
REPÈRE

SWISS ENGINEERING FÉVRIER 2022Ʉ21

Les progrès enregistrés dans les performances 
des CNC et dans la vitesse de travail des mo-
teurs et des axes ont donné la possibilité à 
l’équipe de développements d’Esco de dé-
ployer une gamme complètement renouvelée 
de machines présentant des gains de produc-
tivité fortement améliorés, des capacités de 
précision inattendus pour ce type d’usinage 

et des solutions de mises en train et de 
contrôle très simpli!és.
Toutes les machines de la gamme actuelle ont 
été développées a!n de répondre à la décision 
stratégique très ciblée visant à positionner 
escomatic sur un marché de niche entre les 
tours monobroches « conventionnels » et les 
machines multibroches ou de transfert.

Pour les clients, si une machine monobroche 
apparaît comme trop lente et qu’à l’opposé, 
un multi ou un transfert sont trop chers ou 
trop complexes à mettre en œuvre, l’objectif 
de cette stratégie doit les conduire à penser à 
une solution escomatic. 
Chez Esco, ce concept a été appelé la « straté-
gie du triangle », triangle dans lequel la hau-

La précision autour de l’outil
Les avancées technologiques dans les domaines de la CNC et de la motorisation des axes ont permis 
GHV�G«YHORSSHPHQWV�QRXYHDX[�DXJPHQWDQW�GH�PDQLªUH�VLJQLȴFDWLYH�OD�SURGXFWLYLW«��/H�m�SULQFLSH�
escomatic » de l’entreprise qui porte le même nom est reconnu depuis de longues années comme un 
gage de vitesse de tournage, d’opportunité de travail en continu 24 heures sur 24 et d’économie de 
PDLQ�GȇĕXYUH�SHQGDQW�OD�QXLW�HW�OH�ZHHN�HQG�
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Les mouvements de la précision
Pour mieux percevoir le savoir-faire industriel de l’Arc jurassien, le SIAMS a convié la presse 
MHXGL���HW�YHQGUHGL���G«FHPEUH�GHUQLHU�¢�YLVLWHU�VL[�HQWUHSULVHV��8Q�WULS�GDQV�OH�WHUUDLQ�DX�FĕXU�GHV� 
PLFURQV��'DQV�FHWWH�VHFWLRQ�m�5HSªUH�}��RQ�HQ�G«YRLOH�G«M¢�WURLV���(VFR�6$�HW�3DWULF�6$�DX[�*HQHYH\V�
VXU�&RUDQH�DLQVL�TXH�3RG\GHF�6$�¢�%LHQQH�

5«JODJH�RSWLPXP��/HV�RXWLOV�GȇHQWUD°QHPHQWV�VRQW�DX�ID°WH�GX�VDYRLU�IDLUH�GH�OȇHQWUHSULVH�(VFR��
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teur représente la productivité, mais aussi le 
prix et la complexité tandis que la base repré-
sente le potentiel d’applications. 

Une palette de machines 
de moins de 8 ans
En 2022, toutes les machines de la palette es-
comatic auront moins de 8 ans ! 
La capacité de développement des dernières 
années a permis de mettre à disposition des 
utilisateurs trois catégories de machines : 

Machines très 
rapides pour les 
pièces simples de 
petits diamètres de 
0,3 à 4 mm

escomatic D2 CNC
escomatic D5 CNC

Machines très 
rapides et o"rant 
des reprises 
multiples pour des 
pièces de 0,3 à 4 mm  
(usinage simultané 
de deux ou pièces)

escomatic D5 
ULTRA

escomatic D5 
TWIN

Machines très 
rapides et o"rant 
des reprises 
multiples pour des 
pièces jusqu’à 6 mm 
ou 8 mm (usinage 
simultané de deux 
ou pièces)

escomatic NM6 

Flexi
escomatic NM6 

TWIN escomatic 
NM8 Flexi

Les deux derniers développements ont été 
présentés à l’EMO 2021 à Milan, bien que ces 
machines aient été déjà été vendues depuis de 
nombreux mois. En e"et les restrictions dues 
au Covid n’avaient pas permis leur présen- 
tation physique, mais seulement par des  
visio-conférences.

