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% EXTRAORDINAIRE !

Colonne de machine-outil GWS

Gestion de liquide de refroidissement

JOUEZ
ET GAGNEZ !

Le nouveau systéme d’outils GWS pour TORNOS MultiSwiss
6x14 est unique dans sa conception. Profitez avec GWS de la
rentabilité, de la précision, de la flexibilité et de I'efficience
maximales.

B Mise en position - variable ou point 0
B Précision de répétition maximale
B Flexibilité maximale

® Support interchangeable Standard GWS utilisable sur
toutes les machines

B Gestion de liquide de refroidissement variable, utilisable
selon les machines avec haute ou basse pression hydraulique

Renseignez-vous sur notre systeme Vous recevrez toute information a ce sujet
d’outils GWS, et gagnez avec un peu aupres de Goltenbodt et TORNOS.
de chance le nouvel iPad 3.

GWS pour TORNOS MultiSwiss :

Cliquez ici pour aller - La compétence technologique vient de Goltenbodt !

| ——— BiltenbodE

Innovation and Precision.

Goltenbodt technology GmbH = D-71229 Leonberg = Tel: +49 (0) 7152. 92 818 - 0 = info@goeltenbodt.de = www.goeltenbodt.com



Editorial

NOS CLIENTS SONT FANTASTIQUES!

Le magazine que vous tenez entre vos mains fut
lancé en 1996. Au fil du temps, il a fait sa place dans
le monde des revues techniques ayant trait au décol-
letage. Aujourd’hui, le magazine est diffusé mon-
dialement a 16’000 exemplaires et en
8 langues: ces données en font un
outil unique de promotion. Nous avons
toujours souhaité garder une certaine
neutralité dans cette publication, le but
premier étant de présenter des solutions
techniques novatrices a nos clients afin
de leur permettre de s'adresser a de
nouveaux marchés ou simplement de
résoudre des problémes d'usinage exis-
tants.

decomagazine permet aussi a nos clients de présen-
ter leurs prouesses. Ces présentations ont permis a
de nombreuses entreprises de se faire connaitre et
de partager leur succes a travers le monde. Au fil
des années, la gamme Tornos s'est développée, s'est
dotée d'une palette d'accessoires plus compléte afin

de continuer a nourrir ces succés. Nous avons méme
développé ou acquis des technologies inédites pour
notre groupe avec le fraisage et plus récemment
avec la création de la société Cyklos active dans les
équipements de traitements de surface
autonomes. Nous tenons jour apreés jour
a rendre meilleurs nos équipements, a
I'instar de notre offre de produits et de
services.

Plus que le succes de notre société, c’est
celui de nos clients qui fait référence
chez nous. Au vu des centaines de suc-
cess-stories écrites a propos de clients de
grande ou de petite taille, il va sans dire
que nous sommes fiers d'avoir pu contri-
buer a cette réussite. Comptez sur nous pour tout
mettre en ceuvre afin de maintenir ce succes, votre
succes!

Brice Renggli
Responsable marketing
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Nouveau systéme de centrage
Simplifiez-vous la vie !

WILLY BENDIT
OUTILLAGE DE PRECISION




Présentation

LA MACHINE HORLOGERE DE L'AVENIR

Lorsque I'on parle de décolletage pour I’horlogerie, Tornos est bien connue, mais jamais avant
le lancement de SwissNano, un fabricant n’avait poussé aussi loin la recherche de design, d'ergonomie et
d’intégration d’'une interface homme-machine radicalement orientée vers I'efficacité et la simplicité.

Depuis plus de 100 ans, Tornos fabrique des
machines destinées a I'horlogerie et depuis une ving-
taine d'années I'entreprise propose des solutions CN
qui répondent a des besoins horlogers bien précis
(Deco 7, 10, Micro 7/8, Delta 12 et EvoDeco 10 pour
ne citer que les plus connus). Des lors, I'entreprise
connait le marché et elle a poussé ses ingénieurs dans
leurs derniers retranchements pour développer une
machine dont le design tranche résolument, com-
paré aux autres produits du marché. Le but: créer
une nouvelle catégorie.

Combiner tous les aspects du design

C’est bien connu, le design doit faire cohabiter deux
aspects: I'esthétique qui joue sur I'émotionnel et
les aspects pratiques qui influent tant les éléments
rationnels qu’émotionnels. M. Renggli, responsable

du marketing nous dit: «Nous avons voulu créer un
tour automatique moderne, capacité 4 mm, doté
d’une surface au sol minimale et d’un accés total
sur 180°, c’est la raison de ce design frontal et de
I'intégration d’une tablette en plus de la commande
classique.»

Acces frontal: totale liberté d’'action

Tenant compte des contraintes de place dans les ate-
liers d’horlogerie, la machine a été développée de
maniére a ne nécessiter aucun accés depuis |'arriére,
elle peut méme, si nécessaire, étre placée contre le
mur. La zone d’usinage protégée par une ‘bulle’ est
accessible de tous les cotés. M. Renggli nous dit:
«La mise en train est agréable, non seulement nous
voyons tout tres bien, mais en plus I'accessibilité est
idéale. Notre expérience est trés positive.»

decomagazine 7
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Réaliser le 2/3 des pieces de mouvements

SwissNano a été voulue résolument horlogére (une
vraie machine sans compromis) et sa cinématique lui
permet de réaliser le 2/3 des pieces de mouvements
horlogers, des piéces simples aux pieces complexes
incluant par exemple le taillage. En ce qui concerne
la précision et la qualité, M. Renggli nous dit: «Les
clients tests ont réalisé de nombreux types de piéces
et la machine se comporte parfaitement, elle tourne
‘comme une horloge’ a leur plus grande satisfaction.»

Concue pour la stabilité

La structure de la cinématique a été pensée pour
un équilibre et une gestion thermique exemplaire.
Les axes et les fontes sont placés symétriquement
par rapport au canon et la gestion des aspects

decomagazine 9
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thermiques se fait par des ‘petites boucles’ qui évitent
la propagation de la chaleur. La structure est fixée
sur trois points amortis. Résultat? La rigidité et la sta-
bilité vibratoire atteignent des sommets, avec pour
conséquences, la précision et la qualité d’usinage.
M. Renggli précise: «Les résultats des tests n‘ont
pas pu prendre la machine en défaut, tant en ce qui
concerne la haute précision demandée en horlogerie
qu’en termes de qualité de ['état de surface.»

Réglage, suivi et interactivité

SwissNano inclut un systéme de réglage de précision
des outils utilisant un capteur et une touche de pal-
page. Le but? Offrir un systéme convivial permettant
de positionner les outils dans les 3 a 8 u selon le dia-
metre de barre. En ce qui concerne la communica-
tion, c’'est peut-étre ici que |'évolution est la plus fla-
grante. SwissNano dispose d’une tablette graphique
sur le dessus. Toutes les données de base de la pro-
duction (piéces produites, état de la machine, chan-
gement de barre, suivi du parc, etc.) sont remontées
sur cette interface. En un seul coup d'ceil, I'opérateur
a acces a toutes les données d'une machine spéci-
figue ou a I'ensemble du parc (la gestion des accés
est bien entendu sécurisée et seules les personnes
autorisées peuvent accéder aux niveaux d'informa-
tions prédéfinis).

La connectivité a la tablette offre de nombreux autres
services, a ce sujet voir I'article ‘Une tablette au ser-
vice du décolletage’ en page 11.

A découvrir bientot

SwissNano est présentée du 5 au 8 mars dans les
locaux du fabricant a Moutier lors de sa désormais
traditionnelle semaine des journées horlogeéres. Elle
sera suivie de la présentation a EPHJ/EPMT.

TOFIN(I)S(A>

Tornos SA

Industrielle 111

2740 Moutier

Tél. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 07
contact@tornos.com
www.tornos.com

SWISSNANO - PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

Diametre de piéces max.:
Dimensions (L x | x h):

ARCHITECTURE
Opérations
— Peigne X1/Y1:

4 mm
1,8mx0,65mx1,6m

7 outils de tournage (8 x 8 mm)

— Outils en bout X2/Y2/72: 3 (@ 16 mm)
— Appareil de taillage: oui (option)
— Perceurs transversaux: 2 (option)

Contre-opérations:
Puissance op/contre-op:
Vitesse max. op/contre-op:
Broche/contre-broche:
Canons:

Options disponibles:
Périphériques:

2 outils en bout (& 16 mm)

1 kw

16’000 t/min

moteur asynchrone

fixe, tournant, travail sans canon

broches HF, polygoneur

systéme de récupération carrousel, vacuum,

aspirateur de brouillard d’'huile, dispositif anti-incendie

01/13



Interview

UNE TABLETTE AU SERVICE DU DECOLLETAGE

SwissNano représente une rupture dans la gamme Tornos en termes de design et de conception machine;
son but est ambitieux: fabriquée en Suisse a 100%, elle doit répondre a un objectif de colt serré,

afin de pouvoir contrer la concurrence japonaise et coréenne parfois fabriquée dans des pays a bas colts.
SwissNano est une démonstration de performances de I'industrie suisse. Qui plus est, elle doit se profiler
comme une remplacante potentielle des légendaires M7 et MS7 qui continuent encore aujourd’hui a

étre la référence pour bon nombre de piéces, que ce soit en termes de précision ou de productivité.
SwissNano se devait donc de s’équiper des derniéres technologies pour réussir, mais nous avons découvert
avec étonnement qu’une technologie plutot inattendue y avait fait son apparitions; en effet, une application
permet de surveiller la production de la machine a distance. Decomag a rencontré Olivier Marchand,

Chief Technology Officer de Tornos pour en savoir plus a ce sujet.

decomagazine: Monsieur Marchand, nous avons
eu beaucoup de plaisir a découvrir SwissNano,
et nous avons été étonnés de voir une tablette
sur la machine, pouvez-vous nous en dire plus?

Olivier Marchand: Effectivement, je pense qu'il
s'agit d'une premiére dans I'industrie. SwissNano
peut communiquer avec une tablette Android® au
travers d'un réseau Wi-Fi autonome qui se crée entre
la machine et la tablette. Cette application permet de

TORNOS

WERSHON 110

remonter et d'afficher des informations sur I'état de
la machine, le statut de la production, le plan de la
piece en cours sur la machine, mais également les ins-
tructions de services et de maintenance, les alarmes
et leurs méthodes de résolutions. Le tout dans une
interface moderne et pratique.

