changement.

Boucle arriére

-

Dévidoir double ..

UN MUST : LE DEVIDOIR DOUBLE

Il permet le décerclage, le cerclage de la bobine
en temps masqué et en toute sécurité pour |'opé-
rateur. Pour étre efficace, le dévidoir double doit
disposer des accessoires de centrage et de main-
fien des bobines prétes & I'emploi sur les 2 mandrins.

Le systeme MULTICOIL® est constitué de plusieurs
chariots mobiles perpendiculaires au mandrin du
dévidoir, chaque chariot recevant une bobine.
L'opérateur dispose des bobines qu'il devra utiliser
pendant son poste de travail.

LE CHANGEMENT DE BOBINES “PITSTOP”

La configuration “PITSTOP” de la ligne de coupe
permet |'introduction et le ré-enroulage de la
bande sans intervention manuelle en moins de 3
minufes et offre un ajustement automatique de
I'ensemble des paramétres de la machine (cen-
trage, guides, pénétration...) lors de la sélection
de la piece dans la liste de production.

LA SECURITE DES OPERATEURS

Avec |'augmentation du poids des bobines et des
limites élastiques des matériaux, le dévidoir est de-
venu une machine présentant des risques majeurs
pour I'opérateur. Les bras presseurs, les barriéres
de sécurité immatérielles permettent dassurer la
profection du personnel sans dégrader les perfor-
mances de la ligne.

Dévidoir quadruple

www.dimeco.com



LE REDRESSAGE DES BANDES

QUELS DEFAUTS CORRIGER ?

Les bobines de bonne qualité ne présentent qu'un
seul défaut de forme, le défaut d’enroulage (“coil-
set’). Dans des bobines de qualité moindre, on
pourra rencontrer aussi d’autres défauts (tuile,
sabre, bords longs, poches...) qui seront plus dif-
ficiles & corriger avec la machine de redressage.
Lorsqu'elle traverse les rouleaux redresseurs, la
téle passe par une succession de flexions alter-
nées. En fonction de la conception de la machine
de redressage et de ses réglages, une partie va-
riable de I'épaisseur de la bande dépasse alors la
limite élastique de la matiére. C'est le ratio de
“plastification”.

/

|. l =
4 “\:q
|
\_ A
Redresseur a cassettes

- — . ™

Planeuse “6 hauteurs”, 9 axes de réglage

LES 3 TYPES DE MACHINES DE REDRESSAGE

Le redresseur “classique” dispose d'un nom-
bre limité de rouleaux et permet d'atteindre une
plastification denviron 50%, suffisante & la cor-
rection du coilset.

Le redresseur “de précision” dispose géné-
ralement d'un plus grand nombre de rouleaux ins-
tallés selon une géométrie spécifique qui permet
d'atteindre un niveau de plastification plus élevé
et corriger ainsi efficacement le coilset et le défaut
de tuile.

Les planeuses sont des machines haut de
gamme qui atteignent des taux de plastification
trés élevés (> 80%).

La planeuse dispose d'un grand nombre de rou-
leaux et de nombreux axes de réglage permettant
de réduire ou supprimer des défauts importants de
la bobine : bords longs, sabre, poches ...

CHOISIR LA MACHINE DE PLANAGE

La consommation de bobines de bonne qualité per-
meftra d'ufiliser un simple redresseur, trés économique.
En revanche, la correction des défauts de forme
présents dans des bobines de qualité médiocre
conduira & I'intégration d'un redresseur de préci-
sion ou d'une planeuse dans la ligne de coupe.
Le choix d'une planeuse s'imposera également
lorsque les exigences de qualité d'aspect et de pla-
néité sur les flans sont fortes.

Rouleaux démontables

UNE QUALITE DE REALISATION IRREPROCHABLE
La géométrie de I'appareil de redressage, notam-
ment le parallélisme des rouleaux, est capitale
pour obtenir un redressage opfimal. Nos bétis sont
usinés sur des centres d'usinage de précision. Les
rouleaux sont guidés par des roulements & ai-
guilles & jeu réduit.

Un soin tout particulier est apporté & la réalisation
des rouleaux. Ils sont cémentés, redressés et recti-
fiés pour garantir une résilience maximale et une
dureté de 60 HRC. lls bénéficient éventuellement
de fraitements complémentaires : chromage dur,
TOPOCHROM® ...

Une gamme de plus

de 100 machines

de redressage et de planage
standardisées est disponible.

4 I

Haute
Planeuse
conseillée

Qualité
du flan

Moyenne
Redresseur
nécessaire

Basse

\ Mauvaise ~ Qualité de départ de la bobine  Haute

Redresseur ou planeuse ?

La sélection du redresseur
est I’étape la plus délicate
dans la définition

d’une ligne de coupe.
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LA COUPE ET LES PREPARATIONS DE BANDE

La cisaille est la machine
qui conditionne généralement
la vitesse de la ligne de coupe.

Cisaille de rive

BO/IMECDO

Cisaille volante

LA CISAILLE DE COUPE

La cisaille est évidemment la machine clé de la
ligne de coupe. En fonction des cadences, des
épaisseurs et des types de matiéres & découper, on
optera pour une cisaille pneumatique, hydraulique
ou électromécanique.

