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Bienvenue a I'EMO de Hanovre!

L2

>;0

4 oﬁ’
Hannover
12-19:9-2001
Cette importante plate-forme

offre la possibilité a TORNOS de
prouver a nouveau son avance
technologigue grace a la technigue
révolutionnaire du concept DECO.
Depuis sa premiere présentation
en 1996, cette nouvelle technolo-
gie de tournage pour des produc-
tions en série ne cesse d'aller de
triomphe en triomphe.

Aujourd’hui trois lignes de produits

fonctionnent selon le concept
DECO.
Aprés |'application du concept

DECO aux tours monobroches a
poupée mobile et aux tours multi-
broches, une troisieme gamme de
produits en est a son tour équipée.
La DECO 42f a poupée fixe en
est la premiére représentante.
Dorénavant il y a trois différentes
gammes de tours fonctionnant se-
lon le principe DECO.

Ce fait offre de trés importants po-
tentiels de synergie pour nos
clients actifs dans différentes
gammes de pieces décolletées et
simplifie considérablement la pro-
grammation, l'intégration de pro-
duits de difféerentes technologies
(monobroche  poupée mobile,
poupée fixe et multibroche) au
méme titre que le service.

DECO 42f

Grande productivité due notam-
ment a la possibilité de travailler si-
multanément avec quatre outils
sur deux broches.

Bienvenue

chez TORNQOS!

La nouvelle DECO 42f est un tour
CcoNncu pour convenir parfaitement
a la réalisation de petites a grandes
séries de piéces et pour des dia-
meétres jusqu’a 42 mm et des lon-
gueursjusqu’a100 mm. Grace a ses
deux broches identiques sur les-
quelles deux outils peuvent effec-
tuer des opérations simultanées
(Ebauche-finition sur les deux c6-
tes dela piece par exemple), ce tour
automatique peut également se
montrer trés flexible pour la fabri-
cation de pieces complexes, puis-
qu'il est equipé de 12 axes CNC et
de 15 porte-outils par broche. 16
des 30 porte-outils peuvent étre
munis d’outils tournants. Les deux
broches sont équipées d'un axe C.
Outre la rapidité et la flexibilité de la
nouvelle DECO 42f, la précision et la
productivite sont également des pro-
priétes qui méritent d'étre relevées.

Agrandissement de la famille
DECO

Une deuxiéme nouveauté présen-
tée a cette exposition concerne les
tours multibroches PNC. Jusqu'a
aujourd’hui, cette gamme de pro-
duits comprenait les deux tours
automatiques a 6 broches 20/6 et
26/6 ainsi que le tour a 8 broches
20/8. Dorénavant cette série sera
élargie a la capacité de 32 mm. La
nouvelle MultTiDECO 32/6 i avec
ravitailleur intégré s'avére un déve-
loppement conséquent de la
MulmDECO 26/6. Sa construction
est basée sur les conditions sta-
tiques et dynamiques d'un tour au-
tomatique 32 mm.

Pour les intervenants des domaines de la machine-outil du
monde entier, ’TEMO a Hanovre représente sans doute I’évé-
nement le plus en vue de I’année 2001.

Les broches, les entrainements, les
motorisations, les commandes et
les structures des coulisses ont
étée dimensionnées pour que
MulmDECO 32/6i soit parfaitement
adapté a I'exigence des opérations
dans ces gammes de diametres.

Pour cette machine, véritable cel-
lule de tournage intégrée, assurer
|'autonomie, la tres haute produc-
tivité, la fiabilité et |a précision a été
la préoccupation principale de ses
concepteurs.

Vous étes intéresse? Alors venez
nous voir sur notre stand de 500 m?
dans la halle 21, stand b19. Nous
nous ferons un plaisir de vous faire
découvrir nos nouveaux produits.

Une boisson rafraichissante vous
attend également.

Michael Czudaj
Directeur de

TORNOS TECHNOLOGIES
Deutschland GCmbH
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Compensation

du rayon de plaquette

dansTB' DECO

Une des fonctionnalités importantes offertes par TB-Deco est I'utilisation de la compen-
sation du rayon de plaquette dans les opérations de tournage. L'avantage principal est de
pouvoir utiliser des outils normalisés que I’on trouve sur le marché, notamment a partir
d’un certain diametre d’usinage. Quelques notions de bases sont toutefois indispensables
pour comprendre le principe d’utilisation. Cet article se propose de vous faire (re)décou-

vrir cette fonctionnalité.

