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Compétences : C41-1-Effectuer toute opération nmaaghine
Savoirs associés : S4-1-Fabrication, coupe des maabé

1. RECOMMANDATIONS DE SECURITE

Les outils utilisés dans le travail du bois repréent toujours un danger, en raison de leur grande
vitesse de rotation et de leur tranchant. Les digifode protection sur les machines et I'utilisatd’un
outillage étudié techniquement pour sa sécuritérdient les risques d’accident.

L’'Union Européenne a souhaité I'élaboration denmoide sécurité pour tout le marché européen.
Les machines-outils utilisés dans le domaine da bot donc fait I'objet de normes. La norme de gé&u
pour les outil{EN 847-1)a été adopté en 1997.

Voici quelgues données générales en matiére deitgésur I'outillage réglementée par la normes
EN 847-1:

a) Des vitesses de rotation limitées. -
b) Qualité d’équilibrage suivant la norme ISO 1940-1
c) Outils pour avance manuelle (marqué du sidgkeN )

Lecon N°: |u32

L’outillage pour les travaux a avance manuelle @sicu
par sa forme et son exécution afin de remplir lgediifs de
sécurité suivants :
» Reéduction des risques de blessures en cas d¢
contact avec I'outil en mouvement
» Réduction du risque de l'effet anti-recul lors de
'usinage avec l'outil par la présence d'un
limiteur d’épaisseur de copeau.

>
d) Ouitils pour avance mécanique (marqué du sigle MEC)

La piece ou la partie usinée avec l'outil doit
étre maintenue et guidée mécaniquement
pendant l'usinage.

UTILISATION OBLIGATOIRE
DE L’'ENTRAINEUR

e) Serrage des couteaux sur les éléments composés
Le serrage des couteaux doit étre assuré parléeers de forme spécifique, afin d’éviter tout
déplacement des piéces sous l'influence de la foeogifuge.

Couteaux avec grande zone de Grande sécurité d'utilisation grace
réaffltage au mécanisme de serrage

Corps en acier ou en
Logement pour centrage alliage leger
de sécurité

Position radiale

i Optimisation de |
(sitge du couteau) p ion dela

zdne d'évacuation
des copeaux

Vis de serrage &
l'arrigre (protegée
de la poussiére)
Vis de serrage &

Elément de coupe

{plaq. réversible) \\Elément de serrage |
(dm't) Montage rapide du couteau Corps alu ou acier
dans le logement fermé
Porte-outils & plaquettes interchangeables Portetitsuavec couteaux profils réaffitables
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Position radiale (siege du couteau)
2

N\

Vis de serrage
{6 pans creux)

e

el
Position axiale
(pige)

Rainure de
séeourité
Elt de coupe

(plag. profilée Corps en acier ou

Langustts de en alliage léger

séourité
| Coin de serrage

{ TN | (profilé)
' Y J
\ﬁ@; R Avantage des outils & éléments composés :
LT » Remplacement aisé des éléments de coupe
Démontage radia » Masse réduite, corps des porte-outils en alliaggié

2. DONNEES TECHNIQUES SUR LES OUTILS DE COUPE
2.1ANGLES ET GEOMETRIES DE COUPES

ey Foe tiees @, @ ¥ : Angle d'attaque dit « de
——— coupe ». Angle entre la face
Alphabet grec / ©) avant et I'axe de I'outi
. H @ B : Angle du tranchant (ou
Y : gamma — | - de bec). Angle entre la face
B : béta I ® avant et la face arriére de
a : alpha I il
£ : epsilon @ o : Angle de dépouille (de
A L E détalonnage). Angle entre la
n- eta} . tangente au diamétre externe
G dzéta 7 et la face arriére de I'outil
d: delta ] £ : Angle de tranchant
O] (de biais)
Dépouille radiale Limitateur de passe 1 : Angle de depouilie laterale

{ : Angle de dépouille radiale

8 : Angle de tranchant d’outil
a chanfrein

Dépouille

Face talonnée
Face de coupe
Face latérale

ORERREPE P ©

Gorge
’!_7‘ Moyeu
® ( I ] [ "® Alésage
n 3 4 Corps
saillie latérale de la lame

08/10/08-BACCALAUREAT PROFESSIONNEL EBENISTE S4-1-COUPE-MATIERE



COUPE DE LA MATIERE

3/6

Compétences : C41-1-Effectuer toute opération nmaaghine Lecon N°: | U32
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2.2MATERIAUX DE COUPES
Des arétes de coupe vives donnent aux piéces gsinétat de surface de qualité.
Des matériaux de coupe résistant a l'usure, allonigetenue de coupe de I'outil.
Type Diamant (DIA) Carbure Stellite Acier rapide
Abbreviation MKD DP HW (HM) ST HS (HSS)
Nature Diamant Diamant Carbure de
monocristallin polycristallin tungstene
Relﬁﬁtjlrr;ce 9 Tres bonne Treés bonne Bonne Moyenne Faible
Resustance G Faible Moyenne Bonne Tres bonne Trés bonne
la flexion
Matériaux dérivés du bois, de matBanneaux abraBois humide| Bois tendre
riaux synthétiques, et de I'aluminiunsifs. Bois dur{dans les scie-
Utilisation tendre et nou-ries et les usi-
eux nes de rabota-
ge

2.3SENS DE LA COUPE LORS DU TRAVAIL DU BOIS

a) Usinage en long

Coupe en long des fibres

v Bon état de surface a des vitesses

d’avance

élevées

b) Coupe en travers des fibres
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Coupe contre les fibres

v Usinage difficile, car les fibres se
fendent trop tot.
v' Ce sens de coupe est a éviter.

