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DONNEES GENERALES

- Principe du rasage Le rasage est une opération
de foncage de coupe tangen-
tielle utilisée exclusive-~
ment pour obtenir des toléd-
rances serrées. C'est un
outil similaire aux ou-
tils de formes prismati-
gues ou circulaires et la
coupe s‘effectue également
sur toute la longueur de
ltaréte. I1 est réalisé en
acier rapide ou carbure
brasé.

ang o Le porte-outil de rasage
im,,——-ﬁgﬁgéﬁﬁfﬁf;gne comporte géndralement une
: lavérala) partie pivotante ou auto-
centrante, sur laguelle est

E el monté 1'cutil et le support
z % & galet.

= L'aréte de 1‘outil approche
la piéce tangentiellement
et passe sur son . axe en
méme temps que le galet.
Comme le porte-outil flot-
te, la cote usinde est
déterminée par la distance
entre 1l'aréte de coupe de
1'outil et la génératrice
du galet.

Rasage de plusicwrs &

La précision d'usinage est
o° 4100 donc indépendante de la ma-
chine car elle est obtenue
unigquement par 1°outil.

4 plusieurs galets

a2 un seul galet

Les vitesses de coupe et avances pour les outils de rasa-

ge sont les mémes que celles recommandées pour les outils
de forme de largeur équivalente.

Comme un galet est utiliss en conjonction avec l'outil 3
raser, les pressions de coupe sont dlevées.

ce la profondeur de passe est seulement de 1'ordre de 0,1
a 0,3 mn.

RECOMMANDATIONS D'EMPLOI

Les outils de rasage sont destinés & 1'usinage de fini-
tion (tolérances serrées, état de surface soigné) princi-
palement sur les tours automatigues multibroches pour

compenser les variations dimensionnelles dues & 1°indexa-
ge des broches.

En conséquen-

Ces outils ne nécessitent pas une butée positive du fait
gu'ils dépassent 1'axe de la piéce au cours de leur tra-

ARASAGE

DONNEES GENERALES

L'arasage est une opération de fongage de forme tan-
gentielle avec un ocutil prismatique qui a le profil
de la piéce & effectuer et qui est disposé sur une
ligne paralléle au plus petit diamétre usiné,
au-dessus ou au- dessous de la piéce suivant le sens
de rotation de la broche.

Des diamétres étagés et des formes particuliéres
peuvent étre usinés, sans correction de l'outil gquel-
le gque scit sa pente d’affiitage, et en une seule
passe,

L’angle de directicn de 1‘'outil étant important (jus-
qu’d 30°) une seule partie de 1'aréte de coupe de
1’outil d'arasage est en contact avec la piéce a
chague moment donné.

Contrairement au fongage classigue, 1'usinage se fait
progressivement, d‘abord sur les diamétres les plus
éloignés de la pince de serrage et ensuite les plus
rapprochés. ‘

I1 est donc possible de réaliser des foncages relati-
vement longs, avec des taux d'enlévement de copeaux

élevés du fait gque les contraintes de coupe et la
puissance nécessaire 3 1°opération sont mocins élevées
gue dans le cas du fongage traditionnel.

RECOMMANDATIONS D’EMPLOI

Compte-tenu de son principe de travail 1'arasage peut
étre adapté la ot il y a des limites pour le foncage
classigue sauf pour le cas de gorges étroites et profon-
des. L'usinage de piéces longues sur tours a poupée fixe
et tours multibroches est réalisable avec un outil &
araser. Ce dernier peut éventuellement remplacer plu-
sieurs outils de forme ou de chariotage, en permettant de
tenir des tolérances serrées et un état de surface soigné
par 1l'effet de polissage se produisant lorsque 1‘aréte de
coupe dépasse 1'axe de la piéce.

Le colit initial élevé de l’outillage en limite 1'emploi
aux grandes séries. Par ailleurs, les machines doivent
avolir peu de jeu et des chariots robustes, (pour limiter
le broutement) avec des courses disponibles relativement
grandes, ce gui n'‘est pas toujours le cas sur les machi-
nes existantes.

UUn état de surface inférieur a 1,6 u Ra est obtenu si la
piéce est soutenue avec un support demi-rond (a partir de
la tourelle) ou avec un galet.

lLes métaux et alliages a copeaux longs posent certain§
problémes particuliérement sur les petites machines ou
ils forment des perrugues gue le lubrifiant ne peut en-
t rainer dans le bac.
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MULTIBROCHES WICKMAN 1" 3/4

Fin travail

Début travail

Planage (*)

-Ouverture pince de serrage
-Alimentation de la barre

-fermeture de la pince de serrage

Evolution des barres

* Le planage permet de stabiliser les cotes. De 260 & 268° les outils ne bougent pas
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