Mieux, |'application ne se limite pas a une machine,
mais permet de surveiller tout un atelier ou un groupe
de machines favorites!

decomagazine 11
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dm: Pouvons-nous piloter la machine
avec la tablette?

OM: Non, la tablette permet uniquement de remon-
ter et d’afficher des informations de la commande
numérique. La gestion de |'usinage et des pro-
grammes pieces reste du ressort de la commande
numérique, cette derniére reste totalement indépen-
dante. La tablette ne peut en aucun cas influer sur les
activités de la commande numérique.

dm: C'est une sorte d’'interface OEE améliorée?

OM: Les interfaces OEE permettent d’interfacer
plusieurs marques de machines et de commandes
numériques. Ce sont des systémes complexes et
relativement onéreux qui permettent a nos clients de
surveiller I'ensemble de leur atelier. Ces modules per-
mettent de faire du reporting, notre application quant
a elle ne couvre pour le moment que la SwissNano,
mais selon le succés rencontré, nous |'élargirons a
d’autres machines Tornos. Les fonctions de I'appli-
cation sont déja trés compléetes et permettent de
répondre a la plupart des besoins. A nouveau, selon
le succés rencontré, nous élargirons sans doute les
possibilités offertes a I'utilisateur.

0900 Tan

dm: Est-ce donc un gadget?

OM: Non, pas du tout. Imaginez qu‘une alarme se
produise, I'application non contente de vous préve-
nir a distance de I'arrét de la production sur votre
machine, recherchera les solutions possibles a cette
alarme dans les instructions de service, vous faisant
ainsi gagner un temps précieux. La machine sera
équipée d'un port USB permettant la recharge de la
tablette directement sur cette derniére. Il sera aussi
envisageable d'afficher en mode diaporama les infor-
mations d’usinages sur la tablette, et ainsi I'utiliser
comme le tableau de bord de la machine.

dm: Il s’agit donc d’un outil permettant d’amé-
liorer la productivité du client.

OM: Oui, tout a fait. Imaginez: vous pouvez surveil-
ler votre parc entier de machines sur votre tablette
et vérifier I'état de chacune d’elles, sans devoir vous
déplacer, ce qui représente un gain de temps cer-
tain. En cas d'alarme sur une machine, vous savez
immédiatement ce qui ne va pas et comment y remé-
dier. Les instructions de services et de maintenance
sont intégrées, les opérateurs peuvent les consulter
et rechercher dans le contenu de ces dernieres de
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maniére ergonomique. L'application permet d’aller
plus vite et d'étre plus efficace, cela ne fait aucun
doute. De plus, il est possible de se connecter au
forum SwissNano et de poser des questions a notre
équipe de la hotline software, ainsi que de consulter
les trucs et astuces qui seront mis a disposition par
notre équipe.

dm: Qu’en est-il de la sécurité et de la confiden-
tialité?

OM: Ce n'est pas un probleme, dans le cas standard,
les machines et I'application ne sont pas connectées
a Internet, ni méme a un réseau quelconque. La
machine et la tablette créent leurs propres réseaux
automatiquement. L'application reconnait les
machines de I'atelier et communique avec elles au
travers de son propre réseau. Quant a la confidentia-
lité, aucune remontée d'informations n’est faite, que
ce soit chez Tornos ou sur un serveur quelconque.
Certains clients disposant de réseau d'ateliers pour-
ront profiter des avantages du réseau dans I'utilisa-
tion de I'application en s'affranchissant notamment
de la limite physique du Wi-Fi de la tablette, et ainsi
de suivre leur parc machines au moyen de leur
réseau. L'application exploite donc soit son propre
réseau, soit le réseau déja en place.

dm: De quoi doit disposer le client pour profiter
de cette application?

OM: D’une tablette Android® 4.0 possédant un écran
de 10 pouces pour plus de confort de lecture. De
nombreux fabricants proposent des tablettes équi-
pées de ce systéme d’exploitation, notre choix s'est
porté sur Android® en raison de cette variété; en
outre des tablettes certifiées IP 67 ou IP 68 existent
permettant leurs exploitations dans des environne-
ments agressifs.

dm: Est-ce que I’'extension sur d’autres plate-
formes est prévue?

OM: Au risque de me répéter, cela dépendra du suc-
ces de cette application, mais nous pourrions imagi-
ner une version iPad ou Windows.

dm: Chaque SwissNano sera donc livrée avec
une tablette?

OM: Il appartient aux clients de s'équiper d'une
tablette Android® s'ils désirent utiliser cette fonction-
nalité. lls pourront ainsi choisir la tablette correspon-
dant le mieux a leurs besoins.

decomagazine 13



Actuel

L'HORLOGERIE SUISSE ET TORNOS:
UNE LONGUE HISTOIRE D’AMOUR

Comme I'horlogerie fait partie du patrimoine suisse, Tornos fait partie du patrimoine horloger. Avec cette
phrase, nous pouvons lier I'histoire de Tornos a celle de I’'horlogerie. En effet, I'entreprise a débuté son histoire
lorsque I'horlogerie a da industrialiser ses premiéres piéces, comme par ex. la vis de mouvement au 19e siecle.
Rencontre avec Carlos Almeida, responsable du marché suisse et du segment de marché horlogerie et micro-
technique.

14 decomagazine

C'est ainsi que Tornos pratique encore a ce jour
certaines méthodes d’usinages qui ont conduit
I'art du métier aux processus industriels modernes.
Tout comme le Swiss Made horloger, le décolle-
tage mondial a reconnu le savoir-faire et la qualité
suisses en nommant les machines de cette industrie
«SwissType» (décolleteuse en anglais). De la, il y a
une évidence que le Décolletage Authentique Suisse
(DAS) est un savoir-faire de notre industrie locale
constitué d'un réseau d'outilleurs, fabricants de
machines, sous-traitants, manufactures et groupes
horlogers.

Une adaptation permanente...

M. Almeida nous dit: «L’extrémement petit et précis
fait partie de notre quotidien et gréce a cela notre
réseau est inégalable dans ce monde de trés forte

concurrence.» Tout au long de ces années, Tornos a
su s'adapter aux exigences de I’'horlogerie moderne.
Le design, les matériaux, les processus, la qualité, le
contréle des piéces ont évolué et s'imposent comme
des standards. Cet aspect qualitatif permet aux
marques horlogéres de se distinguer et de véhiculer
leur image SwissMade.

... aux exigences changeantes

Ces dernieres années, des exigences supplémentaires
vis-a-vis de leurs outils de production sont venues
s'ajouter aux besoins des horlogers suisses. L'outil de
production doit prendre le minimum de place au sol,
assurer un fonctionnement 24 heures sur 24h, per-
mettre une utilisation facilitée tout en garantissant un
montant d’investissement réduit au strict minimum.
«Ces challenges ont été une motivation dans notre
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développement pour le secteur horloger qui repré-
sente environ 20% des ventes du groupe Tornos.
Apres les gammes Deco, Micro, puis EvoDeco, nous
aurons le plaisir de présenter en premiére mondiale
lors de nos 5% Journées Horlogéres Tornos, la nou-
velle décolleteuse «SwissNano» qui regroupe tous les
atouts demandés par les horlogers suisses» précise
M. Almeida.

Un nouveau compromis idéal

Cette machine au design innovateur offre une acces-
sibilité inégalée, des performances redoutables,
tout en assurant une grande facilité d’utilisation.
M. Almeida conclut: «Un des grands challenges
actuel et futur pour notre industrie horlogére sera de
maintenir ou faire croitre la main-d‘ceuvre qualifiée.
Tornos participe activement a la formation profes-

“SS 5704’}/ R
X

sionnelle en collaborant avec 7 centres de formation
en Suisse formant des jeunes et des adultes. Afin
d’amener des solutions innovatrices dans un métier
comme le décolletage, il a fallu imaginer la prochaine
génération des décolleteurs. Un de nos leitmotiv a
été: «Donnons cette machine aux jeunes». L'interface
tablette, le look dynamique et les réglages facilités
attireront tous les jeunes au magnifique métier de
décolleteur. Ainsi nous poursuivrons ensemble
I"expansion de I’horlogerie suisse en maintenant des
métiers stratégiques a la réalisation des piéces néces-
saires a ['élaboration de ces produits typiquement
suisses que sont les montres. »
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Présentation

OBJECTIF: RENFORCER LA COMPETITIVITE
DES HORLOGERS SUISSES

Les rails de guidage linéaires développés par le fabricant de machines-outils CNC Almac garantissent
des composants de meilleure qualité aux horlogers suisses qui ont adopté ses centres d'usinage 3 a 5 axes
extrémement précis.

ALMAC CU 2007

Sachant, par ailleurs, qu’ils utilisent depuis tres long-
temps Alphacam, I'un des systémes FAO les plus
populaires dans I'industrie horlogere suisse, on com-
prend aisément pourquoi Almac compte parmi les
principaux fournisseurs de machines de haute préci-
sion pour tous les aspects ayant trait a la fabrication
des montres suisses.

Lo kb

Une conception unique

Philippe Devanthéry, directeur d'Almac, déclare que
I'entreprise est le seul fabricant de machines a utili-
ser la technologie a quatre rails de guidage linéaires
fixés sur un prisme. «Cela nous permet de fournir une
garantie élevée sur le mouvement en Z. Les quatre
rails de guidage maintiennent la broche dans une

decomagazine 17
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position parfaitement linéaire, de sorte que la broche
ne soit pas inclinée. De plus, la broche ne présente
aucune déformation thermique puisque la chaleur
passe par le centre du prisme.»

Il poursuit, en ajoutant que les machines garantissent
une stabilité et une précision extrémes, et par consé-
quent une qualité d'usinage élevée. «Les horlogers
qui ont adopté les centres d’usinage Almac CU 1007
produisent des composants de meilleure qualité que
les concurrents qui n’utilisent pas ces centres d’usi-
nage.» Ce centre d'usinage possede des coulisses X
et Y montées sur des rails précontraints et entrainées
par vis a billes. L'axe vertical est constitué d'un prisme
massif en fonte sur lequel se déplace un coulisseau
rectangulaire guidé par les rails linéaires et également
entrainé par une vis a billes.

