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Acier - @ 3,9 mm

Acier - @ 4 mm

Chers clients,

L'édition 37 du DECO Magazine a
consacré deux articles intéressants
au domaine horloger et apportait
des solutions  technologiques
Tornos éprouvées aussi bien avec la
gamme monobroche que multi-
broche...

Mais ce n’est pas tout; nos ingé-
nieurs travaillent sans relache au
développement de nouveaux
équipements.  Aujourd’hui, nos
machines allient un savoir-faire
centenaire aux toutes dernieres
technologies. Avec DECO 10a et
DECO 13a, nous sommes capables
de produire des pieces tout sim-
plement inimaginables sur des
tours a cames.

Fait également a relever, le monde
horloger s'ouvre depuis quelque
temps aux tours multibroches CNC
MuLmiDECO. Nous y avons réalisé des
pieces pour lesquelles la solution
multibroche a cames a rarement
éteé utilisée auparavant.

Pour compléter notre offre, nous
avons présenté il y a gquelgues mois
DECO 8sp. Ce tour automatique

Acier - 1g. 1,6 mm

O

Acier - @ 5,7 mm

complet propose une alternative
intéressante pour les entreprises
envisageant de remplacer leur parc
de machines a cames.

Pour la premiére fois cette anneée,
nous participons au salon de I'hor-
logerie—EPHJ-alausanneety pré-
sentons cette nouvelle machine.
Tornos signale ainsi clairement sa
volonté de renforcer sa position
dans le domaine trées pointu qu’est
I'horlogerie.

Afin de vous présenter plus concre-
tement nos réalisations récentes,
NousS avons Congcu une nouvelle
brochure «horlogerie». N'hésitez
pas a la demander a votre vendeur
Tornos habituel, vous serez surpris
du resultat!* Ce document com-
porte des éléments relatifs aux
piéces dites «classiques» de I'horlo-
gerie, mais illustre également la
tendance a la réalisation de piéces
toujours plus exigeantes et com-
plexes.

Le savoir-faire qui permet la réalisa-

tion de pieces de ce type est de plus
en plus recherché dans d'autres

| olutions horlogeres
oW W CONCUES par Tornos...

Acier - Ig. 2,6 mm
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Acier - @ 2,4 mm

domaines  d‘activitées ou les
contraintes de précision, de com-
plexité et d'états de surface obli-
gent les fabricants de pieces a réa-
liser des miracles. Nous sommes la
pour les y aider.

Toujours a votre disposition pour
vous soutenir dans vos démarches,
nous serions heureux de pouvoir
collaborer avec vous et trouver les
solutions qui correspondent le
mieux a vos besoins.

N'hésitez pas a nous contacter.

Kurt Schnider
Chef de vente CH
schnider.k@tornos.ch

*Vous avez également la possibilité de la

télécharger a I'adresse suivante:

http.//www.tornos.com/dnld-app-e.html
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#% |3 production Stryker mise
sur Tornos et Schwanoag.

Josef Baumann et Roland Reuter en plein «brain storming».

La société Stryker Leibinger GmbH
& Co. KG a Fribourg démontre avec
force en quoi une synergie de par-
tenariat peut conduire a des résul-
tats tangibles dans la course per-
manente a I'efficacité et a la réduc-
tion de colts. En tant que filiale al-
lemande du groupe Stryker Corp.,
dont le siege est a Kalamazoo dans
le Michigan aux Etats-Unis, Stryker
Leibinger s'impose partout dans le
monde comme |'une des entre-
prises les plus remarquables sur le
marché orthopédique et médical.
Sa gamme de produits couvre de
nombreux domaines spécialisés
tels que I'endoprothétique, la trau-
matologie, la chirurgie rachidienne,
|'endoscopie, ainsi que celui des
instruments et des micro-implants.
Un autre secteur important com-
prend les biotechnologies, la navi-
gation assistée et le traitement des
accidents médicaux. Grace a une
étroite collaboration en partenariat
avec des chirurgiens réputes,
Stryker Leibinger est parvenue a se
forger une notoriété et une répu-
tation impressionnantes et a étre
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reconnue comme |'un des fournis-
seurs leaders dans le développe-
ment et la commercialisation de
produits de pointe pour la chirur-
gie faciale, notamment de Ia
bouche et du menton, ainsi que
pour la chirurgie de la main. Afin de
consolider cette position de chef
de file sur le marché, cette société

se concentre a présent sur la re-
cherche et le développement de
systémes d'ostéosynthése, de bio-
matériaux, d'appareils de réduc-
tion par traction et de systémes de
navigation assistés par ordinateur.
La culture de I'entreprise se carac-
térise par un souci permanent
d'amélioration continue dans tous
les secteurs d'activité. Dans un
concept d’'optimisation intégré
couvrant toutes les entreprises
Stryker a I'échelon mondial, la divi-
sion production de  Stryker
Leibinger lance un défi des plusam-
bitieux, avec la fabrication de mi-
cro-produits ultra-precis tels que
des vis a plaque pour le crane.
Roland Reuter, directeur des
ventes Tornos Sud-Ouest, suit
Stryker Leibinger depuis plus de
10 ans. Plus de 40 ans d’expérience
dans la branche des machines-
outils et plus de 20 ans dans la
commercialisation de biens d'in-
vestissement constituent les fon-
dements de la philosophie de
synergie de Reuter.

Hans-Joachim Guinther et Roland Reuter lors de I'optimisation du projet.



Enthousiasme devant I'utilisation du couteau de tourbillonnage

Schwanog sur DECO 10.

Clemens Glntert en conversation avec Max Buhler et Heinz Buhl.

Avec son collegue de Tornos,
Hans-Joachim Gunther, directeur
de la division  Technologie
Allemagne, et grace au déploie-
ment économique des centres
d’usinage Tornos les plus récents,
des réductions de colts considé-
rables ont été réalisées a plusieurs
niveaux technologiques avec
I'équipe Stryker Leibinger autour
de Josef Baumann, directeur
Systeme d'implants, Max Buhler, di-
recteur-adjoint et Heinz Buhl, ajus-
teur sur machine. Avec ses tours
automatiques monobroches a
poupée mobile, ses tours automa-
tigues multibroches et ses
ravitailleurs de barres, I'entreprise

Tornos domine le marché depuis
plus de 120 ans. Les domaines d'ap-
plication typiques de Tornos dans
les branches industrielles de haute
précision englobent la médecine,
|'horlogerie, les techniques den-
taires, I'industrie automobile et la
connectique. Les tours automa-
tigues Tornos DECO offrent une
productivité optimale, une préci-
sion extraordinaire, de multiples
options modulaires avec des
modeles allant jusqu’a 12 axes qui
permettent des processus tech-
nologiques remarquables. Ceci a
notamment permis, chez Stryker
Leibinger, d'optimiser le processus
de fabrication de vis de haute pré-
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cision jusqu'a présent fort colteux
avec ses trois étapes d’usinage,
réalisées en partie sur différentes
machines spéciales. Avec les tours
automatigues Tornos DECO 10a,
toutes les étapes d’'usinage se font
sur une seule machine dans un pro-
cessus complet, fiable et a des
couts optimisés incluant le filetage
a la volée. Des économies impor-
tantes, plus de 40 %, ont ainsi pu
étre réalisées, permettant de
considérer |'aspect amortissement
SOUS UN nouveau jour.

Josef Baumann, directeur
Systéme d'implants:

«La collaboration de plusieurs
années Reuter/Tornos repose
sur la confiance, les conseils avi-
sés de Roland Reuter et de Hans-
Joachim Glinther, ainsi que I'en-
gagement sans commune mesu-
re de toute I'équipe a poursuivre
ses efforts d'analyse, afin d’en-
gendrer de nouveaux effets de
synergie et de rationalisation.»
Dans les cas d'application décrits, la
tache consistait essentiellement a
réaliser des économies supplé-
mentaires sur I'usinage de vis a 0s
de rayons les plus petits sur un tour
Tornos DECO 10a. A cet effet, la
société Schwanog a été choisie
comme partenaire réseau. Cette
société s'est imposée dans sa
branche industrielle en tant que

L’équipe Stryker motivée
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specialiste des porte-outils de for-
me, ainsi que dans des machines de
filetage a la volée hautement effi-
caces. Clemens Guntert, directeur,
et son équipe ont releve le défiam-
bitieux d’usiner des vis a 0s avec un
rayon allant jusqu’a 0,04 mm, avec
des reductions des colts de pro-
duction a deux chiffres. Des outils
de forme ronde traditionnels a
trois arétes de coupe étaient utili-
Sés jusqu’a présent chez Stryker
Leibinger. Le systeme a plaquettes
interchangeables WEP Schwanog
repose par contre sur une concep-
tion radicalement différente. En
fonction de la taille de la machine,
les tétes tournantes Schwanog
sont pourvues de 5 a 6 lames rap-
portées. Sur les  systémes
Schwanog, et contrairement aux
outils de forme ronde courants,
seules les plaquettes de coupe sont
tournées et remplacées en cas
d'usure. Ce systeme présente si-
multanément plusieurs avantages:

@ Temps d’'usinage du filet a I'aide
du systeme Schwanog réduit de
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Téte de tourbillonnage Schwanog avec vis haute précision.

moitié avec une avance égale par
dent.

¢ Nette augmentation de la duree
de coupe, du fait de I'utilisation
conjointe de 5 ou 6 arétes de
coupe au lieu de 3.

@ Réduction  significative  des
codts, du fait que le réaffitage
compliqué et la réfection cou-
teuse du revétement ne sont
plus nécessaires.

¢ Forte réduction des temps de
travail préparatoire, du fait que
les outils de forme ronde tradi-
tionnels ne doivent plus étre re-
glés en fonction des hauteurs de
pointe.

¢ Fonctionnement beaucoup
moins bruyant, du fait du
nombre supérieur d'arétes de
coupe.

# Economies supplémentaires, du
fait que le remplacement des
arétes de coupe s'effectue plus
rapidement avec une vis seule-
ment.

la production Stryker mise
~ sur Tornos et Schwanog.

Avec |'adoption du systéme
Schwanog WEP, la durée de coupe
du rayon de 0,04 mm dans un acier
d'implant 1.4441 a été améliorée
d'un facteur 10, permettant de
réaliser des économies de plus
de 30 %.

