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COMMUNIQUE DE PRESSE

( Périphérie de Lyon :

Face aux pressions internationales, le groupe CATO,
l’un des derniers grands concepteurs – fabricants français de machines outils, 

résiste avec une nouvelle stratégie

et fête cette année les 100 ans de CAZENEUVE, 

marque réputée de tours

(une longévité assez rare dans ce secteur industriel).

Envie d’en savoir plus ?

Allez hop : on tourne ensemble la page !


(  Contact presse : Virginie FOURCY - ( 04 70 98 35 19 – 06 76 77 81 14

 
    ( vfourcy@ghessconsulting.fr   
DOSSIER PRESSE
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 I. LE GROUPE CATO

( Métier

Le groupe français CATO est spécialisé dans la conception, la fabrication et le service après-vente d’un ensemble de machines-outils complémentaires (tours, perceuses, fraiseuses, centre d’usinage, machines multi-fonctionnelles, …).

Ses produits répondent à des besoins variés - des plus simples (perçeuses d’établi de l’entreprise mécanique la plus modeste) aux plus complexes (systèmes d’usinage lourds pour des groupes mondiaux, toutes activités confondues).

( Rayonnement commercial

Le groupe CATO est leader sur le marché français, et rayonne aussi dans le monde entier, avec une présence particulièrement forte au Canada, en Afrique du Nord, Australie…

Certaines de ses marques sont même très réputées à l’étranger : c’est le cas des pionnières, Cazeneuve (qui fête cette année ses 100 ans, voir plus loin) et Ernault, qui ont pu inonder le marché d’après-guerre.

On compte plusieurs centaines de milliers de machines CATO vendues à travers le monde, dont près de 200.000 en France.

Les clients sont les grands donneurs d’ordre de l’aéronautique ou de l’automobile, et aussi des entreprises de mécanique des plus modestes.

( Composition

Le groupe d’origine rhonalpine regroupe sous un même nom 5 entités industrielles complémentaires, qui bien que conservant leur identité propre (souvent des marques prestigieuses), partagent avant tout la même culture et mettent en commun moyens et savoir-faire pour bénéficier de la force de chacun :

Concepteurs – fabricants de tours et fraiseuses :

· Cazeneuve - VERNIER (situé à Pont-Evêque dans l’Isère près de Lyon). Voir § II du présent dossier presse.
· Somab (à Moulins dans l’Allier). Les tours SOMAB se distinguent des tours CAZENEUVE par la technologie employée, répondant à des besoins différents (voir page 8).

· Ernault (à Cholet dans le Maine et Loire). Doté d’un bureau d’études de 40 personnes, ERNAULT est spécialisé avant tout dans le développement de machines haut de gamme spécifiques * (pas de machines catalogue), capables de produire de très grandes quantités (6000 pièces heure par exemple). 

* Il n’est pas rare pour ERNAULT d’être confronté à ce type de demande de la part de grands donneurs d’ordre de l’automobile : « trouvez moi la solution pour produire cette pièce à 0,20 cents l’unité ».

Fabricant de perceuses et autres :

· Sydéric (à Nice). Fabrique d’autres équipements complémentaires (tourets, scies, …).

· Cincinnati (dans les Monts du Lyonnais). Fabrique aussi des centres d’usinage et distribue les produits CINCINNATI Angleterre.

L’effectif total est de 375 personnes et le chiffre d’affaires est d’environ 35 M€ pour une production annuelle comprise entre 470 et 500 machines standard par an. 

Le siège social du groupe CATO se situe à Pont-Evêque (38).

( Historique

Le groupe a été créé à l’initiative de Claude Thollon, dirigeant de MGT (Mécanique Générale Thollon), qui a d’abord repris le fleuron CAZENEUVE en 1982, alors en difficulté, avec l’idée d’acquérir une souplesse et une expérience supplémentaires. 

Le groupe « CAZENEUVE » constitué, les fusions-acquisitions ont continué, avec VERNIER d’abord, puis SYDERIC, SOMAB, ERNAULT et CINCINNATI notamment, bénéficiant au passage d’un échange d’expérience avec le groupe TOYODA. 

