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Schéma de principe
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L’exécution d’un usinage en toute sécurité nécessite de réaliser des opérations préalables avec rigueur et méthode.
Appelez toujours votre professeur avant d’exécuter un usinage.

Allouer le programme à un 
poste d’usinage (PC85).

Situation de départ
 Machine initialisée.

Monter les outils et saisir les 
jauges

Installer les ventouses et 
placer les butées

Effectuer un parcours d’essai 
sans pièce

Allumer l’aspiration

Exécution d’un programme

Activer le mode production.

Installer la pièce à usiner
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Actionner l’interrupteur principal [1].
L’ordinateur du directeur de commande se met en route. Il démarre 
automatiquement le système d’exploitation windows et différents 
modules annexes. 

Indiquer le mot de passe.
A la demande, insérer le  nom de l’utilisateur (cnc)* 
    et le mot de passe (user)* 
pour permettre la poursuite du chargement du système d’exploita-
tion.
(*) attention à saisir les données en minuscules.

Mise en route.

Vue arrière du directeur de commande.

Information.
Les différents modules chargés par le système ont une fonction 
spécifique que l’opérateur doit  maitriser. Elles sont détaillées en 
partie 2 de ce document.

Woodscout.
Outil de diagnostic et d’infor-
mation. Renseigne l’opérateur 
sur la situation de la machine.

SMED0020
Gestion intégrée de la mainte-
nance. Renseigne l’opérateur 
sur les opérations de mainte-
nance à effectuer.

PC85_BELEG
Gestion de l’usinage. Choix du 
programme, allocation de la 
pièce, choix du mode de déga-
gement...

NCC Control
Ecran d’information sur l’état 
de la machine (position des 
axes, mode manuel/auto, sai-
sie de ligne de code ISO).

CoDeSys
Eléments de commande de 
la machine. Présente les bou-
tons de Départ cycle, mise en 
route pompe à vide etc....

Collision
Module de simulation de l’usi-
nage et prévention des colli-
sions avec les éléments de la 
machine.

WZ_BDE
Base de donnée des outils. 
Indique les jauges et condi-
tions d’emploi des outils dispo-
nibles.

WOODWOP
Module de création de pro-
grammes d’usinage.
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Initialiser la machine

Attention: ne pas marcher sur le tapis durant cette opération. Cela provoquerait un arrêt d’urgence. Dans ce 
cas, acquitter à nouveau les défauts [3] et cliquer sur le bouton démarrer point de référence [5].

Actionner la tension de commande.
Actionner le bouton [2]. La machine est sous tension et la pression 
d’air comprimé est vérifiée.

Aquitter les défauts.
Actionner le bouton [3]. Lorsqu’aucun défaut n’est détecté le bou-
ton bleu s’éteint.

Enclencher la pompe à vide.
Cliquer sur le coté gauche de l’écran dans la zone bleue pour af-
ficher le module CoDeSys. Cliquer le bouton [4]. La pompe à vide 
se met en route. 
Remarquez les 4 voyants en haut à gauche de l’écran. Le 1er passe au vert 
lorsqu’on actionne la tension de commande. Le 4e passe au vert lorsque la 
pompe à vide fonctionne.

Dans le module PC85, cliquer sur le bouton
«Démarrer point de référence».

La machine s’initialise sans mouvement mais le magasin d’outil se 
met à tourner jusqu’à son complet référencement.

Vue avant du directeur de commande.

Module CoDeSys.

Module PC85.
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Sélection d’un poste d’usinage
Sélectionner le module «PC85_BELEG».
Cliquer sur le bouton «PC85.» situé dans la barre de menu princi-
pale.

Choisir le / les poste(s) d’usinage.
L’allocation permet de déterminer à quel emplacement (poste d’usi-
nage) le programme devra s’exécuter. Il y a 4 postes numérotés 1 
- 1.1 - 2 - 2.1. Il est possible de créer d’autres postes décallés.