1. Le rayon de plaquette (R)

Considérons le contour de piece A-B d'un tournage extérieur:

P1-P6: points programmeés dans le code
ISO TB-Deco (fig.1 et 2)

trait rouge: erreur de forme (fig. 1)

point bleu: pointe théorique de |'outil (fig. 1
et?2)

points rouges: points tangents aux segments
(fig. 2)

traits bleus: trajectoire du centre durayonde
la plaquette (fig. 2)

Dans la fig. 1, I'outil se positionne selon les points
(P1 a P6) définis dans le programme sans aucune
compensation. On constate qu’une erreur de for-
me (en rouge) apparait lors de la trajectoire P2-P3.
Danslafig. 2, le positionnement de I'outil ne se fait
plus sur la pointe théorique mais le systeme com-
pense la position en tenant compte du rayon de
la plaquette. Il place cette derniére tangente aux
segments de la trajectoire. En fait, TB-Deco prend
toujours en compte le segment suivant pour pla-
cer correctement I'outil lors d'une correction ac-
tive. En dehors de la trajectoire compenseée, le lo-
giciel ne considére que la pointe théorique de I'ou-
til (point P1 et P6).

1a. Le rayon R est a introduire dans le cata-
logue d’outil sous le champ R.
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fig. 1 Sans compensation

fig. 2 Avec compensation




2. Le cadran (Q)

Pour ce systeme, il faut aussi
connaitre le numéro du cadran,
c’est a dire le(s) secteur(s) de la pla-
quette qui sera(ont) en contact(s)
avec la matiere. Pour définir cor-
rectement ce cadranilfaut prendre
comme référence le plan 1SO (fig.
3). L'origine de la piéce a droite et
I'outil placé dans les cadrans posi-
tifs avec la pointe en bas:

Si nous prenons comme situation
I'exemple du tournage extérieur
précédent (fig. 2) le cadran défini
est 3 (Q=3).

En contre-opérations (DECO 20,
T51-T53) les positions de I'outil et
de la piece sont inverseées, c'est
I'exception a la regle.

2a. Le cadran est a introduire
dans le catalogue d’outils
sous le champ Q.

3. Point d'accostage/déclen-
chement

Le point d'accostage et le point de
déclenchement de la correction
constituent des notions tres im-
portantes. Ces deux points se si-
tuent en principe en dehors de la
trajectoire de la piece. Si on prend
comme référence la fig. 2:

3a. Enclenchement de la cor-
rection lors du déplacement
au point P2.

3b. Déclenchement de la cor-
rection lors du déplacement
au point Pé.

L'activation de la correction, si les
points P2 ou P6 sont trop pres ou
en contact avec la piece, se tradui-
ra par un contour faussée. En plus,
pour garantir une prise de correc-
tion correcte, la distance de dépla-
cement au point P2 ou P6 doit étre
plus grande ou égale a 2 fois le
rayon de la plaquette.

G41/G42: enclenchement de la
correction

G40: déclenchement de la
correction

1

Lol

x+§

Lol

Position T51-T53
DECO 20/26

fig. 3

fig. 4

fig. 4a

4. Sens de compensation G41/G42

La définition du sens de compensation se fait également en tenant
compte du plan ISO (fig. 3). La regle est la suivante : si lors du dépla-
cement dans le sens de I'outil on se trouve a droite du contour c'est

G42 dans le cas inverse c'est G41.
Cas général

G42

fig. 5

fig. 5a

G41: compensation a gauche du contour (fig. 4)

G42: compensation a droite (fig. 5)

Cas T51-T52 Deco 20/26

G41: compensation a gauche du contour (fig. 4a)

G42: compensation a droite (fig. 5a)
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Compensation du

rayon de plaquette dans TB-DECO

@

5. La prolongation (G81/G82)

[l existe 2 types de prolongation a I'intersection de deux segments lorsque
la compensation (G41/G42) est activée.

G81: prolongation linéaire (fig. 6)
(G82: prolongation circulaire (fig. 7)

od.

O

fig. 6 fig. 7

La prolongation linéaire se traduira par des angles vifs sur la piece tandis
que la prolongation circulaire liera les segments par des arrondis.

5a. G82 est la compensation active par défaut.

6. Les régles a appliquer pour la compensation
Voici quelques regles de base afin d’obtenir une compensation correcte:

6a. Les points d'accostage et de déclenchement doivent étre en de-
hors de la piéce et située a une certaine distance de celle-ci pour
éviter les marques dues a la prise/déclenchement de la correc-
tion.

6b. La direction de la prise de

6C.

correction doit se faire,
dans la mesure du possible,
dans Ia trajectoire du début
d’usinage.

La distance de déplacement
pour une prise ou déclen-
chement de correction doit
étre au moins du double du
rayon.

6d. Les segments programmeés

6e.

6f.

du contour ne doivent pas
étre plus petits que le rayon
de plaquette.

Eviter les inversions de la di-
rection tant qu'une com-
pensation est active.

Déclencher la correction ac-
tive si I'on veut changer de
sens de support avec un
autre outil, ou a la fin de
l'opération  programmée
dans TB-DECO.