Au fur et à mesure les opportunités d’acquisitions se sont mues en une véritable volonté de créer un groupe solide et homogène. Et en 1988, la holding a été appelée « CATO », par contraction des deux noms illustres à son origine.

Evolution récente

M. Claude Thollon a décidé de passer la main en 2005, et de faire appel à de nouvelles compétences. Ainsi, cet été, la SAS « groupe CATO » a été transformée en SA avec
directoire et conseil de surveillance. M. Michel Samzun devient Président du Directoire, assisté de M. Luc FORQUET, Secrétaire Général, tandis que M. Claude Thollon assume la présidence du conseil de surveillance.

Pour en savoir plus sur l’historique de la machine-outil française et du groupe CATO, voir annexe 1.

( Atouts

Bien que concurrencé par des fabricants des pays de l’Est ou asiatiques, CATO dispose d’atouts importants pour maintenir sa position de leader en France et continuer à progresser dans le monde :

· Une bonne maîtrise de la production, qui s’inspirant des tendances internationales, a permis de baisser les coûts de fabrication en France pour une bonne compétitivité prix.

· Une capacité à innover, développer, adapter ses conceptions aux besoins des clients (les entreprises du groupe disposent pour ce faire d’un bureau d’études, d’un service de R&D, regroupant plus de 60 personnes au total avec des équipements de CFAO de dernières générations comme par exemple les plate-formes collaboratives). Les innovations sont souvent très ingénieuses car pragmatiques – exemples :
(
Chez CAZENEUVE, on s’ingénie à accroître la performance des machines vendues tout en permettant aux clients d’économiser sur les investissements : 

· Ainsi CAZENEUVE a développé de manière inédite en France, le rétrofit de certains de ses tours (voir annexe 2). On ne jette plus les vielles machines que les opérateurs ont appris à maîtriser à fond avec le temps : on les garde car elles deviennent plus performantes grâce à l’ajout de modernités.

· Moins spectaculaire mais très économique, la reconstruction des tours (il s’agit d’une vraie révision de la machine : pièces usagées changées, éléments nettoyés, maintenance préventive …).

(
Chez SOMAB :

· On a été les premiers au monde à développer la commande par apprentissage des tours (prix Lyon d’Or, Transfometal). Cette commande permet aux opérateurs non dotés de compétences spécifiques en matière de programmation ISO, d’usiner des pièces très complexes en un temps record, grâce à une automatisation du cycle de fabrication à partir d’une première prise en main intuitive. L’entreprise gagne en productivité et fiabilité, économise sur des frais de main d’œuvre et de formation, tout en conservant ses opérateurs. Ces derniers se voient motivés : on leur apporte les outils nécessaires pour progresser avec sérénité. Fait important quand on sait que c’est in fine l’homme qui fait la différence, et que les temps d’apprentissage peuvent être longs. 

· On vient de développer un nouveau centre d’usinage, flexible et complet, doté d’une broche de reprise. 
(
ERNAULT a lancé il y a quelques temps un moteur linéaire sur commande numérique, pour plus de précision et de rapidité. Une avance mondiale que depuis les réputés concurrents Allemands tentent d’introduire sur leurs machines …

(
Même dans la conception de machines catalogue, le groupe CATO garde toujours une marge de manœuvre pour personnaliser ses machines en laissant à ses clients la possibilité d’y participer activement.

(
Une qualité de service après-vente inégalée : l’expérience du groupe est tel qu’il lui est possible de fournir des pièces détachées de machines conçues il y a plus de 40 ans ! Une efficacité particulièrement appréciée quand on est habitué à sa machine, ou qu’on ne peut pas en racheter une autre. C’est cela le service après-vente du groupe : un service de partenaire qui suit ses clients pendant des décennies. Car chez CATO, on a coutume de dire : « si le commercial vend la 1ère machine, c’est le SAV qui vend la 2ème… »

(
Une proximité clients, du fait :

· d’une répartition harmonieuse des entités sur l’ensemble du territoire français,

· d’une réactivité, rendue possible par la taille humaine des unités de fabrication (cette proximité clients est un atout pour les agents multicartes qui peuvent ainsi faire visiter les usines à leurs clients).