A l’écran, dans le rectangle jaune, cliquer sur le numéro de l’empla-
cement choisi ou sélectionner le poste dans la liste déroulante du 
chant déroulant nommé «place» (en haut à gauche de l’écran) ou 
utiliser la touche F6 du clavier. 

Le poste d’usinage sélectionné est matérialisé par un rectangle hachuré 
bleu.

Charger un programme
Choisir un programme.
Dans l’application «PC85.» sélectionner la fonction «Fichier -> 
Choisir le programme» dans la ligne de menu
ou
Cliquer sur le bouton «choisir»
ou
Actionner la touche de fonction [F5] au clavier

Valider le programme.
Cliquer sur le bouton «valider»
ou 
Actionner la touche de fonction correspondante au clavier [F7]

La pièce à usiner s’affiche à l’échelle sur le poste d’usinage sélec-
tionné.
Une marque de poste bleue s’affiche toujours lorsque les données 
de poste (programme ou options) ont été modifiées mais ne sont 
pas encore enregistrées.
En sélectionnant «Edition -> Rétablir» dans la ligne de menu, on 
peut annuler les modifications. Les erreurs de programmation s’af-
fichent dans une boite de dialogue.

Attention: Accès au fichier par le réseau:
Pour accéder au réseau à partir de l’application «PC85» il faut au 
préalable activer l’accès par le menu windows: «START», «Explo-
rateur PC».

Module PC85.

Accès réseau par menu windows

Sélection fichier dans Module BC85.
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Disposer les consoles.
Dans Woodwop installer les ventouses (manuel ou automatique). Dans le 
module PC85, placer le programme à usiner à la place souhaitée. Valider 
le programme [F5].
Les dispositifs de serrage sont placés sur des consoles réglables. 
Pour déplacer les consoles (uniquement sur l’axe X) appuyer sur le 
bouton noir situé sur le dessus de la poignée.

Les consoles peuvent être placées précisément grâce à des leds 
de positionnement situés sur le rail arrière de la machine. Pour cela, 
centrer la largeur de la console sur la série de leds.

Préparer le poste d’usinage
Il est possible de maintenir les pièces selon 3 procédés différents: les ventouses (différentes tailles), les étaux et les 
pinces (power clamp). Le choix du dispositif dépendra de la forme de la pièce et du type d’usinage.

Etaux
La pièce est maintenue par serrage laté-
ral (suivant l’axe Y). Utilisés dans le cas 
d’usinages non périphiques, nécessitant 
un fort maintien de la pièce. Attention aux 
risques de collision.

Ventouses
La pièce est maintenue par dépression. 
Utilisées lors d’usinages sur la périphé-
rie des pièces (calibrages, perçages...). 
Généralement employé lors d’usinage de 
panneaux.

Pinces
La pièce est maintenue par serrage ver-
tical (suivant l’axe Z). Utilisés dans le 
cas d’usinages de pièces massives né-
cessitant un fort maintien. Attention aux 
risques de collision.

Installer les ventouses.
Bien nettoyer les consoles avant de placer les ventouses. Des 
leds fixes sur le coté des consoles indiquent l’emplacement des 
ventouses. On observe une ou deux leds clignotantes marquant 
le milieu du support de vent 
ventouses. 

Placer le repère du prisme 
(coté droit de la ventouse) sur 
la led clignotante lorsqu’une 
led marque le milieu ou entre 
deux leds lorsque deux leds 
marquent le milieu. 
Serrer l’ensemble de ven-
touses à l’aide du bouton pla-
cé en façade de la 2e console.

Leds de positionnement des consoles

Serrage des ventouses sur les consoles

Attention: la pompe à vide doit être en 
marche (CoDeSys. bouton [4]).
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Préparer le poste d’usinage
Installer les étaux.
Sortir les butées des consoles pour positionner les étaux sur l’axe Y. Vérifier la 
position par les leds.
Brancher les tuyaux d’air comprimé noirs sous les consoles. Fixer les consoles 
en tournant le bouton en façade de console.

