USINAGE PAR ABRASION 1

Rectification des surfaces planes

3-1 Principe

== La rectification plane est couramment désignée par le terme
de « surfacage ».

Elle repose sucrla conjugaison de 2 mouvements en
dehors du mouvement de coupe donne ala meule V"

o) Un mouvement de plongée de la meule (Mp) ;
— (profondeur de passe). )

2°)__ Un mouvement rectiligne longitudinal alternatif de balayage (Mf) ;
généralement donné a la piece (Vf).

30 Un mouvement de balayage transversal lent (Mt) :
~— (intermittent ou continu).
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Table M-0

= leg picces sont fixees surun plateau magnetique adapte
Alatable M-0 — bridées directement sur latable —
Ou mises en place sur des montages d'usinage
== (onditions Generdles de coupe :
Vitesse peripherique meule "V ou Vm=20a 20 m/s.
Vitesse lineaice picce - “V¢” ov Vp= & & 42 m/mn.
Balayage Transversal : Ve = 040 & Am/mn.
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3-2 Surfagage par meuvle plate 2

== La mevle travaille sur sa péripherie
Elle realise la surface plane par le deplacement de
la généra+rice de contact sur la totalite de la surface
a obtenir.

== [ 'ave de la broche de la machine est horizontal.
Svuivant la COncePHOn des M-0 +rois combinaisons
des mouvements peuvent se présenter.

e 321 : Table rectangulaire
Py

== Le mowement de generation principal est un mouvement
alternatif rectiligne -

e 322 : Table circulaire

== le mouvement de
generation est dans ce
cas cireuvlaire continu.




3-3 : Surfagage par meule boisseau ou & segments 3

== (es types de meule travaillent en bout.

= Elles realisent la surface par deplacement de la couronne
de contact meule- piece.

= ['ave de la broche M.0 est vertical.

- —Pp \Vr \____'VF
. dép\acemenF rectiligne o deplacement circulaire continu
alternatif de la picce des piéces

Meules de grands diameétres
(300 & 600 mm)

La mevle segmentée présente une couvpe facilitée par
la discontinuite et |’espacement des segments :
e evacvation facile des copeaux. _
e |ubrification plus efficace (effectvee generalement
ar |'interieur ).
e bonse etats de surface. ,
o surfagage de pieces en alliages legers en remplacement

dv fraisage £in.

=P Surfagage oblique par mevle boisseav
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o rectification de surfaces obliques telles que
olissiéres des machines - outils.




e Des machines arectifier a plusievrs tetes orientables 4
solidaires d'une traverse permettent ['obtenhion
de surfaces associceg
—\ utilisahon de mevles boisseoux ouv meuvles assiettes

du’SPosiJn'On des meules assieHes
pour larectification des flancs
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3-4 Reclification verticale

Dans ce mode d'usmage la mevle engendre un creux
dans la piece en pencirant par yn” mouvement
de p\Ongee vecrtical ; la Pxe'ce demevrant immobile.




3-5 . Rectification en plongee 5

=P Dans ce procede dusinage la mevle engendre
une fainure dans la piéce.

= L'axe de la broche M-0 est horizontal.
Le mouvement de plongee de la meule a liev lors dune
inversion duv balayage longitudinal.

3-6 : Rectification dans lamasse

== Ce procede est un mode d'vsinage avec avance lente
longi-‘udina\e
Mode operatoire -
/°) mouvement de plongée de la mevle ( prise de passe
desiree)
20) usinage de la piéce par penetration lente de
la meuvle svivant la dicection longitvdinale.

Mp=0,avcours
de I'vsinage



