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OBJECTIFS TB 3-1

OBJECTIFS COGNITIFS
1. CITER les éléments de la dégauchisseuse.
2. EXPLIQUER le réglage et la fonction des tables et du guide.
3. EXPLIQUER la présence d'ondulations (arc cycloidal) sur la piéce usinée.
4.  CALCULER la vitesse de coupe de la dégauchisseuse.
5. EXPLIQUER Ile réglage des tables.
6. DETERMINER les causes de nuisance acoustique.
7. APPLIQUER la formule de SCHLESINGER.
8. DETERMINER l'ordre des opérations pour dégauchir :: parement, chant.
9. CITER l'appareillage de sécurité.

OBJECTIFS PSYCHOMOTEURS
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DEGAUCHIR (parement, chant).

REMPLACER les couteaux.

UTILISER I'appareillage de sécurité.

ORIENTER la piece en fonction du sens des fibres.
REGLER les tables.

OBJECTIFS COMPORTEMENTAUX
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CONTROLER spontanément, avant la mise en marche de la machine, la position
des tables et du guide.

REMPLACER les couteaux en temps opportun.

OBSERVER spontanément les régles de sécurité lors du dégauchissage.
ENTRETENIR régulierement la machine.

MAINTENIR l'aire de travail propre et praticable.

VEILLER a maintenir la machine préte a 'emploi pour une prochaine utilisation.
ADOPTER une attitude critique vis-a-vis de la sécurité de la dégauchisseuse.
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DESCRIPTION TB 3-3
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SPECIFICATIONS

FIRME : | TYPE : | ANNEE DE CONSTRUCTION :
Vitesse de rotation du porte-outils (n) : ...........cooeviiiiiiiiiinnn tr/min
Diametre du porte-outil (D) @ ..o mm
Largeur maximale de dégauchissage : ...............cooeiiiiiiiinininn, mm
Puissance dumoteur : ... kW (1 ch=10,7355 kW)
Inclinaison maximale du guide (degrés) : ...........coevviviiiiiiinnnnn °
CouteauX : IONGUEUT .....o.iuititiiiiiiiie e mm
JargeUr ... mm
oL T | mm
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USINAGE TB 3-4

o = angle de dépouille
B = angle de bec (ou d'affiitage)
y = angle d'attaque

~ :¥ h(mm)
o

Copeau en forme de virgule — > p =pas d'usinage
Ondulation ou arc cycloidal

FORMULE DE SCHLESINGER

4 (g em= épaisseur moyenne du copeau : ............. mm
l. e, = Z\D A(Va) = vitesse d'avance de la piéce : ........... mm/min
n = vitesse de rotation de l'outil : ................ tr/min
Z =nombre d'arétes tranchantes : .................
2. p= A H = profondeur de passe : .............cccoeennnnn. mm
nZ D = diamétre de la circonférence de coupe : .... mm
p(fz) =pas d’usinage .............ccoevviiiiiiiinnnn. mm
h = profondeur de 'onde .......................... mm

Application 1 :
Soit a dégauchir une piece de bois, avec une profondeur de passe de 2 mm, a la vitesse de 10
m/min, avec un porte-outils a 4 couteaux de 110 mm de diamétre, tournant a 5000 tr/min.
Calculez 1'épaisseur moyenne du copeau.

Solution : ¢, = 10000 Ji =0,067mm
5000x4 V112

Application 2 :
Quel sera le pas d'usinage dans le cas de l'exercice précédent?
10000

5000x4

Solution : p = =0,5mm

Conclusion :
L'arc cycloidal (et par conséquent, le pas d'usinage) est donc déterminé par :
- la vitesse de rotation de l'outil
- le nombre de couteaux (ou d'arétes tranchantes)
- la vitesse d’avancement de la piece




TB 3-5




TB 3-6




TB 3-7




*dB(A) : voir TB 01-5; Organisation des ateliers
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TEST TB 3-11

Justifiez la présence de 1évres ajourées aux tables.
Pourquoi dressez-vous de préférence la face ou le chant creux de la piéce en premier lieu ?

Déterminez le pas d'usinage (p) a l'aide des spécifications de la dégauchisseuse et de la
formule de Schlesinger.

Pourquoi les tables de certaines dégauchisseuses sont-elles munies de 1évres ajourées ?
Comment détermine-t-on la hauteur exacte de la table de sortie ?

Indiquez 4 anomalies qui peuvent se produire lors du dégauchissage. Citez les causes qui
sont a l'origine de ces anomalies.

Quelle est la profondeur maximum habituelle de la passe ?

Expliquez la notion d'arc cycloidal.
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