Installer les pinces (power clamp).
Sortir les butées des consoles pour positionner les pinces sur l’axe Y. Vérifier la 
position par les leds.
Brancher les tuyaux d’air comprimé noirs et bleus sur les arrivées correspon-
dantes sous les consoles. Fixer les consoles en actionnant le bouton sur le coté 
de la pince.
Le bouton supérieur permet le serrage/desserrage de la pièce.

Installer les butées.
Les butées permettent de positionner la pièce d’après l’origine 
pièce.
Il y a une butée à l’avant et à l’arrière sur chaque console. Il y a 2 
butées à gauche et à droite de la zone d’usinage.
Ces différentes butées sont activées par des manettes situées 
sous les butées latérales.
Les butées sont serrées sur la poutre fixe par clé 6 pans (Ø 8).

Partage de la table en 2 zones.
Il est possible de partager la zone d’usinage en 2 zones dis-
tinctes. Pour cela, dans le module PC85 cliquer sur le bouton 
[F6] ou touche [F6] au clavier.
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Installer la pièce

Maintien du serrage de la pièce.
Dans la zone «activer» du module PC85 cliquer de-
vant l’option «serrer» pour maintenir le serrage de 
la pièce après usinage. La pièce sera désserrée par 
l’action sur la pédale en même temps que la montée 
des butées. 

Activer l’aide au chargement.
Dans la zone «activer» de l’application «PC85», cli-
quer devant l’option «barres de levage» pour rele-

ver les barres de levage. Celles-ci s’escamotent lors du serrage 
pièce.

Installer la pièce sur les ventouses.
Nettoyer au préalable les ventouses et vérifier leur état. Il ne doit 
y avoir aucune fuite d’air. 
Disposer la pièce correctement contre les butées. Actionner la 
pédale.
Attention: lorsqu’on utilise l’aide au chargement, l’abaissement des dispositifs 
a tendance à écarter la pièce des butées. Il faut donc la maintenir contre les 
butées lors du serrage de la pièce.

Action de la pédale.
La pédale agit sur le serrage de la pièce ainsi que sur la montée/descente des butées en 3 temps.
 - 1er temps : serrage de la pièce et descente des butées.
 - 2e temps : desserrage de la pièce.
 - 3e temps : montée des butées actives.

Machine en position initiale.
Après un déplacement manuel, il est nécessaire de réinitialiser 
la machine.

Dans le module «CoDeSys».
Si la machine n’est pas prête (voyant    est éteint), il faut re-
mettre la machine en position initiale. 
Aquitter les défauts et cliquer sur le bouton 
[7] «Position  Initiale».

A la télécommande.
Tourner le potentiomètre à 100 %.
Appuyer et maintenir le bouton [3]  «Main»
Le voyant passe au vert. 
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Exécuter un programme

Prérequis.
Le programme a été sauvegardé et généré dans Woodwop.
Le bridage a été défini.

A- Dans le module «PC85».
- Sélectionner un emplacement et charger le programme à exé-

cuter.
- Sélectionner un mode de dégagement.
Remarque: il y a 4 modes de dégagements.
 mode 0 : 
 mode 1 :  Le bloc de fraisage se positionne à droite de la pièce.
 mode 2 : 
 mode3 : Le bloc de fraisage s’arrête au milieu de la machine.
- Valider le programme (bouton «choisir» ou [F7]). Sur la ma-

chine les leds de positionnement s’allument.

B- Dans le module «CoDeSys».
- Allumer la pompe à vide (bouton [4]). 
- S’assurer que les voyants « machine prête », «avance prête» et 

«air comprimé marche» sont verts. Sinon, mettre la machine en 
position initiale (voir page 8).

- Sur le tableau les boutons «démarrage table 1» [10] et «démar-
rage table 2» [11] sont actifs (gris foncé).

C- Sur la machine.
- Monter les butées nécessaires.
- Placer les consoles et les ventouses d’après les leds.
- Actionner la pédale pour activer le vide (sans placer de pièce).

