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dans les métaux dors, acisr su
fonie. Pour les [raisos monides
sur broche horizontnle wutiliser
tonjours le hras supdrieur.
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TRAVAUX DE FRAISAGE -

avec Fraises ordinaires et Fraises latérales

LEE travaux de fraisage courants sur petite
' machine se font avec deux modéles de
fraises: la fraise cylindrique ordinaire et la fraise
a denture latérale, La fraise cylindrique 4 surfa-
cer n'a qu'une denture sur la périphérie et n'en
posséde pas en bout. La fraise i dentures laté-
rales posséde également une denture périphé-
rique. Ces deux types permettent de faire de
gros copeaux et sont utilisés dans la E\lupart des
opérations de fraisage. Il existe également des
fraises en bout dont on ne ‘p:rlgra. pas ici.
Montage de ces fraises. La figure 1
montre le systéme général de montage de ces
fraises. La piéce est tenue dans un étau ou
g:r des brides sur la table de la fraiseuse et la
e porte-fraise est tenue par des bretelles
qui évitent toute flexion de la he lorsqu'on
prend de fortes passes. On ne fait pas ce mon-
tage pour les trés faibles passes ou pour le
fraisage des matiéres plastiques, des métaux
légers, du bois, et pour lesquels la flexion

n'est guére 4 craindre. Lorsqu'on se sert des
bretelles, veiller & ce que I'étau ou les brides
ne viennent s'y heurter. Le fraisage se
fait & la maniére habituelle, c’est-A-dire que
I'on pousse la piéce contre les dents du
2:1 montent. Voir le croquis en haut de la page.
table se déplace alors de droite 4 gauche.
Fraises. Les largeurs de fraises inférieures
a 20 mm (3/4 pouce) sont en général munies
de dents droites. Pour les largeurs Elu: fortes,
la denture est hélicoidale {ﬁgl.dﬂ, droite ou
a gauche. La denture héliccidale donne une
surface lisse et évite dans certains métaux
le martelage ou choc des dents droites qui
impriment sur la piéce des traces perpendicu-
laires 4 la direction du frainﬁ.
Sur les fraises i denture latérale de type
normal, les dentures sont droites. Il existe
des fraises dont les dentures latérales sont
formées par des dents dirigées alternative-
ment & droite et & gauche (fig. 2 4 droite), et

DEMTURE A DRONTE

DENTURE SUR FRAISE A DENTURE
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Surfaguge. C'est lo travall le plus H-n‘ﬂl:“‘mpululidnlhhllu héliool
Autant que possible, cholsir une fr rlulllrglq'u-hpllﬂllnd. faire la
passs an une seuls fols. 8l la pléos et plus large llllllli.llhquﬂtlhll

avec les denis qul entrent les premiéres of laisser los dents qul quittent le métal BORD
anlaver 'épaulamant. Voir la Sgure 8. En fuisant I'inverse, on fait r laa danis DY ATTAGUE
dans ls mibtal st la coups ast mauvelse, car on voli trop la rapriss. i

Frais sur champ, Utilisser une fraise hélicoldale commae en 7. La pléce est
tanus U'dtau ot ol alls st plus longus gae las limites de la table, on fadt la
fradsage on plosleurs fols. Une fralse b dals paut dre arrétds en un point
sloongue sans fuire de margue sur la pléce. Mals Is reprise doit dtre faite en
asmurent gque la pidce dans la nouvells posltion ast axactement k la méme haulear

3 gua dans 'ancisnne,

Fralasgs d'un
libre de l'arbre. La pldoes eat serrée dans 'éteu ou bridéde sur la table, comma
an 8. Dans ca oas, lanir l'arbre dans I'uns des ralnures en T de la tabls pour dviter

plat sur un arbre. La fralse commence sa passe & l'exirémin

tout déplacement latéral, oo qul sa prodult méme pour lss passes lbghran.
On srriis la Iﬂh-i; i moyen d'on dea l.IimlliE" de sourss de la abla.
Drassage d'uns sxirémité, Un des rares travaux de frals dans la
oo et antibremant & gauche de la fraiss. Fare la montée da la tabls &