Heinz  Buhl,
machine:

«Compte tenu du défi extréme-
ment contraignant de réaliser
un rayon de 0,04 mm, l'intégra-
tion du systéme Schwanog WEP
s'est avérée étre une tache
ambitieuse. Ce qui a été le plus
surprenant pour moi fut de
constater avec quelle facilité la
transition s’est faite, ainsi que les
avantages considérables en
temps et colts qui ont pu ainsi
étre obtenus.»

ajusteur sur

Avec le titane, un autre matériau de
qualité, une durée de coupe nette-
ment plus élevée a pu étre atteinte
dés la phase de test, de sorte que
les spécialistes et techniciens des
trois entreprises sont assurés de
pouvoir nettement améliorer la
rentabilité a court terme.

Max Biuhler, directeur-adjoint
Systéme d'implants:

«Ce qui m’enthousiasme parti-
culiéerement dans la collabora-
tion avec I'équipe Reuter/Tornos
et Schwanog, est le fait que tous
les partenaires recherchent acti-
vement et spontanément des
solutions qui permettent a
notre entreprise de produire de
maniére plus rentable et plus ra-
pide, et d’étre ainsi en meilleure
position sur le marché.»



Cet exemple montre a quel point le
potentiel de réduction des colts
est énorme, lorsque philosophie,
esprit d'équipe, volonté de réussir
et technologie s'harmonisent par-
faitement.

Récapitulatif des étapes d’'opti-
misation:

1995:

Les vis a 0s sont usinées sur des
tours automatiques monobroches,
uniformes du point de vue techno-
logique. Dans un deuxiéme temps,
les flans sont usinés sur une ma-
chine spéciale a 4 ou 6 arétes. Les
filetages sont tournés sur une
autre machine spéciale dans une
troisieme étape.

Inconvénients:

@ Temps d’entreposage longs
entre les étapes de fabrication.

@ Usinage colteux.

@ CoUlts de stockage élevés avant
chaque étape d’'usinage.

1996:
Roland Reuter et Hans-Joachim
GUnther analysent le déroulement
des processus d'usinage avec
I'équipe Stryker Leibinger réunie
autour de Josef  Baumann,
Directeur Systéeme d'implants, Max
Buhler, directeur-adjoint et I'ajus-
teur sur machine. Avec I'investisse-
ment dans 5 centres Tornos ENC
75, I'objectif d'un usinage complet
de vis a 0s avec filetage a la volée,
au moyen d’outils de forme ronde,
devient pour la premiére fois réa-
lité.
Avantages:
@ Suppression des temps de
stockage colteux entre
les étapes de fabrication.

@ Nettes economies.

1997:

Malgré les investissements réalisés
'année  précedente,  Stryker
Leibinger a suivi le bond technolo-
gique avec lintroduction sur le
marché des machines révolution-
naires Tornos DECO. Un travalil
d'équipe intensif et une collabora-
tion exceptionnelle signent une
conception de machines résolu-
ment innovatrices avec I'implanta-
tion de la nouvelle génération
Tornos DECO 10.

Avantage:
@ Gain de temps de plus de 40 %.

2004:

Crace a la poursuite de la collabora-
tion de Roland Reuter et Schwanog
en tant que spécialiste de porte-
outils de forme, un nouvel objectif
d'optimisation se profile pour
Stryker Leibinger. L'apparition du
dispositif a tourbillonner Schwanog
permet de réduire encore les colts
de production.

@ Au terme de tests intensifs avec
les fraises a fileter a la volée
Schwanog, le tourbillonnage
conventionnel Stryker Leibinger
est abandonné.

@ Les fraises a fileter a la volée
Schwanog permettent de réali-
ser des économies de plus de
30 % avec un acier d'implant
1.4441.

Exemple de «taille» de vis.

%w

2005:

Sous limpulsion de la synergie,
I'équipe s’est fixée comme objectif
d’usiner des vis a 0s avec un rayon
allant jusqu’a 0,04 mm, également
en titane, tout en reduisant nette-
ment les colts. Les premiers tests
réalisés sous ces contraintes de
précision et de qualité sont si pro-
metteurs que I'équipe est assurée
de son succes.

Pour tous renseignements complémentaires,

veuillez contacter:

Schwanog
Siegfried Guntert GmbH

Monsieur Clemens Glintert
Niedereschacher StraBe 36

D-78052 Villingen-Schwenningen-0bereschach

Téléphone: +49 (0)7721/9489-0

Télécopie:  +49 (0)07721/9489-99

Courriel:
Internet:

zentrale@schnog.de

www.schwanog.de

www.tornos.ch
www.rr-p.de

37 / DECO-MAGAZINE 2/2006

Présentation

<@



Fhigine

Comment maximiser

CEER W W e s s EE N N il

i el il BeE R RBM BB R AR BRE 28R

ik

es performances!

Chaque année, le marché demande une diminution du coiit unitaire des piéces
usinées. Pour satisfaire une telle demande, il est nécessaire d'optimiser sa produc-

tivité.

'amélioration de cette productivi-
té est non seulement obtenue en
possédant des machines de plus en
plus performantes commeles nou-
velles DECO et MumDECO, mais éga-
lement par une maitrise parfaite de
la production. Afin d‘automatiser
et de fiabiliser la récolte d'informa-
tions sur la production, diverses
sociétés se sont spécialisées dans
le développement de logiciels de
suivi de production.

Suivi de production

Pour répondre a ce besoin, Tornos
propose deux interfaces permet-
tant la recolte automatique de
données des DECO I[a-linel et des
MuLTIDECO:

@ Interface électrique.
¢ Interface Ethernet.

A quoi servent ces informa-
tions?

Ces informations sont mises a dis-
position par la machine pour suivre
la production et calculer I'OEE
(MDE/BDE en allemand, TRS en
francais).

OEE: Overall Equipment
Effectiveness.

MDE/BDE: Maschinen- /
Betriebsdatenerfassug.

TRS: Taux de Rendement
Synthétique.

Qu’est-ce que I'OEE?

L'OEE est obtenu a partir de trois taux qui déterminent la productivité de
la machine.

Temps total de fonctionnement

Temps d’ouverture machine
Temps de production

—

Production théorique

o0 W >

Production effective

m

Production effective

Production bonne

OEE = B/A x D/IC x FIE

B/A: taux de disponibilité

Le taux de disponibilité est le rapport entre le temps d'utilisation prévu de
la machine et le temps durant lequel la machine est en production.
Différents facteurs influencent ce taux, dont les principaux sont:

¢ Mise en train.
@ Pannes, entretien et maintenance préventive.
® Pauses café et repas.

# Attente sur du personnel (opérateur, technicien, responsable d'atelier,
service client).

¢ Attente sur documents, validation qualité, outillage ou matiére.
¢ Changement d’équipe.

D/C: taux de performance

Le taux de performance est le rapport entre le temps durant lequel la ma-
chine est en production et le temps théorique si aucune perte de pro-
ductivité n'est imputée. Différents facteurs influencent ce taux, dont les
principaux sont:

¢ Changement d’outil (usure ou casse d’outil).

# Retrait de copeaux accumulés autour de I'outil.

# Vidage du bac a copeaux.

# Ravitaillement nouvelle barre.

¢ Augmentation du temps de cycle piece due a un probleme technique.
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Non planifié
Temps mort, panne

Perte de rendement,
micro arréts

Mauvaise piece, reprise
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F/E: taux de qualité

Le taux de qualite est le rapport
entre le nombre de piéces bonnes
et le nombre total de pieces pro-
duites. Ce taux peut étre calculé
soit par échantillonnage, soit en ef-
fectuant un contréle 100 %.

Interface électrique

L'interface électrique est la solution
de base pour la récolte d'informa-
tions. Elle a I'avantage d'étre com-
patible avec tous les produits de
suivi de production du marché. Elle
a cependant le désavantage d'étre
fortement limitée au niveau du
nombre d‘informations mises a
disposition. Une option Tornos
permet de lire trois informations:

# Machine sous tension.
@ Machine en production.

¢ Impulsion de comptage de
pieces.

Sur les DECO I[a-linel, l'interface
electrique a également une entrée
qui permet d’empécher lamachine
de se mettre en mode production.
Cette fonction est utile lorsque
VOus souhaitez vous assurer que la
raison de I'arrét machine est indi-
quée avant le départ de la machine.
A cet effet, un panel opérateur
(non fourni par Tornos) contenant
toutes les causes d'arréts machine
sera monte a coté de la machine.

Interface Ethernet

L'interface Ethernet est la solution
avancée pour la récolte d'informa-
tions. Elle a I'avantage de mettre a
disposition automatiquement un
grand nombre d’informations. Elle
a cependant le désavantage de né-
cessiter une connexion Ethernet
sur la machine et d'étre une solu-
tion plus élitaire qui n'est pas sup-
portée par tous les logiciels de sui-
vi de production.
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Tornos collabore actuellement
avec la sociéte ICAM (www.icam.ch)
qui a adapté son logiciel de suivi
de production. Des logiciels ERP
(Entreprise Ressource Planning)
vont également étre adaptés pour
pouvoir collecter automatique-
ment ces informations.

Serveur OPC Tornos

La communication entre les DECO
[a-linel / MuLmiDECO et le logiciel de
suivi de production est assurée par
un logiciel localisé sur un serveur:
le «<Serveur OPC Tornos». Ce logiciel
récolte automatiqguement une sé-
rie de données par Ethernet qui se-
ront mises a disposition sur le ser-
veur dans un format standard
compatible avec la norme OPC.
Cette maniére de travailler simplifie
significativement le travail d’adap-
tation des logiciels de suivi de pro-
duction.

OPC: OLE for Process Control
(www.opcfoundation.org).

Principe de fonctionnement

Les DECO [a-linel et MuDECO sont
connectées a un serveur par un ré-

Parc
machines

seau Ethernet. Le logiciel «Serveur
OPC Tornos» collecte automatique-
ment des données de production
des différentes DECO I[a-linel et
MuttiDECO. Ces informations sont
ensuite mises a disposition sur le
serveur.

Un logiciel de supervision lit ensui-
te ces données pour les sauvegar-
der dans une base de données et
rédiger les rapports de suivi de pro-
duction.

En général, de tels systémes de sui-
vi de production (non fournis par
Tornos) sont complétés par des pa-
nels opérateurs, surlesquels seront
introduites des informations com-
plémentaires.

