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Procédé d’évacuation de déchets d’usinage pulvérulents.

@ La broche (9) d’une fraiseuse usinant une piéce (1) est

entourée d’un canal d’aspiration annulaire (4), lui-
méme entouré par une buse également annulaire (5). Cette
derniére propulse un rideau d’air (B, C) en direction de la

pigce (1), de maniére & empécher efficacement tout échap-
pement des déchets d’usinage produits dans la région de

travail (T) par une autre voie que le canal d’aspiration (4).
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour I'évacuation de déchets d’usinage pulvérulents,
caractérisé en ce qu'on crée un courant qui aspire I'air de la région
d’usinage en une direction qui 'éloigne de la pitce en cours d’usi-
nage et que ’on crée simultanément autour de cette région d’usinage
un rideau d’air penphenque extérieur audit courant d’aspiration et
dirigé vers la piéce 4 usiner.

2. Procéde selon la revendication 1, caractérisé en ce quele
courant d’aspiration est sensiblement & symétrie de rotation.

3. Procédé selon une des revendications. précédentes, caractérisé
en ce que le rideau d’air est sensiblement 4 symétrie de rotation.

4. Procédé selon les revendications 2 et 3, caractérisé en ce que le
courant d’aspiration et le rideau d’air sont sensiblement concentri-
ques.

5. Procédé selon la revendication 4 pour I'usinage par fraisage,
caractérisé en ce que le courant d’aspiration et le rideau d’air sont
concentriques  la broche qui porte I'outil de fraisage.

6. Procédé selon une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que I'on injecte de I'air vers la région d’usinage, 4 travers
Toutil d’usinage et/ou le long de rainures pratiquées dans celui-ci.

7. Machine-outil pour réaliser I'usinage selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle comporte un ou plusieurs canaux d’aspira-
tion reliés du c6té aval 4 des moyens d’aspiration et dont 'embou-
chure ou les embouchures amont entourent ’outil de la machine ou
sa prolongation de maniére 4 créer une sous-pression 4 I'endroit de
I'usinage, ainsi qu'une ou plusieurs conduites reliées du c6té amont &
des moyens de compression et dont 'embouchure ou les embouchu-
res aval sont disposées de maniére  créer autour de I'espace dont
Iair est aspiré par lesdits canaux un rideau d’air dirigé vers la piéce &
usiner.

8. Machine-outil selon la revendication 7, caractérisée en ce
qu’elle comporte une broche tournante agencée pour recevoir un
outil de fraisage, en ce que le canal d’aspiration est un canal annu-
laire entourant la broche, et lui-méme entouré par la condulte, la-
quelle est également annulaire.

9. Machine-outil selon la revendication 8, caractérisée en ce que
Pembouchure de sortie de la conduite est formée par une buse annu-
laire amovible.

10. Machine-outil selon une des revendications 7 4 9 pour la réa-
lisation du procédé selon la revendication 6, caractérisée en ce
qu’elle comporte des moyens d’amenée d’air sous pression agencés
pour injecter de Pair vers a région d’usinage a travers au moins un
passage et/ou le long d’au moins une rainure pratiqués dans outil
d’usinage.

DESCRIPTION

L’utilisation de nouveaux matériaux pour les outils des machi-
nes-outils modernes, ainsi que les vitesses d’usinage de plus en plus
grandes couramment employées pour l'usinage de matériaux produi-
sant des déchets d’usinage pulvérulents, tel le graphite, nécessitent
une parfaite récupération de ces déchets, pour éviter une contamina-
tion de Penvironnement ainsi qu’une dégradation accélérée de la
machine servant 4 Pusinage.
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1l est connu de nettoyer la piéce en cours d’usinage de maniére
continue avec de 'eau ou de I'huile, mais cela rend la zone d’usinage
moins accessible et moins propre. En outre, ces procédés posent des
problemes de filtration. Il est également connu d’aspirer directement
les poussiéres ou la poudre produite par 'usinage, mais cette
méthode ne s’est pas révélée satisfaisante. La présente invention vise
4 permetre une évacuation simple et efficace des déchets pulvéru-
lents produits lors de I'usinage de certains matériaux, en particulier
du graphite.

A cet effet, I'invention est définie comme il est dit aux revendica-
tions 1 et 7.

L’invention sera maintenant illustrée plus en détail par la des-
cription d’un exemple de réalisation et & I'aide du dessin.

La figure unique représente une coupe schématique d’une forme
d’exécution de I'invention.

Pour simplifier la terminologie, la description qui suit se rapporte
a l'usinage d’une piéce en graphite au moyen d’une fraise, mais il
reste entendu que I'invention est applicable 4 d’autres matériaux
ainsi qu’a d’autres outils de coupe. Par ailleurs, la fraiseuse décrite
ici posséde une broche verticale fraisant de haut en bas, mais I'inven-
tion reste applicable pour une broche fraisant de bas en haut, ainsi
que pour une broche horizontale.

Dans la figure, le chiffre 1 désigne Ia piéce 4 usiner et 2 le carter
d’une fraiseuse dont la broche 9 porte une fraise 3 qui usine la
piéce 1. Dans le carter 2 est ménagé un canal d’aspiration 4 de forme
annulaire dont I'extrémité aval est connectée 4 une pompe d’aspira-
tion (non représentée) de maniére a provoquer un flux d’air dans Ie
sens des fléches A". Le cas échéant, cette pompe pourra étre précédée
ou suivie d’un filtre adéquat. Le flux d’air A évacue les poussiéres,
poudre et petites particules créées dans la région de travail par
Paction de la fraise 3 sur la piéce 1.

L'extrémité amont du canal 4 est entourée par une buse 5 dans
laquelle est ménagé un passage annulaire 6 connecté 4 son extrémité
amont 4 une source (non représentée) d’air sous pression qui provo-
que un flux d’air dans le sens des fléches B. A la sortie du passage 6,
ce flux d’air forme un rideau d’air C sensiblement cylindrique et
dirigé vers la piéce & usiner 1, c’est-a-dire essentiellement 4 contre-
courtant du courant A. A proximité de la piéce 1, la baisse de pres-
sion produite dans la région de travail T par le courant d’aspira-
tion A infléchit une grande partie du rideau d’air C en direction des
fieches D vers I'intérieur du cylindre formé par le rideau. Celui-ci ca-
nalise ainsi tous les déchets pulvérulents produits en T par l'usinage
vers le canal d’aspiration 4 et protége environnement de maniére
presque parfaite contre les effets délétéres de ces déchets.

Finalement, on peut améliorer Pefficacité de évacuation des
déchets d’usinage pulvérulents, en particulier lors du creusement de
cavités profondes dans la piéce 4 usiner, en amenant de air vers la
zone d’usinage soit 4 travers I'outil lui-méme, soit Ie long de rainures
pratiquées 4 sa surface, soit les deux 4 la fois. Sous certaines condi-

so tions, une telle amenée d’air facilitera notablement le renouvellement

de I'air dans la zone d"usinage et par conséquent I'évacuation des
déchets hors de cette zone. Les moyens nécessaires 4 cet effet, tel par
exemple un passage central 4 travers l'outil, ne sont pas montrés au
dessin pour ne pas surcharger celui-ci, mais seront facilement i imagi-

55 nés par ’homme du métier.

1 feuille dessin



3 669 126

1 feuille

s NN
N \ 1

LN

R

\\ " . ‘]
R N
PO P
U




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