7. Tournage extérieur

50

fig. 8

y b
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Nous allons maintenant considérer un exemple de tournage extérieur (fig.
8) avec un outil de tournage extérieur (Q=8 R=0.2) sur le peigne 1. Le code
ISO qui suit est défini en tenant compte du sens de travail négatif en 71:

G121=1 G100 T12

G1 X1=5 G100 G42 G381
G121=0.5 X1=7 G100 G42 G81

(point avant compensation X1, Z1)
(point d'approche avec compensation
(et prolongation linéaire)

G121=-1.2 X1=10.4 F0.01 (usinage 1er segment)
G121=2.9 G100

G1 Z21=-4 X1=8 F0.01

G1 Z21=-11 F0.02
G1Z21=-11.5 X1=11 F0.01

G1 X1=30 G100 G40

(fin d'usinage)
(annulation de la compensation)

Le code ISO suivant tient compte du sens de travail positif avec 71, dans ce
cas on effectue le chanfrein avant de la piece et un facage avec I'outil de
tournage extérieur (Q=4 et R=0.2):

G1 Z1= -2 X1=30 G100
G121=-1.5X1=11 G100 G41 G82

(point avant compensation X1, Z1)
(point d'approche avec compensation
(et prolongation circulaire)

(usinage chanfrein avant)

(facage)

G121=0 X1=8 F0.01
G1 X1=-0.1 F0.02
G121=0.5 F01

G1 X1=30 21=1 G100 G40 (annulation de la compensation)
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7.1 Travail en contre-opération Forum
Pour le travail en contre-opération, la piece étant symétrique, veuillez Interview
vous référer a la tabelle (fig. 11) qui définit les signes (+/-) et le sens News
) 9 d ) i 9 Presentation
de la compensation. Le code ISO restant identique. Technical
The present
8. Tournage intérieur w
: 3
| <+ D)
NES)
5* 6 |7 %
Fig. 9
Dans I'exemple suivant on effectue une opération de tournage intérieur
(Q=2 et R=0.2) avec un outil sur le peigne 1. Le sens de travail est négatif
enZ1:
G121=1 G100 T12
G1 X1=10 G100 (point avant compensation X1, 21
G1 21=0.5 X1=8 G100 G81 G41 (point d'approche avec compensation
(et prolongation linéaire)
G121=-0.5X1=6 FO0.01 (usinage 1er segment)
G121=-3 F0.02 (point P1)
G121=-3.6 X1=4.8 FO.01 (point P2, point angle intérieur 0.5x45°)
G1 X1=4.2 F0.01 (point P3)
G1 21=1 X1=5.0 G40 G100 (point P4, sortie droite de I'outil en Z1)
G1 X1=30
Visualisation de la trajectoire de I'outil:
P1
Piece <
-+
P2 ¢
P3
fig. 10

La sortie de I'outil est visualisée sur la trajectoire P3-P4. Sil'on programme
le point P4’ la sortie se fera de biais, I'outil va s'approcher de la face op-
posée puisque la compensation est annulée. Si, en revanche, on pro-
gramme le point P4 (2x le dia. de plaquette plus grand en X) la trajectoire
de sortie sera une droite.

En plus la trajectoire P2-P3 doit étre suffisamment grande pour éviter que
|'outil ne provoque un déplacement dans la matiére puisqu’il se position-
ne tangentiellement au segment de sortie (P3-P4).

8.1 Travail en contre-opération

Pour le travail en contre-opération, la piece étant symétrique, veuillez vous
référer a la tabelle (fig. 11) qui définit les signes (+/-) et le sens de la com-

pensation.
18 / DECO-MAGAZINE 3/2001 <°
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Compensation du
rayon de plaguette dans TB-DECO

Contre-Broche

Fig. 11

Position de PPoutil
3

No du support

T11-T14 [ T11-T15 | T11-T15| T11-T15 | Extérieur | G42 | (+) | 8(3)@) | convent. | ~ Fig.11. Détermination des valeurs de
T21-T24 | T21-24 | T21-T23 T21-T25 programme pour la compensation du

To1-159 50) rayon de plaquette
T31-T33 | T31-T34 | T31-T33| T31-T34 ‘ Conventions:

‘ | ) | La table tient compte des différents cas de
figure pour le tournage extérieur et inté-
rieur.

T41-T44 T41-T44 ) i .
‘ Le sens de travail en Z est considéré en né-

gatif, inverser la compensation si le sens
d'usinage en Z est positif.