Outre I'industrie horlogeére, les machines Almac sont
destinées a d’autres applications de micro-usinage
telles que la fabrication d'équipements médicaux,
aéronautiques, de bijoux et de connecteurs élec-
triques.

Quelques microns

«De nombreux clients, en particulier d’illustres noms
de I'industrie horlogere, élaborent des détails d’une
précision extréme, dépassant rarement cing microns.
Ils ont besoin de machines fonctionnant presque jour

et nuit. Nous leur fournissons, a cet effet, des installa-
tions complétes composées de robots, de stations de
chargement et déchargement et d’équipements péri-
phériques destinés au nettoyage et a I'ébavurage, le
tout étant naturellement adapté a leurs besoins spé-
cifiques» déclare le directeur. Située a La Chaux-de-
Fonds, en plein coeur de l'industrie horlogére, I'entre-
prise peut compter sur des collaborateurs conscients
que I'importance qu'ils accordent a la précision et a
la qualité fera briller I'horlogerie suisse dans le monde
entier.

Des solutions sur mesure, a la fois matérielle...

Quand Almac produit des composants faisant partie
intégrante du processus d'acceptation de la machine,
c'est Alphacam qui est utilisé pour générer les codes
CN. Lors de nouvelles demandes, les détails concer-
nant la piéce qui doit faire I'objet d'un test de fabri-
cation sont envoyés sous forme de fichier .step, .iges
ou .dxf. Par ailleurs, des programmes peuvent étre
créés a tout moment dans Alphacam a des fins de
démonstration.

Les clients recoivent également des modules spé-
ciaux d'Alphacam développés par le distributeur de
logiciels suisses, MW Programmation, pour un cer-
tain nombre de fonctions spécifiques. Ainsi, la déco-
ration des montres était réalisée a la main, avant

PROCHE DE SES CLIENTS

Almac fait partie du Groupe Tornos et s'est restructurée en fin
d'année passée. Questionné a ce sujet, M. Devanthéry clari-
fie la situation d'Almac: «Nous sommes aujourd’hui 22 sur le
site de la Chaux-de-Fonds, nous avons préservé tout le savoir-
faire et toutes les activités sont conservées a la Chaux-de-
Fonds, par exemple le marketing, la vente, le montage, la mise
en train, I'adaptation fine aux besoins des clients ou encore les
services, au plus pres de nos clients». Il ajoute: «Aujourd’hui, le fait
d’appartenir a un groupe nous avantage, nous pouvons par
exemple bénéficier de ressources qui nous manquent ponc-
tuellement (au montage notamment).» Le nouveau direc-
teur en poste depuis novembre 2012 a visité de nombreux
clients et leurs préoccupations sont connues, il explique:
«Ce qui est important pour nos clients est que le savoir-faire
d’Almac perdure afin qu’ils puissent toujours compter sur nous, et
ce sont exactement nos objectifs.» Avec plus de 1000 machines
vendues, principalement dans I"horlogerie et a 80% sur-mesure,
le fabricant connait parfaitement les contraintes de ce domaine et
se donne les moyens d'y répondre (voir I’'encadré «Une gamme de
produits rationalisée»).
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qu’Almac concoive des machines CNC permettant
d'implémenter des solutions pionniéres destinées a
I'usinage et a la décoration des composants de mou-
vements horlogers. Ces machines sont programmées
par Alphacam. Almac fabrique également toute
une palette de machines spéciales destinées a la pro-
duction de cadrans, de boftes, maillons d'attache et
maillons.

... et logicielle

Initialement, les macros s'appliquant a plusieurs
fonctions spécifiques étaient créées par MW
Programmation a la demande d’'Almac. Aujourd’hui,
celles-ci font partie des services d’informatique indus-
trielle que MW propose dans toute la Suisse. Elles
comprennent le perlage, décor qui s’exprime sous
la forme de cercles, spirales ou motifs linéaires; la
numérotation séquentielle, qui permet de générer
automatiquement des numéros de série de piéces
sans qu'il soit nécessaire de modifier le programme
CN manuellement; le palpage, qui définit I'emplace-
ment exact de la piéce avant son usinage; le para-
métrage des noyures dans les ponts et platines, qui
permet de saisir la quantité, la taille et la distance
entre les pierres.

Décoration en forme de nuages

Philippe Devanthéry explique que le perlage consti-
tue un aspect particulierement important du proces-
sus. En effet, cette technique est souvent appliquée
sur les surfaces intérieures des platines et des ponts,
ainsi que sur la platine coté cadran. La décoration
en forme de nuages est obtenue en appliquant une
légere gravure en pointillés sur le métal.

Outre la production de tous les codes CN avec
Alphacam pour les tests d’acceptation de la machine,
Almac recommande le logiciel dans le pack de démar-
rage proposé aux entreprises achetant les centres
d’'usinage CU 1007. Alphacam a déja convaincu de
nombreux clients.

Une solution compléte

MW Programmation travaille en étroite collabora-
tion avec Almac sur chaque aspect concernant les
besoins des clients Alphacam, y compris les macros,
les postprocesseurs, les formations et I'assistance
technique. MW dispose de deux salles de formation
dans les locaux de son siége a Malleray, dans le nord
de la Suisse, ou I'entreprise propose des cours pour
débutants et des cours de niveau avancé adaptés aux
besoins individuels des clients.

Alphacam fait partie des produits proposés par Vero
Software. En 2012, MW Programmation a remporté
le prix Alphacam Outstanding Achievement Award

e

-1

decomagazine

19



Présentation

20 decomagazine

lors de la conférence mondiale des distributeurs
Vero. Ce titre a été attribué pour sa prédominance
sur le marché vertical, 350 clients suivis, et parce que
I'entreprise génére systématiquement les plus hauts
revenus de la chaine de distribution.

Un nouvel élément a récemment été ajouté a la fonc-
tionnalité d'Alphacam: une nouvelle stratégie d'éba-
vurage 3D a ondulations, qui, d'apres le directeur de
MW Programmation Marcel Weber, représentera un
avantage certain pour l'industrie horlogere. «Cette
nouvelle technique d’usinage a grande vitesse main-
tient un effort de coupe constant sur l'outil grace a
un engagement uniforme de I'outil dans la matiere.
L’outil suit une trajectoire réguliere pour éviter les
changements de direction brusques, tout en mainte-
nant une vitesse constante et en réduisant considé-
rablement le temps de cycle.»

Cette stratégie, déja adoptée par 1'000 clients de
MW en Suisse, est supérieure au cycle d'ébavurage
traditionnel dans lequel les caractéristiques
géométriques usinables sont modifiées (a
I'intérieur ou a I'extérieur). En raison des lar-
geurs de coupe variables rencontrées dans
les coins, les trajectoires d’outils conven-
tionnelles génerent des vitesses d’'avance
plus lentes. L'effort de I'outil atteint son
maximum du fait que I'épaisseur du copeau
augmente dans les zones ou |'outil rencontre
davantage de matiére que dans les trajec-
toires linéaires.

UNE GAMME DE
PRODUITS RATIONALISEE

Almac s'engage pour
le présent comme pour I'avenir...

Pour que I'entreprise puisse rester un acteur majeur
de la fabrication de machines sur le marché haut
de gamme des montres suisses, Almac développe
les compétences d’un certain nombre d’apprentis
qui seront ensuite en mesure de poser les rails de
guidage linéaires, une tache hautement spécialisée
comme |'explique Philippe Devanthéry. «La fabrica-
tion de nos machines CNC exige un niveau d’exper-
tise élevé, et un niveau d’expertise encore plus élevé
est exigé pour ajuster les rails de quidage au niveau
de précision maximal requis, afin de garantir que la
broche ne s’inclinera en aucun cas.»

Une des forces d’'Almac réside dans la grande flexibilité de conception de ses produits sur des bases
modulaires. Cependant, au fil des années, de trés nombreuses versions ont vu le jour, et pas de maniére
toujours trés claire. Aujourd’hui, I'entreprise a revu sa gamme de produits et propose principalement

quatre familles de produits:

e CU 1007, CU 1007 Perlage et CU 1007 Cadran — Centres de micro-usinage

de haute précision

e FB 1005 — Fraiseuse a la barre de trés haute production

e GR600 Twinn — Centre de décoration, diamantage et de gravure
e CU 2007 et 3007 — Centres d'usinage verticaux

M. Devanthéry précise: «Nous sommes présents a plus de 80% dans I’horlogerie et nous souhaitons
vraiment nous diversifier. C'est notamment une des raisons pour lesquelles nous avons lancé les centres

d’usinages CU 2007 et 3007 en fin 2012.»

Et I'entreprise fait preuve d'un large dynamisme puisque plusieurs nouvelles versions de machines pour
des applications trés ciblées devraient voir le jour lors des expositions importantes de 2013.
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En conclusion le directeur nous dit: «Almac est au
début d’une nouvelle période de développement.
Nous connaissons bien le domaine de nos clients
et I'ensemble de notre team a envie de bien faire.
De plus, nous offrons de nouvelles solutions pour
compléter notre assortiment et répondre a tous
les besoins. N’hésitez pas a envisager une solution
Almac, vous ne serez pas décus».

TORNO.‘.‘iA>

ALMAC SA

39, Bd des Eplatures
CH-2300 La Chaux-de-Fonds
Tél. +41 (0)32 925 35 50
Fax +41 (0)32 925 35 60
info@almac.ch
www.almac.ch

NOS CLIENTS SONT
CEUX QUI EN
PARLENT LE MIEUX ...

www.partmaker.com/video/integral/

.. ECOUTEZ CE
QU’ILS ONT A DIRE

Avec PartMAKER, le savoir-faire de nos
programmeurs, régleurs et opérateurs est
optimisé. PartMAKER nous permet de
développer nos marchés tout en réduisant
nos couts.

