FINITION

HERREN FRERES MULTIPLIE
LES POSSIBILITES DE FINITIONS

AVEC TIMESAVERS

Arnaud Vacherand

Dans la grande majorité des cas, lorsque je fais un repor-
tage pour évoquer une solution de finition automatisée de
toles, le choix d'investir est motivé par le besoin daban-
donner le traitement manuel des piéces. En effet, [ébavu-
rage manuel des pieces est une tache ingrate pour laquelle
il devient trés difficile de trouver des opérateurs. De plus, la
productivité des lasers fibre a provoqué des contraintes sur
cette étape ultérieure qui devient un goulot détranglement
insurmontable si la machine produit en continu.

Or, dans le cas de la société Herren Fréres (www.herren-
freres.ch), la situation est totalement différente. Mais avant
den venir a 'investissement dans une machine Timesavers,
prenons le temps dévoquer histoire de cette entreprise
familiale.

DEUX AXES : LE BATIMENT ET LINDUSTRIE

Tout a commencé en 1955, avec Robert Herren, pére
d’Alexandre Herren (Directeur de Herren Freres & Cie),
jeune diplomé qui, apres avoir suivi une formation d’ins-
tallateur sanitaire et travaillé dans plusieurs entreprises de
la région d’Yverdon-les-Bains, fonde une entreprise dédiée
a l'installation sanitaire et a la ferblanterie. Il est bient6t
rejoint pas son frere, alors employé comme serrurier aux
ateliers CFF (Chemins de Fer Fédéraux suisses), dans un
premier temps pour lassister pour la pose de gouttiéres,
chéneaux ou baignoires. Il va rapidement faire profiter
lentreprise familiale de son expérience du travail du mé-
tal pour proposer une activité de fabrication, en intégrant
dans un premier temps la soudure en 1958, avant dacqué-
rir une plieuse et une cisaille en 1959.

Au fil du temps, le développement de cette nouvelle acti-
vité a été tellement important qu'il fiit décidé den faire une
activité a part entiere. Lentreprise a aussi bien accompagné
le passage des batis de machines de la fonte a la tole, de
méme que lessor des batiments commerciaux et industriels
avec des facades en tole.
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Herren Freres est une
société originale par la
variété de ses activités,
mais également par la
volonté d'anticiper les
évolutions du marché. Ses
investissements réguliers
dans des machines a la
pointe de la technologie en
témoignent.
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De gauche a droite, devant la machine Timesavers 42 RB SERIES :
Alexandre Herren, Guillaume Herren et Philippe Routhier de C.I.PR.

1985 a vu larrivée de la premiere poingonneuse a com-
mande numérique de lentreprise qui lui permis de décro-
cher de beaux contrats, notamment dans le domaine du
ferroviaire qui ont nécessité l'investissement d’une deu-
xieme machine de poingonnage, complétée au début des
années quatre-vingt-dix par une machine de découpe laser,
puis par la technologie jet deau. La variété de ces investis-
sements est 'une des marques de fabrique de lentreprise
familiale : « on travaille pour toutes sortes de secteurs diffé-
rents justement parce quon peut travailler avec toutes sortes
de matieres différentes, avec le poingonnage, avec le jet deau
et avec le laser, ce quon continue a faire aujourd hui » se
félicite Alexandre Herren. Les années quatre-vingt-dix ont
également vu la passation de pouvoir a la téte de lentreprise
avec larrivée de la seconde génération : Daniel, Alexandre
et José.

Un combiné poingonnage découpe laser Trumpf Trumatic
7000, particulierement apprécié par lentreprise, a rejoint
les rangs en 2009 (ce fit le premier en Suisse), de méme
quune machine laser CO2 de 6 kW afin de sécuriser les
process.

Récemment, en 2022, cest la premiere machine laser fibre
au monde Bystronic Bystar Dynamique Edition d’une
puissance de 20 kW qui intégre latelier et « qui pulvé-
rise tous les records en termes de qualité et vitesse » assure
Alexandre Herren. En paralléle, le jeune fils dAlexandre,
Guillaume, integre le département Industrie de lentre-
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prise apres avoir débuté son apprentissage de constructeur
métallique a 15 ans, puis sétre formé comme dessinateur
industriel en alternance, pour terminer par un brevet fé-
déral en construction métallique en 2024. « Ca ma permis
dacquérir tous les aspects. Que ce soit marketing, comptabi-
lité, technique, dessin, gestion de personnel, gestion dentre-
prise. Et puis, il y a lapprentissage du CFC (Contrat Fédéral
de Capacité). Apres, le brevet fédéral, cest pour devenir chef
dentreprise » apprécie Guillaume Herren. Ces compé-
tences, tant théoriques que pratiques, ainsi que la bonne
entente entre le pére et le fils, au tempérament lui aussi bien
trempé, sont des éléments importants pour poursuivre le
développement de lentreprise dans de bonnes conditions.