Usinage facile

Etat de surface Iégérement rugueux.

La fibre est coupée perpendiculairement
Effort de coupe important.

Usinage difficile

Etat de surface rugueux car arrachement des fibres.
Travail avec vitesse d’avance réduite.
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2. 4CINEMATIQUE DE L'USINAGE

a) En opposition (contre 'avance) b) En concordance ou avalant (avec I'avance)
Utilisé uniguement pour I'avance meécanique.
Le mouvement des coupes de l'outil est opposéea mouvement des coupes de loutil est|en
I'avance de la piece a usiner. concordance avec I'avance de la piéce a usiner

: ;
Travall contre I'avance Travail avec lavance

Formation du copeau \
C1 */Cz ,

A Bt t
Avantages Avantages
v" Meilleure tenue de coupe, grace a des angles” Bon état de surface le risque d’éclat |est
de coupe favorables diminué (méme lorsque le sens des fibres
est défavorable) grace au copeau tres fin en
v Diminution des efforts de coupe. sortie de coupe.
v' Possibilité de travailler avec une vitesse
d’avance plus élevée.
Inconvénients Inconvénients
v' Mauvais état de surface lorsque le sens des v' Tenue de coupe moins importante, due [aux
fibres est défavorable. angles de coupe défavorables.
v' Convient uniquement pour une avanhce
mécanique

2.5ETAT DE SURFACE

L’état de surface de la piece usinée est réaliségsacoupes dégageantes. La combinaison de la
rotation de I'outil et de I'avance linéaire de li@ge, fait que chaque coupe de I'outil génére urmgoage
régulier sur la piece en forme de vague.

L’état de surface dépend principalement de la séasavance, de la vitesse de rotation, du diamétre
de volée, du nombre de dents et de la profondeuodpee.

Pour obtenir des états de surface de qualite, #atidsinage doit se situer enfir et 1,7 mm.
Pas
d’usinage

Onde d’usinage

1,3 [ 25 } 5

Qualité: |==— fin —=t—t—— moyen —-——— ébauche ———»

augment. usure diminution de la qualité

<€
v" Désaffitage précoce de la coupe
v Augmentation de la puissance
moteur nécessaire
v" Diummution de la tenue de coupe

v" Diminution de la qualité
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Etat de surface obtenue avec une seule coupe

Lecon N°: |u32

Etat de surface obtenue avec plusieurs coupes

3. PRECAUTIONS D’EMPLOI

3.1.MONTAGE SUR L'ARBRE MACHINE
Lors de manipulation d’outils, chaque choc oudaake sur une surface dure, risque de fissurer ou
méme d’ébrécher les coupes. Il est donc indispémshbles déposer sur des surfaces non dures (bois,
caoutchouc...).
Il est également impératif de veiller aux pointsigants :

Nettoyage des outils et des éléments de serratgrdddésine...)

Remplacer les éléments de serrage détériorés

Veérifier I'état des outils (fissures, défaut aueawu des coupes...)

Contréler le serrage de la piece a usiner et 'egate la machine.

Controler le sens de rotation de I'outil.

Comparer la vitesse de rotation de l'outil et @esse de rotation de la machine.

3.2PRECAUTIONS NECESSAIRES PENDANT L'UTILISATION

ANANE N NN

Afin de prolonger la longévité des outils et de tde leurs colt d’entretien, il faut :

v’ Surveiller le désaffltage

v Nettoyer les outils et enlever la résine

v’ Utilisation d’une aspiration (I'émission de pouse®et de copeaux peut engendrer
une usure par abrasion et la détérioration degfarranchante.

3.3MAINTENANCE DES OUTILS

La maintenance des outils comprend principalemengaffitage des coupes en respectant les
angles pré définis et le changement si nécessasrealipes défectueuses.

4. PROCEDURE DE REGLAGE DES OUTILS
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Usinage a
effectuer

‘ Contrat de phase ‘

v

\ Choix de l'outil \

Oui

Recherche des
causes

Remise en état

Fiche de

maintenance

Oui

\*4

\
Oui
v

‘ Montage de I'outil ‘

v

Réglages

Eléments de
Sécurité

v

Organisation du
poste

v

Mise en service
aspiration

‘ Bon état de I'outil }7Non4ﬂ Remise en état }—b

v

Mise en service
Machine outil

v

Usinage 1ere
piece

Fiche ou
carte de
controle

Oui
v

@ Non—|

Usinage

4

ontréle en cours
d’'usinage

Oui
v

Usinages terminés
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Modifications
réglages

Non

‘ Suite usinages }—ﬂ Fiche suiveuse

Fiche de

maintenance
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