2 T51-T53 6(1)2) L'usinage au diamétre se fait toujours sur

|'axe X

T41-T43
Extérieur | G42 | (+) | 8(3)4) | (-)
Intérieur 8(3)(4) Principe d’utilisation
T41-T43 1. Sélection du type de machine
2. Sélection du support de I'outil sur la machine
Extérieur | G41 | (-) | 6(1)@) | () 3. 'clj'ypl? df_lt:)ur_nage I[ext«.’a)rieur/intérieur] et sens
s e I'outil (voir couleurs)
Intérieur | G41 | (+) | 6(1)2) | (-)
el 2 3| ¢| 3 |85 3
Q Q = < ° o || = o
8 8 8 o % = >é § >é Valeurs a extraire pour la compensation
a a m Q ¢ O, g e ° 1. Compensation [G41/G42]
o g _5 = © 3 2. Diamétre a programmer en X [+/-]
= S
g g g g 3. Cadran [0-9]
5 g g :% 4. Géométrie de I'outil en X [+/-]
g
S
3 § |a 5
g | ° g 3
> o
'_
1
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- - m
Il'y a au moins 4 bonnes raisons de vous rendre dans le nord de I’Allemagne! 3
L
Vous comptez vous déplacer a Une fois de plus, I'entreprise pro-  nouvelles avancées technologi-
Hanovre pour découvrir les évolu-  fite de I'EMO pour présenter de  quesdevant permettre a ses clients
tions de notre domaine d'activité d'étre toujours plus compétitifs...
et de nouvelles solutions pou- Ne manaquez pas cette chance de
vant/devant vous apporter des découvrir ces évolutions a forte va-
avantages compétitifs ? leur ajoutée. .
Ne manquez pas de visiter le stand
TORNOS (halle 21, stand b19), il
offrira son lot de nouveautés et de
solutions tres ciblées. ..
Pas moins de 4 nouvelles solu-
tions TORNOS seront exposées.
[ Pour la premiére fois, le concept
DECO est decliné en poupeée fixe
(capacité 42 mm) le résultat est
détonnant: DECO 42f
0 Une MumDECO «cellule de tour-  pour les personnes ne pouvant pas se déplacer a Hanovre, les nouvelles
nage integree» proposée com-  machines DECO 42f et DECO 20a seront ensuite présentées lors de diffé-
me une solution complete (Ma-  rentes expositions internes dans nos filiales selon le programme ci-des-
chine + ravitailleur + systeme  sous:
d'évacuation et de filtration), e 12-19. 09 2001 2000 Yo
TORNOS pousse cette logiaue . 5599 09, 2001 TORNOS Technologies talie
a lextréme e proposant 4”306, 10. 2001 TORNOS Technologies France
MuLmDECO 32/6i! « 15-19. 10, 2001 TORNOS Technologies Iberica
O Grace a un ravitailleur intégré e 30.10 - 01.11. 2001 TORNOS Technologies UK
pour MumDECO 20/8, augmen- e 14-17.11. 2001 TORNOS Moutier
tez notablement votre autono- (sous réserve de modifications) A bientot..
mie: ROBOBAR MSF 522/8!
0 Nouvelle DECO 20a, une version 1 Halle 21 | | —
¢ — g|p
améliorée tenant compte des - o I I ‘
remarques et désirs de milliers S b | EMO
. romot\ Hannover i i
d'utilisateurs... Stand b19) , 12-19-9-2001 r I
O E= voro2 — 1
Sl e 1] ¢
o S é] 0| =M | £
. T 2 . 7 h
EMO 2001: TORNOS en un clin d’celil... D) E E 2 s
Date 12-19 septembre 2001 B E 5
Lieu Hanovre —
Halle 21 % ’ \ A= :
Stand b19
Surface 494 m? » * 16 R= 6
Nouveautés présentees MuLTiIDECO 32/6i D
DECO 42f O 5 ; 0]
ROBOBAR MSF 522/8 5 ”
DECO 20a L] ¢ Z“’Z
Autres produits présentes DECO 13a Oob, |k
DECO 13b i ? " e :
MumDECO 20/8 J ‘

Produits dévoilés virtuellement

Ravitailleur SBF 532
(pour monobroches)

18 / DECO-MAGAZINE 3/2001
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Et une nouvelle

MuLTIDECO ,
dannoncee...

Nouveau

Apres avoir introduit lacommande
numerigue sur un tour a 8 broches
avec MumDECO 20/8 (un reéel suc-
cés). TORNOS proposera debut MunDECO 20/8 version 2X4
2002 une intéressante nouveauté
pour tous les utilisateurs désirant

Z‘:Z;”Vft”éter notablement leur pro- Parfaite symétrie de la cinématique
' pour cette MuLtDECO 2x4 en capacité 20 mm.