LAFINITION, UN PROCEDE MAITRISE DEPUIS... 30 ANS
Herren Freéres sest intéressée trés tot aux problématiques
de finitions des tdles. En témoigne, la machine Grinding-
master qui a équipé latelier il y a une trentaine d’années.
Cette marque, a [époque trés connue, était dédiée au trai-
tement des toles. Elle flit reprise en 1996 par Timesavers.
A cette époque ce type d'investissement nétait pas cou-
rant. « Les gens ne voyaient pas lutilité de faire des rayons.
Par contre, des belles toles bien brossées, bien propres, cétait
intéressant quand méme » se souvient Philippe Routhier
de C.LPR. qui distribue les machines Timesavers sur une
moitié de la France et une partie de la Suisse.

Pourtant, la technologie nétait pas aussi aboutie quau-



La société Herren Fréres sappuie sur un parc machines actualisé régulie-
rement, comme en 2022 avec la premiére machine laser fibre au monde

Bystronic Bystar Dynamique Edition dune puissance de 20 kW.

Guillaume Herren présente un exemple de piéce avec des découpes com-

plexes vendu comme objet de décoration.

jourd’hui : « le carrousel avec les brosses, ¢a nexistait pas »
rappelle Alexandre Herren qui mesure le chemin parcou-
ru, tant sur la variété des bandes abrasives que sur l'ajout
d’'un carrousel de brosses au tournant des années 2000 ou
encore sur le pilotage des différents postes.

Bien entretenue, la machine Grindingmaster fonctionnait
toujours. Cependant, lévolution de la technologie et les
nouvelles attentes des clients ont décidé de son sort : « Pre-
nons lexemple d'une piéce avec des trous découpés ou poin-
gonnés. Si vous devez ébavurer chaque trou a la main, cest
infernal. Alors, la typiquement, on se retrouvait un petit peu
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<« Accédez a la vidéo de présentation
d’Herren Fréeres et de son investisse-
ment dans une machine Timesavers »
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en porte-a-faux, sur la machine Grindingmaster. Si le client
vous demande des arrondis, par exemple dans la pharma ou
Pindustrie des machines, on était coincé. Donc a un moment
donné, ce qui nest pas indispensable le devient.

Ces quatre derniéres semaines, on peut dire que toutes les
entreprises qui savent quon a cette nouvelle possibilité sont
trés intéressées. Et quand on leur dit toutes les possibilités
quon a, eux-mémes voient des applications qu’ils vont nous
sous-traiter. Donc, oui, ¢a suscite un engouement certain. »

PROFITER DES DERNIERES FONCTIONS

Le fait d’avoir attendu pour renouveler la fonction finition
de latelier a permis également de bénéficier des derniers
développements en termes de pilotage de la machine. Le
nouvel écran tactile permet de régler trés simplement le
traitement désiré en jouant sur le choix de Ioutil (bande ou
brosses rotatives montées sur le carrousel ou les deux), les
vitesses. La machine est en outre équipée d'une caméra qui
permet a lopérateur de visualiser depuis lentrée les opéra-
tions jusqua la sortie.

Mémesile carrousel de brosses est arrivé il ya une vingtaine
dannées, Alexandre Herren fait remarquer que « dans les
brosses, il y a aussi une jolie évolution. Les fameuses brosses
Crossflex de finition non directionnelle orbitale quon a uti-
lisées tout a heure : un passage et la piéce est directement
arrondie en 60 secondes si on en met qu'une. Si on en met
plusieurs, ¢a nest plus que 10 secondes. Oui, la piéce cest 10
secondes. Cest un truc de fou. Et méme a la main, avec une
telle régularité, on ny arriverait pas. On ne pourrait pas faire
deux fois la méme piéce. »

De plus la durée de changement de brosses est treés courte,
de Tordre de dix minutes. Lentreprise utilise trois jeux : 'un
pour lacier, lautre pour l'aluminium et I'inox, et le dernier
pour des états de surface particuliers sur I'inox.

Les bandes utilisées vont quant a elles du grain 40 au
Scotch-Brite.

Certains des opérateurs bénéficiaient d'une longue expé-
rience en matiére de finition classique qu’il leur a fallu
compléter pour prendre en compte les effets du carrousel
de brosses sur le rendu final de la tole. La commande de la
machine permet de mémoriser jusqua 500 programmes,
ce qui permet denregistrer des configurations adaptées a
la matiére, mais aussi aux clients qui peuvent avoir des exi-
gences particuliéres : « quand on va mettre en mémoire un
programme, nous allons lattribuer a ce client et cette piéce,
plutot que de dire que tous les inox de 4 mm qui auraient telle
forme vont passer par tel traitement. »

Dautant plus que les modes évoluent et les traitements
correspondants avec. Il convient donc davoir la machine
la plus capable pour y faire face et ce récent investissement
dans cette machine Timesavers 42 RB Series, qui permet
un traitement multi-directionnel des différentes matiéres
travaillées par Herren Freres, est venu élargir sa force de
proposition aupres de ses clients. « @
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