Parcours d’essai sans pièce

Différents modes d’usinage.
Il existe 3 modes d’execution de programme. Un mode de production et deux modes d’essai (avec et sans 
pièce). Avant de passer en mode production il est essentiel de s’assurer du bon déroulement des pro-
grammes.
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Parcours d’essai sans pièce (suite)
D- Dans le module «NCC Control»
- Vérifier que le mode «automatique est activé sinon, cliquer sur le 

bouton [F4].

E- Dans le module «CoDeSys».
- Actionner le bouton «mode simulation – Position 2») [9]. 
- Dans les 10 secondes actionner le bouton correspondant au poste 

choisi «démarrage table 1» [10] ou «démarrage table 2» [11].

F- A la télécommande.
- le potentiomètre à 0%.
- Appuyer et maintenir le bouton [3]  «Main».
- Augmenter le potentiomètre.

La machine exécute le programme.
Surveiller le déroulement de l’usinage.

Il est recommandé d’afficher le module «Collision» à l’écran 
pour suivre la simulation de l’usinage.

Opérations préalables. 
Reprendre les opérations de A à D (voir page 9 et 10).

Démarrer le cycle d’usinage. 
Sur la potence devant la machine, actionner le bouton «départ 
cycle» correspondant au poste d’usinage sélectionné ou dans le 
module «CoDeSys» actionner le bouton correspondant au poste 
choisi «démarrage table 1» [10]  ou «démarrage table 2» [11].
Il est possible de contrôler la vitesse de déplacement de la broche de fraisage à 
l’aide du potentiomètre de la télécommande.

 Une pression sur le tapis de sécurité arrête l’usinage. L’outil reste dans sa 
position au moment de l’incident. 
Réduire le potentiomètre de la télécommande à 0 et aquitter le défaut (bouton 
bleu du directeur de commande) pour reprendre l’usinage.

NCC COntrol

CoDeSys

Mode production

Parcours d’essai avec pièce
Opérations préalables. 
Reprendre les opérations de A à D (voir page 9 et 10).

E- Dans le module «CoDeSys».
- Actionner le bouton «mode simulation – Position 1») [9]. 
- Dans les 10 secondes actionner le bouton «démarrage table 1» [10].
F- A la télécommande.
- le potentiomètre à 0%.
- Appuyer et maintenir le bouton [3]  «Main».
- Augmenter le potentiomètre.
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Charger un outil

Conditions préalables.
Le chargement des outils ne peut se faire que sur une machine 
initialisée. Les jauges outil ont été mesurées et la fiche outil est 
complétée.

Chargement d’un outil dans le magasin.
L’installation des outils dans le magasin d’outils se fait manuel-
lement. 
• Dans le module CoDeSys cliquer sur le bouton «Réglage chan-

geur d’outil». Le bouton devient jaune et affiche une clé. Tour-
ner la clé du pupitre d’1/4 de tour vers la droite. La trape du 
magasin s’ouvre. 

• Aller derrière la machine et faire tourner le plateau du magasin 
jusqu’à un emplacement vide (voir la rubrique «manipuler le 
magasin»). 

• Glisser l’outil à fond dans le support (attention, la languette en 
pvc doit être engagée dans la rainure de part et d’autre de la 
broche HSK).

• Repérez le numéro de la place dans le magasin. (Attention, la 
flèche montre l’outil).

• Dans le module CoDeSys cliquer sur le bouton «Réglage chan-
geur d’outil». Le bouton devient jaune et affiche une clé. Tour-
ner la clé du pupitre d’1/4 de tour vers la droite. La trape du 
magasin se ferme.

La procédure de chargement d’outil est terminée.