Peter Reypa | President
Integral Machine | Oakville, ON Canada

Certifié pour Deco par Tornos .
TORNOS

Utilisez PartMAKER pour programmer les machines Tornos :
* Tornos DECO Series * Tornos EvoDECO Series
* Tornos Sigma Series * Tornos Gamma Series

* Tornos Delta Series * Tornos Micro Series

s | Advanced
e Manufacturing
=% | Solutions
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POUR SE RENCONTRER: LES EXPOSITIONS

A I'heure d’Internet, les expositions font parfois figure de dinosaure, impliquant souvent des moyens logistiques
et financiers importants pour des durées limitées. Il n’en demeure pas moins que les expositions représentent
toujours un lieu de contact privilégié entre les fabricants de machines et leur clientéle, ce sont des rendez-vous
importants qui servent encore bien souvent de jalons au lancement de nouvelles machines chez tous les
fabricants.

Europe

2013 est une année EMO, le réglement interdisant  le territoire européen. Nous vous donnons d’ores et
d'exposer avant I'EMO s'est quelque peu assoupli,  déja rendez-vous a I'lEMO au mois de septembre pour
mais le nombre d’expositions précédant cet événe-  y découvrir nos nouveautés.

ment est toujours notablement moins important sur
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@ Medtec Stuttgart Allemagne 26-28 février
© Intec Leipzig Allemagne 26 février-1 mars
© Journées Horlogéres Tornos Moutier Suisse 5-8 mars
O Mecspe Parme Italie 21-23 mars
Metapro Bruxelles Belgique 19-22 mars
Open House Tornos Granollers Espagne Avril
Industrie Lyon Lyon France 16-19 avril
Turning Days Villingen-Schwenningen Allemagne 17-20 avril
Baselworld Bale Suisse 25 avril-2 mai
@ Open House Tornos Coalville Grande-Bretagne Mai
@ International Engineering Trade Fair  Nitra Slovaquie 21-24 mai
@ WMetalloobrabotka Moscou Russie 27-31 mai
Industry Days Budapest Hongrie 28-31 mai
@ Mach-Tool Poznan Pologne 4-7 juin
@ EpmT Genéve Suisse 11-14 juin
@ Emo Hanovre Allemagne 16-21 septembre
@ Toolex Sosnowiec Pologne 1-4 octobre
@ wsv Brno République Tcheque 7-11 octobre
@ orthotec Regensdorf Suisse 23-24 octobre
© Open House Tornos Moutier Suisse Novembre
Open House Tornos Granollers Espagne Novembre
Open House Tornos St-Pierre-en-Faucigny France Novembre
@ Open House Tornos Opera Italie Novembre



Coalville
@ Hanovre
0 Leipzig
Bruxelles
© stuttgart
Bale Villingen-Schwenningen
Moutier € @ Regensdorf
Geneve
Lyon St-Pierre-en-Faucigny
Opera @
o Parme
Granollers

EvoDECO 1819

@ Poznan

Brno @®

Q Sosnowiec

@ Nitra

Budapest

Moscou @
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@ Mumbai

Bangkok @

@ Bangalore

Kuala Lumpur @

Sydney Singapour @
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Pékin

© shanghai
Asie
Il est intéressant de constater que les expositions asia-
@ Taipei tiques ont Iprils le dessus en termes de fréqugntatioh,
reflétant ainsi le marché global de la machine-outil.
Ainsi, une exposition comme la CIMT a Pékin est par-
@ Dongguan venue en a peine 10 ans a se hisser au plus haut
© Shenzhen niveau des expositions de machines-outils. Elle repré-
sente méme pour certains fabricants plus du double
de visiteurs d'une EMO et plus du triple de visiteurs
d’une exposition comme I'IMTS. La star de ces foires
sera notre nouvelle gamme de produits Swiss ST 26
destinée tout particulierement a ces pays.
@ Imtex Bangalore Inde 24-30 janvier
©® Timtos Taipei Taiwan 5-10 mars
© smwms Shenzhen Chine 28-31 mars
o MTA Singapour Singapour 9-12 avril
CcImMT Pékin Chine 22-27 avril
Austech Sydney Australie 7-10 mai
© Intermach Bangkok Thailande 16-19 mai
O MetalTech Kuala Lumpur Malaisie 21-25 mai
© EastPo Shanghai Chine 2-5 juillet
O AwmTS Shanghai Chine 20-22 ao(t
© Medtec Shanghai Chine 25-26 septembre
@ Medtec Mumbai Inde Octobre
@® pbwmr Dongguan Chine Novembre
@ Thai Metalex Bangkok Thailande Novembre
© Open House Tornos Shanghai Chine Novembre
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MD&M West

Open House Tornos
PMTS

Eastec

Feimafe

MD&M East

MDM

Westec

Open House Tornos
MD&M Minneapolis

Anaheim
Lombard
Columbus
Springfield
Sao Paulo
Philadelphia
Sao Paulo
Los Angeles
Bethel
Minneapolis

CA

OH
MA

PA

CA

CN
MN

Amériques

Nouvellement implantée au Brésil, Tornos se réjouit
d'accueillir ses clients dans ses nouveaux bureaux,
cette structure permettra de soutenir nos clients
brésiliens en termes de services. Notre équipe des
USA, s'attend elle a vous recevoir sur nos stands, les
clients américains pourront notamment y découvrir
la nouvelle Swiss ST 26, une décolleteuse a haute

Etats-Unis
Etats-Unis
Etats-Unis
Etats-Unis

Brésil
Etats-Unis

Brésil
Etats-Unis
Etats-Unis
Etats-Unis

performance!

12-14 février
21 mars
16-18 avril
14-16 mai
3-8 juin
18-20 juin
26-27 aolt
15-17 octobre
17 octobre
29-30 octobre
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Actuel

USINAGE DE PIECES MEDICALES —
NOUVEAUX DEVELOPPEMENTS POUR DES

PERFORMANCES ACCRUES

Des concepts d’outils ont récemment été introduits pour améliorer considérablement le décolletage pour

le secteur médical et augmenter la productivité. Les outils de coupe évoluent, tout comme les machines a
poupée mobile. lIs offrent les performances nécessaires pour une bonne exploitation de ces machines.
Plusieurs types d’outils connaissent ainsi de nouveaux niveaux de performances, notamment le filetage par

De récents développements dans I'outillage, par exemple avec I'outil de tourbillonnage CoroMill 325, améliorent encore plus cette méthode de filetage
avantageuse. Le filetage par tourbillonnage est une maniére efficace, stire et précise d'usiner des filets. Le nouveau concept d'outil & plaquettes indexables

apporte des avantages considérables pour les pieces telles que les vis a os.

Amélioration des méthodes existantes

La production en grandes séries de pieces longues
et minces dans des métaux hautes performances,
par exemple des vis a 0s, est en augmentation, tout
comme la pression de la concurrence. Cette situa-
tion est courante dans I'industrie médicale ol ce
type de piéce est usiné en volumes de plus en plus
grands et ou le filetage par tourbillonnage est une
méthode établie. La stabilité inhérente a ce process
favorise I'usinage de piéces en grandes séries dans
des métaux exigeants.

L'avantage est que la durée de vie est plus longue et
que, par conséquent, les temps morts dans la pro-
duction sont réduits. La ténacité des arétes de coupe
peut aussi étre améliorée et il est possible d'avoir des
arétes plus vives et plus stres. D'autres domaines du
décolletage peuvent aussi profiter des avancées de
I'usinage par tourbillonnage avec le développement
de plaquettes et d'outils spécifiques qui apportent
une meilleure économie de I'usinage pour les piéces
médicales.

tourbillonnage et le tournage avec arrosage haute pression.
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Le tournage avec des jets d'arrosage de précision a connu des dévelop-
pements considérables depuis quelques temps dans diverses applications
d'usinage. Cette technologie est désormais considérée comme bien plus
qu'un simple moyen de résoudre les problémes, car elle permet réellement
d'optimiser les performances pour un certain nombre de piéces dans le sec-
teur médical. Le concept CoroTurn QS-HP combine les changements rapides
d'outils en toute sécurité avec I'arrosage haute pression pour le décolletage.

Le développement des plaquettes apporte un nou-
veau souffle afin de mieux profiter des avantages
de la méthode du filetage par tourbillonnage. Les
nuances de coupe en carbure revétu, par exemple,
offrent des durées de vie plus longues et prévisibles
tout en permettant d‘augmenter les vitesses de
coupe. Il en résulte une production plus volumineuse
avec une grande régularité des tolérances et des états
de surface. Les nouvelles nuances de coupe ont des
revétements minces, comme, par exemple, le revéte-
ment PVD/TIAIN, avec une trés bonne adhérence au
substrat. Ces nuances offrent I'acuité nécessaire pour
le filetage par tourbillonnage des matiéres comme
celles qu’on utilise pour les vis a os.

La sécurité de fonctionnement et la manipulation
des outils sont des caractéristiques supplémentaires
essentielles pour obtenir des performances plus éle-
vées dans le filetage par tourbillonnage. La précision
des outils détermine la qualité des logements de pla-
quettes, la rectification de ces dernieres et la faci-
lité - ainsi que la fiabilité - de leur positionnement
a chaque indexage. Le bridage nouvellement déve-
loppé pour les plaquettes des outils a tourbillonner

améliore considérablement le positionnement des
arétes de coupe, la sécurité des process et la faci-
lité du changement de I'outil en machine, ainsi que
le temps nécessaire a cette opération. Une action
de coupe tangentielle réguliére est nécessaire pour
garantir la précision élevée et la qualité des états de
surface qui sont nécessaires tout au long du process.

Les outils a tourbillonner actuels doivent avoir des
plaquettes de précision rectifiées développées spé-
cialement et les ébauches doivent étre compatibles
avec la plupart des types et marques de broches de
machines a poupée mobile. Bien que le filetage par
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tourbillonnage soit un process bien établi pour les
productions en grands volumes, une nouvelle tech-
nologie d’outillage des concepts avancés d’outils de
tourbillonnage est nécessaire pour augmenter les
productions et faire face aux besoins des nouvelles
pieces.