Ethernet

Toutes les DECO [a-linel et
MuLmDECO équipées d'un lecteur
de cartes mémoire peuvent étre
équipées d'une connexion
Ethernet. Seules certaines DECO
7/10 n‘ont pas de lecteur de cartes
meémoire et par conséquent ne
peuvent pas étre mises sur un ré-
seau Ethernet.

Ethernet



PC de supervision
de la production

Données récoltées par le
serveur OPC Tornos

Informations sur la production

# Machine sous tension.

@ Machine en production.

© Nombre de piéces du lot usinées.

© Nombre de piéces restantes du
lot a usiner.

© Nombre total de piéces usinées
sur la machine.

@ Porte de la zone d'usinage ou-
verte.

¢ Porte de la zone des moteurs
ouverte.

@ Aucune barre préesente dans le
ravitailleur.

# Machine en mode préchauffe.

@ Override des axes a 100 %.

# Modification d'un correcteur
d’outil.

@ Modification d'un déphasage de
broche.

Collecte de
données

Etudes OEE

Informations sur la piéce

# Date et heure de chargement du
dernier programme.

# Nom du programme piéce.

¢ Temps de cycle piéce.

¢ Nom de la base de donnée ma-
chine TB-DECO.

@ Longueur de la piece.

@ Diameétre de la piece *.

¢ Matiere usinée *.

@ Numéro du dessin piece *.

Informations sur la machine

¢ Type de CNC.

¢ Numéro d’identification de la
machine.

¢ Type de machine.

# Version du logiciel PMC.

* Informations disponibles si elles sont
indiquées dans le programme piéce
TB-DECO.

Fhigine

Serveur OPC Tornos

+Base de données
+Logiciel OEE

Une solution inégalée

Aujourd’hui, avec le logiciel
«Serveur OPC Tornos», vous avez la
solution la plus compléte du mar-
ché en ce qui concerne la récolte
automatique d’informations. Cette
solution apporte une fiabilite sans
€gale dans le suivi de production,
tout en allégeant le travail des met-
teurs en train et des opérateurs.
Cette interface performante sera
etendue par la suite aux DECO
[s-linel.
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Nettoyage
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Les machines EGAclean d’Amsonic
ont été concues pour remplacer les
solvants chlorés. C'est le résultat
d’une nouvelle technologie effica-
ce et non polluante dans les do-
maines du nettoyage et du séchage.

Technoturn est une entreprise
britannique sise a Hastings; elle
produit depuis dix ans des pieces
décolletées de précision. Apres
avoir lu un article sur les machines
CNC utilisées en 3x8, le CEO de
Technoturn décida d'investir dés
1998 dans ce type d'équipement.
Avec pour seul commentaire:
«Pourquoi pas nous ?»

L'augmentation de productivité
inhérente a cet investissement a
rapidement posé le probléeme du
dégraissage des pieces produites.
Le degraissage manuel en cuve de
trichloro-éthylene devait de ce fait
étre remplacé. David Mcllwain,

Piéces nettoyeées.
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directeur de Technoturn Hastings,
a donc envisagé I'acquisition d'une
machine de dégraissage perfor-
mante. Efficacité, économie du
procédé et conformité avec la
|eégislation étaient les facteurs clés
de son choix.

La réponse fut trouvée sous forme
d'un équipement automatique
Amsonic  EGAclean. «Jusqu’a
présent, nous dégraissions nos
pieces manuellement en cuve
ouverte. La nouvelle unité de dé-
graissage nous permet de laver la
production du week-end. Nos
clients recoivent des pieces
propres et exemptes de copeaux et
nous économisons de la main-
d’ceuvre. La productivité et |'effica-
cité de la machine EGAclean sont
extrémement élevées» tels sont les
propos de David Mcllwain.

L'équipement mono-cuve utilise

les solvants Alll (isoparaffine) pour
dégraisser parfaitement des pieces
sortant d’opérations mécaniques.
Les essais de lavage effectués avec
Amsonic ont prouve |'efficacité des
solvants Alll  dans [I"élimination
d’huiles et de copeaux de pieces de
géomeétrie complexe.

La machine est tres compacte et
permet d'améliorer grandement la
qualité et la productivité en com-
paraison des installations aux
solvants chlorés.

Le procédé de nettoyage inclut
les étapes suivantes:

@ Immersion en solvant a haute
température avec ultrasons et
microfiltration.

@ Phase vapeur.

@ Séchage sous vide.

Données techniques:
@ Temps de cycle: 7 a 14 minutes.
@ Charge par panier: 50 kg.

# Mouvement du panier: sta-
tique, oscillation, rotation.

@ Pilotage: par PC avec documen-
tation et support de validation.

@ Surface au sol: 3.4 m2.

La qualité du nettoyage corres-
pond aux valeurs ci-dessous.

Pollution en mg C 0.032

Pollution en mg C/m? 10.8

Film d’hydrocarbure
au nanometre




EGAclean 4100 chez Technoturn.

Une nhouvelle génération
d’'équipement de nettoyage

Le concept EGAclean d’Amsonic
utilise la haute température du sol-
vant Alll pour améliorer le solubilité
des huiles de coupe. La distillation
en continu économise le solvant et
garantit une qualité de nettoyage
constante. L'élimination progressi-
ve des additifs chlorés des huiles de
coupe et leur remplacement par
d’autres additifs non chlorés pro-
voque des incompatibilités entre
les solvants tri et per et ces nou-
velles huiles. Le film de solvant Alll
est enfin une excellente protection
contre la corrosion, sans qu’il pose
probléme pour des traitements
ultérieurs tels que dépbdts galva-
niques, PVD, soudure, collage, opé-
rations courantes apres le nettoya-
ge réalise en machine EGAclean.

Amsonic
Precision C.reﬂning

Amsonic AG

ZUrichstrasse 3

CH-2504 Biel-Bienne

Tel. +41 32 344 35 00

Fax +41 32 344 35 01

WWW.amsonic.com
info@amsonic.com

Couts d'exploitation:

Colts du nettoyage

0.041 m/kg

Productivité
Dimensions du panier

Env. 200 a 300 kg/h
520 x 320 x 200 mm

Consommation annuelle

Emissions dans I'air

200 litres d’isoparaffine
(rétentat de distillation bralé en
cimenterie)

1.7 kg COV par an

Consommation annuelle
d’énergie électrique

Env. 17°000 kWh
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Ce dispositif ne dispose pas de numéro d’option. En cas d’intérét, merci de contacter votre revendeur Tornos.

Application

Afin d'élargir les possibilités sur ses machines, Tornos propose sans cesse
de nouvelles évolutions. Découvrez dées aujourd’hui la mise en place de
broches a haute vitesse, appelées aussi électrobroches ou encore broches
a hautes fréequences.

Lutilisation de ces dernieres est particulierement bien indiquée lorsque de
petits usinages doivent étre réalisés en haute précision a tres haute ca-
dence et dans différents matériaux, comme p.ex. le micro-percage ou le
micro-fraisage dans I'acier, le titane, etc.

Cette application est aujourd’hui étendue a des broches de plus grands
diamétres que ceux que nous utilisions jusqu’a présent pour des micro-
usinages. Il s'agit de broches de diametre allant jusqu’a 60 mm et assurant
des usinages plus conséquents.

Points forts

@ Permet de grands gains de pro-
ductivité avec une bonne qualité
de piece.

@ Génére de faibles bavures, obte-
nantainsi un bon état de surface.

@ Permet la réalisation d'opéra-
tions «extrémes».

@ Assure une durée de vie opti-
mum des outils.

@ Dégage bien l'aire de travail.

@ Leur faible encombrement per-
met de les installer sur les diffé-
rents systemes d'outils, aussi
bien en opération a la barre
qu’en contre-opération.

@ Ne pénalise en aucun cas la pla-
ce d'autres outils.

@ Simplicité d’installation, assurée
par un bloc porte-outil alésé au
diamétre de la broche a fixer.

Remarques

L'électrobroche est realisée autour
d’'un moteur synchrone avec une
alimentation indépendante et
une étancheite totale a I'huile de
coupe.

L'alimentation des broches néces-
site un coffret additionnel, com-
prenant notamment un généra-
teur pour le contréle de la vitesse
de rotation et un systeme de re-
froidissement pour des broches de
grands diametres.

Caractéristiques techniques
(suivant le type de matériel ins-
tallé):

@ Vitesse de rotation: 5000 a
100’000 t/min.

¢ Puissance de broche: 150 W a
1,2 KW.

@ 0 d’'usinage: 0,1 mm a 12 mm.

@ Roulements: roulements de pré-
cision graisses a vie.

Compatibilité

Tous les tours Tornos mono-
broches et multibroches, mais
principalement pour DECO (mono-
broches).

Disponibilité
Disponible sur demande.
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Dispositif de tourbillonnage 24°

Fhigine
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Ce dispositif ne dispose pas de huméro d’option. En cas
d’intérét, merci de contacter votre revendeur Tornos.

Application

Ce dispositif de tourbillonnage permet I'usinage en série de
doubles filets avec angle d’hélice de 15° a 24°, intérieurs et ex-
térieurs, dans des pieces en acier inoxydable ou en titane.

Il n"est alors pas étonnant de constater qu’aujourd’hui, envi-
ron 90 % des filets dans les domaines du dentaire et du médi-
cal sont tourbillonnés. Ce procédé est également appliqué
dans d'autres branches, telles que I'aéronautique, I'automo-
bile et I'horlogerie.

Points forts

@ Est plus économique et plus précis que le fraisage de filet
traditionnel.

# Permet |'usinage de doubles filets avec angle d’'hélice de 15°
a24°.

@ Engendre une réduction de colts grace a la suppression
d’opérations de reprise.

¢ Obtient des états de surface de trés haute gualité.

Actuel

Remarques

@ Cetappareil nécessite un graissa-
ge air-huile. Attention, il dépasse
les lignes d’outils standard et exi-
ge donc des manipulations tres
précises.

@ Les liquides de coupe jouent un
réle majeur pour obtenir une du-
rée d'outil plus longue et des
états de surface d’une excellen-
te qualité. En cas de question a
ce sujet, n'hésitez pas a contac-
ter votre agent Motorex ou
d’autres spécialistes.

Caractéristiques techniques

@ Implantation: I'appareil occupe
deux positions T24 et T25 + 1 po-
sition de réserve T26.

@ Vitesse maximum: 5’000 t/min.