Le leader français de la machine-outil se trouve à deux pas des TPE de la mécanique, comme des grands donneurs d’ordre.
(
La réputation des machines-outils françaises et du groupe CATO, qui sont un gage pour les prêts bancaires, fait important quand certains se demandent s’il faut acheter français ou bien acheter des machines étrangères à durée de vie plus courte, moins chères (quitte à les remplacer plus souvent).

(
Son réseau d’agents fidèles depuis 15 ans au groupe fournissant l’assurance d’avoir toujours les mêmes interlocuteurs …

(
L’expérience cumulée. Avoir traversé les âges clés, réussi à survivre aux aléas économiques, avoir su suivre ou devancer les mouvances des marchés, et avoir continué de jouer un rôle sur le sien, c’est la preuve que les hommes de CATO ont su prendre à bras le corps les évolutions technologiques, et qu’ils offrent aujourd’hui une formidable garantie d’expérience, comme une belle promesse sur l’avenir.

(
La dizaine de milliers de références commerciales, qui toutes illustrent à leur façon un fait certain : ce n’est pas tant un tour ou une fraiseuse qui est extraordinaire mais ce que font les clients avec (lancer une fusée à Kourou, ravitaillé et freiné une F1, fait le tour de France en cyclisme, contribué à la santé publique avec diverses prothèses, …). Et c’est parce que justement ils sont clients de CATO qu’ils sont parvenus à de telles réussites : la différenciation du groupe est là …

(
Voir à ce sujet le témoignage de ZODIAC / Intertechnique – client du groupe CATO depuis une vingtaine d’années. Annexe 3.

(
Une communication globale renforcée, s’appuyant sur des hommes clés et de nouveaux supports de communication (site web, e-mailing, supports publicitaires, avec une nouvelle charte graphique). Et chaque année, le groupe est présent sur une dizaine de salons en Europe ou à l’étranger.

( Une nouvelle stratégie est annoncée


Concomitamment à la transformation du groupe en SA, une nouvelle stratégie a été engagée par CATO : « aller là où les autres constructeurs ne sont pas » affirme Michel Samzun.

Sans dévoiler plus ce qui sera précisé à l’occasion de la fête des 100 ans de CAZENEUVE le 13 et 14 octobre 2005, cet axe stratégique implique pour le groupe :

· Un développement de l’exportation en direction des pays industrialisés (les pays asiatiques sont particulièrement ciblés), et des pays en fort développement (le haut Maghreb avec en premier l’Algérie puis la Tunisie, le Maroc). Cette stratégie internationale s’appuiera sur des alliances complémentaires avec des entreprises locales.

(Actuellement, les relations commerciales sont assurées par un Directeur export groupe, des agents, et via Internet puisque quelques sites web ont référencé celui du groupe et des entités, et renvoient des demandes).

· Une standardisation et une rationalisation de l’ensemble productif (fabrication et montage) en renforçant la synergie des savoir-faire et savoir vendre des différentes entités du groupe. 

· De poursuivre les innovations notamment en matière d’ajout de systèmes numériques.

D’ores et déjà, cette stratégie groupe s’appuie sur une nouvelle équipe commerciale, rajeunie et dynamique (dont 2 personnes à plein temps pour parcourir le monde).

( Pour en savoir plus : www.cato.fr
Alors décidément oui : 

malgré le recul de la France depuis 30 ans dans le classement mondial des pays constructeurs, la machine-outil française n’a pas fini d’en étonner plus d’un …

Cette machine-outil française porte un nom : CATO. Et parmi ses marques phares, il y a le phénomène CAZENEUVE.

Allez hop, on tourne la page et on découvre !