Vous aurez ainsi la possibilité de
réaliser les pieces ne nécessitant
que peu d'opérations d'usinage

dans une authentique configura- ‘ X + 7 ‘ ‘ X +7 ‘
tion de travail a 2 pieces par cycle
grace a MumDECO 20/8 [2x41! 7 6

Cette nouvelle machine, dont . QQ

nous parlerons plus abondam- 8 5
ment dans une édition ultérieure, ( ;}
sera dévoilée en premiére mon- S L

diale en mai 2002 a Moutier puis L
sera présenteée lors des différentes ! A )

expositions importantes de 2002 1 Q ! O 4

(Metav, Amb et Bimu).

Les premieres livraisons de cette
véritable solution [2x41 disposant ‘ X+Z ‘ ‘ X+Z ‘
des périphériques spécifiques (ra-
vitailleur notamment) démarre-
ront au début de I'automne 2002.

18 / DECO-MAGAZINE 3/2001 <m
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Outils HSK 32 pour DECO 42.': :

Une technique de serrage eprouvee...

Chez Mapal, une certaine idée de I'outillage a fait son chemin jusqu’a une so-
lution High-Tech qui offre des concepts d’usinage complets. Une forte présen-
ce internationale, une innovation permanente, des services orientés clientele,
des employés qualifiés ainsi qu’un programme complet constituent les bases
du groupe MAPAL qui remporte un grand succes.

La précision absolue

Outre des connaissances appro-
fondies des outils de percage et de
fraisage, MAPAL offre des solutions
novatrices dans le domaine de la
technique de serrage. Lassor-
timent des produits comprend
toutes sortes d’'outils, des outils
standards aux outils plus spéciaux
et complexes.

Une absolue précision constitue la
base de la qualité des outils MAPAL.
En résultent des concepts d’outils
fiables assurant la fabrication selon
un procéde éprouve. Les différents
systemes d’'outils de précision
MAPAL garantissent des usinages
de tres haute précision. Le résultat
se traduit par des états de surfaces
excellents, de bonnes concentrici-
tés et cylindricités ainsi que des
temps de production optimalisés.

Des services complets

Outre le large assortiment d'outils,
I'offre MAPAL inclut également les
nouveaux services Tool Expert
Team (TET) et Tool Management
Services (TMS). TET se charge de
I'exploitation complete des solu-

18 / DECO-MAGAZINE 3/2001

tions d’outils concernant une piece
arealiser, de la construction en pas-
sant par la composition des outils
jusqu’au lancement de la procédu-
re. TMS se charge du Full Service en
ce qui concerne la production, de
cette facon le client peut se
concentrer sur ses compétences et
sur la précision de sa production de
produits de haute qualité.

nouvelles solutions répondent aux
problemes d'usinage de ses
clients. Des filiales en Allemagne,
aux USA, au Royaume Uni, en
France, en lItalie, au Japon, au
Brésil, en Hongrie, en Inde, a
Taiwan, en Corée et en Suisse of-
frent un service rapide et localisé.
Ces connaissances universelles
sont complétées par des experts
répartis de par le monde dans 35
bureaux de service et de conseils.

Une technique de serrage
éprouvée

Depuis la fin des années 80 déja,
MAPAL a contribué au développe-
ment de la technique de I'outillage
modulaire. Le cdne standard (HSK)
s'est révéleé trés avantageux pour
I'utilisateur grace a son efficacité
comme a ses qualités de preécision
et de rigidité. Il est utilise des di-
zaines de milliers de fois dans le

Partout dans le monde

La qualité, le contact étroit avec la
clientéle, des indications précoces
sur les développements et les de-
mandes du marché sont les objec-
tifs essentiels de MAPAL. Chaque
jour, plus de 1900 employés du
groupe MAPAL développent de

monde entier en association avec
des outils de précision MAPAL.
Aujourd’hui, il est devenu une réfé-
rence.

Au début des années 90 avec I'usa-
ge largement répandu du standard
HSK, MAPAL a développé un syste-
me de serrage complet.



La gamme des outils de serrage
MAPAL est constituée d'un large
assortiment de différents adapta-
teurs, de mandrins de serrage et
de la «cartouche de serrage-KS».
Cette cartouche de serrage est la
base des outils de serrage HSK MA-
PAL qui ont fait leurs preuves, de-
puis de nombreuses années. Cette
cartouche se monte directement
dans la broche ou sur un adapta-
teur flasqué.

Cartouche de serrage -

KS MAPAL

Tandis que linterface cdne/face
fournit une précision et une rigidi-
té maximales, la capacité de flexion
et de torsion est déterminée par le
systéeme de serrage. Les efforts de
serrage importants permettent
non seulement des conditions de
coupe élevées, mais aussi une
grande stabilité statique et dyna-
migue pour les opérations de fini-
tion, et ce méme pour des outils
particulierement longs.

C'est ainsi qu'il est possible de réa-
liser des qualités exceptionnelles a
des coUts tres compétitifs. La car-
touche de serrage est montée par
une connexion a baionnette et blo-
quée en position par I'intermédiai-
re d'un robuste boulon de serrage.

