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Arnold Umformtechnik:
Une coopération fructueuse

Un transfert réussi du labo a la pratique
— Avec I'exemple de la « chromisation»
sans chrome hexavalent, Arnold Um-
formtechnik souligne ses qualités inno-
vatrices

(Forchtenberg) Les exigences en
matiére de compétences des sous-
traitants de lI'industrie automobile
sont de plus en plus drastiques.
Non seulement les constructeurs
augmentent la pression, mais la
législation met en outre la barre de
plus en plus haut pour tout ce qui
concerne la capacité d’'innovation
des fournisseurs. C'est pourquoi,
depuis déja un certain temps, les
fabricants de composants ne
peuvent plus avoir comme unique
référence l'excellente qualité de
leurs produits. lls doivent au con-
traire apporter quotidiennement
la preuve qu’ils sont aussi capab-
les, dans le domaine de la recher-
che et du développement, de suiv-
re de nouvelles voies tout en élimi-
nant tout risque imprévisible. Ils
doivent garantir, sans aucun com-
promis, leur capacité de produire
des systémes et des procédés sans
faille.

Arnold Umformtechnik GmbH, de For-
chtenberg en Allemagne, filiale du con-
sortium mondial Wirth, apporte de fa-
con exemplaire la preuve de sa capacité
en réaction a une modification radicale
des réglementations. En qualité de
représentante de l'industrie et de la

Le groupe Arnold est une filiale du
groupe mondial Wiarth, qui, avec
plus de 50 000 collaborateurs et
314 sociétés a travers le monde,
réalise un chiffre d'affaires de plus
de 6 milliards d’euros.
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la construction
automobile. De
nombreux con-
structeurs auto-
mobiles ont réagi
a cette loi en ho-
mologuant de
nouveaux traite-
ments contre la
corrosion, élimi-
nant d'un coup le
chrome hexava-
lent et créant ainsi
une base norma-
tive pour un chan-
gement d’orienta-

technologie d’assemblage, la firme de
Forchtenberg est directement concer-
née par la directive européenne sur les
véhicules hors d'usage (DVHU, EU
2000/53/CE), qui limite, de maniere
équivalent a une interdiction et a comp-
ter du 01.07.2007, I'utilisation du chro-
me hexavalent dans les couches protec-
trices anticorrosion.

Les nouvelles normes des
constructeurs

Rien qu’en Allemagne, 600 000 tonnes
d’acier sont transformées chaque année
pour la fabrication de pieces d'assem-
blage et de pieces en frappe a froid.
Pour empécher la corrosion, une grande
partie de cette production est d'abord
traitée avec une couche de zinc galva-
nisé, puis subit un chromage au chrome
hexavalent. Le chrome hexavalent s’ave-
re tres nocif et cancérigene pour I'orga-
nisme humain. Certes, les agents can-
cérigénes sont directement liés au chro-
mage lui-méme, mais le risque de conta-
mination n’est pas exclu, notamment en
cas de mauvaise utilisation. C'est pour
cette raison qu’en septembre 2000 a été
votée la directive européenne sur les vé-
hicules hors d’usage, limitant de manie-
re drastique I'utilisation de matériaux
contenant du chrome hexavalent dans

tion.

Dulabo ala pratique

Dés la publication de I’'adoption de cette
directive en 2000, les responsables de la
production chez Arnold Umformtechnik
se sont tournés vers le spécialiste du
traitement des surfaces SurTec Deutsch-
land GmbH. A cette époque, SurTec
avait déja mis au point une innovation
technologique nommée « chromisation
». Ce procédé, qui utilise le chrome tri-
valent sur des surfaces galvanisées, bien
qu’elle permette d’obtenir une couche
de protection capable de résister aux
réactions chimiques, néanmoins est loin
de présenter toutes les qualités anti-
corrosives requises. Ensemble, les deux
sociétés ont mis a point un dévelop-
pement de SurTec appelé « passivation a
couches épaisses » par lequel on obtient
une protection renforcée par rapport
aux couches de protection traditionnel-
les qui utilisent du chrome hexavalent.
Ce systeme a été privilégié dans le cadre
d’expérimentations du groupement
allemand de I'automobile (VDA), par
rapport a 56 autres systémes en con-
currence, ce qui a permis de mettre en
pratique les principes théoriques du
procédé de la « chromisation ».
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Découverte de la vis « verte »

Dés 2001, les responsables d'Arnold
Umformtechnik ont contribué a mettre
en pratique cette technologie innova-
trice. Leur but était le développement
d’unevis « verte », qui devait combiner a
la fois le risque zéro en matiere de pro-
tection de la santé, la protection contre
la corrosion, et le rapport économique
du nouveau traitement. Le partenariat
entre les ingénieurs, les économistes de
I'entreprise et les techniciens des mé-
thodes est un bon exemple du succes
remporté par le projet « chromisation
dans la pratique industrielle ».