II. Cazeneuve : marque réputée du groupe …
CazeneuvE est une entité importante pour le groupe :

· Jouissant d’une réputation mondiale.
· Faisant figure de référence dans le métier du tournage, les jeunes apprentis débutant sur des tours CAZENEUVE sont ensuite prescripteurs et demandeurs … Par ailleurs, la présence de CAZENEUVE dans le monde de l’éducation est active (vente régulière et importante de machines industrielles spécifiquement adaptés aux besoins des établissements scolaires, présence aux salons des métiers, …).

· Disposant d’une capacité moderne de production lui permettant de produire environ 80 machines / an, avec un effectif d’environ 60 personnes.

· A l’origine du groupe CATO (ce qui explique que l’une de ses unités soit située juste à côté du siège social du groupe). CAZENEUVE en reste l’esprit tant au niveau du service, avant, pendant et après la vente, qu’au niveau du dynamisme commercial (salons, réseaux d’agents en France et dans le monde, mondiales des métiers …). 

… qui fête ses 100 ans !

· Cette année, CAZENEUVE a 100 ans. Son parcours est quelque peu phénoménal : en 1905, l’entreprise fabriquait des porte-monnaies, en mailles métalliques très prisées à l’époque. Et parce qu’elle ne trouvait pas de machines-outils de qualité, elle les conçut elle-même avec l’exigence de l’utilisateur : une motivation qui a définitivement signé sa vocation puisque le maître mot chez CAZENEUVE est évident : 

« des tours conçus par des tourneurs pour des tourneurs ».

(
Les 100 ans de CAZENEUVE seront fêtés spécifiquement :

les jeudi 13 et vendredi 14 octobre 2005

à l’occasion de 2 grandes Journées Portes Ouvertes, réunissant les équipes, les agents, les clients, des élus et partenaires.

Chaque jour de 9 h à 19 h sur le site de Pont-Evêque (38), une visite libre ou accompagnée des ateliers sera possible, pour une découverte des nouveautés, des démonstrations en continu, des essais, …

( Zoom sur les produits CAZENEUVE

CAZENEUVE est spécialisé dans la conception, fabrication et le service après-vente de différents types de tours : tour conventionnel simple, tour à commande numérique, tour à commande par apprentissage, tours pour le monde de l’éducation, … 

Pour en savoir plus sur les gammes de machines (Optica, Maxica, etc), voir site web : www.cazeneuve.fr
Depuis longtemps réputés pour leur précision et leur robustesse, les tours CAZENEUVE sont en train de se démarquer à nouveau par leur simplicité d’utilisation et la rapidité avec laquelle ils peuvent être pris en main. 

Simplicité d’utilisation : une qualité d’origine qui est restée intacte, même avec l’ajout de fonctions électroniques sophistiquées qui permettent aujourd’hui des usinages plus complexes ou une productivité encore accrue. Car depuis toujours chez CAZENEUVE, on a compris que si la rentabilité économique est indiscutable, la compétitivité à moyen et long terme passe nécessairement par la satisfaction des utilisateurs de machines-outils. 

Ainsi, l’opérateur est toujours convié aux conceptions. Et parfois cela va jusqu’à adopter volontairement un design ancien sur des machines nouvelles, pour en faciliter l’adoption par les opérateurs …

( La complémentarité gagnante du trio CAZENEUVE - SOMAB - ERNAULT

L’intérêt d’un groupe comme CATO est de réunir sous une même bannière des offres différentes et d’offrir ainsi un large choix de tours, en fonction des besoins et tendances du marché. Loin de se concurrencer, les 3 marques rencontrent plutôt une émulation.

Ainsi les clients de CATO ont le choix au niveau …

(
Du matériau de construction :
· Si CAZENEUVE est réputé pour la robustesse de ses tours c’est parce que ceux-ci sont fabriqués en fonte. Une bonne part de la clientèle est inconditionnelle de ce matériau. Un autre avantage de la fonte c’est qu’elle ne génère aucune vibration (précision de l’usinage). 