Usinage frontal et reprise arrière  
latérale
Construite sur la même base que la D2 CNC, 
la machine D5 CNC o"re, en plus du tour-
nage, des possibilités d’usinage frontal et de 
reprise arrière et latérale. Le dispositif  
d’usinage frontal (appelé DUF chez Esco)  
se compose d’une table croisée supportant 
trois broches frontales de perçage, !letage et 
taraudage.
Le dispositif d’usinage arrière (DUAL)  
permet, après le tronçonnage, alors que la 
pièce est tenue dans la contre-pince, un  
usinage avec une broche axiale à l’arrière et 
une broche transversale pour le perçage ou  
le fraisage. Dans cette con!guration la  
D5 CNC vient parfaitement s’intégrer,  
en nombre de fonctions et en prix, entre  
la D2 CNC et la D5 ULTRA. 
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La main à la pâte : Jean-Marc Schouller,  
directeur général d’Esco.

Esco SA
6LWX«H� DX[� *HQHYH\V�VXU�&RUDQH� �1(��� (VFR�
6$� SURGXLW� GHV�PDFKLQHV� GH� G«FROOHWDJH� GH-
SXLV� OȇDQQ«H� ������ 7RXWHV� OHV�PDFKLQHV� VRQW�
G«YHORSS«HV� H[FOXVLYHPHQW� HQ� LQWHUQH� HW�
VRQW�EDV«HV��GHSXLV�OHV�RULJLQHV�GH�OD�VRFL«W«��
VXU� OH� SULQFLSH� RULJLQDO� HW� XQLTXH� HVFRPDWLF��
/ȇHQWUHSULVH� H[SRUWH� HQYLURQ� ���� GH� VD� SUR-
GXFWLRQ��HQ�(XURSH�FRPPH�PDUFK«�SULQFLSDO��
PDLV� DXVVL� DX[� 86$� HW� HQ� $VLH�� SDUWLFXOLªUH-
PHQW�HQ�&KLQH��GHSXLV�SOXV�GH����DQV�
/HV�YHQWHV�¢�Oȇ«WUDQJHU�VRQW�EDV«HV�VXU�XQ�U«-
VHDX� H[S«ULPHQW«� GȇDJHQWV�� $YHF� VD� VRFL«W«�
VĕXU�5RVWDQ�6XLVVH��(VFR�HPSORLH�SOXV�GH����
SHUVRQQHV���(OOH�J«QªUH�XQ�YROXPH�LPSRUWDQW�
GH� VRXV�WUDLWDQFH� SUHVTXH� H[FOXVLYHPHQW� VXU�
OH� FDQWRQ� GH� 1HXFK¤WHO� RX� HQ� 6XLVVH�� (QWUH-
SULVH� IRUPDWULFH�� (VFR� HVW� PHPEUH� GX� &$$-�
�&HQWUH�Gȇ$SSUHQWLVVDJH�GH�Oȇ$UF�-XUDVVLHQ��¢�/D�
&KDX[�GH�)RQGV�

Chez Esco, ce sont  
les outils qui tournent 
autour de la matière  

et non l’inverse 

Reprises plus nombreuses
Devant les nombreuses applications suppor-
tées avec succès par la machine escomatic D5 
TWIN, clients et agents nous ont demandé de 
porter le concept vers les plus grands dia-
mètres de la NM6 pour pro!ter de son axe Y et 
de ses possibilités de reprises plus nombreuses.
C’est ainsi qu’est née la machine escomatic 
NM6 TWIN. La con!guration qui prévaut 
sur ce modèle TWIN consiste à doubler les 
unités de reprises arrières et latérales (DUAL).
L’utilisateur ne peut plus envisager que des 
pièces avec un usinage d’un seul côté en reprise.
Par contre, grâce à l’utilisation de deux tables 
croisées indépendantes, la productivité par 
minute est très fortement augmentée puisque 
trois pièces peuvent être usinées simultané-
ment:
une pièce au tournage dans la tête rotative, 
une deuxième en reprise arrière sur la pre-
mière table croisée et la troisième en reprise 
arrière sur la seconde table croisée.
Chacune des deux tables croisées dispose 
d’une contre-broche avec axe C et est suppor-
tée par trois axes X, Y et Z. Les unités d’usi-
nage sont identiques de chaque côté et se 
composent de quatre broches axiales, deux 
broches verticales. Elles acceptent aussi de 
deux à quatre outils de tournage en reprise 
(rotation assurée par la contre-broche).
Très spécialisée puisqu’elle ne permet que le 
travail de reprise d’un seul côté, la NM6 
TWIN présente cependant pour ce type de 
pièces, une productivité exceptionnelle.

Nouvelles solutions
Les derniers développements ont été accom-
pagnés d’une série de nouvelles solutions  
optionnelles visant à garantir le travail en 
continu 24 heures sur 24 et la facilité  
d’utilisation.
C’est ainsi que les machines actuelles peuvent 
être équipées de :
•  Porte-outils permettant aussi bien l’utilisa-

tion des outils de tournage escomatic que 
l’utilisation des inserts du commerce ;

•  Systèmes de récupération sélective des 
pièces dans plusieurs récipients rotatifs ou 
linéaires pour favoriser le contrôle au sortir 
de la nuit ou du week-end ;

•  Systèmes de pompes à haute pression et de 
refroidissement pour faciliter les usinages 
avec des copeaux récalcitrants ;

•  Systèmes d’évacuation des copeaux.

La machine et l’application complète
Toujours dans l’optique d’accompagner le 
client dans sa recherche de performance, Esco 
continue d’o"rir non seulement une machine, 
mais une solution complète en livrant une 
application clé en main qui comprendra l’ou-
tillage testé et optimisé, le programme, la mise 
en train complète de la machine, la fourniture 
des pièces d’échantillon et !nalement la récep-
tion de la machine à l’issue d’une journée de 
validation. Plus tard, un ingénieur Esco se 
déplacera chez le client pour le lancement en 
production de la machine.
C’est ainsi que le client n’achète pas seulement 
une machine, mais une application complète 
avec la formation de son personnel tout en 
ayant l’assurance de pouvoir être aidé tout au 
long de la vie de sa machine. 

Esco, Service de communication

 ▶ www.esco.ch
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L’art du micro-décolletage
Après 35 ans de succès sur le marché du micro-décolletage, l’entreprise Polydec a été reprise il y a 
WURLV�DQV�SDU�XQH�QRXYHOOH�«TXLSH�GLULJHDQWH�LVVXH�GX�V«UDLO��$ȴQ�GH�SRXUVXLYUH�FHWWH�KLVWRLUH�¢� 
succès, la nouvelle direction a décidé de mettre les compétences de ses spécialistes au service du 
GRPDLQH�P«GLFDO�«JDOHPHQW�HW�HOOH�HQ�D�REWHQX�OD�FHUWLȴFDWLRQ��Ζ62��������¢�Oȇ«W«��������&HOOH�FL 
FRPSOªWH�FHOOHV�GX�GRPDLQH�DXWRPRELOH��Ζ$7)���������GH�O
HQYLURQQHPHQW��Ζ62���������PDLV�«JDOH-
PHQW�GH�OD�VDQW«�HW�GH�OD�V«FXULW«�DX�WUDYDLO��Ζ62��������G«M¢�REWHQXHV�SDU�OH�IDEULFDQW�ELHQQRLV��

tout autre micro-composant correspondent 
quant à eux exactement au savoir-faire de 
l'entreprise.

Cellule de prototypage
Polydec a mis en place une cellule de prototy-
page dédiée au domaine médical et des ingé-
nieurs y développent des solutions sur me-
sure. Dès lors, l’entreprise travaille avec de 
jeunes start-up prometteuses et adapte son 
parc de machines en permanence face aux 
dé!s rencontrés. « Fondamentalement nous 
n’avons pas fait de bouleversements, les bases 
étaient très saines et nous travaillons dans la 
continuité », souligne Pascal Barbezat, direc-
teur de l’entreprise.