Dans un cas particulier de production de vis a os
par tourbillonnage, avec un volume total d'environ
un demi-million par an en plusieurs lots, la mise en
place d’un outil moderne a plaquettes indexables a
apporté des économies qui ont considérablement
amélioré la compétitivité. Le nouvel outil offre, en
effet, une durée de vie permettant d’usiner neuf fois
plus de pieces avant qu'il ne soit nécessaire d'indexer
les arétes de coupe alors que les cotes des pieces
commencaient seulement a varier Iégérement. Outre
la suppression de tous les temps morts, il a aussi
été possible de gagner une place substantielle dans
I'atelier d'outillage grace a la facilité de I'entretien
de I'outil.

Résolution des problemes avec I'application
d’un systéme d’arrosage avancé

L’adduction de liquide de coupe disponible dans les
machines & poupée mobile actuelles offre de nou-
velles possibilités pour améliorer la production. Le
remplacement de I'arrosage conventionnel par un
systeme d'arrosage a haute pression apporte plu-
sieurs avantages pour I'usinage. La mise en place de
|"'usinage avec arrosage haute pression ne nécessite
pas d'installation compliquée ou sophistiquée car un
outillage standard est disponible et I'arrosage par
I'intérieur est une pratique courante. L'usinage avec
arrosage haute pression fait I'objet de développe-
ments depuis un certain temps et c'est aujourd’hui
un concept qualifié. Son grand avantage réside dans
I'amélioration des performances et de |'évacuation
des copeaux dans I'usinage de matiéres a fragmenta-
tion des copeaux difficile, telles que les superalliages
et les aciers bas carbone.

Des concepts d’outils avec une orientation précise des
jets de liquide de coupe a haute pression vers la zone
de coupe sont disponibles pour le décolletage. Les
solutions actuelles combinent des jets d'arrosage a
haute pression de précision et des porte-outils avec
un serrage sar. Ceci ouvre une nouvelle perspective
pour usiner avec plus d'efficacité des matiéres exi-
geantes, surtout sur les machines a poupée mobile
utilisant des trains de petits outils dans des espaces
confinés, souvent difficiles et longs a changer et a
régler. Le nouveau systéme d'attachement améliore
I'usinage, aussi bien que I'ergonomie du changement
d’outils sur les machines équipées d'un ensemble
pour le positionnement, le serrage et les raccords
d’arrivée du liquide de coupe.

Les outils de tournage avec arrosage haute pres-
sion possedent jusqu’a trois buses qui orientent les
jets de liquide de coupe la ou ils sont les plus utiles.
L'arrosage a une influence sur la dissipation de la
chaleur lorsque la zone de coupe... manque un com-
plément a cette phrase, sur I'usure de I'outil, sur la
formation des copeaux et sur la formation de I'arréte
rapportée. Les jets de liquide de coupe raccourcissent
la longueur du contact en formant un coin hydrau-
lique entre le copeau et la face de coupe de I'aréte.
L'effet sur la durée de vie de I'outil et sur la formation
des copeaux est prouvé. Le contréle des copeaux est
amélioré, tout comme les tolérances et les états de
surface, ce qui autorise les productions sans surveil-
lance. La productivité est ainsi plus élevée.

Le systéme d’arrosage haute pression est simple a
mettre en ceuvre sur les machines a décolleter et les
outils sont faciles et rapides a changer. Le serrage ou
desserrage du porte-outil se fait avec une seule vis et
un coin a ressort qui maintient le porte-outil dans le
poste outil. On obtient un positionnement sOr et pré-
cis de I'aréte de coupe lors du montage et du chan-
gement des outils. Avec I'apport de liquide de coupe
par l'intérieur du porte-outil et un raccord simple et
sUr entre le porte-outil et le poste outil, un usinage
exempt de problemes des matieres a copeaux longs
devient accessible pour les piéces du secteur médical.

Le desserrage des porte-outils a changement rapide
QS-HP par une seule vis permet de réduire le temps
de changement des outils de deux tiers, en une
minute au lieu de trois. Les coins de serrage garan-
tissent une extraction rapide et sGre des outils et
réduisent les risques de chute des outils pendant la
manipulation. En machine, la position de I'aréte des
plagquettes est réglée automatiquement par contact
entre le porte-outil court et la butée.

SANDVIK

Christer.Richt@Sandvik.com
www.sandvik.coromant.com
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Présentation

LE SUMMUM DE LA PRECISION:
LES COMPOSANTS HORLOGERS D'EASYDEC

En matiére de pieces tournées fabriquées dans les plus petites dimensions, I’entreprise de décolletage Easydec
située a Delémont sait de quoi il en retourne. Ce sous-traitant, qui ceuvre pour les entreprises horlogéres

de premier plan, s’est spécialisé dans la production de piéces en grandes séries. Les principaux facteurs

de réussite de cette entreprise reposent tant sur la gestion innovante de la qualité que sur la philosophie
d’entreprise novatrice de son propriétaire Didier Rebetez.

Une précision d'importance s'impose: composants fabriqués avec la plus grande précision et solutions techniques d'excellence, voila la clé du succés du best-
seller suisse a I'exportation, a savoir la montre de haute qualité.

Seules quelques entreprises horlogéres misent sur un
degré d'intégration élevé de la production au sein de
leur propre société, la majorité des composants pro-
venant de sous-traitants performants installés dans la
région. Comme dans toute autre branche, on exige
aujourd’hui une qualité maximale a des prix concur-
rentiels. Plusieurs facteurs de réussite sont requis a
cet effet, ainsi gu’une vue d'ensemble parfaite du site
de production.

Le meilleur est I'ennemi du bien

Easydec mise sur I'amélioration permanente de
tous les processus. La prise en compte exacte des
facteurs qualité et performance industrielle permet

de détecter et d'éradiquer rapidement les sources
d’erreurs. Aujourd’hui, I'entreprise fabrique ses
piéces sur 50 machines CNC de Tornos (Tornos
Deco 7/10/13/2000/Micro 8) réparties sur deux
étages. A ceci s'ajoute le systeme de contréle de
qualité assisté par ordinateur QuickControlPro®.
Autrement dit, les 50 machines sont surveillées en
continu et I’échantillonnage réalisé manuellement
permet de déterminer la qualité dimensionnelle.
Pour ce faire, des responsables qualité sont déployés
dans toute I'entreprise. Le logiciel analyse les résultats
de mesure gu'il représente ensuite sous forme gra-
phigue. Les résultats sont visibles simultanément sur
grand écran a chacun des deux étages de production.
La situation de la production de chaque machine est

Photo: iggyphoto-fotolia.com
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Un nombre impressionnant de machines de décolletage CNC de Tornos, ici au premier étage, assurent la fabrication des pieces 24h/24.

représentée sur un axe de temps. Les phases appa-
raissant en rouge indiquent une possibilité d’amé-
lioration. Quand celles-ci ont été appliquées, le dia-
gramme en barres passe au vert.

L'exigence a tous les égards

«Pour faire partie des meilleures, les entreprises d'au-
jourd'hui doivent faire preuve d’exigence a tous les
niveaux, » explique Didier Rebetez lors de notre entre-
tien. En premier lieu, il considére le personnel comme
I'un des secrets de la réussite. Tous les décolleteurs
d’Easydec maitrisent les techniques d'usinage les plus
modernes, telles que le polygonage, le fraisage, le
tourbillonnage, le moletage, etc. Il va de soi que les
machines sont pourvues des options correspondant
a ces techniques. Extrémement performant, le parc
de machines Tornos tourne 24h/24 et couvre par-
faitement les besoins de I'entreprise. Toutefois, la
conduite des machines requiert des connaissances
spécifiques, connaissances également exigées pour
une maintenance correcte des machines.

Motorex au premier étage

Toujours soucieux de trouver la meilleure solution, y
compris dans le domaine des lubrifiants, Easydec s'est
aussi attaguée avec succés a ce probleme. Du fait

de la collaboration étroite entre Motorex et Tornos,
la décision s'imposait d’elle-méme; lorsque I'entre-
prise a connu une forte expansion, c’est I'huile
Motorex Ortho TX qui a été retenue pour les
22 machines du premier étage. Il s'agit d’une huile
de coupe sans chlore ni métal lourd, spécialement
congue pour répondre aux exigences les plus élevées.
Cette huile garantit aussi d’excellents résultats avec
les procédés d'usinage les plus complexes appliqués
aux matériaux les plus divers. Cette huile de coupe,
qui s'évapore peu et ne répand qu’une faible odeur,
est tres appréciée des collaborateurs. De plus, Ortho
TX ne mousse pas et ne forme pas de brouillard
d’huile excessif, méme dans les conditions de travail
les plus difficiles.

Un changement qui paie

L'introduction de Motorex a entrainé des effets
secondaires positifs, parmi lesquels une améliora-
tion de la durée de vie des outils de presque 80%
pour une piéce de grande série (vis d'une longueur
de 1,179 mm en acier 20 AP)! Chez Easydec, la
production de piéces en grandes séries correspond
a des séries comprenant entre cent mille et quatre
millions de piéces! Les excellents résultats obtenus
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Ici, I'un des responsables qualité d'Easydec préleve sur une machine un
échantillon de vis en vue de le mesurer.

- =
A l'ceil nu, il est presque impossible de faire la distinction entre les nom-
breuses piéces de précision destinées a I'horlogerie, telles que des vis d'une
longueur de 1,19 mm destinées a des mouvements mécaniques.
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Les résultats de mesure servent de base pour déterminer les actions a exécuter sur la machine. L'écran affiche toutes les étapes, ainsi que I'¢tat actuel de

la machine.

aprés ce changement ont justifié le choix de Motorex
pour I'huile de lubrification des glissieres et I'huile
hydraulique. La compatibilité de tous les lubrifiants
industriels a été testée. Ainsi, le client bénéficie d'une
solution parfaitement éprouvée et d'une sécurité
maximale des processus.

