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Grande performance pour

pièces de petite taille

Dans l’habillage des montres, une

évolution significative dans l’utilisa-

tion des matériaux de base fait son

chemin. Le laiton est progressive-

ment remplacé par l’acier inoxy-

dable. Alors que ce métal apporte

des avantages non négligeables, il

est d’une usinabilité nettement

plus difficile, d’où une baisse sen-

sible de la productivité. 

Que faire pour y remédier ? Les in-

génieurs de TORNOS ont trouvé la

solution.

Une branche de qualité et de

précision

Dans le monde de la précision de

pièces de petite taille et de grande

qualité, l’industrie horlogère s’est

fait un renom indéniable. Pas éton-

nant dès lors que dans une région

typiquement horlogère comme

l’arc jurassien se trouvent non seu-

lement des sous-traitants ayant la

précision des pièces au bout des

Un tour multibroche
dans le domaine horloger ?

Comment MULTIDECO répond à ce segment bien précis !

doigts, mais également des fabri-

cants de machines sachant transfé-

rer les besoins de cette branche sur

leurs machines-outils.

TORNOS dispose d’une expertise

dans les tours automatiques mo-

nobroche et multibroche et d’un

savoir-faire de longue date dans

l’industrie horlogère. De plus, dans

la recherche de l’extrêmement pe-

tit, TORNOS a investi dans ses

moyens de production et de me-

sure, afin de démontrer la faisabi-

lité de ces pièces. C’est dès lors tout

naturellement que ce fabricant de

machines-outils s’est penché plus

profondément sur la probléma-

tique des pièces en acier inoxy-

dable. Par des essais sur des tours

monobroches, la fabrication de

pièces fines pour l’horlogerie en

acier inoxydable a été étudiée à

fond. Les résultats ont ensuite été

transférés sur le tour multibroche,

un tour qui est intéressant pour

des pièces ayant un rapport dia-

mètre/longueur de 1 à 3, voire 1 à

5, comme par exemple des cou-

ronnes, des tubes, ou encore

d’autres pièces fines.

Pourquoi un tour multibroche ?

La MULTIDECO 20/8b est un tour à

huit broches pouvant travailler du

matériel en barres jusqu’à un dia-

mètre de vingt millimètres. Ce tour

répond à des exigences de préci-

sion demandées par l’industrie

horlogère. Une des difficultés dans

la production en séries se trouve

dans la constance de la qualité sur

toute la période de production. Par

exemple, une variation de la tem-

pérature dans la machine entraîne

impérativement des variations

dans la précision de la pièce à usi-

ner, variations qui dépassent sou-

vent le centième de millimètre.
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Pour lutter contre ce phénomène,

les concepteurs de la MULTIDECO

ont sorti le bac d’huile de coupe –

qui contient mille litres d’huile et

plus selon le modèle – du bâti de la

machine. Ce bac d’huile est main-

tenu continuellement à une tem-

pérature stabilisée. Un flux d’huile

de 300 l/min circule dans la zone

d’usinage qui – grâce à la stabili-

sation thermique de l’huile – reste

à une température contrôlée de

± 0,2°C. L’huile passe également

par les roulements et les broches,

elle assure donc une stabilité ther-

mique à la machine dans son en-

semble.

Zone d’usinage sous contrôle

Pour augmenter encore la qualité

du contrôle de la température dans

la machine et éviter ainsi une accu-

mulation de chaleur dans la zone

d’usinage, les vapeurs d’huile sont

évacuées par une sortie filtrée. En

éliminant ainsi les zones chaudes, la

machine gagne en précision, tout

en sauvegardant son environne-

ment.

Le flux d’huile à température

contrôlée amène encore d’autres

avantages: sans ce système, la

température d’une broche par

exemple pouvait monter aisément

à 60°C. De ce fait, elle devenait sen-

sible à toute influence de l’air am-

biant, même pendant le change-

ment de barre. Il suffisait d’ouvrir

une porte de la zone d’usinage de

la machine pour des contrôles ou

pour enlever des copeaux pour en-

traîner une baisse de la températu-

re de la broche et provoquer ainsi

une modification de la précision. 

Grâce au refroidissement des

broches, la température de celles-

ci est contrôlée en continu et les

variations thermiques sont ainsi

évitées. De même, le contrôle ther-

mique de la machine est assuré en

toutes circonstances, d’où une ca-

pabilité assurée, ce que l’opéra-

teur à la recherche des derniers

microns saura apprécier.

Une facilité pour des petites

pièces

Bien que la MULTIDECO 20/8b fasse

penser à des barres de vingt milli-

mètres, ce tour multibroche peut

accueillir des barres à partir d’un

diamètre de quatre millimètres

seulement et ceci sans développe-

ment spécifique de la machine.

Cette dimension correspond aux

diamètres des barres utilisées dans

l’industrie horlogère pour une cer-

taine gamme de pièces, dont celles

qui sont maintenant fabriquées en

acier inoxydable.

Même le ravitailleur est prévu pour

un chargement automatique de

telles barres fines. Tout le concept

original de la machine peut donc

être maintenu sans y apporter de

modification quelconque.

Le fait de devoir travailler avec un

outillage adapté à l’horlogerie n’a

pas posé de problèmes particuliers

pour les ingénieurs de TORNOS,

puisqu’ils peuvent s’appuyer sur un

savoir-faire de longue date dans la

branche.