Les cisailles pneumatiques sont réservées aux ap-
plications légéres pour des secfions < & 650 mm2.
Les cisailles électromécaniques autorisent des ca-
dences trés élevées et de fortes sections.

Les cisailles hydrauliques permettent la découpe
des plus grosses sections mais sont généralement
plus lentes.

Si la plage d'épaisseur est vaste, on refiendra une
cisaille & réglage de jeu de lames qui pourra éfre
manuel ou motorisé et programmable.

Lorsque la découpe n’est pas rectiligne, on peut
remplacer la cisaille par une presse et un outil co-
lonné de cisaillage présentant le profil de coupe
souhaifé.

LA CISAILLE VOLANTE

En général, le mouvement d'avance de la matiére
est arrété le temps que la cisaille coupe la bande.
Lorsque la vitesse de la ligne est élevée ou lorsque
les matiéres sont frés délicates, on préfére une ci-
saille volante. La cisaille est montée sur un chariot
mobile dont le mouvement est piloté par des servo-
moteurs. Le chariot se synchronise avec la bande
et permet le mouvement de coupe de la cisaille
sans arréter le défilement.

Cisaille d’éboutage

Cisaille oscillante

LA CISAILLE OSCILLANTE

Dans certaines applications destinées notamment
aux toles magnéfiques ou aux pigces automobiles,
I'industriel va découper des flans trapézoidaux
afin d'économiser la matiére premiére.

Dans ce cas, la ligne de coupe sera munie d'une
ou plusieurs cisailles oscillantes. La cisaille est alors
montée sur un mécanisme permettant une rotation
autour d'un axe vertical. Le déplacement angulaire
est servo-motorisé et piloté par la commande nu-
mérique de la ligne.

LA CISAILLE D’EBOUTAGE

Pour affranchir les débuts de bobines, on peut ins-
taller une ciscille supplémentaire d'éboutage &
I'entrée de la ligne. Elle permettra de rebuter la
partie impropre de la bobine et conduira & une
introduction facile de la bande dans le reste de la
ligne de coupe.

LE DERIVAGE

Lorsque la qualité des bobines est insuffisante, on
pourra installer des cisailles de rives & couteaux
circulaires. Situées de chaque coté de la bande,
elles permettront de rebuter les quelques millime-
tres de bande impropres.

Lindustriel pourra également utiliser ce dispositif
pour réduire la largeur de sa bobine et ainsi di-
minuer le nombre de références de bobines &
gérer.

Cisaille mécanique

www.dimeco.com



LE REFENDAGE ET L'ENROULAGE

ARCHITECTURE DE LIGNE

Les lignes de refendage DIMECO montrent des
performances raisonnables, bien adaptées aux
besoins des industriels désireux d'infégrer I'opé-
ration de refendage dans leurs ateliers.

Le processus de production des bobines chez le si-
dérurgiste conduit & des épaisseurs variables de
la bande. En eFfet, le centre de la bande montre
une épaisseur légérement plus forte que les bords
de la tole.

Aprés le refendage, I'enroulage des bandes sur un
méme mandrin conduit & des vitesses linéaires dif-
férentes. Les différences sont d'autant plus forfes
que I'épaisseur est faible, que le nombre de

Bras séparateur

Téte de refendage

coupes est élevé et que la qualité de la bobine est
médiocre.

Lorsque les écarts de longueurs des bandes en-
roulées deviennent frop importants, il faut installer
une fosse d'une profondeur suffisante.

LA TETE DE REFENDAGE

La téfe de refendage est composée d'un axe infé-
rieur fixe et d'un axe supérieur démontable. La téte
recoit, en standard, jusqu’a 12 jeux de molettes
de coupe. Le positionnement des molettes est gé-
néralement manuel, assisté par une régle graduée.
Le positionnement automatique des molettes sur les
axes ou le changement rapide de la téte peuvent
étre proposés en option.

Selon I'épaisseur de la tole, les déchets de rives
sont évacués dans un botteleur, enroulés sur une
bobine ou découpés par une cisaille.
ENROULAGE Des performances adaptées
Selon I'application, un bloc de tension pourra étre
disposé & I'entrée de I'enrouleur.

L'enrouleur est choisi parmi une large gamme de
machines de capacité de 1000 kg & 25 tonnes.
Les bandes sont fixées sur I'enrouleur & I'aide d'un
systéme de pincage hydraulique. Les bandes sont
guidées par un bras séparateur.

Les bobines enroulées peuvent étre évacuées au
moyen d'un pont ou & I'aide d'un carrousel & bras
double ou quadruple.

au besoin d’un constructeur.
Jusqu’a 50 m/mn,
épaisseur de 0,1 @ 2 mm.

Différents modes de production
d’une ligne mixte

Enrouleur de déchets

LES LIGNES MIXTES REFENDAGE/COUPE

C'est une solution trés économique et polyvalente.
Sur la méme installation, & partir d'une seule ligne
de déroulage, on peut couper & longueur, refen-
dre, refendre et couper & longueur ou fractionner
une bobine.