· Chez SOMAB, les tours sont en granitan sur la partie haute (technique japonaise appliquée avec le savoir faire d’ERNAULT), avec une partie basse en béton : cette conception plus sophistiquée apporte une très bonne stabilité de température.

(
Du type de banc :
· Les tours CAZENEUVE sont conçues avec un banc dit parallèle : l’outil est devant, ce qui correspond à une façon de travailler, à laquelle certains opérateurs sont habitués.

· Les tours SOMAB sont avec bancs inclinés : l’écoulement des copeaux est meilleure, la visibilité aussi, mais ici l’outil est en arrière (il s’agit d’une autre façon de travailler).

(
De la commande numérique :
Aujourd’hui, les tours CAZENEUVE sont développés avec des systèmes de commandes numériques (Num, Fanuc, Fagor) différents de ceux de SOMAB : 

· Chez CAZENEUVE, les tours sont assistés (comme peut l’être une voiture avec une direction assistée) ; l’opérateur est donc aidé, mais il doit être présent en permanence devant sa machine. 

· Chez SOMAB, les opérateurs font un 1er tournage manuellement, puis enregistrent les données au fur et à mesure, et la machine devient ensuite assez intelligente pour refaire toute seule les opérations.

Dans le 1er cas (offre CAZENEUVE), l’avantage retirée de la technologie est que l’opérateur n’a pas besoin de parler le langage ISO comme dans le cas de SOMAB. Les tours CAZENEUVE conviennent bien à une main d’œuvre moins qualifiée. 

Dans le 2ème cas (offre SOMAB), les processus d’usinage sont automatisables. 

(
Du type de motorisation :

Par exemple avec la nouvelle avancée technologique d’ERNAULT (moteur linéaire sur les commandes numériques, pour plus de précision et rapidité).

Enfin, le trio est d’autant plus gagnant sur son marché que les 3 marques ont opté pour un cœur de cibles différent :

· Ainsi, CAZENEUVE cible surtout les petites entreprises (TPE de service maintenance), ou les entreprises (petites ou grosses) qui fabriquent des prototypes, font de la petite série. Il est souvent dit de CAZENEUVE qu’elle fait « de la super machine pour outillage ».

· SOMAB de son côté cible les PME-PMI voire de très grosses PMI.

· Et ERNAULT est très bien implanté dans les grands groupes industriels, en particulier du secteur automobile dont il est à la pointe technologique.

Annexe 1

De la petite histoire de la machine-outil française aux grandes heures de CAZENEUVE

Il aura fallu près de 50 ans pour apprécier la valeur d’une machine-outil française.

« On peut dire que l’industrie française de la machine-outil est quasiment inexistante en quantité et plus encore en qualité (…) parce que le Français est naturellement enclin à présumer tout l’avantage des étrangers en admirant passionnément le mérite et les ouvrages des autres nations ». 

Agence France Presse écrivait le 31 août 1946.

Dès le 19ème siècle, bateaux, locomotives, moteurs étaient achetés préférentiellement en Angleterre ; les grandes administrations, les sociétés nationalisées, les industriels montraient avec fierté le matériel importé. Et même le Français moyen plaçait son argent dans de telles valeurs. Parmi elles, les américaines avaient la préférence.

Pourtant en France, la qualité était là :

« Prendre garde aux Français comme concurrents sur le marché mondial des machines-outils. C’est l’avis de plusieurs observateurs compétents qui reviennent de l’Exposition de Paris. Les pas de géants faits en France dans la conception et la construction des machines-outils ont été leur plus frappante impression de toute l’Exposition » …

Commentaires d’une publication américaine l’American Machinist au sujet de la Première exposition européenne de la machine outil de 1951 où CAZENEUVE exposait 

(voir site web www.cazeneuve.fr pour les photos anciennes de l’exposition)

CAZENEUVE avait même cédé au Japon ses licences de fabrication de certains de ses tours, et ERNAULT (aujourd’hui entité du groupe CATO) en avait fait de même aux USA et en Grande-Bretagne ! Peu de constructeurs européens peuvent se flatter d’avoir vendu des licences de fabrication de machines au Japon et aux américains …

Mais le snobisme ambiant fit qu’on continua à penser à la supériorité de machines américaines, allemandes, suisses, anglaises et même suédoise.