Lors du serrage, deux mors de ser-
rage sont dirigés vers |'extérieur de
facon radiale par une vis gauche-
droite. Pour cela, les mors de ser-
rage s'inclinent a 30° sur |'épaulet-
tedeserrage du cone et créent des
forces de serrage axiales et ra-
diales. Lors du desserrage un pion

d’'éjection fait sortir I'outil de la liai-
son précontrainte.

HSK sur un tour automatique

Les outils et moyens de serrage HSK
sont également parfaitement
adapteés a I'utilisation sur des tours
automatiques.

MAPAL a spécialement créé une sé-
rie d’adaptateurs pour ce domaine
d'utilisation et pour DECO 42f.
Outre la grande puissance de serra-
ge et la transmission du grand mo-
ment de tournage et de flexion y

relatif, le positionnement exact
pour les tours automatiques repré-
sente une caractéristique particu-
liere des unités de serrage MAPAL.

La grande puissance de serrage ré-
sulte de I'action sUre et directe des
mors de serrage lors du processus
de serrage. La cartouche de serra-
ge-KS de MAPAL atteint par un
couple de 6 Nm une puissance de
serrage de 11 kN- ce qui est supé-
rieur de 6,5 kN a la norme qu’exige
4kN - et un moment de torsion

d’environ 170 Nm. Ces valeurs
garantissent une utilisation
sdre.

Le positionnement exact est
assuré par «le principe de tige de
torsion» specialement développé
pour la série des adaptateurs de
tournage.

De cette facon, I'outil se position-
ne automatiquement, il est tou-
jours orienteé sur le méme céteé lors
du montage.

Les avantages spéciaux de I'interfa-
ce cone/face sont naturellement
aussi exploités lors de I'utilisation
en relation avec des outils tour-
nants.

Le standard HSK a déja fait ses
preuves pour des outils tournants
aussi bien sur des centres de tour-
nage que sur des tours et machines
Speciales.

Outre les avantages techniques, les
raisons économiques sont souvent
décisives, s‘agissant d'un systéme
normalisé et ouvert, ce standard
autorise une large gamme d’appli-
cations sur les tours et centres de

tournage et de fraisage de
maniére trés avantageu-
se, il sagit sans conteste
d'une des clés de son
SUCCES.
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Dans un prochain article, nous
présenterons les programmes
d’outils de différents fabricants
ayant des offres adaptées a
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qui renforceront la sécurité de vos productions.

Option 5480

Equipement de sécurité contre
l'incendie

Application

Lors d'opérations d’usinages ex-
trémes de matériaux inflammables
(titane, inox...) ou les risques d'in-
cendie sont importants, il est re-
commandé de se prémunir.

Pour tous ces cas, si le client sou-
haite une (des) machine(s) DECO
et désire une sécurité maximale,
TORNOS recommande I'installation
d'un dispositif de protection
contre l'incendie type INCOM.

Cet appareil permet de circonscrire

automatiqguement et immédiate-
ment un début d’incendie.

La détection est assurée par un
capteur UV de flammes placé au-
dessus de la zone d'usinage.

L'alarme active simultanément:

la coupure de I'aspirateur de fu-
mee (si présent);

|'arrét d'urgence de la machine;

la siréne d'alarme;

- I'enclenchement de la vanne ins-
tallée sur I'extincteur C0O2.

L'agent d’extinction, sous forme
deliquide (dioxyde de carbone), est
libére, passe a travers la tuyauterie
et arrive a la buse d’extinction pla-
cée également au-dessus de la
zone d'usinage.

En sortant de la buse, cet agent se
transforme alors en gaz qui, avec
une pression de 60 bars, chasse
|'oxygene de l'air et étouffe les
flammes.

Afin de limiter I'action du dispositif
a des cas réels nécessitant sa mise
en fonction, le déclenchement ef-
fectif intervient aprés un signal de
plus de 4 secondes...
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Remarque

Ce dispositif nécessite I'option
5485 «Interface pour dispositif
anti-incendie».

Si les machines sont dotées d'aspi-
rateurs de fumées intégrés ou cen-
tralisés, ceux-ci doivent impérati-
vement étre munis d'un systeme
d’arrét ou d'obstruction.

Cette modification sera bien sar ef-
fectuée sur les aspirateurs FILTER-
MIST fournis par TORNOS avec des
machines équipées du dispositif
anti-incendie.

Une maintenance annuelle par per-
sonnel agréé est indispensable.

Compatibilité

Cet appareil est compatible avec
toutes les machines DECO et
MuLmiDECO de TORNOS.