En utilisant, pour le refendage, un dispositif de ci-
saillage longitudinal associé & un logiciel d'imbri-
cation, on peut découper des flans de dimensions
différentes dans la méme bobine.

Les lignes “mixtes”
combinant coupe et refendage
offrent une flexibilité
exceptionnelle

pour un budget abordable.

SOIMECO



LES SORTIES DE LIGNE

Un conditionnement
bien étudié facilite le stockage
et les opérations en aval.

Empilage simple, & volets

BO/IMECDO

UNE GRANDE DIVERSITE DE SYSTEMES

La conception du systéme d’empilage dépendra
de nombreux parametres : vitesse de la ligne,
taille et poids des flans, type de matiére, com-
plexité du plan de palettisation refenu...

Nous pouvons composer la sortie de votre ligne
de coupe en sélectionnant les fonctions parmi une
large gamme de solutions disponibles.

PROCESSUS GRAVITAIRE

Pour les applications courantes, un simple systéme
& volets escamotables disposé immédiatement
aprés la cisaille sera suffisant. Le flan sera déposé
par gravité sur la palette et positionné par des
guides ou des systémes de taquage.

Empileur @ bandes aspirantes

LA PREHENSION DES FLANS

Aprés la coupe, le flan pourra étre directement
empilé ou évacué par un éjecteur & rouleaux.
Pour les lignes les plus rapides, on pourra refenir
des convoyeurs & bandes magnétiques ou &
bandes aspirantes.

Des manipulateurs cartésiens seront équipés de
ventouses ou de systémes magnéfiques.

L'EMPILAGE ROBOTISE

Lorsque le mode de conditionnement est complexe,
on refiendra |'empilage robotisé réalisé & partir
d'un ou plusieurs robots anthropomorphiques.
Les plus performants sont dotés de systémes per-
mettant de prélever & la volée des piéces sur des
convoyeurs en mouvement et d'assurer les paletti-
sations les plus complexes.

EMPILAGE EN CONTINU

Dans les lignes les plus performantes, I'empilage
est réalisé en continu. On dispose généralement
les flans découpés sur I'un des deux emplacements
prévus dans I'empileur. 'évacuation de la palette
pleine est réalisée en temps masqué.

Préparation des palettes

LA GESTION DES PALETTES

Des ensembles de convoyeurs & rouleaux assurent
I'approvisionnement et |'évacuation des palettes.
Au poste d’empilage, la palette est chargée sur un
ascenseur asservi en hauteur.

www.dimeco.com



AUTRES FONCTIONS INTEGREES

Cisaille transversale

UNE SUPERVISION PERFORMANTE

Une ligne de coupe DIMECO est supervisée par
un contrdle standardisé SIMOSTAR. Basé sur la
technologie SIMOTION de SIEMENS il offre de
nombreuses possibilités de pilotage et d'interfa-
cage avec d'autres appareils (Profinet, Profibus,
Ethernet...).

Sur la base d'un noyau optimisé, les ingénieurs in-
formaticiens de DIMECO réalisent les programmes
spécifiques & votre application

Le terminal graphique tactile couleur, trés convi-
vial, permet de sauvegarder les “recettes bobines”.

ASSEMBLAGE

Cerfaines lignes coupent simultanément 2 bandes
de matieres différentes superposées. En sortie de
ligne, les 2 bandes doivent &tre maintenues gréce
a des dispositifs de soudage, de serfissage ou de
collage qui sont intégrés dans notre systéme.

LA PROTECTION DES FLANS

Lorsque 'industriel travaille des matieres délicates
(toles pré-peintes, aciers inoxydables, alumi-
nium...) une protection des flans est souvent né-
cessaire.

On intégre alors dans la ligne un systéme de dé-
pose de film plastique sur un ou sur les 2 cotés de
la bande.

Un film papier peut également étre déposé gréce
& un procédé électrostatique.

Marquage jet d’encre en ligne

une infinité de possibilités

Cercleuse

IDENTIFICATION

Les besoins en termes d'identification et de traca-
bilité des produits sont de plus en plus sophisti-
qués.

Nous intégrons fréquemment des systémes d'im-
pression jet d’encre, de marquage laser ou de dé-
pose d'étiquette. Les textes imprimés peuvent &tre
composés par le systéme de supervision, en fonc-
tion de données de processus collectés sur la ligne
ou & partir des données regues des autres systémes
d'information de I'entreprise.

Des systémes de mesure ou de pesage peuvent
étre implantés puis exploités en temps réel.

L'EMBALLAGE

Les lignes de coupe utilisées dans les centres de
services sont généralement mises en ligne avec un
systéme de condifionnement.

Ce module peut comprendre de nombreux dispo-
sififs : systéme de consfruction de palettes, unités
de cerclage, machine de pose d'inserts ou de pro-
fections diverses.

Une machine de banderolage des colis pourra ter-
miner la ligne.

Dépose de film dessus/dessous

Le systeme PROFIBUS
assure une mise en réseau
facile des différentes
machines et des accessoires.

Soudure de 2 bandes superposées

BOIMECD



DE LA LIGNE DE COUPE VERS LES FM.S.