Ayant réalisé une solution pour la

production de pièces de petites

tailles sur un tour multibroche

standard, ce savoir-faire peut faci-

lement être transposé dans

d’autres branches, telles que l’in-

dustrie électrotechnique, électro-

nique, pneumatique, médicale ou

autres.

Un tour multibroche
dans le domaine horloger ?
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Feeling identique, productivité

augmentée, qualité égale

Le tour multibroche est une ma-

chine disposant d’une technologie

similaire aux tours monobroche et

travaillant aussi sur le concept et

avec le logiciel TB-DECO. La pro-

grammation est de ce fait pour ain-

si dire identique, ce qui permet à un

personnel familiarisé avec des

tours monobroches TORNOS de

s’approprier rapidement, grâce à

une courte formation chez TOR-

NOS, le savoir-faire nécessaire pour

travailler sur la MULTIDECO. Tout le

savoir de TORNOS dans le domaine

de l’horlogerie sur le monobroche

peut ainsi également être faci-

lement transféré aux spécialistes

travaillant avec ces machines.

L’expérience a par ailleurs démon-

tré que la programmation s’en

trouve même facilitée, puisque les

opérations d’usinage sont répar-

ties sur plusieurs postes d’opéra-

tion, huit en l’occurrence.

Les exigences de qualité dans l’in-

dustrie horlogère sont élevées.

Alors que les tolérances dimen-

sionnelles, même pour des pièces

de l’habillage, doivent impérative-

ment être respectées comme par-

tout ailleurs, l’aspect optique de-

vient primordial, il doit être parfait,

ce qui se fait facilement sur un tour

MULTIDECO. Suivant les besoins de

l’utilisateur, les pièces pourront

être terminées sans devoir recourir

à des opérations supplémentaires

sur d’autres types d’équipements.

Emplacement et rendement

Il est évident qu’un tour automa-

tique tel que la MULTIDECO 20/8b

demande un emplacement d’envi-

ron deux à trois fois supérieur au

tour monobroche. Ceci est cepen-

dant largement compensé par

l’augmentation de la productivité

qui passe, pour une pièce détermi-

née, de 105 secondes à 18 se-

condes seulement, d’où une aug-

mentation de productivité nette-

ment supérieure. Il ne faut pas ou-

blier que dans un tour multibroche

tel que la MULTIDECO 20/8b, huit

pièces sont conjointement en fa-

brication.

Pour le fabricant de pièces cher-

chant continuellement une pro-

ductivité augmentée et par là un

moyen de production ultra-perfor-

mant, le choix d’un tour automa-

tique multibroche peut dès lors

s’imposer et surtout se révéler

payant.

Un mariage du savoir-faire

Les spécialistes ayant une expé-

rience dans le monobroche pour

l’industrie horlogère ont facile-

ment pu transposer leur savoir-

faire sur le multibroche. Du fait que

le tourneur travaille sur le logiciel

de la programmation TB-DECO,
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il se trouvera toujours dans un

univers qui lui est familier. Son tra-

vail de programmation se trouvera

donc facilité.

L’attractivité d’une MULTIDECO rési-

de également dans son concept

moderne avec sa commande nu-

mérique. Si une correction de pré-

cision s’impose en cours de série,

l’opérateur introduit par exemple

une modification d’un micron et la

machine réagit d’un micron. Ce fait

a été vérifié par de multiples phases

de test. Ce qui démontre par

ailleurs que l’opérateur restera tou-

jours, grâce à son savoir-faire,

maître de la machine. Un tour mul-

tibroche est donc un outil de travail

extrêmement plaisant puisque les

mêmes outils sont utilisés sur le

monobroche comme sur le multi-

broche.

Un environnement propre

Finis les ateliers crasseux et huileux.

La MULTIDECO 20/8b répond aux

exigences d’un environnement

propre à une usine d’horlogerie

dont les exigences par rapport à la

propreté, au bruit et à la fumée

sont devenues importantes. Un

atelier d’horlogerie peut être

presque considéré comme un la-

boratoire. La MULTIDECO, bien qu’el-

le soit un tour automatique multi-

broche, répond également de ma-

nière parfaite  à ces critères. Encore

une fois, TORNOS a pu se qualifier

ici avec une machine standard et

son équipement standard. Les pre-

miers contrôles, par exemple par

rapport au bruit de la machine, ont

démontré qu’elle répondait déjà

aux critères du client.

Conclusions

TORNOS a une expertise de longue

date, qui a été conquise en partie

également en travaillant main dans

la main avec ses clients. Cette ex-

pertise peut être transposée sur

d’autres branches telles que le mé-

dical, l’électronique, l’hydraulique

et autres.

Alors que les utilisateurs des tours

multibroches étaient habitués jus-

qu’ici à des pièces de grandeur

conséquente, TORNOS a démontré

qu’il est possible de produire des

pièces fines d’un diamètre de trois

millimètres, même sur une machi-

ne d’une certaine importance.

La MULTIDECO, avec sa commande

numérique, est une machine hau-

tement flexible, tant du point de

vue des pièces que des matières et

des grandeurs de série. La techno-

logie monobroche a été transférée

sur la multibroche. Ce transfert ad-

ditionne la souplesse d’un tour mo-

nobroche à la productivité d’un

tour multibroche. Le fait de tra-

vailler avec le même logiciel et la

même philosophie de programma-

tion assure de plus une intégration

facilitée dans un parc de machines

existantes.

Si pour certains besoins, le tour

multibroche est utile, pour d’autres,

un tour monobroche reste de

mise. La réponse à la question doit

toujours être donnée par rapport

aux exigences de l’utilisateur.
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