En raison d‘enquétes de terrain, on a
procédé par étapes pour la mise en pra-
tique de la chromisation et pour tester
ses possibilités d'utilisation. Le procédé
a été standardisé puis introduit dans
diverses normes et spécifications d’en-
treprises.

Les pieces d'assemblage devant étre
traitées subissent plusieurs étapes de
galvanisation comportant plus de 20
bains. La couche de zinc anodisé est dé-
posée en tambour sur les pieces d’as-
semblage. La chromisation est égale-
ment effectuée en tambour. On obtient
alors en surface une couche légérement
verdatre. Cette couleur reflete le carac-
tere non polluant de la vis. Le traitement
résiste aux températures élevées, ce qui
garantiten outre I'application universel-
le du systéme. Ce nouveau procédé al-
calin et sans cyanure permet également
d’'obtenir un revétement uniforme mé-
me a des endroits difficiles d'acces. Ain-
si, la géométrie de filetage n’est pas mo-
difiée et I'adhésion de la couche pro-
tectrice est préservée.

« Prise en compte du facteur
humain»

La préparation et la formation précoces
des collaborateurs ont été des éléments
décisifs du succes de la mise en pratique
de cette technologie minutieuse. Dés le
début, ils ont été formés a I'indispen-
sable gestion de la qualité et les respon-
sabilités ont été divisées. Chaque com-
mande d’un client est accompagnée, de

I’enregistrement a I'expédition, d'un
document muni d’un code-barre et
comportant une signature. Un controle
statistique du processus a lieu a chaque
étape de la fabrication. Associée aux sy-
stemes de contrdles électroniques, cette
méthode garantit que chaque piece cor-
respond bien aux normes requises. Le
protocole de vérification a le statut de
document légal et est infalsifiable.

Entre temps, le revétement s’est établi
sur le marché, puis a été standardisé et
développé. Son co(it s'apparente a celui
de la génération précédente de chro-
mage jaune, sa qualité est garantie par
la certification ISO TS 16949. La plus-va-
lue obtenue est la conséquence d'une
protection anticorrosion bien plus
efficace. Une excellente gestion de la
chaine des fournisseurs garantit la
fiabilité de chaque produit. Ce procédé
est utilisé déja dans certaines piéces
intérieures essentielles telles que les
systémes d’airbags, de siéges et de
navigation. Linvestissement précoce
d'Arnold dans cette nouvelle technolo-
gie s'est avéré payant — en tant que pre-
miére entreprise a avoir proposé ce pro-
duit, elle a contribué a définir les normes
de leurs clients. Le clientéle confirme ce
succés : DaimlerChrysler, BMW, Bosch et
beaucoup d’autres fournisseurs de la
Tier 1 font confiance aux produits
Arnold.
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La PME Arnold Umformtechnik
GmbH, fabricant d’éléments en
frappe a froid, produit chaque an-
née 3,5 milliards de pieces. La spé-
cialité de I’entreprise est la concep-
tion et la fabrication de pieces d'as-
semblage filetées. Notamment les
vis de la marque Taptite ou Rem-
form effectuent un taraudage sans
copeau au cours du percage de I'ap-
plication et permettent, en offrant
une meilleure sécurité d’exploita-
tion, d’économiser jusqu'a 80 %
des colts au montage. Dans cha-
que voiture fabriquée en Allemagne
se trouvent en moyenne 250 pieces
d’assemblage provenant de chez
Arnold Umformtechnik.

50% des 66 millions d’euros de
chiffre d'affaires réalisé par Arnold
pour I’exercice 2005 proviennent de
I'industrie automobile. Mais les
clients de I'industrie de I’électroni-
que et des biens de consommation
ne s'approvisionnent pas seule-
ment en piéces d‘assemblage — Ar-
nold offre un éventail de services
complet, allant des conseils spécifi-
ques concernant |'utilisation a la
conception et a la fabrication, le
tout garantissant une fiabilité
totale.
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