FLEXILINES

LIGNES FLEXIBLES DE PR

ODUCTION

L'ajout de quelques opérations

de découpage

ou de formage

améliore la rentabilité

de la ligne de coupe.

/Avance bande
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Le poinconnage MULTIPAS : principe

Pour en savoir beaucoup plus
sur les F.M.S. de DIMECO,

rendez-vous

sur notre catalogue
spécifique FLEXILINES®.

BO/IMECDO

une éfape trés facile & franchir

Poingonneuse a C.N. LINAPUNCH® MC-E

ETUDIER LES OPERATIONS ULTERIEURES

DE PRODUCTION

La plupart des flans issus d'une ligne de coupe su-
bissent ensuite d'autres opérations de découpe et
de formage. On obtiendra un processus plus éco-
nomique si on réussit & réaliser le plus grand nom-
bre d'opérations possibles sur la ligne de coupe,
avant de condifionner le flan.

Une ligne de coupe DIMECO dispose d'un systéme
complet de déroulage et d'un dispositif d’avance
bande fiable et trés précis. Il est donc souvent aisé
et économique d'ajouter des opérations supplé-
mentaires de poinconnage, de profilage ou de
pliage sans pour autant dégrader les performances
de la ligne de coupe.

LE POINCONNAGE A COMMANDE NUMERIQUE
Des opérations de poinconnage peuvent étre réa-
lisées en utilisant la technologie “MULTI-PAS”.
Chagque avance de la bande devient alors variable
et programmée dfin de positionner la bande
exactement sous |'actionneur et I'outil souhaités.
Lorsqu’un méme outil doit &fre ufilisé & plusieurs
emplacements dans la largeur de la piéce, on
ajoute un axe “Y” de mobilité fransversale & I'outil.
Selon I'application, I'actionneur peut étre pneu-
matique, hydraulique ou électromécanique.
DIMECO propose une large gamme de solutions
standardisées de poinconnage : de la simple unité
hydraulique & la machine 2 axes C.N. LINA-
PUNCH® hydraulique ou servo-électrique.

Banc poingonnage PUNCHING-BENCH®

Profilage réglable en largeur

LE PROFILAGE FLEXIBLE

Le profilage s'intégre trés facilement dans une
ligne de production & partir de bobine. Le profi-
lage est un processus rapide et économique de
formage de bandes métalliques. Il est trés bien
adapté au formage des pieces longues, de sec-
tions complexes, pour des épaisseurs comprises en
général de 0,1 mm & plus de 5 mm.

Le profilage s'adresse aussi bien au formage des
matériaux délicats (aluminium, cuivre, prélaqué...)
qu'a la transformation des aciers & frés haute li-
mite élastique.

LE PLIAGE A COMMANDE NUMERIQUE

La technologie pliage garantit une grande qualité
géométrique des pigces fabriquées. Le pliage per-
met la réalisation d'un nombre infini de formes dif-
férentes avec des outillages standardisés, tres
économiques. Le pliage s'avére indispensable
lorsque les pigces doivent étre formées sur leurs 4
cotés.

Lorsqu'il est piloté par une commande numérique,
le pliage permet de changer instantanément la
forme de la section fabriquée.

UN SURCOUT LIMITE

Lintégration de dispositifs de poinconnage et de
formage dés le début du projet permet d'en optimi-
ser le surcolit. Sous certaines conditions, la ligne de
coupe DIMECO pourra étre aménagée aprés sa
mise en service.

Plieuse & C.N. DIMEFORM®

www.dimeco.com



APPLICATIONS CLIENTS

Fabricants (O.E.M.) DES DOMAINES TRES VARIES
Sous-traitants - Centres de services aciers
. lomini
Centres de services (E)|U e Uml?lum
- Electroménager

- Bardage, toits et autres piéces
de finition de batiments

- Systémes d'échappements, roues
pour |'automobile et les poids-lourds

- Chauffe-eau et chaudieres

- Tales magnétiques moteurs,
transformateurs

- Armoires électriques

- Mobilier métallique

Références : AIFALAVAL, PORTAKABIN, KME, GREIE WHIRIPOOL, ARCELORMITTAL, INDIAN-RAIWAYS, FAURECIA, MEFRO, VAILLANT, EIRING, SYMAGA, DAGARD ...
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LIGNE LONGUE
L

électroménager

- Largeur maxi : 1000 mm

- Longueur maxi : 2000 mm ﬁ R A —‘
-0,4mm<e<20mm A

- Vitesse maxi : 60 m/mn

-38 Cpm pour L = 1000 mm
- Acier doux.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Utilisation intensive 3 x 8 et 7 jours sur 7.

- Chargement de la bobine de 15 tonnes
sans intervention manuelle.

- Redresseur de précision 9 rouleaux soutenus

- Double table d’empilage.

- Empilage sur palette ou dans containers
spécifiques & chaque format

- Pilotage de la ligne par le contrsle SIMOSTAR®
(matériel SIMOTION SIEMENS).