La stratégie confirmée par le contréle final
Une fois nettoyées, les piéces de décolletage sont

soumises a un controle final conformément aux
normes en vigueur. Quatre personnes assurent
ainsi la qualité et consignent le tout selon les stan-
dards définis par le client concerné. De par la mise
en place du systeme de contréle de qualité et le
déploiement d'agents de controle de qualité dans
toute I'entreprise, les décolleteurs font constamment
preuve d'une attention maximale afin de produire les
pieces de la meilleure qualité possible. Comme déja
mentionné, les maillons faibles du processus sont

La technique de mesure innovante permet de procéder a une mesure
optique des pieces, les valeurs ainsi obtenues étant analysées par le systeme
de contréle qualité avec le logiciel QuickControlPro®.
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Les machines, réparties sur deux étages, fonctionnent 24h/24 dans les locaux ultra-modernes de I'entreprise récemment construits a Delémont.

rapidement détectés et éradiqués. Enfin, des cap-
teurs intégrés aux machines CNC doivent, dans un
avenir proche, détecter automatiquement différents
parametres fournissant des informations actuelles sur
les valeurs liées a la qualité et a la performance. Mais,
ce n’est pas demain la veille, dit le directeur d’un ton
enthousiaste.

Vous souhaitez en savoir plus sur la nouvelle géné-
ration des huiles de coupe Ortho, les possibilités
d’'optimisation de votre domaine d’application et
I'offre d'Easydec? Veuillez nous contacter a I'adresse
suivante:

Ll W .-. -
Ercole Masello, responsable régional Motorex AG Langenthal, a conseillé Easydec pour I'intro-
duction du fluide d'usinage Motorex et les aspects techniques de la lubrification.
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Easydec SA

Pieces de précision

pour I'horlogerie

Rue St. Sébastien 22
CH-2800 Delémont

Tél. +41 (0)32 421 06 06
Fax +41 (0)32 421 06 07
www.easydec.ch

D

Oil of Switzerland

Motorex AG Langenthal
Service clientéle

Case postale

CH-4901 Langenthal
Tél. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com
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Amsonic

Precision Cleaning

Systémes de nettoyage de précision écologiques

Amsonic Aqualet 21 Amsonic 4100/4400 Amsonic Aqualine
Systémes de nettoyage Systémes de nettoyage Systémes de nettoyage
par aspersion et de séchage aux solvants avec ultrasons (A3) aqueux avec ultrasons

Notre gamme de produits compléte: www.amsonic.com

Amsonic SA Suisse ® Route de Zurich 3 ® CH-2504 Biel/Bienne
Tél.: +41 (0)32 344 35 00 o Fax: +41 (0)32 344 35 O] e amsonic.ch@amsonic.com

ROUTE DE CHALUET 8
CH-2738 COURT

SWITZERLAND
T+4132 497 71 20 SE I E mE].S Er
F+4132 497 71 29 5d

INFO@MEISTER-SA.CH
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Actuel

CTM V6 — POUR UNE APPLICATION
OPTIMALE DU CONTROLE DE PROCESSUS

CONNECTE A LA MACHINE

ARTIS impose de nouveaux standards dans le domaine du contrdle des processus d’usinage par enlévement des
copeaux: CTM Vé6.

Derriére ce sigle se cachent les derniéres améliorations apportées a la technologie éprouvée de contréle de pro-
cessus CTM. Une fois de plus, les spécialistes d’ARTIS ont considérablement étendu les fonctions des célébres
cartes CTM enfichables. Le groupe suisse de grande renommée Tornos, qui compte parmi les premiers utilisa-
teurs, a largement soutenu le développement.

38 decomagazine

«Ce systéme répond en tout point a nos besoins»,
assure Massimo Tidei, ingénieur produit automation
pour les tours multibroches chez Tornos. Fort d'une
longue tradition, le fabricant suisse de machines-
outils, dont le siége social est sis a Moutier en Suisse
romande, est considéré comme I'un des principaux
fournisseurs de tours automatiques et centres d’usi-
nage au monde. Les origines de Tornos remontent
aux années 1880. A I'époque, le premier tour auto-
matique quittait en effet I'usine de fabrication de

La derniére génération du systeme de contréle de processus et d'outils
d'ARTIS: le CTM V6 inclut plusieurs interfaces, parmi lesquelles I'Ethernet.
Il a par ailleurs gagné en rapidité et en flexibilité grace a sa nouvelle
architecture.

machines-outils du Jura bernois. Tornos, qui compte
aujourd'hui 600 collaborateurs répartis dans le
monde entier, a réalisé derniérement un chiffre d'af-
faires de 271 millions de francs suisses, soit plus de
216 millions d'euros.

Tornos, qui faisait partie des utilisateurs pilotes de
la nouvelle génération du systéeme de controle de
processus CTM, a accompagné le redéveloppement
d’ARTIS en participant a des tests pratiques complets.
Résultat: la nouvelle technologie CTM connait déja
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un grand succes aupres des premiers clients Tornos
en France. «La nouvelle carte CTM est encore plus
rapide et présente une meilleure performance. De
plus, les nouvelles interfaces offrent des possibilités
inédites» explique Frank Bonas, coordinateur produit
chez ARTIS pour le systeme CTM.

CARACTERISTIQUES
DU SYSTEME DE CONTROLE
ARTIS CTM V6

e Protection de la machine et de I'outil

e Contréle de rupture d’outil et d’outil
manquant

e Contréle d'usure d’outil

e Réglage automatique de processus
(commande adaptative en option)

e Réduction des temps de cycle
e Mesure de couple numérique (DTA)
e Exploitation optimale des durées d’outils

e Analyse de processus via les statistiques
établies et la documentation associée au
processus (en option)

e Nouvelles interfaces: Profibus DP
(12 Mbits/s), Ethernet, Profinet

Le tour automatique multibroches MultiSigma est la premiere machine sur
laquelle Tornos utilise le nouveau CTM V6 d'ARTIS.

ARTIS est spécialisé dans le développement et la pro-
duction de systemes de contréle d'outils et de pro-
cessus. En font partie les composants matériels tels
gue la carte CTM enfichable, ainsi que le logiciel de
visualisation. La technologie de I'entreprise fondée
en 1983 contribue a fournir une meilleure assurance
qualité et a réduire le coit unitaire. Il'y a actuellement
plus de 14’000 systemes CTM installés en fonction-
nement dans le monde. lls trouvent leur application
en particulier dans I'industrie aéronautique et auto-
mobile. Genior Modular, autre systeme de controle
des processus, est essentiellement utilisé dans la pro-
duction en série.

«ARTIS nous a apporté un soutien extraordinaire
pendant toute la phase de test,» déclare I'expert de
Tornos Massimo Tidei. Il attribue également d’excel-
lentes notes pour la performance des nouvelles cartes
qui dépassent méme les attentes.

CTM V6 - une performance accrue,
des possibilités multiples

Ainsi, dans le cas du controle de rupture d’outil, la
vitesse de réaction, par exemple, constitue un facteur
décisif. Plus vite on détecte le type de dysfonctionne-
ment de processus et plus vite il est possible d'arréter
la machine, réduisant ainsi les dommages potentiels.

En effet, les développeurs ARTIS ont réussi a amé-
liorer considérablement le temps de réaction de la
nouvelle carte, notamment grace a |'optimisation des
processus de calcul du CTM V6 et a la nouvelle archi-
tecture de la carte.

. Multi

igma 8x28

1! —H;W

decomagazine 39



Actuel

40 decomagazine

Communication immédiate avec la machine

Méme en termes de communication entre le systéeme
de contrble de processus et la machine, les déve-
loppeurs ont rattrapé le temps en mettant en place
une connexion plus directe: «/l n’y a quasiment plus
de retard entre le systéme de contréle de processus
et la machine lors de I'échange d’informations, »
explique Frank Bonas.

L'amélioration de la communication est également
associée aux interfaces étendues de la nouvelle carte.
Selon les exigences du fabricant de la machine, il est
possible de monter des cartes amovibles munies
de ports pour Profibus, Ethernet ou Profinet. Une
nouvelle architecture électronique permet ainsi de

L'espace d'usinage du MultiSigma. Grace au CTM V6 d'ARTIS, les outils sont
surveillés de maniere fiable et les processus sont ainsi sécurisés.

réaliser toutes les connexions directement sur la
carte. «Cela permet une intégration optimale du
systeme dans I’environnement de notre machine, »
expliqgue Massimo Tidei.

Mesure numérique éprouvée du couple

Autre caractéristique du CTM V6: le systéeme offre
une mesure numérigue éprouvée du couple, signée
ARTIS et abrégée par DTA (Digital Torque Adapter:
adaptateur de couple numérique). ARTIS qui a déve-
loppé cette technologie prédomine dans ce secteur.
Le systeme permet de visualiser la puissance du
moteur directement dans le terminal de commande
de la machine. «Aucun capteur supplémentaire
n’est requis a cet effet. Le systéme est extréme-
ment flexible. Un simple clic suffit pour passer d’un
axe a un autre ou d’une broche a une autre, ce qui
était absolument inconcevable autrefois,» déclare
Massimo Tidei. Le démarrage rapide d'un contréle de
processus optimal a également séduit I'ingénieur de
Tornos: le systéme d'ajustement automatique (SAS:
Self Adjusting System) regle lui-méme les parameétres
les plus importants et apprend en permanence pen-
dant le déroulement du processus. Cela permet une
mise en service rapide du contréle de processus.

Depuis, le nouveau systéme a fait ses preuves sur les
machines Tornos de types MultiSigma et MultiAlpha.
Plusieurs clients utilisent déja cette technologie inno-
vante. L'étape suivante consiste désormais a inté-
grer le systéme dans les machines Tornos de type
MultiSwiss, une nouvelle machine qui combine les
avantages des tours monobroches et multibroches.
«La décision de collaborer avec ARTIS a été facile a
prendre» ajoute Massimo Tidei. «ARTIS propose I'un
des meilleurs systemes de contrdle d’outils et qui plus
est, le plus répandu dans notre segment. ARTIS jouit
d’une excellente réputation dans le domaine de la
détection des irrégqularités de processus. »

ARTIS est une entreprise du groupe italien MARPOSS
qui commercialise les systémes dans plus de 25 pays.

ARTIS

ARTIS GmbH
Sellhorner Weg 28-30
D - 29646 Bispingen — Behringen

www.artis.de
kerstin.rogge@artis.marposs.com
WWW.Marposs.com
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Nouveau CoroDrill*870
Plus que différent. Exceptionnel!