Extension du site de production
Résolument optimiste et tournée vers l’ave-
nir, l’équipe dirigeante est con!ante et peut 
envisager la croissance avec sérénité 
puisqu’une extension du site de production 
de 1'500 m2 est envisageable. (rke) 

 ▶ www.polydec.ch

L’entreprise biennoise a changé de proprié-
taire en 2019 et cette opération s’est faite en 
douceur, les repreneurs ont su préserver les 
forces de l’entreprise tout en y apportant  
« leur patte » pour faire face à tous les dé!s.  
Si Polydec a su se positionner de manière 
enviable sur le marché automobile avec plus 
du 50% des voitures fabriquées sur la planète 
comportant des pièces produites à Bienne,  

les évolutions des technologies dans ce  
marché imposent une diversi!cation de la 
production pour en diminuer la dépendance.
Polydec dispose d’un parc de machines ayant 
des capacités jusqu’à 16 mm et le 90% des 
pièces produites demeure en dessous de  
2 mm de diamètre. Nombreuses sont celles 
qui sont d’ailleurs beaucoup plus petites. Les 
compétences rigoureuses imposées par le 
domaine automobile en termes de produc-
tion, de qualité, de précision, de contrôle et 
de suivi ont été très utiles à l’entreprise dans 
d’autres domaines, notamment l’horlogerie 
dans un premier temps, puis le médical.

De l'horlogerie au médical
Depuis 2007, la rigueur acquise avec la cer-
ti!cation automobile permet aujourd’hui de 
segmenter son marché. Certains types de 
produits comme les pièces de trop grandes 
dimensions sortent du domaine de compé-
tences du fabricant biennois, mais la minia-
turisation constante des produits médicaux, 
tels que les micro-assemblages implan-
tables, les micro-pièces endoscopiques ou 
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Polydec : un savant dosage de précision.
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Réducteurs Technique

de mesure
Serrage
de précision

Transmission 
mécanique

� Roues libres
� Limiteurs de surcharge
� Freins industriels
� Liaisons Arbre-Moyeu
� Accouplements
� Amortisseurs industriels
� Ressorts spéciaux
� Push/Pull Cables

� Renvois d’angle
� Verins de levage
� Réducteurs planétaires
� Actionneures «All-in-one»
� Entraînements spéciaux
� Di!érentiels

Sumpfstrasse 7, Case postale Téléphone +41 41 748 09 00 www.ringspann.ch

CH-6303 Zoug Téléfax +41 41 748 09 09 info@ringspann.ch

� Codeurs
� Systèmes de mesure linéaire
� Codeurs à câble
�  Indicateurs de position 

numériques
�  Volants et indicateurs de  

position
� Unités d‘a"chage

� Mandrins de serrage extérieur
�  Mandrins de serrage intérieur
� Mandrins d’accouplement
�  Outils de serrage d‘expansion 

hydrauliques
� Outils de serrage spéciaux

Your bene#t is our motivation
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La rigueur du design
En général, lorsque l’on parle de tôlerie, tout un chacun imagine des métiers basiques, sans grande 
valeur ajoutée pour les clients… et toujours de manière générale, si l’on fait allusion au design,  
on n’y voit que très souvent l’aspect principal : c’est joli ! Pourtant, c’est aussi rigoureux que précis. 
Tout en mouvement !

nous assurons la faisabilité industrielle ». 
En temps normal, le processus global peut 
prendre de quelques semaines à quelques 
mois et commence toujours par une analyse 
des besoins et la fourniture d’esquisses dans 
un processus itératif. Cette manière d’impli-
quer un spécialiste de l’ensemble de la chaîne 
de valeur évite aux clients de devoir trouver 
des compromis techniques pour produire des 
capots « irréalistes » ou simplement très 
chers, car ne tenant pas compte des possibili-
tés de la production et/ou leurs coûts. 