P N\
A P
1 - Dévidoir
2 - Redresseur ‘8_ .
3 - Amenage C.N. « i
4 - Cisaille mécanique 3 ) ~ I
5 - Empileur A
V b 9 H = ] — | |
14550

N\
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. LIGNE LONGUE POUR COUPE, MARQUAGE

composants de systémes d'échappement

- Largeur maxi : 800 mm

- Longueur maxi : 2000 mm

-0,6mm<e <2mm

- Vitesse : 40 m/mn

=20 Cpm pour L = 1000 mm

- Acier laminé a froid, galvanisé,
inoxydable.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Chargement de la bobine de 6 tonnes
sans infervention manuelle.

- 2 unités de 3,5 tonnes et une unité de 10 tonnes
hydrauliques sont programmables.
Elles permettent la réalisation en ligne dopérations
simples de poinconnage et de grugeage.

- Marquage intégré.

- Changement rapide de production en moins de 10".

- Pilotage de la ligne et programmation des pieces
par le contrale SIMOSTAR® (matériel SIMOTION
SIEMENS).

9260

1 - Dévidoir 6 tonnes
2 - Redresseur
3 - Amenage a C.N.

4 - Banc de poingonnage - marquage
5 - Cisaille mécanique

13| SOIMECO



- LIGNE COURTE POUR TOLES EPAISSES
métal déployé

- Largeur maxi : 2000 mm

- Longueur maxi : 2500 mm
-1,0mm<e <4,5mm

-4 Cpm pour L = 2500 mm

- Acier laminé a froid ou a chaud,

inoxydable. Aluminium, cuivre,

pré-laqué.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Ensemble ultra compact, 8 m. de longueur.

- Chargement de la bobine de 15 tonnes
sans infervention manuelle.

- Redresseur-amenage & téte ouvrable
pour un nettoyage aisé des rouleaux.

- Rouleaux chromés-durs pour une meilleure
longévité.

- Empilage sur table asservie & niveau constant.

- Possibilité de passer en mode “alimentation
de presse” avec boucle.

- Dévidoir 15 tonnes
- Béche d'introduction
- Redresseur

- Cisaille hydraulique
- Empileur

- Table élévatrice

o N W N —

o

3616

BO/IMECDO
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- LIGNE COMPACTE ET ECONOMIQUE

emballages métalliques “fits”

- Largeur maxi : 1250 mm

- Longueur maxi : 1800 mm
-0,8mm<e <1,2mm

- 10 Cpm pour L = 1000 mm
- Acier doux.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Ensemble ultra compact, 9,5 métres de longueur.

- Chargement de la bobine de 10 tonnes sans
intervention manuelle.

- Combiné redresseur-amenage & commande
numérique.

- Cisaille élecfromécanique.

- Empilage sur table asservie & niveau constant.

- Pilotage de la ligne par le contrsle SIMOSTAR®
(gamme SIMOTION SIEMENS).

a N
o
~
[}
1 - Dévidoir 50
2 - Redresseur amenage
3 - Cisaille mécanique
4 - Empileur & trappes
9590
o
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PLANEUSE 11 AXES SERVO ET COUPE VOLANTE

- Largeur maxi : 1500 mm
- Longueur maxi : 4000 mm
-0,6mm<e <2mm
- Vitesse : 40 m/mn
- 14 Cpm pour L = 2000 mm
- Aluminium et acier brut

ou prélaqué. Galvanisé.

AVANTAGES DE LA SOLUTION
- Contréle dynamique de I'alignement du dévidoir
10 tonnes.
- La planeuse 21 rouleaux est 100% électrique.
- Excellente qualité de planage gréce
a l'architecture “6 hauteurs”.
- Changement de bobine en moins de 10 minutes.
- Dans une méme largeur de bande, le changement
de longueur de piéce est instantané, sans arrét
ni chute.
- Le superviseur de ligne séquence les ordres
de fabrication regus de 'ERP afin d’empiler
sur la méme palette des piéces dans I'ordre
des longueurs décroissantes.

pieces de finition de batiment

3320

Gy ;ﬁ; y ;ﬁ; L ;_; 1
| [ [

[RE

25820

- Multicoil 4 positions
- Dévidoir 10 tonnes
- Bloc tracteur

- Cisaille d'éboutage
- Planeuse

O N WN —

o

6 - Table d'inspection

7 - Filmeuse dessus-dessous
8 - Coupe volante

9 - Extracteur

10 -Empileur

BO/IMECD

www.dimeco.com



. LIGNE LONGUE - ALIMENTATION D’UNE PROFILEUSE
bardages

- Largeur maxi : 1550 mm

- Longueur maxi : 12000 mm
-05mm<e<1,5mm

-5 Cpm pour L =12000 mm

- Acier prélaqué.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Le dispositif MULTICOIL permet d'avoir
en permanence 3 bobines disponibles.

- Chargement de la bobine de 15 tonnes sans
intervention manuelle.

- Intégration d'une dépose de film et du systéme
de lubrification.

- Redresseur & téte ouvrable pour un nettoyage aisé
des rouleaux

- Le convoyeur de sortie assure le taquage latéral
du flan avant son entrée dans la profileuse.