Les forets @ embout amovible existent depuis un certain temps.
CoroDrill 870 est une nouvelle génération de forets a embout
amovible.

Mais qu'a-t-il de plus ? Eh bien, nous avons repensé l'interface
entre le corps du foret et I'embout. Il est plus précis et plus fiable.
Le remplacement des embouts est tres facile. Lusinage peut
reprendre sans délai.

La conception des goujures et la ggéométrie des embouts
facilitent beaucoup I'évacuation des copeaux.

Nous avons fait le maximum pour vous aider & optimiser vos
applications avec une plage de diametres et de longueurs souple.
Les trous peuvent étre usinés avec plus d'efficacité au plus prés
de vos besoins et ils sont préts pour les opérations suivantes.

En plus avec la nouvelle nuance, il ne sera plus nécessaire
de changer I'embout aussi souvent.

astuces pour améliorer le percage !

Scannez le code pour découvrir d’autres

SANDVIK

Your success in focus

www.sandvik.coromant.com/ch



Outils de précision

en carbure monobloc et diamant

Décolletage

Notre savoir-faire au service de votre compétence DIXI POLYTOOL S.A.

Av. du Technicum 37
CH-2400 Le Locle

Tél. +41 (0)32 933 54 44
Fax +41 (0)32 931 89 16
dixipoly@dixi.ch
www.dixi.com

- Adaptation cone-face
a cone creux compressible  Serrage automatique

Porte-fraise — -
réglage simple et précis

Précision exigée
<0.002mm Serrage i
—automatique

Adaptation cone-face - Guidage cylindrique
a cone creux compressible  —si=— Serrage latéral manuel

CIEOGOWLTC a

SWISS MADE SWiss MADE

Equipements spécifiques et accessoires (V(VOULOLL0
pour machines TORNOS swiss mADE

Taillage d'engrenage
par génération

Téte polyvalente de pergage fraisage
pour gros usinages avec réducteur de vitesse.
Utilisable avec ou sans contre-palier.

Téte angulaire
réglable de 0 a 90°
Capacité de serrage

5 mm. .@;}& NS
DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE COMPLET !

Tourbillonneurs

Multiplicateur axial
Capacité de serrage 8 mm
30000 rpm

Multiplicateur de vitesse
angulaire a 90°.

Capacité de serrage 5 mm. 3
15000 t/min
Tétes de fraisage - Multiplicateurs - Tétes angulaires LT-]GG @mﬂ—ﬂ&ﬁﬂ

Tourbillonneurs - Tétes de pergage ... e ADE
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Dossier

LE SOUS-TRAITANT HI-SPEC ACHETE
UNE MACHINE TORNOS
A PARTIR D'UNE VIDEO SUR YOUTUBE

En créant un atelier d'usinage a 24 ans, juste avant la récession, M. Darren Grainger, directeur de Hi-Spec
Engineering Ltd, a clairement affiché sa volonté de mener lui-méme sa propre affaire. Toutefois,

son approche visant a louer une machine, a acheter ses trois premiéres machines-outils manuelles pour

un total de 3 500 £ et a créer son entreprise tout en travaillant dans une autre société a montré sa maturité
et sa détermination a réussir.

Entretemps, sous I'impulsion de Darren, Hi-Spec
est devenue une société de 10 personnes, équi-
pée de centres d'usinage CNC Haas et Hurco, ainsi
que de centres de tournage Colchester. Toutefois,
M. Grainger tenait a rester a l'avant-garde techno-
logique afin de poursuivre le développement de son
activité. Par conséquent, lorsque le besoin d’un nou-
veau centre de tournage CNC s'est fait sentir, Hi-Spec
s'est principalement appuyée sur le site Web de strea-
ming YouTube pour prendre sa décision.

Comme le rappelle M. Grainger: «Nos centres d’usi-
nage CNC ne pouvaient pas gérer la demande crois-
sante concernant les piéces d’un diametre relative-
ment réduit. Par ailleurs, nous étions confrontés a

des problémes de fiabilité. L'acquisition d’un nouveau
centre d’usinage plus compact devait permettre de
gérer les nouvelles commandes et de décharger les
machines moins fiables, tout en améliorant les délais.
Nous savions que le salon MACH 2012 était proche,
mais nous n‘avions pas les moyens d'y passer une
journée a examiner les machines disponibles. J'ai
commencé a faire le tour des principaux fabricants
de machines-outils en ligne et j’ai visionné de nom-
breuses vidéos. Celle du tour Gamma sur YouTube
m’a amené directement sur le stand Tornos lors du
salon MACH 2012. Une démonstration m‘a confirmé
toutes les possibilités présentées dans la vidéo
YouTube et j'ai conclu I'affaire avec Tornos dés le
premier jour du salon.»
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Six mois plus tard, M. Grainger est non seulement
ravi de cette acquisition, mais il peut aussi confirmer
les arguments qui I'on amené a choisir la machine
Tornos plutdét qu’un autre centre a poupée mobile:
«La vidéo YouTube nous a permis de voir que le
Gamma 20 serait tout a fait adapté pour nos piéces
de petite taille. En poussant plus loin nos investiga-
tions et en effectuant des analyses comparatives des
machines concurrentes, nous avons identifié un cer-
tain nombre d’aspects en faveur du tour Gamma.»

«Premierement, le tour Gamma 20 integre un sys-
téme de refroidissement haute pression, alors que les
machines concurrentes proposent seulement un sys-
téme complémentaire encombrant. Deuxiemement,
la machine Tornos était la seule a offrir un systéme
sans canon de guidage travaillant plus pres de la pou-
pée principale. La rigidité et la flexibilité s’en trouvent
renforcées, et les chutes de barre diminuent jusqu’a
20%, ce qui est considérable avec la hausse des prix
des matieres. D’autre part, le Gamma 20 proposait
aussi plus de positions d’outils et plus de postes d’ou-
tils rotatifs de série. Avec tous ces atouts, la machine
Tornos constituait une solution plus rentable et plus
séduisante pour notre société, laquelle faisait ses pre-
miers pas sur le marché des tours a poupée mobile,
explique M. Grainger.

Nous fabriquons des composants et ensembles pour
I'hydraulique, I'automobile et le machinisme agricole,
a savoir des vannes, raccords, vérins, boitiers d'ali-
mentation et accouplements d’entrainements. Notre
planning de travail quotidien a Rutland peut donc
englober des lots de toutes tailles et une multitude
de matériaux. Avec des lots de 10 a 2’000 pieces
dans le département des piéces tournées, la machine
Tornos s'est parfaitement intégrée aux flux de proces-
sus de Hi-Spec. Comme l'indique M. Grainger: «Dés
que nous avons transtéré des pieces de nos centres
de tournage CNC a poupée fixe vers le tour Gamma,
nous avons constaté des gains de productivité allant
jusqu’a 50%. Par exemple, nous avions un jeu parti-
culier d’axes de 20 mm de diametre nécessitant un
tournage et un rainurage en contre-opération. Sur
nos machines a poupée fixe, les opérations duraient
90 secondes et beaucoup de plaquettes cassaient
pendant le rainurage. Avec le tour Gamma, cette
piéce difficile est réalisée en 20 secondes, sans vibra-
tions ni casse d’outil. La durée nécessaire d’usinage
de ce lot est passée d’un jour et demi a deux heures.»

Le scénario a été identique pour une vis de sou-
pape de décharge destinée a un bloc hydraulique.
Il fallait auparavant 4 minutes et différentes mises
en train pour usiner la vis de 13 mm de diamétre et
longue de 90 mm. Désormais, un seul passage de 20
secondes sur le tour Gamma suffit et le lot est réalisé
en quelques heures au lieu de deux jours auparavant.
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Concernant une piece qui nécessitait un usinage
hexagonal avec un filet a chaque extrémité, Hi-Spec
effectuait le tournage en 3,5 minutes, puis transférait
la piéce a un centre d'usinage Haas pour un fraisage
avec gravure multi-face d'une durée de 4 minutes.
Ce lot régulier de 1500 pieces constituait un produit
d’appel, car Hi-Spec fabrique de gros volumes pour
ce client particulier. Désormais, le tour Gamma réalise
ce travail de maniére rentable, en un seul passage de
90 secondes.

Comme le rappelle M. Grainger: «La liste est longue
de travaux pour lesquels le tour Gamma a réduit de
maniére spectaculaire les temps de cycle par rapport
a nos machines a poupée fixe, mais les bénéfices vont
encore plus loin. Nous avons équipé le tour Gamma
pour les lots de petite taille en rationalisant les dia-
meétres de barres et en utilisant des diamétres de 12,
16, 20 et 22 mm. Nous avons aussi suffisamment de
positions d’outils pour mettre en ceuvre de maniere
permanente deux outils d’ébauche, deux outils de
finition, ainsi que des outils de rainurage et de file-
tage. Les délais de mise en train et de production s’en
trouvent raccourcis, et cela bat en bréche la croyance
selon laquelle les machines a poupée mobile sont
réservées aux lots de grande taille.»

Par rapport aux machines a poupée fixe plus grandes,
le tour Gamma 20 réduit de maniére spectaculaire
les délais de production, en positionnant les outils a
proximité de la piece afin de réduire les temps morts.
Par ailleurs, la configuration d’outils de contre-opé-
ration extrémement performante autorise I'usinage
simultané sur les broches avant et arriere. Malgré
la différence de taille entre le tour Gamma et les
machines a poupée fixe plus grandes, la société
Hi-Spec a été conquise par la rigidité et la précision
de la machine Tornos. Les outils d’ébauche du tour
Gamma 20 de Hi-Spec travaillent a des profondeurs
de 5 a 6 mm dans de I'acier de décolletage. Qui plus
est, la société a produit prés de 30’000 pieces sur le
tour Gamma depuis sa mise en service et n'a utilisé
que 35 plaquettes de tournage et 23 plaquettes de
rainurage. Et M. Grainger de poursuivre: «Les vibra-
tions réduites grace a la rigidité de la machine et au
travail @ proximité de la pince, ainsi que les vitesses
de travail et d’avance supérieures nous ont permis
de réaliser des économies considérables sur les colts
des outils.»