Saisir les jauges outil. Attention, pour modifier les jauges, les on-
glets doivent être déverouillés. appeler votre professeur.
• Dans l’application «WZ_BDE», onglet «Général», sélectionner 
dans  la liste des outils, la ligne corrspondante au numéro de 
l’outil qui vient d’être monté (Si l’outil n’est pas dans la liste, voir 
la procédure de création d’un outil).
• Vérifier la dénomination et le N° d’identification de l’outil.
• Indiquer -1- dans le champ P3 «Changeur d’outil». 
• Indiquer le N° de l’emplacement dans le champ P4 «Emplace-
ment». Le N° d’emplacement correspond au numéro de la place 
du magasin dans laquelle l’outil vient d’être inséré.
• Dans l’onglet «Données» renseigner les champs.
• Validerles informations par touche [F7].
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Décharger un outil
Retirer l’outil du magasin.
Le retrait des outils se fait manuellement. 
• Dans le module CoDeSys cliquer sur le bouton «Réglage chan-

geur d’outil». Le bouton devient jaune et affiche une clé. Tour-
ner la clé du pupitre d’1/4 de tour vers la droite. La trape du 
magasin s’ouvre. 

• Aller derrière la machine et faire tourner le plateau du maga-
sin jusqu’à atteindre la place de l’outil à retirer (voir la rubrique 
«manipuler le magasin»). 

• Sortir l’outil de son support.
• Repérez le numéro de la place dans le magasin. (Attention, la 

flèche montre l’outil).
• Dans le module CoDeSys cliquer sur le bouton «Réglage chan-

geur d’outil». Le bouton devient jaune et affiche une clé. Tour-
ner la clé du pupitre d’1/4 de tour vers la droite. La trape du 
magasin se ferme.

Renseigner la base de données. Attention, pour modifier les 
informations, les onglets doivent être déverouillés. appeler votre pro-
fesseur.
• Dans l’application «WZ_BDE», onglet «Général», sélectionner 

dans  la liste des outils, la ligne corrspondante au numéro de 
l’outil qui vient d’être retiré.

• Indiquer -0- dans le champ P3 «Changeur d’outil». 
• Indiquer -0- dans le champ P4 «Emplacement». 
• Validerles informations par touche [F7].

Conditions préalables. 
La machine est initialisée. Le capot est ouvert.

Rotation du magasin. 
Actionner le bouton «Sécurité opérateur» combiné avec le bou-
ton relatif au sens  dans lequel on souhaite faire tourner le ma-
gasin.
Indexation du magasin. 
Actionner le bouton «Sécurité opérateur» combiné avec le bou-
ton d’indexation.
Ouverture de la pince de la broche. 
Actionner le bouton «Sécurité opérateur» combiné avec le bou-
ton d’ouverture de la broche. Attention danger de bris d’outil, la 
pince libère automatiquement l’outil inséré dans la broche.

Manipuler le magasin

ATTENTION. Les opérations autour du 
magasin nécessitent une grande vigi-
lence. Vous engagez votre responsabilité.
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Monter un outil sur porte-outil à pince.

Porte outil HSK 63F à pince.
Les outils de défonçage sont placés dans un porte-outil spécial de type HSH 63. 
Ce porte-outil est le seul lien entre l’outil et la broche de fraisage. C’est lui qui 
transmet la puissance du moteur à l’outil. L’état de l’ensemble  «pince - outil» 
conditionne pour une grande part la qualité de l’usinage et la tenue de coupe.
Le porte-outil est constituée d’un corps, d’un écrou tendeur et d’une pince de 
serrage.
La pince de serrage est une pièce très fragile fabriquée avec une très grande 
précision. Elle doit être parfaitement adaptée à l’outil employé.

Serrage correct Serrage incorrect

Ecrou tendeur

Pince de serrage

Porte outil

Procédure de fixation.
● Nettoyer correctement les éléments à monter (soufflette et chif-

fon).
● Encliqueter la pince de serrage adaptée dans l’écrou avant d’in-

sérer l’outil.
● Insérer la queue de l’outil dans la pince au maximum de sa 

longueur et en tous cas au delà de la moitié de la hauteur de 
la pince. 