17390
1 - Multicoil® 3 bobines 5 - Amenage Microfeed®
2 - Dévidoir 15 tonnes 6 - Cisaille mécanique
3 - Redresseur 11 rouleaux 7 - Convoyeur
4 - Filmeuse

SOIMECO



. LIGNE LONGUE AVEC PLANEUSE

centre de service acier

i

- Largeur maxi : 1600 mm

- Longueur maxi : 3000 mm
-0,8mm<e <4,0mm

- 10 Cpm pour L = 3000 mm

- Acier laminé a chaud ou a froid,

galvanisé.

AVANTAGES DE LA SOLUTION
- Implantation sans fosse ni génie civil.
- Chargement de la bobine de 25 tonnes
sans intervention manuelle.
- Alignement automatique du dévidoir.
- La planeuse 17 rouleaux est 100% électrique
et munie de 9 axes de réglage. Elle dispose
de 7 rangées de contre-rouleaux réglables.
- Rouleaux chromés durs pour une meilleure longévité.
- Dispositif de nettoyage des rouleaux intégré.
- Empilage sur table asservie & niveau constant.
- Configuration automatique en foncfion des formas.

I

L ]
Jii=E=ill
—

20350
1 - Dévidoir 4 - Planeuse 7 - Amenage Microfeed®
2 - Margeage automatique 5 - Dispositif de nettoyage 8 - Cisaille mécanique
3 - Bloc fracteur 6 - Convoyeur 9 - Empileur

~ ,
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. LIGNE LONGUE AVEC PLANEUSE

voitures de chemin de fer

- Largeur maxi : 1600 mm
- Longueur maxi : 7500 mm

-0,2mm<e <6,0 mm

- 18 Cpm pour L =1000 mm
- Acier laminé a chaud
ou d froid. Inox.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Chargement automatique de la bobine
de 10 tonnes sans intervention manuelle.

- Diametre intérieur de bobine compris
entre 470 et 850 mm.

- La planeuse “6 hauteurs” est 100% électrique.
Elle est munie de 9 axes de réglage.

- Architecture “6 hauteurs” embarquée
dans une cassette amovible. Elle comprend
un niveau de rouleaux redresseurs, une couche
d'aiguilles intermédiaires et 7 rangées de contre
rouleaux réglables.

- 2 cassettes sont utilisées pour couvrir la totalité de
la plage d'épaisseur : 13 rouleaux de @ 45 mm
ou 9 rouleaux de 2 80 mm.
- Rouleaux chromés durs pour une meilleure longévité.

- Cisailles de rives et d'éboutage pour ufiliser
des bobines de qualité médiocre.

1 - Support bobine 2 positions 5 - Margeage automatique 9 - Enrouleur de déchets 13 -Empileur
2 - Orienteur de bobine 6 - Planeuse d cassettes 10 -Table escamotable

3 - Enrouleur de papier 7 - Cisaille d'éboutage 11 -Amenage a C.N.

4 - Double dévidoir 8 - Cisaille de rives 12 -Cisaille mécanique
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- LIGNE COURTE POUR TOLES DELICATES

cuves de chauffe-eau

- Largeur maxi : 1600 mm

- Longueur maxi : 2500 mm

-1,0mm<e <2,0mm

- 10 Cpm pour L = 1000 mm

- Acier inoxydable ferritique
ou austénitique.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Ensemble ultra compact, 9 métres de longueur.

- Chargement de la bobine de 15 tonnes sans
intervention manuelle.

- Redresseur ¢ téte ouvrable pour un netfoyage aisé
des rouleaux.

- Dispositifs de guidage spécifiques pour assurer
I'intégrité de la matiére et 'équerrage du flan.

- Empilage sur table asservie & niveau constant.

- Evacuation automatique de la palette pleine.

a ™
i
1 - Dévidoir 15 tonnes =
2 - Redresseur-amenage 5
3 - Guide d'équerrage
4 - Cisaille mécanique _
5 - Empileur sur table A / ] 0
@ niveau constant - =
o D d
L0
/|y o q
_ 8920 - ‘

~ ,
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- COUPE VOLANTE POUR MATERIAUX DELICATS
centre de service aluminium

- Largeur maxi : 1500 mm

- Longueur maxi : 6000 mm

-0,8mMm<e<25mm

- Vitesse : 12 m/mn

- 12 Cpm pour L = 1000 mm

- Aluminium, Re de 50 —
& 400 MPa. '

AVANTAGES DE LA SOLUTION
- Dévidoir mobile & centrage automatique
de bande.
- Redresseur haute plastification, 10 rouleaux
diametre 50 mm, & téte ouvrable pour
un neftoyage aisé des rouleaux.
- Systéme de dépose de papier ou de film
par procédé électrostatique.
- Coupe volante permettant le défilement en continu
de la bande.
- Empilage sur table asservie & niveau constant.
- Evacuation automatique de la palette pleine.
- Intégration du marquage jet d’encre
dans le programme piéce.

14811

1 - Dévidoir 15 tonnes 4 - Table d'évacuation chutes
2 - Redresseur haute plastification 5 - Coupe volante - Cisaille hydraulique
3 - Filmeuse 6 - Empileur ¢ trappes

21] SOIMECO



gy L/GNE DE COUPE “TRAPEZES”
t6les magnétiques pour fransformateurs

- Largeur maxi : 400 mm
- Longueur maxi : 2000 mm
-0, 3mm<e <06 mm
- Vitesse maxi : 80 m/mn
- 33 Cpm pour trapéze
L = 1000 mm.
- Tole silicium.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Idéal pour les séries moyennes :
sur la méme ligne, découpe de toutes les formes
constituant un transformateur : 8 formes possibles
avec ou sans grugeage ou frous.