Équipement de dernière génération 
L’entreprise investit chaque année dans de 
nouveaux moyens de production, récemment 
une plieuse de dernière génération et un sys-
tème complet de nettoyage, de prétraitement 
et de peinture automatisé. Ces systèmes per-
mettent non seulement une constance de 
qualité, mais également la revalorisation des 
postes de travail. « Nous avons récemment 
digitalisé une partie des postes de travail. 
Ça a commencé simplement par le test d’un 
support pour PC et la mise à disposition des 
tous les documents usuels (ordre de fabrica-
tion, plan 3D). Après quelques améliorations 
au poste de travail, nous avons équipé les ate-

liers plus largement et aujourd’hui on nous 
demande de le faire pour les quelques postes 
pas encore pourvus », indique encore la di-
rection. Cette évolution simpli!e la vie des 
opérateurs tout en assurant à 100% que les 
données utilisées sont toujours les plus ré-
centes. 

 ▶ www.patric-metal.ch 

Forte de 85 personnes, Patric métal SA des 
Geneveys-sur-Co"rane est active depuis 
presque 40 ans dans la tôlerie industrielle. 
L’entreprise neuchâteloise est passée en 
quelques années de fournisseur de tôles sur 
plans à créateur de solutions intégrales  
reconnu par de grands noms de la machine-
outil. 

3URGXFWLRQ�/HDQ�HW�HɝFDFLW«
Chez Patric métal SA, les capots de machines 
sont fabriqués en ligne selon les principes du 
Lean Management. Les pièces passent de 
poste en poste sur des posages roulants. 
Chaque poste de travail dispose d’éléments 
ergonomiques et de tous les outils et aides 
nécessaires à la réalisation du travail dans des 
conditions optimales. L’ensemble de l’atelier 
est relié à un gigantesque magasin de sto- 

ckage automatisé (435 palettes de 4 m x 2 m) 
qui alimente en direct les départements de 
découpe laser CNC, de pliage et de soudage 
(robotisé et manuel). 
Corollaire de ce choix stratégique, la réalisa-
tion de quelques pièces par année n’est pas un 
marché ciblé par l’entreprise 

ΖQW«JU«�HQ�ȵX[�WHQGX�GDQV�OD�FKD°QH�GH�
PRQWDJH�GX�FOLHQW
Devenu fournisseur stratégique pour des fa-
bricants de machines, la production de Patric 
métal SA est directement intégrée aux $ux de 
ses clients, pour assurer cette prestation qui 
ne permet aucun retard ni problème de qua-
lité. La conception mécanique et la tôlerie 
recouvrent des compétences assez di"érentes 
et très souvent les constructeurs de machines 
souhaitent se concentrer sur leur cœur de 
métier : la mécanique. La direction développe 
cette notion : « Il n’est pas rare que nos clients 
ne veuillent pas que leurs ingénieurs prennent 
du temps à savoir comment plier une tôle par 
exemple. Pour cette raison, nous souhaitons 
être impliqués en amont avec eux pour direc-
tement partir sur de bonnes bases et ainsi 
leur o"rir la meilleure solution industrielle et 
de design. »  

'L«UHQWV�QLYHDX[�GH�SUHVWDWLRQV
Et les prestations o"ertes par ce spécialiste 
sont très larges. D’un côté du spectre le parte-
nariat sur la base d’une feuille blanche pour le 
développement et l’industrialisation d’un 
nouveau design et de l’autre côté, la « simple » 
production de capotages le plus rationnelle-
ment possible : « Nous répondons à tous les 
cas de !gure entre ces deux extrêmes. Nous 
devons par exemple parfois adapter un de-
sign existant aux contraintes industrielles et 
d’autres fois, nous nous contentons de petites 
améliorations visuelles ou ergonomiques sur 
des éléments connus. Mais dans tous les cas, 
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D’amples mouvements pour une extrême 
précision.

Patric métal SA est impliquée en amont avec  
les ingénieurs pour partir sur de bonnes bases  

afin de leur offrir la meilleure  
solution industrielle et de design