Snobisme encouragé par quelques importateurs, adroits commerçants consentant des crédits à long terme grâce aux mesures d’aide à l’exportation prises par certains gouvernements étrangers.

Face à cette concurrence étrangère, la France engagea en 1957 « une politique financière et fiscale motrice et rigoureuse », visant à soutenir sa propre industrie. 

Ce qui se concrétisa par l’invitation qu’elle lança à la firme américaine Cincinnati : « installez en France plutôt qu’ailleurs, une filiale dotée de tous les moyens modernes pour nous assurer une place de choix au sein de la petite Europe des Six » *. 

Invitation entendue : Cincinnati fait désormais partie du groupe CATO …

L’industrie française de la machine-outil se développa, confirmant dans le monde entier, la qualité de ses produits. 

Aujourd’hui, acheter français c’est une gage de crédibilité pour les banques, un investissement durable pour une meilleure compétitivité.

* Source Petite Histoire d’une grande industrie, d’André A. Garanger, directeur du syndicat des constructeurs français de machines outils

Le saviez-vous ?

Intimement liées à l’évolution des sources d’énergies, les machines-outils autonomes sont apparues au XIXème siècle mais c’est au début du XXème, avec l’arrivée du moteur électrique, qu’elles sont devenues ce que nous connaissons aujourd’hui. 

Annexe 2

INEDIT : 

Le rétrofit, une solution ingénieuse et économique 

signée de CAZENEUVE

Le rétrofit …

( Pourquoi ?

Il y a des vieux tours conventionnels, dont on ne veut pas se séparer tant ils sont précis, tant on s’est habitué à cette « vieille carcasse », des heures passées à usiner ensemble … Une machine que l’on connaît par cœur dans ses limites à pousser toujours plus loin, et qui a toujours su garder sa fiabilité.

Mais vient un temps où l’évidence est là : la vieille machine est devenue obsolète face aux contraintes de productivité. 

C’est le cas des tours Cazeneuve de marque HB (ancêtre de l’Optica, voir plus loin) dépassant les machines des concurrents par une ergonomie et une technologie avancée qui en font encore les tours conventionnels certainement les plus fiables et les plus précis du 20ème siècle. 

Un succès qui s’est chiffré à plus de 55.000 exemplaires vendus dans le monde .. et que les amoureux de la mécanique de précision qualifient « d’irremplaçables » depuis que sa production a été arrêtée en 2004 (pressions économiques internationales obligeant).

Un fabricant standard aurait vendu d’autres machines, tournant une page sur ce qui a compté parmi les fleurons français, épousant des tendances étrangères plutôt que de valoriser le savoir faire acquis par tant d’années d’expérience …

CAZENEUVE est différent et a préféré perdurer l’invention de Henry Bruet en la dopant.

( Comment ?

Le rétrofit des tours HB consiste à leur apporter une commande de programmation par assistance (type OPTICA – marque phare actuelle de Cazeneuve, voir www.cazeneuve.fr, rubrique Produits), de sorte qu’ils cumulent :

· Leurs qualité mécanique d’origine (après rectification du banc et remplacements des pièces usées).

· De nouvelles fonctions modernes permettant les usinages les plus complexes en un minimum de temps (avec une productivité record).
Très concrètement, le rétrofit ne modifie pas les habitudes de travail des opérateurs (utilisation conventionnelle par les deux volants et le manipulateur des avances). La prise en main des machines est alors rapide (moins d’une demie journée suffit), et elle ne nécessite aucune compétence spécifique en matière de langage de programmation.

C’est donc, aussi, une alternative intéressante aux tours par apprentissage. 

Au final, les clients peuvent disposer de tous les avantages d’une machine neuve tout en conservant les spécificités de leur machine actuelle, pour un coût nettement inférieur.