- Séparateur de flans et empileur 2 postes.

- Programmation des piéces directement
sur le terminal de la ligne.

- Enchaiinement possible des différentes formes,
sans arrét ni chute.

1 - Dévidoir 5 - Cisaille oscillante
2- Amenage C.N. 6 - Convoyeur

3 - Unité hydraulique de coupe 7 - Empileur double
4 - Cisaille

\
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LIGNE DE CISAILLAGE RAPIDE “TRAPEZE”

composants de systémes d'échappement

- Largeur maxi : 800 mm
- Longueur maxi : 2000 mm
-0,6mm<e <2mm

- Vitesse : 40 m/mn

-38 Cpm pour L = 1000 mm

- Acier laminé a froid, galvanisé,
inoxydable.

AVANTAGES DE LA SOLUTION
- Jusqu'as 60 flans par minute
- Réduction de 10% des chutes matiére par rapport
au processus en reprise.
- La table de la Flexipress® 80 tonnes recoit
la cisaille rotative et les outils de grugeage
et poinconnage.
- Marquage intégré.
- Un axe rofatif +/- 30° de cisaillage servo-motorisé
intégré.
- Chaque outil peut &tre activé par programmation.
- Empileur 2 positions muni de tables élévatrices
& niveau constant qui permet la séparation
des 2 formats.

1 - Dévidoir 5 - Cisaille oscillante

2 - Redresseur 6 - Empileur 2 positions
3- Amenage Microfeed® C.N. 7 - Convoyeur

4 - Flexipress®
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LIGNE DE COUPE ET DE SOUDAGE BI-MATIERES

. flans double épaisseur pour échangeurs thermiques

- Largeur maxi : 130 mm :
- Longeur maxi : 1100 mm -}

- Cuivre e = 0,05 mm

et acier inoxydable e = 0,3 mm
-20 Cpm pour L = 1000 mm
- Précision de la coupe +/- 0,1 mm.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- 2 dévidoirs doubles motorisés
pour les changements rapides de matiére.

- Réglage automatique de la vitesse du redresseur
en fonction de la cadence de la coupe.

- Rouleaux redresseurs chromés-durs et superfinis
(Ra O,1).

- Intégration de 2 postes de soudure par résistance
des 2 bandes et d'une unité de lubrification.

- Emboutissage et coupe effectués sur presse client.
- Pilotage de la ligne et programmation des piéces
par le contrale SIMOSTAR® (gamme SIMOTION

SIEMENS).

1 - Dévidoir double
2 - Redresseur acier
3 - Dévidoir bobineaux
double
4 - Unités de soudage
5 - Amenage a C.N.
6 - Presse de coupe
et d’emboutissage \

2280

9870
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. LIGNE COMPACTE POUR FAIBLES EPAISSEURS

conduits et systemes de ventilation
- Largeur maxi : 300 mm L
-0 4mm<e<1,0mm , ~-'I|El_|i'!-———_"' _.
h_|

- 20 Cpm pour L = 500 mm i

- Acier galvanisé.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Solution économique avec décambreur.

- Ensemble ultra compact, moins de 4 métres
de longueur, monté sur socle.

- Des alimentations électrique et pneumatique
suffisent. Pas d’hydraulique.

- Précision de la longueur de coupe : +/- 0,Tmm.

- Possibilité de poingonner en ligne un frou jusqu’a
@ 28 mm. Position axiale du trou programmable.

- Pilotage de la ligne par le contréle SIMOSTAR®
(matériel SIMOTION SIEMENS®).

- Dévidoir

- Redresseur non motorisé
- Amenage C.N.

- Unité de poingonnage

- Cisaille pneumatique

- Tapis d'évacuation

2000

OO N W N —

5243
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gy LIGNE “BOUCLE ARRIERE” POUR FORTES EPAISSEURS
jantes pour véhicules de tourisme

- Largeur maxi : 270 mm

- Longueur maxi : 1450 mm

-1,6 mMm<e <50mm

-25 Cpm pour L = 1120 mm

- Acier a haute limite élastique
(670 Mpa).

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- L'architecture “boucle arriére”, trés compacte,
évite les rayures préjudiciables sur la bande
et autorise des cadences élevées.

- Chargement de la bobine en temps masqué gréce
au dévidoir double et au coilcar.

- Conformateur hydraulique des rives.

- Marquage rotatif intégré.

- Excellente qualité de coupe gréce a I'outil colonné
monté sur une presse mécanique FLEXIPRESS® 60 .

- Empilage sur un accumulateur de flans permettant
le changement de bobine sans arrét du processus
en aval.