« B). La pldos paut avolr uns longusur loangua WL I'étaia
prandre. Le travall se fait paz s R s

Is la
main

BORDS DE FUITE

? FIMITICHN

FAIRE LEPAULBMENT AVEC
LE BORD DE PUITE

EMPLON DU
VOLANT DU
MLV E BT R
VERTIC AL

FRAISE A DENTURE
HELICCHDALE

surtout si le dressags se falt avec une certaine

non par une denture droite et une denture
gauche distinctes (fig. 2 au milieu). Les fraises
quel qu'en soit le type, peuvent fonctionner
A droite ou 4 gauche, comme les forets. Les
fraiseuses d'établi tournent en sens inverse des
aiguilles d'une montre, lorsqu'on les :ﬁrdt
dans la position occupée :rq]t fraiseur. Il en
résulte que les fraises & droite sont préférées
car elles appuient les piéces sur la table. Les
fraises pour machines petites et moyennes ont
?“ d;amt;r:; qui vont de 65 & 75 mm environ
2 3 in.).

?rlillﬂ avec la fraise & surfacer.
C’est le travail le plus simple que l'on puisse
faire avec les fraises ordinaires a denture héli-
coldale. Les figures 3 4 10 montrent quelques
:umql:.-. de surfagage. Dans ce travail comme
dans les autres opérations de fraisage, il v a
intérét avan. de commencer le fraisage 4 dé-
terminer la longueur de fraisage et 'emplace-
ment de la pikce sur la table, ainsi que le ré-

MARS 1954

passas successives pour dviter de atiguer P"dbtau,
inelinaison. Montar pour ls dégros-

missage ol descandre pour Ia fnltden, (Bg. 100 EI

1
>m1m|m

des butées. Noter sur la figure 1, les
traits de re limites tracés & la craie sur
le bord de la table. Voir également le croquis
en haut de la figure 1. Les fraises de petit
diamétre donnent un travail plus fini que les
grandes fraises, car il y a davantage de dents
en action. Voir les deux figures du bas de la
figure 1 montrant la différence des longueurs
de contact. Lorsque la pitce est plus large ﬁ::
la fraise (fig. 5), on est obligé de faire
passes successives. En utilisant des fraises i
droite, on fait la premiére passe sur le bord
de la pikce. L'épaulement est alors enlevé
par les parties de la denture qui viennent en
dernier sur la pidce, ce qui diminue les résis-
tances de frottement.

L'équarrissage d'une extrémité (fig. g et 10)
est un travail dans lequel la pidce est entibre-
ment & gauche de la fraise, ce qui est assex
rare dans le fraisage. Faire la montée et la
descente de la table avec le volant & main en



Low plats ot carrés en boutd'arbre ont un épaulemant k angls vil, loragu'on

se seri d'une fralse & denture latérale. Las figures 11 ot 13 représentent

oa travail fait sur pléos carrés ou sur pléos ronde. Lea passes sont faites

sur la profondeur entiére, les largeurs seules se faisan! par passas succas-

sives. Matire toujours la bras sup r ot utiliser la bretalla ls plos souvent
posaible.

Le fraisage sur champ peu! se faire sn plusisurs passes soiten largeur

soit en profondeur (Ag. 14). 11 vaut misux faire huurﬂ pléce contre un bloc

da lrmrm un vis; ato. (Bg. 13), platdt que de compiar sur 'diau seul, surisat
sl la pléce dépasse ls dessus de I'étau de plus de & om environ (1 in.).

Fraisags sn sscalisr. C'ent la tarma wiillsd ?-a'ul' indiguaz "'.if""'“’"

condulsant &k des dpaulements sur toute une longuesur. Lo travall se falt &

la fraise & coupe latérals en uns ou plusisurs passes salon I'épaisseur de

I'épaulement. La place tenus par les brides impose une fraise de grand
diambire, 78 mm par axempls (3 in.).

Rainurage. On smplole selon la largeur une fraise-scis ou une fraise &

denture ale; (Ag. 18} La moniage de la pléce sur la tabls ast soavani

la partia la plus & te du travail. On procéde toutes les fois qu'on

ls peut an montant la pidce en bout, comma en § at 10, ca qui e commods
lorsque la pibos et longue.