@ Réduction: poulie 36 dents = ré-
duction de 1,5.

@ Couple maximum: 16 Nm.

Compatibilité

DECO 20a et 26a.

Disponibilité

Disponible de suite départ usine.
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quisition d'une série de tours Tornos a poupée mobile.

Lorsque cette entreprise certifiee
ISO9001 a ressenti le besoin d'amé-
liorer sa productivité en 1999 en
tant que fournisseur du domaine
aérospatial, elle entama sa relation
fructueuse avec Tornos par I'acqui-
sition d'un centre de tournage
Tornos DECO 20 a poupée mobile.

«Beaucoup de nos concurrents ont
perdu des commandes au profit
des marches asiatiques. Pour
contrecarrer cette tendance et
prévenir un exode massif de travail
vers |'Est, nous avons investi dans
la plus récente technologie de ma-
chines-outils. Aprés avoir acheté
notre premiere Tornos, Nous avons
immédiatement reconnu sa valeur
pour notre entreprise. Cette dé-
marche nous a permis de nous
concentrer sur des secteurs de
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Pour maintenir la compétitivité et, précaution tout aussi importante
dans le contexte actuel, pour prévenir I'exode du travail vers I'Asie,
Diamant Precision Engineering Ltd, de Tilehurst, Reading, a fait I'ac-

haute technologie et des pieces de
haute valeur. Depuis cette intro-
duction, nous avons acquis en
outre une Tornos DECO 13 pour des
petites pieces jusqu'a 32 mm de
diameétre», ajoute John Dewhurst,
Managing Director de Diamant
Precision Engineering Ltd.

Les nouvelles machines Tornos ont
permis a Diamant de diversifier son
offre dans des secteurs alternatifs
et des marchés de niche
precedemment hors de portée de
I'entreprise. A présent, Diamant
Precision fabrique principalement
des boulons de sieges et de trains
d‘atterrissage, ainsi que d‘autres
composants  liés au  secteur
aérospatial, avec une activité sup-
plémentaire dans les branches
industrielles dédiées a la course au-

tomobile, aux transducteurs et a la
sous-traitance générale.

Le fait de travailler dans des sec-
teurs de haute technologie est
susceptible de réduire I'impact des
economies  asiatiques  meilleur
marché, mais cette marge de
sécurité s'acquiert au prix de ma-
chines-outils de haut de gamme
capables d’usiner des piéces com-
plexes en une seule fois. Non
seulement, les machines Tornos as-
surent cette capacité, mais leur
construction rigide et robuste per-
met a Diamant Precision d’usiner
des aciers inox 303 et 431, ainsi que
d’autres matériaux difficiles, rapi-
dement, avec précision et un
excellent fini de surface.

«Nous fabriquons des lots allant de
quelques centaines jusqu’a 2000,



une plage dans laquelle les machines Tornos permettent
une mise en train et des changements de production ra-
pides, tout en assurant une productivité sans egale»,
poursuit M. Dewhurst.

A la question de savoir pourquoi I'entreprise a choisi des
machines Tornos, M. Dewhurst répond: «En scrutant
pour la premiere fois le marché des centres de tourna-
ge, nous avons examiné plusieurs machines, avant
d'étre réellement ravis de découvrir le systeme de pro-
grammation Tornos TB-DECO. Ce logiciel de program-
mation exclusif de Tornos est facile a utiliser et efficace.
«'excellente renommeée de I'entreprise» fut un autre
facteur qui nous a fait pencher pour Tornos».

«Tornos est connu pour ses machines-outils de qualité
supérieure et notre capacité opérationnelle en a gran-
dement bénéficié. Nous tenions en outre a acheter eu-
ropéen. Toutefois, le critére le plus important lors de
toute acquisition de machine est la brieveté des temps
de cycle, et a cet égard Tornos s'est avéré nettement
meilleur que les autres fabricants de tours a poupée mo-
bile du marché», conclut M. Dewhurst.
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Pour toute demande d'information,
veuillez contacter:

John McBride
Tornos Technologies UK

Tornos House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tél: 01530 513100

e-mail: jmcbride@tornos.co.uk
www.tornos.ch
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Tornos rogne les temps

Entreprise familiale de cinquiéme
génération et membre de
I'Association britannique des fabri-
cants de pieces tournées (BTMA),
Herve Engineering Ltd rappelle fié-
rement son passé prestigieux de
fournisseur de piéces tournées de
haute qualité a une clientéle mon-
diale. Aujourd’hui, I'une des voies
par lesquelles cette société certi-
fiee 1SO9001 et accréditée lutte
avec succes contre la concurrence
globale a bas prix, est de mettre en
ceuvre la technologie des tours
CNC automatiques 13 axes a pou-
pée mobile.

Le directeur général de la sociéete
Herve Engineering fondée en 1850,
Ken Herve, est entrain de préparer
le transfert en mains fiduciaires de
ce sous-traitant respecté. Basé a
Shoeburyness, Essex, Herve Engi-
neering jouit actuellement d'une
période de croissance continue,
avec un taux de 17 % en 2004 et
un chiffre d‘affaires actuel établi a
£1,2 million.
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membre de la BTMA

Ces performances sont en partie
attribuables au programme d‘in-
vestissement planifie pour ces
derniéres années, qui comprenait
I'acquisition de deux tours NC mo-
nobroches a poupée mobile a
contrebroche de Tornos, soit une
DECO 26 et une DECO 20.

«Avant I'achat des machines DECO,
Nnous avions scrute le marché, pour
finalement arriver a la conclusion
qu’elles étaient les machines les
plus rapides disponibles sur le mar-
ché pour le genre de travail que
nous souhaitions realiser. Nous
avons examiné d’autres modeles,
mais Tornos s'est avére étre le pion-
nier du mouvement rapide. Chez
Herve, nous avons toujours cru
qu’il vaut mieux tenter d'étre le
premier que de suivre les autres, et
a I'évidence Tornos avait la méme
philosophie», explique M. Herve.

Le fait d'avoir acheté deux ma-

chines DECO a passages de barre
différents reflete I'ambition de

Herve Engineering d'offrir le maxi-
mum de flexibilité sur le marché.
«Un de nos points forts réside dans
le fait que nous n‘avons jamais
concentré nos efforts sur une “en-
veloppe” particuliere de tailles de
piece», poursuit M. Herve. «Cette
politique nous a valu une trés forte
position sur le marché et maximise
nos chances d‘acquérir de nou-
veaux clients et de les fidéliser.
Finalement, tout en étant préts a
enregistrer sans cesse de nouvelles
commandes, ce que nous souhai-
tons vraiment, ce sont les relances
et les commandes successives.»

Aujourd’hui, deux machines DECO
alimentées par des ravitailleurs de
barres Tornos sont occupées un
maximum pour produire des
pieces tournées en lots de



quelques centaines jusqu’a 1500 et plus pour les industries
électrotechnique/électronique, automobile, des appareils
meénagers, du gaz et autres. Les matériaux usinés com-
prennent typiguement un choix d’aciers doux et de mé-
taux non ferreux, ainsi que quelques aciers inoxydables. En
vertu de la nature précise des composants usinés, les tolé-
rances sont serrées et atteignent dans certains cas
0,01 mm selon la matiere.

Méme si les machines tournent 24 heures sur 24 dans la
mesure du possible, le plus grand avantage apporté a Herve
Engineering est celui de I'usinage complet des pieces en
un seul cycle. «<Nous étions certes a méme de fabriquer ces
pieces avant d'avoir les machines Tornos, mais les temps
de passage étaient plus longs en raison des multiples mises
en train nécessaires», fait remarquer M. Herve. «La mise en
ceuvre des fonctionnalités de contrebroche et d'usinage
arriere des machines DECO a fait que de nombreux temps
de cycle ont pu étre reduits de moitié chez Herve, a I'ins-
tar du cas particulier de cet arbre en inox que nous réali-
sons et qui présente deux taraudages pénétrant un plat
fraisé. Aujourd’hui, I'usinage complet de cette piece prend
60 secondes sur la DECO 20, tandis qu’auparavant c'était
un travail en deux ou trois étapes. Les machines nous ont
€galement permis de realiser des taches plus complexes».

Herve Engineering est un bon exemple de riposte des fa-
bricants du Royaume-Uni. «Nonobstant toutes les em-
bldches semées sur notre chemin, telles le salaire mini-
mum, le renchérissement de I'énergie et des matieres pre-
miéres, les obstacles Iegaux et la paperasserie sans fin, nous
sommes toujours en lice, nous continuons a investir et
nous sommes aussi actifs que nous I'avons toujours ete.
Ceci dit, je ne saurais souligner assez, combien il est im-
portant d’investir. Ce sont en particulier nos machines
Tornos DECO qui assurent notre capacité d‘affronter qui-
congue au monde au niveau de la productivité», conclut
M. Herve.

HERVE ENGINEERING LTD

Pour toute demande d'information, veuillez contacter:

John McBride
TornosTechnologies UK

Tornos House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tél: 01530 513100

e-mail: jmcbride@tornos.co.uk
www.tornos.ch
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G96 utilisé lors du
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tronconnage sur
les DECO [a-line]

La fonction G96 qui permet le travail en vitesse de coupe constan-
te est implémentée dans la version ADV 2006 de TB-DECO.

Cette fonctionnalité associée a G92 et G97 est décrite dans les
aides a la programmation du logiciel TB-DECO ADV 2006.

Application spécifique pour machines monobroches

Un cas d'utilisation intéressant de G96 est le tronconnage de la piece en vitesse de coupe
constante, surtout lorsque le diamétre de la barre est important (DECO 20, 26). Il est éga-
lement tres intéressant de pouvoir disposer de cette fonctionnalité lors du tronconnage
initial apres un RESET et lors de I'affranchissement de la nouvelle barre par la macro G914.
Cet article décrit la facon d'adapter un programme piece existant pour que le tronconna-
ge de la barre soit exécute avec G96 actif dans les 3 cas décrits ci-dessous:

1. aprés un RESET dans le programme INIT ( G910 ),
2. a chaque cycle, lors de I'opération de tronconnage de la piece,
3. lors de I'affranchissement de la nouvelle barre ( G914 ).