«Grace au tour Gamma, nous pouvons accepter
plus de commandes des clients et nous avons accru
considérablement notre capacité. La qualité et la
finition de surface des piéces se sont améliorées, de
méme que notre aptitude a respecter des tolérances
trés étroites. Le délai de démarrage du tour Gamma
constitue un autre gage de sa qualité. Je peux mettre
la machine en route le matin et elle est préte a travail-

ler sur des piéces avec des tolérances étroites, alors
qu'il faut une heure aux autres machines pour étre
opérationnelles. Il y a tellement d’avantages que mon
seul regret est de ne pas avoir acheté une machine
Tornos plus tét», déclare M. Grainger en guise de
conclusion.

La vidéo YouTube qui a convaincu M. Grainger
d’acheter un tour Tornos Gamma est disponible ici:
http://www.youtube.com/watch?v=k2bosuHkkvs&li

st=UUvrtPNvScqReGm2rXURgQjQ&index=50&featu
re=plcp

e es

Precision Engineering Ltd

Hi-Spec Precision Engineering
Units 4-5 Thistleton Block
Market Overton Industrial Est
I[ronstone Lane

Market Overton

Rutland LE15 7PP

info@hi-speceng.co.uk
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L'EXCELLENCE DU TOURNAGE MULTIBROCHE

UNE AFFAIRE PROPRE EN ORDRE!

La société Karcher établie a Winnenden, leader incontesté du marché des équipements de nettoyage, brille
par son ingéniosité, ses performances de pointe et ses solutions innovantes. Avec 8,25 millions d'équipements
vendus par année, I'entreprise est LA référence pour les professionnels et les particuliers. Les moteurs de sa
croissance exceptionnelle sont ses innovations et sa qualité. Bien sir, ces valeurs se retrouvent aussi dans ses
processus de production, dont la précision et la productivité sont pratiquement inégalées. Pour fabriquer les
buses triples des nettoyeurs haute pression professionnels, Karcher utilise un tour automatique multibroche

CNC Tornos MultiAlpha 8x20 et obtient des résultats époustouflants.

Depuis les débuts de I'ére industrielle, I'état allemand
du Wurtemberg a donné naissance a de nombreux
inventeurs-entrepreneurs, parmi lesquels Alfred
Karcher, mais aussi Robert Bosch, Gottlieb Daimler
ou Graf Zeppelin. Alfred Karcher a consacré toute
son énergie a la concrétisation de ses idées. En 1924,
|"étudiant de 23 ans termine ses études a I'école
supérieure polytechnique de Stuttgart et fait ses pre-
mieres armes dans la société de représentation de son
pere, laguelle devient ensuite un bureau d'études.
En 1935, I'ingénieur crée son entreprise a Stuttgart-

Bad Cannstatt, afin de réaliser et commercialiser ses
propres produits dans le domaine du chauffage.
Alfred Karcher fabrique et fait breveter entre autres
le «four a bain de sel Karcher», pour le traitement
thermique de I'acier et des métaux légers dans I'in-
dustrie. La mise au point du premier nettoyeur haute
pression a eau chaude européen, a savoir le DS 350,
marque en 1950 le début d'une ascension irrésis-
tible dans le domaine du nettoyage. La technique de
réchauffement de I'eau est tellement futuriste qu’elle
demeure la référence pour tous les brileurs. En fait,
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cette technique n’est que la premiere de toute une
série d'innovations. Au fil des années, la société
commercialise de nombreux produits et, a ce jour,
elle a déposé 1'270 brevets. Par ailleurs, elle met au
point de nouveaux procédés pour différents projets
de nettoyage dans le monde. Ainsi, par exemple,
les 284 colonnes en travertin de la place St. Pierre
de Rome ont été restaurées au moyen d'un pro-
cédé de sablage mis au point spécialement pour les
25’000 m2 du chantier. Depuis 2009, Karcher commer-
cialise des nettoyeurs trés haute pression fonctionnant
a 2’500 bars et servant a nettoyer, mais aussi a res-
taurer les facades et a décaper le béton. Le nom
Karcher est devenu, dans le monde entier, le symbole
d’'équipements de nettoyage prestigieux.

Une mission apparemment insoluble

Les équipements professionnels sont fabriqués entre
autres au siege de Winnenden. Un composant essen-
tiel qui démarque la société de ses concurrents est la
buse triple mise en ceuvre par les nettoyeurs haute
pression professionnels non chauffés. Simplement
en tournant la buse, I'opérateur peut sélectionner les
modes jet haute pression, jet plat et jet basse pres-
sion.

Il'y a encore deux ans, ces buses étaient fabriquées en
laiton par un sous-traitant.

Comme les exigences sans cesse croissantes rappro-
chaient lentement ce matériau de sa limite de charge,
le concepteur de procédés Gunther Laube et son
équipe menée par Uwe BareiB3, la chef d'équipe de
I'atelier de tournage, et le superviseur Kurt Schneider
ont commencé a chercher d'autres solutions. Tous
trois sont des «piliers de la société Karcher» et sont
animés par l'esprit de I'entreprise. lls ont fait appel
a leurs compétences, leur pragmatisme et leur tem-
pérament souabe pour rechercher des solutions et
aboutir a un résultat optimal.

Les spécialistes de la fabrication de Karcher ont pris le
probléme par les deux bouts.

D’une part, il fallait rapatrier tout le processus de
fabrication en interne. D'autre part, pour la buse en
acier inoxydable, il fallait concevoir une surface inté-
rieure brevetée capable de générer un jet plat haute
pression au rendement optimal. Cela n’avait encore
jamais été réalisé avec un percage 6xD, qui plus est
dans I'acier inoxydable.

Le défi était de taille pour Gunther Laube et ses col-
légues.

La fabrication des buses requiert des opérations de
percage profond et de fraisage en filigrane, avec
un positionnement ultraprécis. Chaque percage
nécessite I'intervention d’au minimum trois a quatre
outils, pour la plus grande part avec un arrosage cen-
tral. Afin de garantir la rentabilité des opérations et
la précision du positionnement, le processus devait se
dérouler intégralement sur une seule machine.

Une solution brillante

Cette phase a donné lieu a I'évaluation de nom-
breuses machines et a différents essais. Ce faisant, il
est vite apparu que les techniciens de Tornos étaient
les partenaires de la situation.

Au début, des essais de contours ont été réalisés sur
des machines Almac et des tours a poupée mobile
CNC, afin de mieux cerner le processus. Pour réa-
liser les quantités de pieces nécessaires, au final, la
solution d'un tour automatique multibroche CNC
MultiAlpha 8x20 a été retenue. Cette machine est la
seule a disposer de suffisamment d’outils pour réa-
liser la piece apres un seul serrage. Elle a également
servi a réaliser les échantillons en laiton et Tornos est
longtemps parti du principe qu'il s'agirait du matériau
employé dans le processus définitif. Pourtant Gunther
Laube avait des ambitions plus élevées et, comme les
tests pilotes avaient jusqu’ici permis de démontrer la
faisabilité de la production, il est passé a I'étape sui-
vante de I'acier inoxydable. C'est la ot Uwe Bareif et
Kurt Schneider ont déployé toute I'étendue de leurs
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compétences. Ensemble, ils ont mis au point de nou-
veaux appareils, ont ajouté un axe Y spécial et, en
concertation avec les responsables produits Tornos,
ont apporté encore quelques modifications aux pro-
duits. «Nous avons beaucoup transpiré», explique
Gunther Laube rétrospectivement. «Parfois, nous
avons presque douté d‘atteindre une répétitivité suf-
fisante pour les opérations parfaitement synchroni-
sées. Néanmoins, nous avons travaillé sans reldche a
'optimisation de la fabrication. Pendant cette phase,
nous avons apprécié au plus haut point la collabora-
tion avec Tornos.» Ce projet extrémement complexe
représentait un défi particulier pour les deux parties.
Enfin, les opérateurs ont aussi d( se familiariser avec
des processus entierement nouveaux. lls ont bénéficié
d'une préparation intensive a Moutier et sont partis
de zéro pour atteindre un niveau tres élevé. Il est plus
facile de comprendre la pression qui s'exerce sur les
opérateurs en sachant qu'ils utilisent en permanence
six outils et qu'une correction apportée a I'un d'eux
a une incidence immédiate sur I'ensemble du pro-
cessus. A cela s'ajoutent les niveaux de contrainte
nettement plus élevés imposés aux outils par I'acier
inoxydable.

Depuis, le tour MultiAlpha 8x20 travaille comme une
véritable horloge suisse et atteint méme des temps
d’'usinage des pieces en deca des seuils fixés initia-
lement.

Par conséquent, Gunther Laube et son équipe
peuvent encore fabriquer d'autres pieces sur la
machine et rapatrier des produits supplémentaires
en interne.

KARCHER

Alfred Karcher GmbH & Co. KG
Alfred-Karcher-Strasse 28 — 40
D — 71364 Winnenden
Téléphone +49 7159 14-0
info@de.kaercher.com

www kaercher.com

TORNOS

Tornos Technologies
Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38
75179 Pforzheim

Tél.: + 49 72319107 0
info@tornos.com
Www.tornos.com
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MULTIPLIEZ 0,8 SECONDE DE TEMPS
DE COPEAU A COPEAU

PAR 30 PIECES A LA MINUTE.
RESULTAT: DES CLIENTS ENCHANTES.

TORNOS MULTISWISS

Révolutionnaire: MultiSwiss 6x14 atteint les valeurs maximales possibles,

tant en productivité qu’en précision. Possédant 14 axes linéaires, 7 axes C

et jusqu‘a 18 outils, MultiSwiss fait le lien entre les tours multibroches et les

tours monobroches. Pour des petites et grandes séries de piéces allant,

jusqu’a 14 mm de diamétre, vous étes assuré d'obtenir constamment de faibles

coUts par piéce et d'une haute qualité. Vos clients en seront enchantés.

TORNOS S.A., Moutier, Suisse

www.tornos.com, www.multiswiss.info TORNOS

THINK PARTS THINK TORNOS

AUTOMOTIVE - MEDICAL - ELECTRONICS - MICROMECHANICS
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