LE FRAISAGE DE PRODUCTION

2 Les méthodes de fraisage de production

— [es, montages et e'quipemem‘s de Fraisage etant +rés
onerevx , ~on assure la productivite én recherchant
la repartition des temps morts sur le plus grand
nombre Possible. de Pic'ces Usinees en meme +emPs

=P Différentes methodes de fraisage produchf

Fraisage en ligne.
% Fraisage en paralléele.
Fraisage en ligne et en paralléle.
* Fraisage alternatif ou « en va-et-vient » : cycle simple linéaire.
y Fraisage pivotant.
Fraisage rotatif et circulaire.
¥

21 Fraisase en Iisnc et en parraliele

_le Yravail se fait sur fraiseuse Horizontale de Préférence a
Banc fixe & cycle avtomatigue .

— la_broche pocte avtant d'outils qu'ilya de Migmeo dle
Ple'c% dans uvne rangee .

— les moyens de maintien des picces surleo montages sont de
préference 4 seccages mulfiples .

—  Dans le but d'augmenter encore la productivité on utilise des
montages escamotables appelés « chargeurs » ;

=>» les chargeurs sont mis en position sur la machine outil a
I'aide d’étau a mors positionneurs ou de montages dédiés.
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== [e positionnement des pices dans un second chargeur
S'e{{fectve pendant gue les pieces contenves dons
le premier sont en cours d usinage avtom atigue .

En chsposant de 3 chargevrs on assure 3éne’ralemenf
lacadence de Produc ion .

— Parmi les chargeurs en file  les plus remarques on pevt

citer :
#* _ .
Les chargeurs en ligne.
% Les chargeurs en ligne et en paralléle. .
- Les chargeurs sur broches.
Les chargeurs en étoile. ’
* .

a: chargeor elastique en
ligne

b: faux mors {ixe

¢: palonnier

d: 'faux mors centreur

e : Llocating du chargeor

Ex : Cas dun chargeor elash gue en ligne . (Fi9 2)

2.2 Frai sage alternatif

Cette méthode consiste a placer de part et d’autre de la
fraise 2 pieces (ou 2 groupes de pieces) et a alterner le
sens de I'avance de la table.

Le chargement de I'un des montages se faisant pendant
I'usinage en cours sur 'autre.

/.

Ha2 aAd i a Mc-r_'i
Travail en Ifavail en

(Fl'g 3) Concordance . opposition.



__0On peu% travailler en Fraisage de 'face et de profil | 3
Ce deuxiéme mode de travail n'etant envisageable
que sur des machines & coupe en concordance .

__ Pans le fraisage alternatif on peut éxecuter :

%  Soit une méme opération sur deux ou plusieurs pieces
semblables (fig. : 4).
Ma4 | | Ma2 ] ﬁ

(Fi9 4) (Fig 5)

* Soit deux opérations différentes en succession sur
deux piéces semblables (fig. 5).

* Soit une méme opération de fraisage de profil fermé .
sur deux piéces semblables (fig. 6).

‘a B
(Fig6) 9
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__ Le temps de manipulaton d'une piece est donc

Parh’ellemenl' ov totdlement couvvert por le temps
de coupe de la devxieme .

5i la machine est munie de retours rapides ilya de
Plus reduchon des femPs d aPProche.

Pour eviter 4out danger pour l'OPe'ra¥eur av cours dle
l'alimentation des “montages & fa,ul- qu’z/s
Soienkt places asses loin- lun de | avire.




2.3 e Fraisage pivotant.

— Dans cette méthode, les montages, a deux ou plusieurs pieces,
sont placés sur une « fausse table circulaire ou rectangulaire
pivotante et indexable » ;

. (encore appelée base tournante).

Les angles de pivotement sont repére
—> ; P S Q@WNeéecC
precisf?:n . 180° A120° 90° P

la commande d'indexage peut ére manuelle
ov avtomatisée .

__ le sens davance wuniqgue et le recul en cycle
avtomatique ~ainsi que les chargements ‘sur dles
postes voisins assure & cette miethode wne
production elevée . ,

—y Cette methode présentede plus les aum%ages
Suivapts -
® Ioperaf'eur ne se de’place pas .
o le montage ces pieces a liev, av point le plus
eloigne “de |a fraise | ce qui elimine les
risgues d'aeacident.

fraise

—

Be

Table M.O

(Fig 7)

Axe de rotation

i

— Av cours du Ffraisage pivotant on pevt realiser
plusieurs types d operations :

Base pivokante

%  Soit un groupe d’opérations associées sur 1, 2 ou 3 pieces,
identiques.

% Soiten méme temps 2 groupes d’opérations associées sur
2 piéces identiques.

Soit encore, I'un apres l'autre, 2 groupes différents
d’opérations associées sur pieces identiques.
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(Fig8) : 2 geoupes différents dopérations sur 4 pieces
deux a deux.

(Figg) : Zaroupes dbpe'rah'ons differents sur 2 pieces .
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Fiq10) : 2 aroupes semblables cloperations sur 4 pieces
(9 ) grovp P devxddeuf.



6
2.4 e Fraisqae rotatif et circulaire

Cette méthode consiste a placer un plateau animé d’un

mouvement circulaire continu en liaison avec la table de la
machine outil.

PLATE AU
TouRNANT
(avbm ah quemenl:)

TABRLE M.O
(-Fixe)

AYE de
ROTATION .

(Fig 44)

face a usiner

PIECE | I /

L1
__ Elle permet a la {ois le -Ffaisaﬁe de fdce et de prafiI}
el le detourage circulaire .

__ Elle n'est applicable gue si le montage et le démontage
des pieces Pgonk faci?es et que si “les frais de fabrication

du P\afeau et des montages sonlrjush-ﬂes par un 3ranc\
nombre de Pic‘ces a usinefl .

s Pour ameliorer encore la produckivite les pieces
doivent éle disposées de telle fagon qu'ily ait
entie les parties’ a fraiser le moins d espace
posslble. ,

__p le plateay dispose horizontalement ou verticalement
peuf atteindre 2 méties de diameire.

__lorsqu'il est possible de placer un plateav a chaque
exfrqémﬁé depofable M.OP[en Vis aR vis] ont obfient

un combine de fraisage alternatif et rotati f

permeH’ani' d'assurer “une production élevee .