1° Aprés un RESET dans programme INIT (G910)
Marche a suivre pour réaliser la coupe initiale en mode vitesse de coupe constante G96:

1. Ouvrir le programme INIT.

B o _37
-5 DM_37
5
] END_BART11-T1S
] MEW_BAR T11°T1S
|2 TooLcaTALOG

& @

== T11/T16 support 11 : Cut-off tool

‘= T31 support 31 1 Centering too! (longitudinal)

o= T40/T49 support 40 : Universal tool - Pickaff Spindle Geometrics for Part Pickaff
- T41 suppart 41 : Centering tool Qongitudinal)

“—== T50,T50 support 50 : Universal tool - Part Manipulator

2. Rechercher I'opération contenant la macro G910 (généralement derniere opération

de la 1ére ligne d'opération).

T TR3-T15 (Program]

21 51
| r—.——

—
'ﬂ  —
I.Ialrrw.clru1
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3. Modifier le code ISO comme indiqué ci-apres:

I oo
G900 (92 S6000
G901 (96 5120
M8 G901
G4 X5 M8
G910 G4 X5
M800 P1=-1874 G910
M800 P1=-1874

Le code G92 limite la vitesse maximale de la broche. La vitesse de coupe
est donnée en Im/minl ou [pied/mini dans I'argument S suivant (G96).

2° A chaque cycle, lors de I'opération de tronconnage de la piéce

1. Dans le programme principal, ouvrir I'opération de tronconnage (dans
notre exemple 1:9) et introduire le code ISO suivant:

1] [Progran)

SR B mRE “

G96

G1 X1=#2032 G100 G96 5120

G1 X1=2 F0.07 G1 X1=#2032 G100

G1 X1=-0.5 F0.05 G1 X1=2 F0.07

G1 X1=-0.5 F0.05 M103 S2000

2. La commande M103 S2000 sur la derniere ligne de code ISO est néces-
saire afin d'éviter une erreur de bouclage pour la broche $1. La valeur
doit correspondre a celle présente dans la fenétre "Vitesses initiales des
broches” pour $1.

(@@ ([0 =l # & 3o icone depuis la gauche

Conseil: I'utilisation de G96 permet de supprimer I'utilisation de la macro
G904 prescrite jusqu’a présent pour le tronconnage de la piece
avec une pseudo-vitesse de coupe constante.

Fhigine

3° Lors de I'affranchissement de
la nouvelle barre (G914)

Pour permettre I'affranchissement
de la nouvelle barre en vitesse de
Coupe constante, aprés un charge-
ment de celle-ci par le ravitailleur, la
macro G914 a éte adaptée. Un nou-
veau paramétre P5 est disponible:

P5 = Coupe nouvelle barre en
vitesse de coupe constante. Si
P5=1 activation de G96 pour le
tronconnage de la nouvelle bar-
re en vitesse de coupe constan-
te. La vitesse de coupe en
Im/mini ou I[pied/minl sera in-
troduite dans le paramétre P4.

Marche a suivre pour réaliser |'af-
franchissement de la nouvelle
barre en mode vitesse de coupe
constante G96:

1. Ouvrir le programme NEW_BAR.

2. Ouvrir I'opération 1:1 contenant
la macro G914.

3. Modifier le code 1SO comme in-
diqué ci-apres:

G96
G901 G901
G914 (92 S6000
(G914 P4=120 P5=1

Le code G92 limite la vitesse maxi-
male de la broche. La vitesse de
coupe est donnée en [m/minl ou
[pied/minl dans 'argument S sui-
vant G96.

Remarque:

Consulter les aides a la program-
mation des fonctions G92, G96 et
G97 et G914 de TB-DECO en tant
que complément a cette rubrique.
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Rencontre avec M. Raymond Stauffer, CEO
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De gauche a droite, M. Raymond Stauffer CEO, M. Frote, président du Conseil et M. Maquelin, CFO/COO lors de la conférence
du 21 mars 2006.

Les produits réecemment commer-
cialisés par Tornos sont dotés de
caractéristiques nouvelles pour
I'entreprise. Une gamme de ma-
chines concues pour la réalisation
de pieces plus simples a vu le jour
en monobroche tandis qu’en mul-
tibroches, c'est au contraire une
gamme autorisant des usinages
plus complexes qui se développe.
Quel est le fondement de ces
choix?

RS: Le progres technologique doit
reposer sur les exigences du client.
Seule une connaissance approfon-
die des marcheés permet de propo-

Nouvelle MuLmDECO 20/8d, possibilité de réaliser des pieces complexes tant en opé-
ser des produits qui correspondent  ration qu‘en contre-opération.
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au plus pres a leurs besoins. Pour
atteindre un tel objectif, une colla-
boration intense entre nos
«Business Units» et «Recherche et
Developpement» est primordiale.

DM: Voyons plus en détails ces
différents points, est-ce qu'ils
vous différencient réellement
de vos concurrents ?

RS: Notre but premier dans cette
démarche est la satisfaction du
client. Pour y parvenir, il est pri-
mordial d'étre constamment a son
écoute afin de comprendre les
contraintes auxquelles il est
confronté. Innovations et dévelop-
pements technologiques doivent
impérativement découler des ten-
dances du marché pour que nos
produits soient en totale adéqua-
tion avec les besoins et les procé-
dures de travail. Tornos a pour am-
bition de devenir un réel fournis-
seur de «systemes de production,
adjoignant aux machines tous les
périphériques nécessaires a la réa-
lisation d'opérations complétes et
a la manutention de piéces termi-
nées.

Ces prestations comprennent un
service a la clientele performant et
efficace, alliant rapidité et qualité.
Nous considérons donc le Service
Aprés-Vente comme un «produit» a
part entiere. Nous voulons appor-
ter «plus» a nos clients.

DM: Comment intégrez-vous les
données du marché au niveau
de «Recherche et Développe-
ment»?

RS: La créativité de notre team de
projets est constamment stimulée
sur la base des besoins définis, avec
pour mot d’'ordre: «La technologie
au service de la simplicité».

Les activités de Recherche et
Développement sont aussi con-
duites a I'externe par des partena-
riats avec des entreprises et/ouins-
titutions spécialisées dans diffé-
rents domaines. Des revues de pro-
jets permettent un contrdle per-
manent de l'adéquation de nos
concepts aux besoins réels du
marché.

L} Tornos R&D

.

New products

Comment est assuré l'intégration entre
les éléments venant du marché et les
développements technologiques par le
biais de R+D.

DM: Certains projets semblent
trés vastes, comment y faites-
vous face ?

RS: Nous accordons une importan-
ce toute particuliére aux facteurs

Systeme de palettisation sur MuLmDECO, une différence flagrante d‘avec la sortie

envrac.

Emerging technologies

REGH ,ag//

tels que la proximité du client, la
gestion de projets, I'études de fai-
sabilité, la fiabilite, I'analyse des
couts, le développement de com-
pétences, ainsi que les cercles de
qualité. Leur maitrise mene a I'ex-
cellence opérationnelle!

DM : Que diriez-vous a vos clients
pour conclure ?

RS: Nous les encourageons vive-
ment a nous faire part de leurs
nouvelles idées, remarques et cri-
tiques, car c’est grace a leur colla-
boration que nous détiendrons en-
semble la «clé du succes»!

Un client satisfait représente un bon
indicateur!

Les axes stratégiques de
Tornos

¢ Connaissance approfondie
des marchés.

® Proposer le bon produit au
client.

¢ Recherche et développe-
ment.

¢ Excellence opérationnelle.
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~.l'optimisation des couts
sur les tours automatiques.

En tant que professionnel du décolletage, vous savez que les exigences du marché
augmentent de jour en jour. Cela vaut pour tous les domaines, du niveau de quali-
té des pieces a produire jusqu'a leur nettoyage. En utilisant les tours automatiques
et les outils les plus modernes ainsi que I'huile de coupe novatrice MOTOREX
ORTHO, un potentiel d'économies peut étre mis a profit et les colits peuvent étre

@

sensiblement baissés!
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Un facteur de succes: le «tour
automatique multibroche»

Comme chacun le sait, les tours
automatigues monobroches tradi-
tionnels exécutent les phases d'usi-
nage de piéces complexes de ma-
niere séquentielle, une phase apres
l'autre. Souvent, les différentes
phases d'usinage sont aussi effec-
tuées sur plusieurs machines. Non
seulement cela augmente le temps
d'usinage des pieces, mais cela
peut également réduire la préci-
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sion a cause des différentes mani-
pulations et des différents mon-
tages des outils et des pieces.

La condition préalable a une pro-
duction compétitive de pieces
complexes est évidente: avoir a dis-
position un tour automatique mul-
tibroche, comme par ex. un
MuLTiDECO 20/8d. Un des avantages
fondamentaux de ce tour multi-
broche réside dans ses 8 moto-
broches, chacune pouvant étre uti-
lisee séparément avec sa propre vi-
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tesse de rotation. Chaque broche
travaille ainsi a la vitesse optimale et
l'usinage est exécuté simultané-
ment et parallelement. Linves-
tissement plus éleveé est rentabilisé
par une productivité en moyenne 4
fois plus élevée.

Un facteur de succeés: «des ou-
tils nouveaux»

Un usinage par enlévement de co-
peaux plus rapide et sans risque:



cela est aussi possible grace aux
nouveaux porte-outils et revéte-
ments novateurs métallisés sous
vide avec le procédé moderne PVD
(Physical Vapor Deposition). La pla-
quette amovible pour acier GC 4225
de SANDVIK®, par exemple, consis-
te ainsi en un substrat fritté gra-
dient associe a un revétement
Al,O3, présentant une dureté et
une ténacité optimales. Cette nou-
velle technologie offre une haute
sécurité de coupe des arétes, ainsi
gu’'une excellente résistance a
I'usure en raison de sa résistance a
la diffusion. La durée de vie prolon-
gée des plaguettes amovibles, en
production continue, permet de
changer moins souvent de pla-
quette pour une quantité de pieces
définie. En changeant moins sou-
vent de plaguette de coupe, on
augmente la précision, la producti-
vité, mais également la sécurité des
processus pour les grandes séries,
qui se déroulent par ex. la nuit sans
personnel.

Le potentiel d’innovation des fabri-
cants d'outils est extrémement
elevé. Bien sur, cela se répercute
€galement sur le colt des outils.
Mais la mise en oeuvre de nouvelles
générations d'outils novateurs qui
ont pu s'imposer sur le marché est
€galement judicieuse du point de
vue de I'entreprise.