Attention: Manipuler systématiquement l’outil avec un chiffon 
pour éviter de se blesser aux arrêtes tranchantes.

● Visser l’écrou tendeur sur le porte outil. Serrer fort.

Les schémas ci dessous indiquent les points à contrôler lors du 
montage des outils.

- Choisir la pince qui correspond parfaitement au diamètre de la 
queue de l’outil. 

- La queue de l’outil est insérée dans la pince jusqu’à la marque 
ou au maximum de sa longueur.

- Insérer la queue de l’outil au moins au delà de la moitié de la 
pince.

Desserrage d’un outil..
L’écrou tendeur dispose de deux points de desserrage successifs.
Ouvrir délicatement mais fermement l’écrou en maintenant l’outil qui peut tomber.
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Outil Fraise à détourer au diamant Fraises à défoncer à plaquettes 
carbure brasées

Fraise de finition à plaquettes 
brasées diamant

Illustration

Emploi Calibrage de panneaux bruts 
en fil ou en travers, revêtus de 
matériaux fibreux fins (papier, 
stratifiés, plaquages ou tissus).

Bois massifs et tous types de 
matériaux dérivés du bois (pan-
neaux de particules, de fibres, 

contreplaqués,....

Fraisage (calibrage, découpe, 
défonçage, feuillure, rainure) de 
panneaux dérivés du bois revê-
tus (strastifié, papier) ou non.

Choix des outils.
Outil Fraises à plaquettes carbure à 

fixation mécanique
Fraises de finition monobloc en 

carbure
Fraise d’ébauche monobloc en 

carbure

Illustration

Emploi Fraisage (calibrage, découpe, 
défonçage, feuillure, rainure) de 
bois massifs durs, panneaux de 

particules sans revêtement.

Fraisage (calibrage, découpe, 
défonçage, feuillure, rainure) de 
bois massifs, contreplaqués et 

panneaux lattés.

Pour le fraisage d‘ébauche dans 
les bois massifs, les contrepla-
qués, panneaux  lattés et les 

panneaux non revêtus.

Outil Fraises de finition avec brise 
copeau monobloc en carbure

Illustration

Emploi Pour le fraisage de finition de 
bois massifs et contreplaqués 
ainsi que les bois densifiés, 
bakelisés.
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L’attachement est le lien entre la broche moteur et l’outil. Il joue un rôle très important dans la qualité de l’état de surface et 
dans la tenue de coupe des outils. Son rôle est de transmettre la puissance de la broche à l’outil. Les centre d’usinage du lycée 
emploient des attachement type HSK 63 F 
HSK est un type d’attachement d’origine allemand que l’on retrouve sur toutes les machines UGV ou sur les broches nécessitant 
de grandes fréquences de rotation comme c’est le cas dans l’usinage bois. 
Par rapport au système de fixation ISO le cône est moins prononcé et il est creux. Le serrage sur la broche du moteur se fait par 
l’intérieur du cône. Ainsi plus la broche tourne vite, plus le dispositif de serrage s’écarte et donc maintient la concentricité et la 
transmission du couple. 
Le serrage n’est pas assuré uniquement par la force centrifuge mais aussi par un dispositif de serrage mécanique. Le système 
HSK offre un serrage 1,5 fois supérieur au cône ISO pour une force de traction inférieure de 2 à 3 fois. De plus l’appui plan as-
sure une meilleure précision dans la longueur qu’un cône ISO (l’appui étant uniquement réalisé au niveau du cône une grande 
force de traction provoque une déformation et une variation importante de la cote «Nez-de-broche»). Enfin, l’ancien système 
n’assurait pas la concentricité de l’outil au delà de 12 000 tr/min. HSK permet des fréquences de rotation au delà des 40 000 tr/
min
Il existe différents systèmes de préhension d’outil présentant des avantages et inconvénients propres.