PASSES LARGES ET  PASSES ETROITES
PEU FROFONDES  ET PROFONDES

CALE BN v MECE  ETAy

ME PAS PAIRE PORTER LA PECE 48
SUR LE FOND DE LETAL

100

Montages k deux fraisss. Les figures 20 ot 21 montrent les deux moniages

len plus employés. Sur Ia figure 20 les deux (raises sont sdpardes par une

antratolss ce qul perme! de faire des plats distants d'une longueur don-

nda, Sur la figure El1, on voit une fralss sans denture latdrals et une frakse

avec denture latérale montées cite & cdie, ce qui permet le surfagage et la
[raisage on escaller.

Fraisage sur cale. La pidce est soutenus sur loutes la longusur par uns cals

an V an bols dur ﬂrfll. 18 et 33). Ne pas oublier que ce sont las micholres

de I'étau qui serrent la pléce et qua 'u“f:h na falt que la soutenir & la hauteur
e |
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J T MARGUER LES
DEMTE SUR UN
FURBARM OFf PAPIER

Epalsseur originale
Ddalzds ;oooovssnnss 18,878

0,840

Masure i palmer .. 18.080
Ddsdrds ..convecinns 18.87E
Pamsa de Bnltden .... 020G

FRAISE

Des measures précises pauvant dice
fuiten #n e sarvant de la graduation
portéa par la volant d'avance ou da
profondeur de passas (Ag. 28), comma
dans les iravaux de tour. Le contact
de l'outll sur la pibce ast apprécié
au moysn d'une fsuilla de papisr
.m:'l:mt :m II\I;‘. Inldinu de ;:
[ ce, jusgu'h oe que
papiar sa déchire (fg. B8). T!i'hl.u
dodit dtre blan d'dguearre par rappori
& la broche (g i mfin d'ssaurer
la précislen du travall longitudina-
lamant at transversalsmant.

vitesse de rotation de 130 tr/mn.
La plupart des matériaux se tra-
vaillent avec une avance assez im-
rtante soit 0,6 mm par tour de
aise (0,025 in.). En employant une
fraise 4 4 dents (fig. 23), I'avance de
0,6 mm (0,025 in.) donne un copeau
de 0,15 mm (0,006 in.), tandis que
la avance avec une fraise de
12 dents donne un copeau de 0,05
mm (0,002 in.) (fig. 24), ce qui est
plus dans les possibilités d'une pe-
tite machine, Les fraises ayant en
ﬁnéml 14, 16 ou 18 dents, la valeur
0,6 mm par tour donne un chiffre
acceptable pour la majorité des
substances. Eviter les fraisages i
trés faible avance, le métal se réduit
en une poudre fine qui use les dents
de la fraise comme un abrasif.
Mesures. Les figures qj a 28
donnent un bon exemple des me-
sures qu'il faut faire sur les pitces
fraisées. Il s'agit du travail sur cales
que représente la figure 19. La
pitce brute mesure 16,715 (0,658
in.). On désire amener cette cote
4 la valeur 15,875 (0,625 ou 5/B
in.). La premiére passe de 0,6 mm
environ (exactement o,635 mm soit

n,n:ga in.) réduit ['épaisseur &
16,0 (0,634 in.) que l'on me-
sure au palmer (fig. 27). On met

alors & zéro le tambour gradué du
volant (fix. 28). On n"a plus qu'd

enlever 0,209 mm ‘5?_. in.)
pour arriver a la cote. Voir les cal-
culs & droite de la figure 26. Lors-

que la surface est bien lisse, on
a?précle le contact en se servant
d'une feuille de papier {ﬁfi a25).
Lorsque le papier est pincé entre
la dent et la piéce au point de se
déchirer, le contact est jugé suffi-
sant pour les usinages faits avec la
précision habituelle. Pour les tra-
vaux trés Fri.-:;ia, les montages sont
vérifiés 2 I'équerre avant l'usinage.
On fait l'opération comme sur les
figures 2g et 30 en prenant la broche
comme repere pour les mesures.
Toute la précision de ces réglages
préliminaires se retrouve par la suite
sur le travail.
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