Un facteur de succes:
«I’huile de coupe de la généra-
tion MOTOREX-"max»

L'huile de coupe SWISSCUT ORTHO,
de la génération ‘max de MOTOREX,
est utilisable de maniere universel-
le et présente des conditions opti-
males pour une rentabilité et des
résultats d'usinage des plus élevés.
Nous nous consacrerons plus en
détails a ce théme pour déceler les
potentiels d’économies cachés:

1. Choisir la bonne huile de
coupe

Avec SWISSCUT ORTHO, tous les ma-
tériaux peuvent en principe étre
usinés. Vous n‘avez ainsi besoin
que d'un liquide de coupe. Cela
augmente énormément la flexibili-
té par rapport aux dispositions de
la machine et diminue les couts de
manutention et de stockage.

Huit sur le coup: sur la MutnDECO 20/8d, 8 broches avec vitesses de rotation inde-
pendantes sont mises en oeuvre simultanément. La productivité pour les pieces com-
plexes est augmenteée d’une puissance deux! Selon la structure de la commande, une
évaluation de I'achat d’un tour automatique multibroche vaut le détour.

Une enceinte de confinement pour I'ensemble de la machine, bac de récupération
des copeaux y compris, est judicieuse. C’est actuellement un standard sur les tours
automatiques modernes, qui peut aussi étre adapté ultérieurement sur des machines
plus anciennes. Plus le circuit est «fermé», mieux c’est.

2. Des données de coupe opti-
males grace a la technologie
max

Avec des tours automatiques trés
performants et des outils nova-
teurs, on peut augmenter les va-
leurs de coupe de maniere ciblée et
diminuer ainsi la durée d’usinage
des piéces. Ainsi, le centre d'usina-
ge dispose d'une capacite de base
plus élevee.

3. Des durées d’outil sensible-
ment plus élevées

Les huiles de coupe ORTHO ont été
développées en collaboration avec
les meilleurs fabricants d’outils. De
nombreux outils disposent aujour-
d’'hui de canaux de refroidissement
et de lubrification intégrés (@ < 0,1
mm) qui aménent I'huile de coupe
avec une haute pression allant jus-
qu‘a environ 70 bar, au meilleur
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Plaquette amovible avec
revétement PVD GC 4225
de SANDVIK®

moment et au bon endroit. Des ad-
ditifs particuliers réduisent la résis-
tance due au frottement et entrai-
nent ainsi une prolongation de la
durée de vie des outils, une
meilleure qualité des états de sur-
face et une réduction des temps
d'arrét des machines.

4. Tres peu d'odeurs et de
brouillard - I'huile reste dans la
machine

Avec |'enceinte de confinement to-
tal des tours automatiques et la
formulation extrémement faible
de brouillards d’huile de coupe OR-
THO, le fluide reste la ou il doit étre:
dans la machine. Cela se répercute
de maniére extrémement positive
sur les colts; moins de pertes
d’huile grace al’atomisation, moins
de travaux de nettoyage et de
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I'optimisation des couts
sur les tours automatiques.

meilleures valeurs CMA (Concen-
tration Maximale Admissible) dans
|'air ambiant du lieu de travail.

5. Un nettoyage des piéces sans
effort

Grace a un additif d’adhérence dé-
fini thermiguement, pendant I'usi-
nage, I'huile de coupe adhére bien
ala piece uniguement dans la gam-
me de température de service. En
dehors de cette gamme, par ex.
lors du nettoyage des pieces,
SWISSCUT ORTHO est facile et rapi-
de a enlever.

6. Les copeaux: un facteur de
colits souvent sous-estimé

Les copeaux sont a l'usinage des
meétaux ce que lafarine est a la cuis-
son — c'est quand le pain est déja

Les porte-outils utilisés actuelle-
ment sont sans cesse améliorés
pour permettre de remplacer
l'outil de maniere absolument
exacte, par ex. pendant une série.
C’est seulement de cette facon
que la production peut étre re-
prise rapidement.

dans le four que I'on veut enlever
lafarine delatable. C'est a peu prés
la méme chose pour les copeaux.
Ils s'accumulent et peuvent forte-
ment entraver le processus d'usi-
nage. Grace a |'utilisation de I'huile
trés fluide ORTHO NF-X ISO VG 15,
les copeaux s'égouttent de manié-
re optimale et la perte d'huile est
alors nettement réduite. En outre,
I'huile de coupe trés fluide peut
étre éliminée plus facilement dans
la centrifugeuse a copeaux, puis fil-
trée plus efficacement.

7. De nouveaux additifs qui pro-
tégent les couleurs, les lacques
et les garnitures

Lors de la formulation complexe
des huiles de coupe modernes, il
faut veiller a ce qu’aucun effet se-
condaire critique ne survienne. La



Si I'on additionne les surfaces de tous les copeaux, on obtient des surfaces incroya-
blement élevées. Les copeaux doivent donc tout d‘abord étre centrifugés efficace-
ment et I'huile doit ensuite étre filtrée aussi finement que possible. Le résultat: des
copeaux presque «secs»!

compatibilité des huiles de coupe
ORTHO vis-a-vis de matieres plas-
tiques et d'élastomeéres a donc été
testée par le laboratoire de contrd-
le indépendant d'un des meilleurs
fabricants de joints d’étanchéité
(Parker Hannifin®. La compatibilité
avec les lagues employées a égale-
ment pu étre testée. Les résultats
ont attesté de la plus haute com-
patibilité de ORTHO NF-X avec I'en-
semble des matériaux testes.

8. Revalorisation? Sans pro-
bléme!

De nombreux décolleteurs rempla-
cent I'huile de coupe distribuee
dans un circuit par un melange
d’huiles de coupe usageées filtrées
et d’huiles nouvelles. Avec une
manipulation attentive et la haute

résistance au vieilissement de
SWISSCUT ORTHO, on échappe ainsi
a I'élimination véritable du fluide.
Toutefois, si une machine doit étre
remplie de nouveau, le produit,
sans chlore et sans meétal lourd,
n‘entraine aucun probleme d'éli-
mination ou aucune taxe supplé-
mentaire.

Nous sommes volontiers a votre
disposition pour vous donner des
informations supplémentaires sur
la nouvelle génération d'huiles de
coupe ORTHO NF-X et sur les me-
sures d'optimisation des colts
dans votre établissement et vous
conseillons de realiser un test pra-
tigue avec SWISSCUT ORTHO aux
cOtés d'un spécialiste industriel
professionnel de MOTOREX.

Fhigine

Le nettoyage des pieces: un facteur de
couts a ne pas sous-estimer. L'objectif
estd‘atteindre le niveau de propreté des
pieces souhaité par le client. Apres le

processus d’usinage, le minimum
d’huile de coupe possible doit alors ad-
hérer a la piece pour étre éliminé par
nettoyage.

Informations supplémentaires
disponibles auprés de:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Service clientéle

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tél. ++41 (0062 919 74 74
www.motorex.com
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Technique

deux systemes qui se completent

Dans les tours automatiques, deux familles de tours se disputent les faveurs de I'in-
dustrie de décolletage: les tours monobroches et les tours multibroches. Mais,
est-ce qu’elles se disputent vraiment le marché? Nous vous proposons une com-
paraison des deux systémes effectuée par DECO Magazine.

-
=

L'industrie des piéces tournées se
voit confrontée a plusieurs critéres
pointus du marché. Le prix de re-
vient de la piece est, en principe, le
critere numero un de toutes les
exigences. Nul doute que la de-
mande de précision va de pair avec
le prix le plus bas possible. Les fa-
bricants de tours automatiques ont
depuis longtemps compris la de-
mande de leurs clients et propo-
sent entre autres des tours auto-
matiques du type monobroche et
d'autres du type multibroche, ré-
pondant ainsi aux demandes du
marché. Si pour ['utilisateur, la sé-
lection entre ces deux modes n‘est
pas toujours évidente, il y a tout de
méme des critéres quil'aident a fai-
re le juste choix.

Différence entre monobroche et multibroche.

La monobroche a poupée mo-
bile pour des piéces trés com-
plexes

Dans la famille des tours automa-
tiques monobroche, les spécia-
listes distinguent avant tout deux
types de machines, un avec pou-
pée fixe et un autre avec poupee
mobile. Le deuxieme est la variante
qui attire le plus d'intérét de la part
des utilisateurs pour une gamme
de diamétres jusqu’a 32 mm envi-

wmus{’

ron, puisgu’un tour monobroche
muni d'une poupée mobile avec
canon sert autant a produire des
piéces longues que des pieces plus
courtes de haute a trés haute pré-
cision.

Au départ, un tour monobroche a
poupée mobile avec canon per-
mettait de réaliser des pieces pré-
cises plutét longues a une cadence
trés élevee. Ce besoin a évolug, le
Specialiste constate aujourd’hui

DECO 20s, la solution
avantageuse et perfor-
mante pour la fabrication
de piéces de complexité
moyenne.
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Pieces typiques sur monobroches.
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qu’une partie des pieces produites
sur ce type de tour est moins
longue que par le passé. La lon-
gueur de la piece n‘est donc plus le
seul critére primordial. La producti-
vité et la précision de la machine
sont également d’'une haute im-
portance.

Dans la précision, I'utilisateur peut
atteindre, sur un tour a poupée
mobile avec canon, une précision
se situant autour de quatre mi-
crons. Un des modeles recemment
présenté sur le marché, un tour a
poupée mobile mais sans canon,
est garanti pour une précision de
deux microns.
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La complexité prime

Dans sa prospection de réduire le
nombre de piéces dans un produit,
le constructeur cherche a multi-
plier la fonctionnalité d'une seule
piece, d’ou une augmentation sen-
sible de la complexité de cette der-
niére. Cette complexité améne la
question cruciale de la faisabilité de
la piece et par la la question de sa-
VOIr si cette piece peut étre usinée,
complétement finie bien entendu,
en un seul serrage sur une machi-
ne ou s'il faut avoir recours a plu-
sieurs machines.