Principe de serrage.
Le mandrin de serrage à pince est un système de serrage universel pour des 
outils à queue. En changeant la pince de serrage, il est possible, tout en res-
pectant les diamètres prescrits, de serrer dans le même mandrin différents 
diamètres de queue.
En serrant l’écrou, la pince de serrage s’adapte autour de la queue et fixe 
mécaniquement l’outil dans le mandrin. Du fait que la pince se déforme élasti-
quement lors du serrage, une queue d’outil avec un écart de tolérance appro-
prié peut être serrée en toute sécurité.

Utilisation.
Ce type d’attachement est le plus polyvalent. Il permet de monter des outils à 
queues de ø 3 à 25 mm.
Les fréquences de rotation admissibles vont jusqu’à 18000 tr/min  ou 24000 
tr/min.

Mandrin de serrage à pince.

Mandrin de serrage à lame (hydro).
Principe de serrage.
Le mandrin de serrage hydro est l’un des systèmes de serrage pour des outils à queue. A 
l’intérieur du mandrin de serrage hydro se trouve une chambre hydraulique exempt de gaz, 
qui entoure l’alésage d’admission pour l’outil. En manipulant le mécanisme de serrage, un 
piston produit de la pression à l’intérieur de cette chambre. La paroi fine entre la chambre 
sous pression et l’alésage d’admission cède sous la pression et serre l’outil concentrique-
ment dans le mandrin de serrage hydro.

Utilisation.
Ce type d’attachement permet de serrer des outils à queues cylindriques de ø 12, 16, 20 et 
25 mm.
Employé sur les machines à usiner le bois, principalement pour des travaux de défonçage. 
Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.

Les différentes 
pinces permettent 

de monter des 
outils à queues de 

différents dia-
mètres.

Les attachements.
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Principe de serrage. 
Le mandrin de frettage thermique est l’un des systèmes de serrage pour des outils à queue 
cylindrique. Le blocage de l’outil dans le mandrin se base sur une variation volumétrique 
de la structure moléculaire de l’acier en fonction de la température. L’augmentation de la 
température à pour effet d’augmenter proportionnellement le diamètre d’admission du 
mandrin qui permet l’introduction de l’outil à queue cylindrique. Après refroidissement, 
le mandrin reprend sa dimension d’origine en créant, sur toute la surface de contact, une 
force radiale de blocage.
Le chauffage du mandrin se fait au moyen d’un appareil spécial. Sans celui-ci, un change-
ment d’outil ne peut être effectué.
Utilisation.
Ce type d’attachement permet de serrer des outils à queues cylindriques de ø 3 25 mm. 
Employé sur les machines à usiner le bois, principalement pour des travaux de défonçage. 
Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.

Mandrin de serrage à cage (sino).
Principe de serrage.
Le mandrin de serrage SINO est un système de serrage pour des outils à queue cylindrique.
A l’intérieur du mandrin de serrage SINO se trouve un corps élastique lequel entoure l’alé-
sage d’admission pour l’outil. En manipulant l’écrou de serrage, une bague vient presser 
ce corps élastique. La paroi fine cède sous la pression du corps élastique et serre l’outil 
concentriquement dans le mandrin de serrage SINO. On serre la queue de l’outil à fond 
avec une clé à 6 pans.

Utilisation.
Ce type d’attachement permet de serrer des outils à queues cylindriques de ø 12, 16, 20 et 
25 mm. Des bagues de réduction permettent de serrer des queues de 3 à 20 mm.
Employé sur les machines à usiner le bois, principalement pour des travaux de défonçage. 
Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.

Mandrin de serrage par frettage mécanique.
Principe de serrage. 
Le mandrin de serrage par frettage mécanique TRIBOS est un système de serrage pour des 
outils à queue cylindrique. Le blocage de l’outil dans le mandrin se base sur la déformation 
à froid de l’acier. Au repos, le diamètre de serrage a une forme polygonale. En appliquant 
au mandrin un serrage sur 3 points par une force contrôlée (300 bars), le diamètre de 
serrage est rendu circulaire. La queue de l’outil peut alors être introduite dans l’alésage. 
En relâchant la pression, la force qui contraignait le porte-outil est supprimée. Le diamètre 
revient à sa forme polygonale initiale et serre la queue de l’outil.
Le déformation du diamètre de serrage se fait au moyen d’un appareil hydraulique spécial. 
Sans celui-ci, un changement d’outil ne peut être effectué.