Caractéristiques techniques

Types de capteur: 1 capteur UV
1 capteur de température
Fluide d’extinction: Dioxyde de carbone (liquide)

Contenance 10 litres (DECO 7a/10a et 13a)

Contenance 30 litres (DECO 20a/26a)

Contenance 40 litres (MuLTIDECO)
Branchement: Alimentation via la machine
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MOTOREX SWISSCUT,
Les huiles de coupe a hautes
performances du futur

Vous avez récemment pu prendre connaissance dans DECO-Magazine de I'es-
sai pratique réalisé avec I’huile de coupe a haut rendement MOTOREX SWISS-
CUT ORTHO 400. Entre-temps, la nouvelle génération SWISSCUT au complet
s’appréte a faire son entrée sur le marché. Bien que composée de quatre pro-
duits seulement, en différentes viscosités, cette gamme clairement structurée
convainc a coup sar, méme pour réaliser des opérations extrémement délicates.

Lisez plutdt...

]

Dl of Swirider|and

En développant son nouveau pro-
gramme d’huiles de coupe SWISS-
CUT, MOTOREX contribue de manie-
re significative aux processus de
production axés sur la productivité.
Le mérite en revient non seule-
ment aux chercheurs et ingénieurs
de développement de MOTOREX —
soit, en d'autres termes, a I'abou-
tissement des ,Synergy Projects”
lancés par MOTOREX -, il est égale-
ment le fruit de la collaboration trés
étroite entre les constructeurs de
machines et leurs utilisateurs. Le
savoir-faire de MOTOREX en matie-
re de tribologie et I'échange inten-
sif d’expériences entre tous les in-
téressés constituent les pierres an-
gulaires du nouveau programme
MOTOREX SWISSCUT:

e SWISSCUT ORTHO = huiles de
coupe a trés hautes perfor-
mances pour les applications
extrémement exigeantes.

e SWISSCUT INOX = huiles de
coupe a hautes perfor-
mances destinées aux maté-
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riaux difficiles a usiner par
enlevement de copeaux.

e SWISSCUT TWIN = huiles de
coupe a hautes perfor-
mances pour lI'usage univer-
sel.

e SWISSCUT SPEED = huiles de
coupe a hautes perfor-
mances pour l'usinage a
grande vitesse.

SWISSCUT ORTHO

Les huiles de coupe MOTOREX
SWISSCUT ORTHO ouvrent de nou-
velles perspectives au niveau des
processus modernes appliqués
dans l'usinage de pieces a partir
d’aciers inoxydables tels ceux utili-
sés pour les applications médicales
(316 L). Laformulation innovatrice -
faisant intervenir des huiles de base
faiblement aromatiques et raffi-
nées aux solvants, un grand
nombre d'additifs spéciaux et des

composants entierement synthé-
tiques —se produlit par des huiles de
coupe a haute capacité de charge,
possédant d‘énormes réserves
anti-usure dans une gamme de
températures extrémement éten-
due. Il en résulte des qualités



d'états de surface optimales pour
une sollicitation minime des ou-
tillages. Les huiles de coupe ORTHO
sont peu volatiles, ont une couleur
pale, une odeur douce, une trés
bonne compatibilité avec la peau et
ne moussent pas.

Les huiles de coupe MOTOREX
SWISSCUT ORTHO ont été dévelop-
pées spécialement pour garantir
des processus de fabrication opti-
maux avec les aciers inoxydables de
type 316 L de méme qu’avec les
aciers au chrome-nickel, au chro-
me-molybdene, au silicium, I'inox
18/8, et également le titane et ses
alliages. Son utilisation permet
d’accélérer les opérations d’enle-
vement des copeaux jusqu'a 30%
et d'accroitre ainsi la rentabilité du
parc de machines.

SWISSCUT INOX

Les huiles de coupe MOTOREX
SWISSCUT INOX se prétent particu-
lierement a I'usinage des aciers for-
tement alliés avec des machines
hautement performantes. Grace a
leurs formulations high-tech a par-
tir d’huiles de base faiblement aro-

4

matiques et raffinees aux solvants,
de nombreux additifs sélectionnés
et d'agents polaires entiérement
synthétiques, elles permettent
d'obtenir des résultats probants,
en particulier lors des processus ac-
Ccélérés d'usinage en seérie. Du fait
d'excellentes  proprietés  lubri-
fiantes, les durées de vie des outils
et les qualités des etats de surface
peuvent étre nettement amélio-
rees.