Certains tours monobroches sont
munis d’une palette d'outils pou-
vant aller jusqu‘a 25 tout en ayant,
toujours selon le modéle, jusqu’a
douze axes. Ces axes peuvent in-
tervenir simultanément sur une
méme piece, ce qui signifie que
plusieurs opérations pourront étre
executées en méme temps. Il est
par exemple possible de tourner
avec deux outils en méme temps,
tout en usinant des parties fron-
tales. Quatre opérations diffe-
rentes sont possibles conjointe-
ment. Ceci confere a ce type de

Zone d'usinage DECO, broche et contre-broche permettant I'usinage de 2 piéces en
simultané.
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systemes qui se completent

Dispositif d’alimentation sur
DECO 13a type Robobar, la garantie
d’une production autonome.

tour uneflexibilité et une vitesse de
production remarquable du fait de
la conjonction de la simultanéité de
mouvements et du déplacement
trés rapide des axes. Grace a cet
équipement, le tour monobroche
répond de maniere parfaite a la
question de la faisabilité de pieces
hautement complexes.

La contre-broche - un plus in-
déniable

Actuellement, tous les tours mo-
nobroches de Tornos sont munis
d’une contre-broche. Un tour mo-
nobroche peut donc effective-
ment disposer, malgré sa dénomi-
nation, de deux broches.. Avant la
séparation de la piece de la barre,
cette contre-broche la saisit et, dis-
posant d'un outillage a part, per-
met ainsi de terminer la piece par
des contre-opérations. Toutes les
pieces quittant la machine seront
donc des piéces finies.

Un équipement trés perfor-
mant
La diversité de I'outillage permet de

réaliser sur ce type de tour auto-
matigue méme des travaux com-

plexes, tels le polygonage, le tour-
billonnage ou diverses opérations
de fraisage par exemple. Afin defa-
ciliter ces usinages, le constructeur
Tornos a concu une gamme d‘ap-
pareils spécifiques a la disposition
de I'utilisateur.

Sur un tour monobroche, il est ty-
piguement possible d’utiliser tous
les outils et de combiner les opéra-
tions d’'usinages au gré des prefé-
rences des opérateurs. Avec un
méme nombre d’outils, le produc-
teur arrivera donc a faire un tres
grand nombre d'opérations.

Grandes ou petites séries ?

Les spécialistes sont unanimes:
alors que dans le passé, surtout
avec les machines a cames, ces
tours étaient plutot destinés a pro-
duire de grandes séries, ceci n'est
plus une obligation aujourd’hui. Le
tour monobroche se trouve, grace
notamment a ['utilisation de la
commande numeérique, tant dans
la production de grandes que dans
de moyennes séries, avant tout
pour des pieces compliquees a tres
compliquées. Il n'est cependant
pas rare que le producteur de

s

piéces se serve également d'un
tour monobroche pour des prése-
ries de pieces plus simples, puis une
fois le processus validé, transfere la
production sur un tour multi-
broche. Grace a sa capacité de pro-
duction de piéces trés ouvragees, il
arrive méme que le déecolleteur uti-
lise un tour automatique mono-
broche a poupée mobile pour créer
des piéces uniques ou des series
jusqu’a 15 pieces.

Peu d’automatisation

Dans le domaine du tour mono-
broche, il n"y a actuellement pas de
forte demande pour des systémes
automatisés au niveau de la sortie
des piéces terminées. Tous les
tours sont équipées d'un systéeme
de ravitaillement en barres qui per-
met de travailler avec des parcs de
machines en automatique. En tant
que fournisseur de solutions,
Tornos étudie toutefois avec des
partenaires des solutions qui cou-
vrent des besoins spécifiques au ni-
veau de la sortie des piéces. Il faut
savoir que les pieces usinées sur un
tour monobroche peuvent avoir
des dimensions tres différentes
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d'un lot a l'autre, ce qui demande
a chaque fois d'autres solutions,
d'ou le fait qu'il est difficilement
concevable de développer des so-
lutions standardisées.

La multibroche - la production
en simultanée

Al'opposé du tour monobroche, le
tour multibroche dispose selon le
modeéle de six ou huit broches prin-
cipales. Ceci signifie que sur un
méme tour, six respectivement
huit pieces sont usinées simultané-
ment par enlévement de copeaux.
Le tour multibroche est typique-
ment un tour a poupée fixe, ce qui
le prédestine a la production de
pieces relativement courtes. Avec
ses axes en x et y et les possibilités

MuLnDECO 32/6¢, systéme de
palettisation 100 % intégré a la machine.
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d’usiner la piece également fronta-
lement, le tour multibroche est un
outil de haute productivite.

Le point fort d'un tour multibroche
réside donc clairement dans sa pro-
ductivité en nombre de pieces. Les
spécialistes estiment qu’un tour
multibroche avec six broches est
environ 4 a 5 fois plus rapide qu’'un
tour monobroche et un tour a huit
broches I'est environ 4 a 6 fois. Ces
machines sont souvent adaptées
aux besoins du client.

La contre-broche, un atout sup-
plémentaire

Sur le tour multibroche, une
contre-broche prend la piéce de-
puis la derniére broche, piece qui

devient ainsi une piece indépen-
dante. La contre-broche disposant
a son tour d'un outillage en x, y et
z, des contre-opérations peuvent
étre effectuées sur la piece, ce qui
ouvre un vaste choix d'usiner le
bout de la piece et ainsi de la ter-
miner sans manutention supplé-
mentaire. Avec cing outils en
contre-opération, le spectre des
pieces reéalisables completement
sur un tour multibroche a considé-
rablement augmenté. Tornos pro-
pose ainsi a ses clients de terminer
plus de pieces qu’avec un tour mul-
tibroche classique. Lentreprise a
méme mis sur le marché un tour
multibroche disposant de deux
contre-broches, soit deux fois cing
outils en contre-opération, ce qui
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Dispositif de contre-opération sur MuLmDECO, comment réaliser des opérations complexes en
multibroche.

augmente sa productivité de ma-
niere significative. Le tour multi-
broche répond donc a une des exi-
gences primordiales du client, a sa-
voir de pouvoir usiner entierement
une piéce sur une seule machine.

Barres et consorts

Méme si le standard de I'alimenta-
tion est le ravitailleur de barres, il
est également possible d'ajouter
une manutention automatisée
pour des pieces isolees en ébauche
tels les chuckers, ceci surtout pour
des piéces un peu plus impor-
tantes.

Ce tour est donc destiné a une vas-
te gamme de piéces de différentes
branches, comme par exemple I'in-
dustrie automobile.

Serrage unique - haute préci-
sion assurée

Une fois que la piece est serree
dans la broche, c’est tout le barillet
qui tourne de position en position.
Avec une machine CNC, le posi-
tionnement va de plus étre corrigé
achague changement dans des to-
lérances d’un a deux microns. De ce
fait, a chaque changement de pos-
te la commande met la compensa-
tion de barillet pour chaque piece a
zéro. La piéce se trouve donc tou-
jours dans sa ligne idéale par rap-
port aux opérations. Une machine
CNC est de fait plus précise que par
exemple une machine a cames ou
de telles possibilités n’existaient
tout simplement pas. Cette com-
pensation du barillet offre un im-
mense avantage, surtout lorsque la
précision de la piece se trouve dans
le haut de gamme.

A complexité réduite

Alors que le gain en productivité est
un des atouts des tours multi-
broches, toutes les opérations
d'usinage doivent cependant se
suivre. Les opérations ne peuvent
se faire que selon les outils dispo-
nibles par station. L'opérateur sera
des lors un peu limité au niveau
complexité. Ceci exception faite de
la derniere génération des tours
multibroches, lesquels disposent
de la possibilité de se servir sur la
contre-broche de cing outils. Etant
donné qu’a ce moment de la fabri-
cation la piéce se trouve dans une
situation similaire a un tour mono-
broche, il est possible d'exécuter
bien plus d'opérations que dans
d’autres modeles.

L'opérateur averti aura cependant
tout loisir de positionner les di-
verses opérations d'usinage de fa-
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Pieces typiques sur multibroches.

con a mieux équilibrer les temps
d’usinage par poste. Cette maniere
de faire permet d’'obtenir des gains
de productivité parfois étonnants.

Pour la réalisation de piéces de
complexité réduite sur un tour a
huit broches, il est possible d'utili-
ser la machine comme deux tours
a quatre broches et ainsi encore
doubler la production effectuée.
Chacune de ces deux «machines»
disposant de trois coulisses croi-
sées, trois unités frontales et une
contre-opération, les pieces réali-
sées peuvent étre usinées des deux
cOtés et complétement terminées.

Compact et spacieux

Il est vrai qu’'un tour automatique
multibroche présente un certain
volume. Or, I'utilisateur d'un tour
automatique souhaite une machi-
ne compacte ayant peu d’encom-
brement. Mais il désire en méme
temps une machine la plus grande
possible pour assurer a la fois une
excellente évacuation des copeaux
et une accessibilité parfaite a tous
les éléments du tour. C'est pour-
quoi les ingénieurs cherchent tou-
jours la meilleure maniére possible
de répondre en méme temps aux
deux exigences, ce qui leur réussit
assez bien avec des machines dont
|"accessibilité aux plans de travail
est grandement facilitée. Un grand
pas en avant a été fait avec les nou-
velles solutions de Tornos, les ap-
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pareillages auxiliaires tels que pa-
lettisation, convoyeur a copeaux
ou encore refroidisseur sont par-
faitement intégrés dans le design
de la machine, de maniere a rédui-
re la surface au sol au maximum.

Grande productivité, grand
stock de matiére brute

I est aujourd’hui possible de
mettre jusqu’a deux tonnes de ma-
tiere premiére dans le ravitailleur,
Ce qui assure une grande autono-
mie d’usinage du tour. De plus, la
piece terminée peut étre déchar-
gée dans des palettes posées sur

un chariot et qui sont adaptées au
systeme de lavage futur. La méme
palette s'utilise pour introduire les
pieces dans un systéme de monta-
ge automatisé chez le client final.
Une telle demande est actuelle-
ment avant tout présente dans la
branche automobile.

Résumeé

Quel systeme choisir? Dans la plu-
part des cas, le choix s'impose par
la géomeétrie des pieces, le gain évi-
dent de productivité, la taille de la
série et la capacité d'investisse-
ment. L'utilisateur peut cependant

Sortie de piece contrélée ou non? Un élément qui peut parfois faire
la différence!



Etege
systemes qui se completent

se trouver dans des situations ou le
choix n’est pas siavéré. Dans de tels
cas, une discussion approfondie
avec le spécialiste s'impose afin
d’évaluer toutes les facettes d'une
production moderne.

