La sociéte Juroca SA, fabrique de machines a Montsevelier, a
debuté la commercialisation d’une nouvelle génération d’unité
de taraudage rigide pour des percages de trés petites dimensions
(MO0,2 - M2,5). Cette unité compacte et modulaire peut aussi
bien fonctionner de maniére autonome qu’au sein d’une machi-

ne ou d’une ligne de production.

Taraudeur universel

Par S. Clémence*, P. Pasche**, Prof P. Trinkler*

L’entreprise Juroca SA, spécialisée dans
la fabrication de machines et d’unités
d’usinage de haute précision, équipe une
grande partie de ses machines avec des
unités de percage et de taraudage. Dans
le but d’améliorer la compétitivité et la
flexibilité de ses machines ainsi que
d’apporter des solutions a la demande de
taraudeurs autonomes, Juroca SA a déve-
loppé un taraudeur universel révolution-
naire.

Ce nouveau taraudeur universel per-
met d'effectuer des taraudages rigides de
trous traversant ou borgnes dans difié-
rents matériaux, pour des tailles d’outils
allant de M0,2 a M2,5. Le fonctionne-
ment mécanique de l'unité a été spécia-
lement étudié pour avoir une inertie
minimale de la-partie en rotation, tout en
gardant une course d’au moins 5 mm.
Cette faible inertie garantit une fréquence
de rotation élevée, soit environ 8000
tr/min. Des pinces a serrage rapide per-
mettent de changer aisément d’outif.

Le taraudage est un domaine ou
beaucoup de parametres sont encore mal
connus. On distingue deux grandes ten-
dances: le taraudage sensitif et le tarau-
dage rigide.

Le taraudage sensitif

Dans le taraudage sensitif, a lattaque
dans le percage, selon sa géométrie, I'ou-
til va soit opposer une résistance, soit
tendre a se «visser» (entrée hélicoidale)
dans la matiére. Le taraud est concu pour
s'auto-guider dans le percage. Ainsi, il est
construit avec une entrée pour attaquer
la matiére progressivement, une premieé-
re dent pleine qui est le filet de travail et
les dents suivantes qui permettent le gui-
dage. Le systeme sensitif nécessite donc,
pour avoir un tarauclage parfait, une pro-
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grammation de la CN adaptée et un
porte-outil spécifique (broche de tarau-
dagel). Ce porte-outil est plus ou moins
complexe, mais toujours muni d'une
compensation axiale pour permettre a
Voutil d’avancer selon le pas du filet. La
programmation doit
tenir compte de la
géométrie de ['outil.
Si le taraud a une
entrée a hélice, on
programme une
avance de travail a
100% pour assurer la
pénétration de ['outil.
Par contre, pour la
rainure hélicoidale,
on programme une
avance légerement
plus faible pour éviter
une erreur cle pas,
provoquée par sa ten-
dance au vissage.

Le taraudage
rigide

Le taraudage rigide
consiste a déléguer a
la machine le soin de
générer le pas, c'est-
a-dire qu'a chaque
rotation, on a une
synchronisation par-
faite de descente de
la broche avec le pas
demandé. Les pre-
miers systémes pour
le taraudage rigide
étaient donnés par
des patronnes sur des
perceuses. A chaque
changement de
dimension, la patron-
ne du pas adéquat
devait étre modifiée.
Ensuite les premieres
CNC avec synchroni-

sation d'axes ont permis, par program-
mation, d'obtenir plus ou moins le pas
désiré (méme si des problémes de
séquence a l'inversion et de synchronis-
me moyen ne donnaient pas toujours de
bonnes performances). Les améliorations
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effectuées depuis, par la finesse de svn-
chronisation et I'amélioration des com-
mandes, permettent maintenant, par
I'option Rigid Lapping, d'effectuer un pas
sans aucune erreur.

Le meilleur choix

Ces deux systéemes fonctionnent trés bien
pour les dimensions usuelles. Par contre,
le taraudage de trés petites dimensions
est resté problématique car les dévelop-
pements se sont heurtés a deux difficultés
majeures: la vitesse cle rotation et I'iner-
tie de broche.

Il faut également ume armoire de
commande pour le pilotage qui utilise de
la place sur la machine ou a proximité
immédiate. Cela peut rendre les choses
ditficiles lorsque l'on veut ajouter un
taraudeeur sur une machine d’usinage ou
de reprise déja implantée dans un atelier.