Type d’usinage Acier allié Acier Titane |Fonte grise|  Acier Acier de | Magne- Métaux | Aluminium
acier utilisé | et alliages | Fonte |magnétique|décolletage|  sium non alliages
hautement en de titane | stabilisée |Acier doux ferreux | d’alumini-
£ allig, implanto- Fonte Acier de um
§ acier logie, d’acier construc-
inoxydable | Inox 316 L tion
Tournage/ ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
Décolletage 400 200 200 300
jusqu’a diam. ORTHO ORTHO
10 mm 300 300
Tournage/ ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
Décolletage 400 200 200 300
pour diam. ORTHO ORTHO
11-15mm 300 300
Tournage/ ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 400 | INOX 400 | INOX 100 | TWIN 300 | TWIN 300
Décolletage 400 200 200 400
pour diam. ORTHO ORTHO
16-20 mm 300 300
Fraisage, sciage ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
400 300 300 300 INOX 400 | INOX 400 TWIN 300 | TWIN 300
ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO
300 200 200 400
Percage, alésage | ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
300 300 300 300 INOX 400 | INOX 400 TWIN 300 | TWIN 300
ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO
400 200 200 400
Percage ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 100 | INOX 100 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
haute pression 300 300 300 300 INOX 300 | INOX 300 TWIN 300 | TWIN 300
ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 400 | INOX 400
400 200 200 400
ORTHO ORTHO ORTHO
100 100 100
Filetage, ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO | INOX 400 | INOX 400 | INOX 100 | TWIN 300 | TWIN 300
taraudage 500 500 500 500 INOX 300 | INOX 300 TWIN 200 | TWIN 200
ORTHO ORTHO ORTHO ORTHO
400 300/200 | 300/200 400
ORTHO
300
Usinage SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED
haute vitesse 200 100 200 200 200 200 100 100 100
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MOTOREX SWISSCUT

Les huiles de coupe a hautes performances du futur

Les huiles de coupe de la gamme
MOTOREX SWISSCUT INOX sont des-
tinées aux processus complexes
d’enlévements de copeaux, tels
que brochage, taraudage, alésage
etc. avec des matériaux difficiles a
usiner par de telles méthodes, no-
tamment les aciers au nickel-chro-
me, les fers a noyau magnétique et
les aciers de décolletage. En coor-
donnant  judicieusement l'en-
semble des facteurs, il est possible
avec les huiles de coupe MOTOREX
SWISSCUT INOX d"utiliser les syner-
gies et d’améliorer considérable-
ment les performances.

SWISSCUT TWIN

Les huiles de coupe a tres hautes
performances MOTOREX SWISSCUT
TWIN possédent de nombreuses
qualités exceptionnelles et
conviennent a l'usage universel.
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Elles doivent cette aptitude a leur
combinaison étudiée d’'huiles de
base supérieures avec une série
complexe d’'additifs. Les huiles de
coupe SWISSCUT TWIN ouvrent ain-
si un domaine particulierement di-
versifie d'applications. Au plan gé-
néral, elles se distinguent par des
valeurs de coupe et des qualités de
surface optimales pour de longues
durées d'outils. Il va de soi que ces
produits du programme d’huiles
de coupe SWISSCUT ont subi une
quantité d'essais pratiques et qu’ils
disposent des meilleurs certificats
d’efficience.

La gamme des huiles de coupe MO-
TOREX SWISSCUT TWIN convient
spécialement aux métaux lourds
non ferreux et aux alliages légers,
de méme qu’aux aciers simples. Le
fluide d'usinage MOTOREX SWISS-
CUT TWIN a conquis toutes sortes
de branches qui le privilégient dé-
sormais de plus en plus.

SWISSCUT SPEED

Les huiles de coupe MOTOREX
SWISSCUT SPEED assurent la capaci-
té d'accélération nécessaire dans
|'usinage a grande vitesse. La com-
position des huiles de base, a faible
degré de viscosité, répond au stan-
dard SWISSCUT mais se différencie
des autres produits SWISSCUT par
une combinaison modifiée des ad-
ditifs, permettant de travailler a
trés hautes vitesses. Possédant un
pouvoir éleve de lubrification et de
rincage, ce produit garantit d'ex-
cellents états de surface et des du-
rées de vie des outils prolongées.
En outre, la gamme des huiles de
coupe SWISSCUT SPEED affiche une
stabilité a I'oxydation exemplaire.

Les huiles de coupe MOTOREX
SWISSCUT SPEED sont spécialement
indiquées pour la production a
grande vitesse de pieces usinées a
partir d’aciers alliés, mais égale-
ment de métaux lourds non fer-
reux et d'alliages légers. MOTOREX
SWISSCUT SPEED a acquis notam-
ment une excellente réputation
dans la construction d‘avions, de
moules et de turbines.

Vous avez une question a poser
aux spécialistes de MOTOREX
concernant la nouvelle génération
d’huiles de coupe SWISSCUT?

Alors contactez les a I'adresse sui-
vante:

MOTOREX AG

Service clientéle ,SWISSCUT"
case postale

CH-4901 Langenthal

ou envoyez un e-mail a:
motorex@motorex.com





