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Présentation des machines Outils

Introduction : 
Les machines outils sont des machines fixes actionnées par des moteurs et servant à façonner des pièces métalliques ou non, le plus souvent à l’aide d’outils coupants.
A- Les Machine Outils conventionnelles

A.1. LE FRAISAGE

A.1.1. Présentation : 

Sur une fraiseuse, la pièce est présentée devant un outil circulaire portant une série d'arêtes tranchantes sur sa circonférence. La pièce est maintenue sur une table qui l'entraîne vers l'outil de coupe. La table, habituellement, peut se déplacer dans trois directions : longitudinalement, horizontalement et verticalement ; dans certains cas, elle peut aussi pivoter. Les fraiseuses sont les machines-outils les plus souples d'emploi. Elles permettent l'usinage très précis des surfaces planes ou courbes et assurent un état de surface excellent. On peut façonner différents outils de coupe en recourant aux angles, évidements, dents d'engrenage et rainures.

A.1.2. Terminologie d’une fraiseuse conventionnelle
[image: image8.png]


[image: image14.png]



[image: image9.png]


[image: image10.jpg]Hﬂﬁl Ml /iy




A.1.3. Chaîne Cinématique
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A.1.4. Mouvements disponibles
Mouvement de rotation :
Mouvement de coupe circulaire uniforme donné à la fraise

Mouvements D’avances : 
Les mouvements d’avance sont rectilignes uniformes et sont donnés :
- longitudinalement à la table

- transversalement au chariot

- verticalement à la console

A.1.5. Les Caractéristiques
- Gamme de vitesse – Gamme d’avance

- Course longitudinale, transversale, verticale – précision du vernier

- Puissance broche

A.2. LE TOURNAGE
A.2.1. Présentation : 

Un tour, la plus ancienne et la plus répandue des machines rotatives, bloque en position et fait tourner la pièce métallique ou en bois, tandis qu'un outil de coupe usine le matériau. L'outil peut se déplacer parallèlement ou perpendiculairement à l'axe de rotation pour usiner des pièces de forme cylindrique ou conique, ou pour façonner un filet. 

A.2.2. Terminologie
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A.2.3. Chaîne Cinématique


A.2.4. Mouvements disponibles
Mouvement de rotation :
Mouvement de coupe circulaire uniforme donné à la pièce

Mouvements rectilignes :
Les mouvements d’avance sont rectilignes uniformes et sont donnés :

· longitudinalement au traînard

· transversalement au chariot transversal

A.2.5. Les Caractéristiques
- Gamme de vitesse – Gamme d’avance

- Course longitudinale – précision du vernier

- Course transversale - précision du vernier

- Hauteur de pointes

- Distance entre pointes

- Puissance broche

A.3. LE PERCAGE
A.3.1. Présentation : 

Ces machines-outils servent à percer des trous là où il n'en existait pas ; à modifier les spécifications d'un trou (par alésage pour l'élargir ou par taraudage pour le filetage d'une vis) ; ou à procéder au rodage d'un trou de manière à lui donner des dimensions précises ou à en améliorer la finition.

A.3.2. Terminologie
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A.3.3. Chaîne Cinématique






A.3.4. Mouvements Disponibles
Mouvement de rotation

Mouvement de coupe circulaire uniforme donné à l’outil

Mouvements rectilignes
Le mouvement d’avance est rectiligne uniforme et donné :

- verticalement à l’outil par l’intermédiaire de la broche

A.3.5. Les Caractéristiques
- Gamme de vitesse – Gamme d’avance

- Course verticale – précision du vernier

- Puissance broche
B - Les Machine Outils à Commandes Numériques
B.1. Présentation des machines outils

Les premières machines à commande numérique sont apparues en 1942 aux Etats-Unis afin de permettre l'usinage de pompes à injection pour moteurs d'avions. Il s'agissait en fait de produire des cames, dont le profil complexe était irréalisable au moyen d'une machine traditionnelle.

Présentation des principaux organes :








Avantages des M.O.C.N (Machine outil conventionnel) :

- Amélioration de la précision dimensionnelle.

- Amélioration de l'état de surface.

- Possibilité de produire un grand nombre de pièces identiques en un temps réduit.

- Diminution de la fatigue de l'opérateur.

Inconvénient d'une M.O.C.N (Machine outil conventionnel) :
- Langage de programmation compliqué (mais normalisé) d'où utilisation d'un logiciel.
B.2. Composants des machines outils

B.2.1. Chaîne fonctionnelle d’un système automatisé :


B.2.2. La Partie Opérative :

La Partie Opérative gère l’énergie grâce à des pré actionneurs, des actionneurs et des éléments de chaîne cinématique. La PO reçoit les états avec les capteurs et agit sur la matière d’œuvre grâce aux effecteurs.