Fort de son expérience dans les tarau-
deurs a patronne et les taraudeurs sensi-
tifs pour les petites dimensions, juroca SA
a développé un nouvel appareil réunis-
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sant les avantages de ces deux méthodes
d’usinage tout en évitant leurs inconvé-
nients.

Ce nouveau produit fonctionne sur le
principe du taraudage rigide et est pour-
vu de ce que l'on peut appeler une
«patronne électronique».

Un taraudeur polyvalent
et pratique

L'opérateur indique sur le panneau de
commande du taraudeur le pas du tarau-
dage a réaliser, sa profondeur, la vitesse
de rotation et ... c’est tout! Sa précision
et la rapidité du trai-
tement des signaux

Fiche technique

Taraudeur universel

efforts axiaux sur l'outil. Le réglage du
positionnement et de la vitesse est réalisé
par des algorithmes dans la CN et dans
les deux amplis.

Les cycles de taraudage sont pro-
grammeés soit par le clavier intégré, soit
par PC via l'interface RS 232 du tarau-
deur. La surveillance des processus d’usi-
nage peut étre analysée sur l'affichage de
la CN comme sur le PC.

La mécanique et I'électronique de ce
taraudeur sont insérées dans un boitier
de taille réduite au design agréable,
monté directement sur le corps de
broche. Ce boitier permet d’avoir un

par la commande ! — -
numériqlu‘e permet- ;Capaclte de taraudage M0,2aM 2,5 :
tent de réaliser facile- \/iesse de araudage Max. 8000 tr/min
3 0 Course Max. 5,2 mm

e l? 5 ra‘Ud‘)‘ge de Serrage de ['outil Pince standard Schaublin ou Sandoz
trous traversant ou !Nmm 24 VDG
borgnes‘ . . Refroidissement Par air comprimé sans huile (1,5 bar)

Pour fonctionner,  lprogrammation Par clavier intégré ou par PC via RS 232
le taraudeur universel  lgnyrses / Sorties Signaux start/stop, signaux d'erreur, signal "busy"
a besoin d'une ali- |piametre de broche |42 mm ou 40 mm
mentation 24 VDC, |Dimensions 104 x 152 x 392
que ['on trouve sur |Applications Horlogerie, décolletage, industrie médicale,
toutes les machines. lunetterie, micro-mécanique, etc.

Un connecteur est

aussi disponible pour [’échange des
signaux (départ/fin de cycle, mise en
régulation, prise de référence, etc.) entre
le taraudeur et la commande de la
machine sur laquelle il est monté. En
plus, le programme «Winliput» pour PC
est disponible pour accéder a toutes les
fonctionnalités du taraudeur (via RS 232).

Fonctionnement du taraudeur
universel

Pour cette application, I'électronique est
composée d‘une commande numéricue
de deux axes développée spécialement
par Affolter Electronique SA a Malleray.
Elle controle deux
amplificateurs  de
puissance qui agis-
sent en maitre-escla-
ve sur chacun des
moteurs, le maitre
étant I'axe rotatif et
I'esclave I'axe linéai-
re du taraudeur.

La vitesse de
rotation du taraud
dans la  matiere
risque de ne pas étre
stable, selon les
points durs rencon-
trés dans la matiére et
la qualité de celle-ci.

C’est donc [l'axe
linéaire qui est syn-
chronisé sur [|'axe

rotatif, pour éviter les

acces facile au tableau de la CN ainsi
qu’aux connecteurs d’alimentation et de
controle de I'appareil. Sur demande, la
commande du taraudeur peut également
étre déportée.

Une collaboration efficace

Le développement du projet a été confié
a TT-NOVATECH, Institut de recherche
appliquée et de transfert technologique
de I'Ecole d’ingénieurs de Saint-Imier,
membre de la Haute Ecole spécialisée
HES-BE. Il s’est déroulé en étroite colla-
boration avec Juroca SA pour la partie
mécanique, et Affolter Electronique SA
pour la partie électronique. DC Swiss -
Daniel Charpilloz SA a apporté ses
conseils et mis son laboratoire a disposi-
tion pour certains essais.

Le financement a été soutenu par la
Commission fédérale pour la Technologie
et I'Innovation (CTI).

Une pré-étude du projet avait fait
I'objet d’un travail de semestre et d’'un
travail de dipléome a I'EISI (Ecole d'ingé-
nieurs de Saint-Imier).
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