Utilisation.
Ce type d’attachement permet de serrer des outils à queues cylindriques de ø 12, 16, 20 et 
25 mm.
Employé sur les machines à usiner le bois, principalement pour des travaux de défonçage. 
Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.

Mandrin de serrage par frettage thermique.

Les attachements.
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Définir les jauges outil.

Principe:
Affichage de la silouette de la partie coupante de l’outil sur une mire 
et mesure de la longueur horizontale (rayon) et de la longueur verti-
cale (longueur d’outil).

Procédure:
1- Initialiser l’appareil.
Après avoir allumé l’appareil, manipuler le support d’écran verticale-
ment pour initialiser l’axe Z (l’affichage de la longueur se met à défi-
ler) puis manipuler le support d’écran horizontalement pour initialiser 
l’axeX (l’affichage du rayon se met à défiler).

2- Installer l’outil.
Placer l’ensemble outil + attachement sur le support adapté.

3- Projeter la silouette de la partie coupante.
Tourner l’outil sur le support pour obtenir la projection d’une si-
louette nette.

4- placer la mire.
Déplacer le support d’écran et placer la mire sur le point courant de 
l’outil.

5- Relever les jauges.
Relever les longueur et rayon d’outil sur l’afficheur.

Il est possible de lire directement la longueur des jauges d’outil sur 
l’afficheur

Placer la mire du projecteur sur le point courant de la silouette 
nette de l’outil.
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Point piloté et jauges outil.
Le point mobile d’un centre d’usinage se trouve généralement à l’extrémité de la 
broche du moteur de fraisage. Il est confondu avec le point de référence de l’outil 
(D0).
Le point courant (D1) est le point de l’outil qui suit la trajectoire programmée. La dis-
tance sur les axes Z et X entre le point de référence et le point courant constituent les 
jauges outils (longueur L et rayon R).
Les jauges outils sont des informations très importantes pour obtenir des usinages res-
pectant les cotes définies. Elles sont saisies dans la base de données lors du montage 
de l’outil sur la machine.

Selon la forme de l’outil et la stratégie de programmation le point courant sera placé à 
des endroits différents.

Point de référence 
outil - D0

Point courant - D1

L

R

A
xe

 o
ut

il

RR R

LL

L

Base de donnée outils - WZ_BDE.
Les jauges outil sont à saisir au moment où l’outil est monté 
sur la machine.  On renseigne la base de donnée du module 
WZ_BDE du centre d’usinage. 
Les informations à saisir sont:

- N° d’outil (il est propre à chaque outil).
- Longueur d’outil.
- Rayon d’outil.
- Fréquence de rotation maxi, mini, courante admise.
- sens de rotation.

La longueur de l’outil permet d’effectuer la profondeur d’un 
usinage. Le rayon de l’outil est utilisé pour décaler l’outil à 
gauche ou à droite de la trajectoire programmée.

Il existe plusieurs méthodes pour définir les jauges des outils. 
1- utilisation du banc de mesure.
Le banc de mesure Leucotronic permet de déterminer très 
rapidement la longueur et le rayon d’un outil par projection 
de la silhouette du profil sur une mire et lecture directe des 
dimensions.

2- Usinage et mesure de la trace outil.
La réalisation d’un usinage sur une pièce d’essai permet de 
mesurer précisément la dimension de la trace de l’outil. On 

peut ensuite en déduire 
les corrections des 
jauges outil à effectuer 
pour obtenir les cotes 
d’usinage prévues. 
Ce procédé et un peu 
plus long que la mesure 
sur banc de mesure mais 
reste très précis.

Mesure des jauges.
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