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OBJECTIFS TB 8-1

OBJECTIFS COGNITIFS

AU e

EXPLIQUER les possibilités d'utilisation de 1'entraineur.

DEFINIR la notion "pressions verticale et latérale".

DETERMINER les conséquences d'une avance trop rapide ou trop lente.
RECHERCHER Ia vitesse d'avancement (d'amenage).

SCHEMATISER la position de l'entraineur sur diverses machines.

DETERMINER les causes d'une modification de position de I'entraineur pendant le
travail.

ENUMERER les avantages de 1'avancement mécanique par rapport a 'avancement
manuel.

. INDIQUER les divers points de verrouillage de 1'appareil.
. PRECISER les régles ¢élémentaires de sécurité.

OBJECTIFS PSYCHOMOTEURS

1.
2.
3.
4.

REGLER l'entraineur en fonction du travail a exécuter.
SERRER les points de verrouillage.

INTRODUIRE les piéces de bois.

MAITRISER les commandes (vitesse d'amenage).

OBJECTIFS COMPORTEMENTAUX

Al

ASSURER un rendement optimal en évitant la surcharge de 'entraineur.
MAINTENIR l'attention en éveil.

REAGIR spontanément lors d'une anomalie.

ENTRETENIR spontanément I'entraineur.

RESPECTER les critéres et les exigences de qualité lors de I'utilisation.




DESCRIPTION TB §-2




SPECIFICATIONS TB 8-3

FIRME : | TYPE : | ANNEE DE CONSTRUCTION :
- Puissance du mMOtEUL ........ooviiin kW
- Vitesse de rotation du MOteUr : N ....vvviiiiiiiiiie e, tr/min
- Vitesses d'avances O ..., m/min
- Nombre de rouleaux d'entrainement .................c.ooiiiiiiiiniiiinn....
- Hauteur maximum de réglage ...............ooooiiiiiiiiiiiii i mm

1] existe deux possibilités d'avancement :
e vitesses déterminées (4, 8, ...) .oiriiiiiiiiiiiiinn, m/min
e vitesse variable encontinu:de2a36 .................. m/min

USINAGE

- La vitesse d'avancement (A) détermine dans une grande mesure la qualité du travail. Elle est
en relation avec la vitesse de rotation de 1'outil (n) et le nombre de dents de 1'outil de coupe (z).

- Formule A_prxn
~ 1000
A (Va) = vitesse d'avance (d'amenage) ..............cooeevviiniinnenannn. m/min
p (Sz, fz) = pas d'usinage (avance par dent; onde) ...................... mm
Z =nombre de dents de l'outil de coupe ...........coeviiiiiiiinninn..
n = vitesse de rotation de l'outil de coupe ................ooiiitl. tr/min
- Constats

- Pour une méme vitesse de rotation de l'outil (n) :
plus la vitesse d'avance (A) est grande, plus le pas d'usinage (p) est grand.

- Pour une méme vitesse d'avance(A) :
plus la vitesse de rotation (n) est grande, plus le pas d'usinage (p) est petit.

- Pour une vitesse de rotation (n) et une vitesse d'avancement constante :
plus le nombre de dents de coupe (Z) est grand, plus le pas d'usinage (p) est petit.

- Pas d'usinage (p) conseillés (fraisage) : de 0,3 mm a 1,5 mm

-0,2 2 0,6 mm : copeau tres fin, usinage tres soigné
-0,6 2 1 mm : copeau fin, usinage soigné

-1a2,5 mm : copeau moyen, usinage grossier

-2,5a 5 mm : copeau d'ébauche, usinage trés grossier




USINAGE TB 8-4

ABAQUE DES VITESSES D'AVANCE (OUTILS DE FRAISAGE)
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Etat de surface / Exemple
Valeurs conseillées pour p : 0,3 - 1,5 mm -Donn¢es :  n=9000 tr/min
0,2 - 0,6 mm : copeau trés fin, usinage trés soigné 7 = 8 dents
0,6 - 1 mm : copeau fin, usinage soigné p=0,3 mm
1 - 2,5 mm : copeau moyen, usinage grossier
2,5 - 5 mm : copeau d'ébauche, usinage trés grossier |- Solution :
Z .
_pXx Xn:o’3X8X9000:21,6m/m1n

1000 1000

- Lecture de 1'abaque :

(— =% &® )=216m/min




TB 8-5

Vue de face

Vue du dessus (fraisage)

i

x+10mm. ‘ : i




TB 8-6

5a7 mm







TB 8-8




TEST TB 8-9

Citez la formule permettant de calculer la vitesse d'avancement.

Déterminez le mode de réglage de la pression de l'entraineur sur la piece de bois.
Citez 3 avantages de l'utilisation de I'entraineur.

Représentez la position de l'entraineur sur la toupie équipée d'une fraise :

- vue du dessus (orientation par rapport au guide).
- vue de face (position des rouleaux par rapport a 1’arbre).
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