( Photos spectaculaires de la transformation de la machine à votre disposition, sur simple demande.

Annexe 3

INTERTECHNIQUE - Groupe ZODIAC

« La réputation de notre entreprise n’est plus à faire … nous travaillons essentiellement pour des clients mondiaux (grands groupes de l’aéronautique comme Airbus, Boeing, Dassault Aviation, …). 

Nos relations commerciales avec le groupe CATO ont débuté historiquement il y a une vingtaine d’années, lorsqu’à un tournant de notre organisation nous cherchions à passer des derniers tours traditionnels aux tours à commande numérique. Nous avons commencé à nous fournir auprès de SOMAB, alors précurseur sur ce marché avec ses tours par apprentissage numérique. Aujourd’hui, nous poursuivons notre collaboration avec CAZENEUVE (nous disposons de tours HBX360, Optica590, Maxica590, CTN210, …) parce qu’ils sont capables de customiser leurs machines ; un savoir faire que l’on ne trouve pas aussi facilement chez des concurrents étrangers en particulier japonais. 

Ainsi, CAZENEUVE a pu adapter des équipements (mandrin et contre-pointe manuelle par exemple, …).

Pour ma part, j’ai toujours vu des machines du groupe CATO dans l’entreprise. Même sur les bancs de l’école : comme beaucoup, j’ai fait mes premières armes sur des machines ERNAULT, CAZENEUVE, CINCINNATI, … Ce sont des marques connues de tous. CATO est un des derniers constructeurs français de machines-outils qui sait résister avec pragmatisme. Il faut dire que la concurrence est rude tant des Asiatiques sur le prix, que des Allemands ou Suisses sur la qualité et la fiabilité, à l’instar de l’automobile. Et nous même sommes naturellement très sollicités par tous ces constructeurs. Mais CAZENEUVE par exemple sait être à l’écoute d’une clientèle particulière et de ses évolutions. La dernière machine qu’ils ont sorti, l’Optica 590, est tout à fait dans le vent, et correspond à des besoins bien précis du marché. 

En ce qui nous concerne, nous avons besoin de deux types de machines :

(
Celles qui nous servent à fabriquer des pièces prototypes pour des avions prototypes. Il s’agit donc de machines pour des fabrications unitaires ou de très petites quantités, capables de précision, de répétabilité, offrant la souplesse nécessaire en terme de réglage et mise en œuvre (faciles à démonter et remonter en fin de fabrication). Ce qui nous importe c’est de parvenir à sortir la pièce voulue avec une qualité finie parfaite. La productivité n’est pas la contrainte essentielle dans ce contexte, ce qui ne nous empêche pas d’être très vigilant sur le rapport qualité / prix & coût global offert par les machines que nous achetons. Nous nous devons d’être toujours rationnels dans nos achats. Et globalement, les tours CAZENEUVE répondent bien à ce besoin de production. 

(
Celles qui fabriquent les pièces en série, selon un process validé après la première réalisation. La fabrication peut être réalisée en interne, et dans ce cas, nous usinons sur des machines plus adaptées pour nos cadences économiques. Les 4/5 de notre fabrication mécanique sont sous-traités chez différents fournisseurs hexagonaux et étrangers, ceci pour avoir les coûts de production les plus bas et éviter les approvisionnements mono-sources. *

Bien sur, en faisant un peu de chauvinisme, nous apprécions d’acheter à un constructeur national surtout si celui–ci sait être proche de nous tant humainement que géographiquement. Pour nous les points forts de CAZENEUVE sont : sa capacité d’écoute, sa proximité, son adaptabilité au marché et la qualité des personnes qui suivent nos dossiers à chaque acquisition ».

Jean Yves NEDELEC, Responsable Usinage, Méthodes et Contrôle

06 septembre 2005

* NB : CAZENEUVE vend aussi des machines-outils à divers sous-traitants de ses clients

�





�











PAGE  
11
CAZENEUVE : 100 ans de succès !