B.2.3. La Partie Commande :

La Partie Commande sert à communiquer grâce à un terminal de programmation, un interrupteur à clé, bouton poussoir, etc…

La PC traite aussi les données grâce à un automate.

B.2.4. Les Pré actionneurs :

La PC transmet les ordres vers la PO directement à l’actionneur si la puissance est faible  (voyant, moteur peu puissant), mais plus souvent par l’intermédiaire d’un pré actionneur qui à la fonction de produire l’énergie de commande d’un actionneur.



B.2.5. Les actionneurs :

L’actionneur permet l’exécution des tâches opératives d’un système.

La fonction d’usage des actionneurs et de convertir une énergie d’entrée (énergie de puissance transmise, en général, par le pré actionneur) en une énergie de sortie adaptée à l’exécution de la tâche opérative par l’effecteur.

Exemples :

Un moteur électrique qui convertie l’énergie électrique en énergie mécanique. Une lampe à incandescence qui converti l’énergie électrique en énergie rayonnante



B.2.6. Les effecteurs :

L’effecteur est l’élément qui agit directement sur le produit et se trouve en fin de la chaîne opérationnelle. C’est lui qui concrétise la valeur ajoutée du système.

Exemples :

Une fraise à surfacer usine la pièce grâce aux mouvements des actionneurs.

Un module de préhension prend la pièce par pincement
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B.2.7. Les capteurs :

Le capteur permet de rendre compte de l’état des parties opératives pour le transmettre à la partie commande afin de gérer la coordination des tâches du grafcet.



Exemples :

Un détecteur photoélectrique détecte la présence d’une pièce sans contact

Un interrupteur de position détecte la présence d’une pièce par contact.

Actionneur :


Moteur pas –à- pas	





�





Pré actionneur : 


Contacteur		





�








Capteurs








Actionneurs








Effecteurs





Structure PO


Chaîne


Cinématique





Mouvement rectiligne en mm/min





Mouvement de rotation en Tr/min





Pièce





Table





�





Capteurs :


Codeur optique incrémental


Interrupteur de position,…..








Pré-


Actionneurs








PC





Chaîne d’actions





La machine-outil :





Ses chariots sont équipés de vis à billes, afin d’éliminer les jeux (plus grande précision dans les déplacements).


Les différents mouvements sont commandés par des moteurs.


Les déplacements sont contrôlés par des capteurs de mesure.





�





Le DCN :





C’est un automatisme composé d’éléments électroniques. Il exploite et interprète les informations données par le programme ou par les capteurs de mesure.








Pupitre de commande :





Il sert à dialoguer avec le DCN et envoie des ordres de commande codés.


Il possède des touches sensitives ainsi qu’un écran graphique. Celui-ci sert à visualiser par exemple le programme ou le profil fini de la pièce, la trajectoire des outils...





Mouvement rectiligne en mm/tr





1 : Table


2 : Broche


3 : Bâti


4 : Cabestan


7 : Moteur


8 : Colonne


9 : Mandrin


10 : Etau porte pièces


11 : carter de protection des courroies


12 : Coffret électrique de commande








1 : Table


2 : Broche


3 : Bâti


4 : Cabestan


5 : Courroie


6 : Poulie étagée


7 : Moteur


8 : Colonne








2 : Mandrin


3 : Poupée mobile


6 : Tourelle


10 : Boîte des avances


13 : Bâti


16 : Boîte des vitesses


17 : Volants et tambours gradués


18 : Frein








1 : Pièce


2 : Mandrin


3 : Poupée mobile


4 : Poupée fixe incluant la boîte de vitesses


5 : Chariot porte - outil


6 : Tourelle


7 : Chariot transversal


8 : Traînard


9 : Glissière horizontale (banc)


10 : Boîte des avances


11 : Vis mère


12 : Barre de chariotage


13 : Bâti


14 : Moteur





 2 : Tête universelle


 9 : Carter


10 : Visu


12 : Consignes de sécurité


13 : Volants et tambours gradués


17 : Tableau des avances








1 : Bâti


2 : Tête universelle


3 : Nez de broche


4 : Outil Fraise


5 : Porte Pièce


6 : Table


7 : Chariot transversal


8 : Console


11 : Carter de protection


14 : Porte fraise


15 : Boîte de vitesse


16 : Boîte des avances





Outil





Broche





Boîte de vitesse Avance





Boîte de vitesse broche





Moteur





Moteur





Mouvement de rotation en Tr/min





Outil





Table





Pièce





Broche





Boîte de vitesse Avance





Boîte de vitesse broche





�





Moteur





La transformation du mouvement est assuré par un système vis écrou








Outil








Pièce





Broche





Boîte de vitesse Avance





Boîte de vitesse ou poulies étagées et courroies





Moteur
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