- Changement de bobine en 6 mn, changement
de type en moins de 10 minutes.

e
@
2
8
) ]
‘ _ 13790 -~ ‘
I o
1 - Bloc fracteur 5 - Conformateur d rives
2 - Dévidoir double 6 - Marquage rofatif
3 - Béche avec table d'introduction 7 - Flexipress®et outil de coupe
4 - Redresseur
N
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. LIGNE DE COUPE POUR CUIVRE DE FORTE EPAISSEUR

barres et méplats

- Largeur : de 30 mm a 200 mm
- Longueur maxi : 13 000 mm
-e <14 mm

- Vitesse maxi : 25 m/mn

- Cuivre recuit ou écroui.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Alimentation en barres de 12 métres
ou en bobines de 1 tonne.

- Excellente qualité de planage gréce au redresseur
13 rouleaux motorisés et & I'unité de dressage
sur chant & 7 galets.

- Coupe par scie circulaire.

- Intégration d'une double unité de brossage-
ébavurage et de diverses unités dessuyage.

-~
E 1T ] 1
L]
26000
1 - Convoyeur 5 - Redresseur
2 - Dévidoir double 6 - Scie circulaire
3 - Bloc tracteur et décambreur 7 - Machine de brossage double
4 - Redresseur sur chant 8 - Convoyeur
N

SOIMECO



. LIGNE “MIXTE” DE COUPE ET DE REFENDAGE
centre de service acier, sous-traitance

- Largeur maxi : 1500 mm

- Longueur maxi : 8000 mm

-0,6 Mm<e <3,0mm

-12 Cpm pour L =1000 mm

- Acier laminé a chaud,
inoxydable, prélaqué.

AVANTAGES DE LA SOLUTION
- 4 modes de marche :
¢ fractionnement de bobine
* ligne de coupe transversale
* refendage
¢ “blanking” (coupe transverscle et refendage
combinés).
- Le béti monobloc regoit le redresseur, la dépose
de film et le bloc de refendage.
- Possibilité de refendre 7 bandes ou rives.
- Enrouleur de déchets facilement extractable
- Double bras de déchargement des bobines.
- Empilage de flans jusqua 8 mx 1,5 m
sur table & niveau constant.

1 - Dévidoir 5 - Enrouleur de chutes
2 - Dépose de film 6 - Enrouleur
3 - Redresseur 7 - Cisaille mécanique
4 - Téte de refendage 8 - Empileur

~ ,
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[ LIGNE “MIXTE” DE COUPE ET DE REFENDAGE

cloisons de salles blanches et autres séparations

- Largeur maxi : 1300 mm —

- Longueur maxi : 6000 mm

-0 Amm<e < 1,0 mm

-5 Cpm pour L = 1000 mm

- Acier laminé a froid, galvanisé,
prélaqué, inoxydable.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- Permet une réduction drastique du nombre
de bobines stockées.

- Excellente qualité de coupe gréice a la cisaille
longitudinale mécanique.

- Avec la LINAPUNCH® et le logiciel CFAO,
possibilité¢ d'imbriquer des bandes
de longueurs différentes.

- Possibilité de refendre jusqu’a 14 bandes.

- Conditionnement par robot sur 9 palettes.

B 26000 _
T - Multicoil® 6 - Poingonneuse C.N. Linapunch®
2 - Dévidoir 7 - Cisaille pneumatique
3 - Redresseur 8 - Marquage jet d’encre
4 - Filmeuse 9 - Cisaille longitudinale
5 - Amenage C.N.
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. LIGNE “MIXTE” DE COUPE DE FLANS

construction de batiments modulaires

- Largeur maxi : 1300mm

- Longueur maxi : sans limite

-0 Amm<e <3,0mm

- 15 Cpm pour L = 1000 mm.

- Acier laminé a froid, galvanisé,
prélaqué.

AVANTAGES DE LA SOLUTION

- 2 modes de marche :
* ligne de coupe transversale
¢ "blanking” (coupe transversale et refendage

combinés).

- Le béti monobloc regoit le redresseur, la dépose
de film et le bloc de refendage.

- Possibilité de refendre 6 bandes et 2 rives.

- Enrouleur de déchets facilement extractable.

- Prédisposition pour recevoir 2 unités de grugeage.

- Dérouleur

- Guide d'équerrage
- Redresseur-amenage
- Guides latéraux

- Refendeuse

- Enrouleur de déchets
- Cisaille hydraulique

NSO OGN WN —
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[ LIGNE DE REFENDAGE

joints pour I'industrie automobile

- Largeur maxi : 650 mm

-0,1Tmm<e<0,3mm
(2 mm Aluminium)

- Vitesse : 50 m/mn

- Acier laminé a froid,
inoxydable, aluminium.

AVANTAGES DE LA SOLUTION
- Plateforme monobloc recevant les 3 machines
et les protections périphériques.
- Centrage semi-automatique du dévidoir.
- 2 paires de rouleaux déflecteurs en entrée et sortie.
- Possibilité de refendre 11 bandes et 2 rives.
- Dispositif d'évacuation hydraulique de bobines.

a N
1 - Dérouleur
2 - Bloc de guidage 8
3 - Téte de refendage =
4 - Enrouleur
5115
o
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MYV LOIMELL vOrRE PARTENAIRE

Lignes flexibles
de production

Automatisation
des ateliers
de découpage

Manutention
des outils
et des bobines

Presses
et systemes
hydrauliques
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