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EXEMPLES DE REALISATIONS INDUSTRIELLES

PIECES DE HAUTE PRECISION CONGUES ET REALISEES PAR LES TECHNICIENS
EN MICROTECHNIQUE

Piéce pour I’aéronautique Piéce pour I'industrie
Matiére : Inconel alimentaire
Matiere :
Acier inoxydable 316L

Piece pour la connectique  Piéce pour la chirurgie
Matiére : Acier inoxydable médicale
Matiere : Titane

Photos Horn
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USINAGE A GRANDE VITESSE - UGV -

Afin d’obtenir une productivité performante de pieces et une optimisation de la coupe des
matériaux divers par génération de surface, I'entreprise peut faire appel a l'usinage a
grande vitesse de coupe et forte avance. Les caractéristiques des machines-outils et les
éléments associés a cette technologie de pointe doivent étre pris en compte dés la concep-
tion du produit.

DEFINITION DE L'USINAGE A GRANDE VITESSE DE COUPE - UGV -

L'usinage a grande vitesse de coupe est un procédé d’enlevement de matiére dont les condi-
tions de coupe sont 5 a 10 fois supérieures a celles utilisées en usinage conventionnel pour
un matériau donné. Ces grandes vitesses provoquent un phénoméne de la coupe spécifique.
LES VITESSES DE COUPE : Les vitesses de coupe et d’avance dépendent du type d’outil,

de sa composition, de son diamétre, du métal & usiner, des conditions de coupe et des efforts
engendrés sur la piece et I'outil que I'on cherche a minimiser.

. 7., /umm |

Aluminium W [ |

Bronze, cuve ) |

1

7 ) e

Titane 7/ |

o Nl %/ |
10 100 1000 10000

Vitesse de coupe en m/min

|:| Zone de transition 7////////////% Couventionnel
[ zonederu.G.v.

DOMAINES D’APPLICATION
LUGV permet pour :

L'aéronautique : 'usinage des voiles minces en aluminium du fait de la réduction des efforts
de coupe.

Les outilleurs : d’usiner des matrices de forges en acier traité.
Les moulistes : de remplacer I'électroérosion dans I'usinage des moules.
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LES MACHINES-OUTILS A COMMANDE NUMERIQUE

POSITION DES ORIGINES EN TOURNAGE

+
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ETAT DU DECALAGE SUR LES AXES Z ET X
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Le décalage origine programme DEC1 représente la distance entre I'origine piéce et
l'origine programme.

On introduit pour chaque axe les valeurs en X et Z que I'on désire affecter a chaque
coordonnée.
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FRAISAGE

CONCEPTION DE LOUTIL DE COUPE - CORPS + PLAQUETTE

¢ Outils et plaquettes couvrant 7 plages de
@ différents — 9,6 mm 11,7 mm, 15,7 mm,
21,7 mm, 24,8 mm, 27,7 mm et 34,7 mm

e Corps carbure éliminant les risques de
vibrations

* De type cylindrique et pince ER pour tous
types de machines CNC

* Arrosage central en standard

¢ Plaquettes disponibles pour gorges cir-
clips, rayons complets, filetage, rainurages

DESCRIPTION FONCTIONNELLE

Plaquette en carbure

micro grain dans
différentes nuances \

/ Géométries de coupe
positives

3 trous d’arrosage
passant par le centre

Logement spécifique
de positionnement

Porte-outils avec un
rapport

long.utile/@ a usiner
de 1 a 7 permettant
I'usinage d’alésages
profonds

Embout brasé
permettant une
réparation en cas
de collision
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FRAISAGE

FRAISAGE DE RAINURES DROITES
L/T S;=hny ﬁ
r ar
s $=n.z.s, mm/min
hry< ar

r?+[R+r-al?-R?

o

cos¢ = 2r[R+r—a]

Fraisage de gorges extérieures

n-2r ¢° At ) Temps d’usinage
L= — L t = min
3500 MM ongueur de coupe nz A (pour A7)
n-2(R+r—a) . .
A, =L-hyp mm?2 Aire du copeau | S’y= ————— mm/min |Avance au centre outil

t

—ar ) ey
mm/min  |Avance périphérique
.

R
Ar=n[R2—(R-a)3mm?| Surface usinée |[S5=5";" Rir-a

240 Usinage sur centre de fraisage




CONTROLES ET MESURES

Glissiére fixe de machine-outil.

M1

/Q

2 tampons cylindri- "™ - 2 —3-

ques de @ D
1

>|

1 c

RECHERCHE DE LA VALEUR D’UN ANGLE AVEC TAMPONS CYLINDRIQUES ET CALE.

Données :

Tampons cylindriques de @ [10] + cale
Cotes mesurées :

M1 =51,54 mm M2 =40 mm
H=20

o
T
¥
M2 Cale étalon

Détermination de la valeur de
I'angle o :

Triangle ABC :

AC = (M1 -R) - (M2-R) =M1 -M2
cot o= (M1 -M2)/H = (51,54 — 40)/20
cot a =0,5773 d’ol o = 60°

Valeur de I’'angle

DE DIAMETRES DIFFERENTS.
Glissiére de chariot de machine-outil

—

\ el

M1

RECHERCHE DE LA VALEUR D’UN ANGLE AVEC DEUX TAMPONS CYLINDRIQUES

Données :

Diametre o D (2R) = 40 mm
Diametre @ d (2r) = 12 mm
Cotes mesurées :

M1 = 56,25 mm M2 =18 mm
Détermination de la valeur de
I'angle 0/2 :

Triangle ABC :

BC = (M1 + 1) — (M2 + R) = x
AB=R-r

tan o/2 = (R — r)/(M1 + 1) — (M2 + R)
ou

cot /2 = [(M1 +1)— (M2 + R)J(R—1)

Soit cot /2 = [(56,25 + 6) — (18 + 20)] / (20 — 6) = 1,732 d'ou =

302  Contréles et mesures