II'y a en effet des situations ou la
piéce peut se réaliser de maniere
economique, soit sur un tour mo-
nobroche, soit sur un tour multi-
broche. Dans les cas ou la produc-
tion sur un tour monobroche mul-
tiplié par le nombre de machines
nécessaires pour atteindre le volu-
me de fabrication d'un tour multi-
broche arrive a un prix équivalant,
c'est a l'utilisateur de faire un
choix:ill est évident que la surface
occupée par plusieurs machines
est plus grande que celle occupée
par un tour multibroche. Avec plu-
sieurs tours monobroches, il ob-
tiendra cependant plus de flexibili-
té dans son outil de production
ayant plusieurs machines a sa dis-
position.

Un parc de machines mixte -
un risque?

Dans le cas d'une piéce pouvant
étre usinée sur les deux moyens de
production, un utilisateur pourra
trés bien choisir la production de
séries moyennes sur un tour mo-
nobroche avant de passer sur un
tour multibroche lorsque la série
devient trop importante. En cas de
forte demande de pieces, il arrive-
ra plus rapidement a produire un
grand nombre de piéces avec un
tour multibroche. Par contre, pour
une production de pieces variées
en lots restreints, la monobroche
est plus adaptée.

Pour faciliter un parc de machines
mixte, I'outil de programmation TB
DECO, développé par Tornos, s'ap-
plique de méme maniére sur un
tour monobroche que sur un tour
multibroche. L'utilisateur y trouve
un énorme avantage s'il souhaite
travailler avecles deux types, dufait

que le programmateur ne doit se
familiariser gu’avec un seul outil de
programmation.

Conclusion

Le titre «Monobroche ou multi-
broche - deux systemes qui se
complétent» se voulait un résumeé
de cet article, et aprés ces quelques
pages, le lecteur se rend compte
que c'est exactement cela, mais
que la distinction n’est pas toujours
aisée. Si des deux cotés — pieces
tres complexes, pieces longues,
précision dans les quelques mi-
crons pour monobroches et pieces
plus courtes, séries plus grandes

pour les multibroches - I'équation
semble claire, il reste une grande
part de pieces qui peuvent étre
produites sur les deux types de
tours. Selon quels criteres? De trés
nombreux parametres sont a envi-
sager, de I'histoire de I'entreprise
aux grandeurs de séries en passant
par les matiéres a usiner, les préfé-
rences de l'entreprise et bien
d'autres. Avec son assortiment,
Tornos couvre tous les besoins en
décolletage et offre une prestation
permettant a ses clients de trouver
la meilleure machine pour leurs
besoins.

Recherche developpement

Tornos investit cing pourcents de son chiffre d’affaires
dans la recherche et le développement de ses produits.
Le secteur développement, qui compte trois unités, tra-
vaille continuellement a la recherche d’innovations sur
des machines et appareils particuliers. Une unité est spé-
cialisée dans le développement des tours monobroches
et une autre dans celui des tours multibroches. La
troisieme unité travaille sur des applications utilisées
dans les deux types de machine.

Formation

Les tours automatiques modernes disposent de capaci-
tés qui étaient considérées comme «impossibles» il y a
quelques années, ainsi par exemple la production dans
une tolérance de + 1 micron en décolletage a longtemps
été considérée comme une utopie. Pour tirer parti de
toutes les performances de tels moyens de production
et ainsi atteindre «la perfection», il est recommandé de
se former. Dans le centre de formation de Tornos, tout
utilisateur peut se familiariser avec chaque produit, pour
avoir, des le départ, une assurance de productivité et de
qualité.
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Jean-Marie Jolidon

Les premiers tours automatiques
n'étaient constitués que de piéces
mécaniques. En examinant la ciné-
matique, il était facile de com-
prendre que telle came actionnait
tel outil et que tel vernier permet-
tait le réglage de telle portée. La
manipulation des verniers et ma-
nettes définissait I'ergonomie du
produit. Un produit était jugé er-
gonomique quand il était possible
de [lutiliser sans étre contor-
sionniste.
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Avec la progression des technolo-
gies, les éléments mécaniques ont
été cachés derriere des capotages
et des protections, les mouve-
ments controlés par des com-
mandes numériques par le truche-
ment de programmes spécifiques.
Ces programmes utilisent un jar-
gon qu'il est nécessaire d'ap-
prendre avant de commencer le
moindre travail. Il n‘est plus pos-
sible d"utiliser ou de comprendre le
fonctionnement de la machine

sans passer par son «interface utili-
sateur». Les utilisateurs se sont
transformés en contorsionnistes
des neurones! Dans les années 80,
les utilisateurs expriment un nou-
veau besoin: la simplicité d'utilisa-
tion. On parle désormais de convi-
vialité. Mais qu’est-ce qu'une ergo-
nomie, qu’est-ce qu’'une machine
simple?



Vous avez dit convivial, simple?

Pour vy répondre, la premiere ten-
tative s'est inspirée de la constata-
tion suivante: pour se démarquer, il
est nécessaire de produire des ma-
chines disposant de possibilités de
plus en plus étendues. Pour vendre
ces produits devenus compliqués,
il est nécessaire d’en diminuer la
complexité apparente. D'un coteé,
tout le monde veut des produitsfa-
ciles d’emploi, des procédures et
des explications simples, maisal’in-
verse, les taches a réaliser ou a dé-
crire sont de plus en plus com-
plexes. Nous voulons réaliser des
choses compliquées de maniere
simple.

Avec son TB-Logic', en 1986 déja,
Tornos mettait sur le marché un lo-
giciel destiné a simplifier la vie de
|"utilisateur. Pour les clients qui réa-
lisaient des pieces complexes a tres
complexes, cet outil s'est avéré

d'une efficacité redoutable, du
moins pour les premieres pro-
grammations. Ensuite, a force
d’apprendre par I'exemple, les uti-
lisateurs n’avaient plus besoin de
|'outil. Pour eux, la manipulation
des machines complexes était de-
venue simple.

Soulignons ici a quel point ce qui
parait difficile peut devenir simple,
comment la simplicité dépend dela
personne et du moment: il y a
quelques jours, mon fils de 4 ans
voulait faire un puzzle juste a I'heu-
re du coucher. Je lui ai répondu
«nous le ferons demain». Il s'est in-
terrogé: «C’'est quoi demain ?».
Aprés quelques instants de re-
flexion, j'ai repondu: «demain, c'est
apres la nuit, quand il fait de nou-
Veau jour», J'ai pense avoir trouve
une bonne explication et que fina-
lement la question était assez
simple. Le lendemain matin, a la

" Un des premiers systemes de FAO dans le monde, et le premier en

matiére de décolletage.

premiére heure, il a couru vers moi
et m’a dit fierement: «aujourd’hui,
c'est demainl» ...

Simple pour qui?

En multipliant ces constatations,
il devient possible d'affirmer que
la simplicité dépend de plusieurs
éléments. Exemples: le couteau
suisse est sans équivoque I'outil le
plus simple d’utilisation pour Mc
Giver ou tout autre aventurier sou-
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haitant disposer d'un outil
simple offrant un maximum de
possibilités. Mais il ne s'agit pas
pour autant de l'outil le plus
simple pour tout le monde.
Bien que le couteau suisse dis-
pose d’'un tournevis, dans bien

des cas, il sera plus facile d'uti-
liser un tournevis spécifique.
Citons encore |I'exemple des
calculettes de poche. Chacun a

sa propre habitude (Hp ou
Texas) et a déja été confronté a
I'utilisation d'une machine «de
|'autre bord». Mais y en a-t-il vrai-
ment une plus simple que 'autre?
Ne s'agit-il pas simplement d'une
question d’habitude ?

Si certains élements sont indépen-
dants de I'utilisateur, il faut étre
bien conscient du fait que d’autres
dépendent intimement de I'utilisa-
teur. lIfaut donc mettre I'opérateur
au centre de la définition.

On ne peut pas dire d'une interfa-
ce machine qu’elle est ou n’est pas
simple. Il faut préciser: une interfa-
ce est simple pour un utilisateur
donneé et pour un travail donné.
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¢ Indépendant ou peu dépen-
dant de ['utilisateur: connais-
sances préalables, quantité
d’informations visibles, quanti-
té de choses a memoriser, er-
gonomie, nombre d‘actions
nécessaires, etc.

¢ Dépendant de I'utilisateur: but
a atteindre, connaissances
préalables du meétier (techno-
logies, programmation, autres
machines) et de la machine (ex-
périence), godts et habitudes,
etc.

Pour qui est-ce simple ?

Que veut dire simple pour les
opérateurs ?

C'est la prise de conscience de ces
aspects qui a amené Tornos a élar-
gir la palette de programmation de
ses machines destinées a la réalisa-
tion de pieces simples et a des
clients habitués au langage de pro-
grammation 1S0.

Les nouvelles machines DECO 20s
et DECO 8sp sont donc non seule-
ment programmables en 1SO, mais
€galement a I'aide du puissant logi-
ciel TB-DECO, offrant ainsi aux utili-
sateurs habitués a cet outil la pos-

sibilité de programmer avec sim-
plicité.

N’est-ce pas également la simplici-
té que d'offrir une solution par-
faitement adaptée aux exigences
différentes de nos clients?

Simple pour faire quoi?

Soyons realistes: seule la piece pro-
duite compte, les autres concepts
(par exemple le numéro d'un outil)
ne sont que des artifices. La qualité
de la piéce a produire doit redeve-
nir la préoccupation principale de
I'utilisateur. Tous les autres aspects
ne sont que des moyens pour y
parvenir et doivent peu a peu dis-
paraitre des interfaces. La simplici-
té doit étre au service de la pro-
duction.

conclusion

Rappelons-nous a quel point il est
détestable de recevoir une nouvel-
le version d'un logiciel et d'avoir
une interface totalement différen-
te et de devoir tout réapprendre a
chaque fois.

Pour éviter ce genre de frustration
a nos clients et continuer simple-
ment ['évolution des gammes,
nous ne proposons pas d'inter-
faces radicalement différentes,
mais plutét des ameéliorations
continues qui n'entrainent jamais
un bouleversement des habitudes
des opérateurs coutumiers de nos
produits.

Nous voulons qu‘a I'avenir, tous les
utilisateurs puissent trouver nos in-
terfaces machines «simples et
conviviales» pour simplement pro-
duire des bonnes piéces.

Dr Cédric Paroz

Technology development Manager
Tornos SA



