Usinage mécanique

Ebavurage défini par des brosses
a haut rendement

Toutes les branches exigent des pieces sans bavure. Et souvent le sous-traitant se voit confronté a des exi-
gences supplémentaires qui sont en partie opposées, par exemple des arétes de coupe arrondies lorsgu'en
méme temps, il faut éviter un endommagement des surfaces de protection. Pour de telles taches, on a besoin
de brosses a haut rendement qui ont un effet défini et précis.

Alle Branchen fordern gratfreie \Werkstiicke. Und haufig sieht sich der Zulieferer mit teils gegenldufigen Zusatzforderun-
gen konfrontiert, zum Beispiel verrundete Schnittkanten bei gleichzeitiger Vermeidung von Beschadigungen an Mantel-
flachen. Fir solche Aufgaben benétigt man Hochleistungsbiirsten mit prazise definierter Wirkung.

es systemes d'usinage automatisés supposent
« Lque les pieces soient alimentées en respectant
des tolérances de forme et de couches trés précisesy,
explique Tanja Schmidt, gérante de la société RSA.
Selon elle, une grandeur d'influence importante est
1'état des arétes traitées, car des bavures qui n'ont
pas été enlevées completement et des arrondis irré-
guliers peuvent géner les processus suivants ou cau-
ser des défauts de qualité sur le produit. Tandis
qu'autrefois, on jugeait 1'ébavurage plutdét comme
un «processus de nettoyage sommaire», lors duquel
les bavures encore existantes ont été tout simple-
ment brisées ou enfoncées, aujourd'hui, les clients
exigent catégoriquement l'enlevement de chaque
bavure.

L'ébavurage s'est développé pour devenir un
processus maitrisé précisément avec des résultats
définis et reproductibles. Surtout pour les arétes qui
passent sur un méme niveau - résultant par exemple
de coupes de scie, de processus de cisaillement ou
de coupe - 1'ébavurage est souvent effectué par le
traitement des arétes de coupe par des brosses rota-
tives a haut rendement. En raison des exigences en
forte augmentation, ce procédé éprouvé depuis des
décennies s'est développé de maniere décisive et n'a
plus rien a voir avec un simple nettoyage par bros-

De tels profilés en aluminium avec une géométrie ddme com-
plexe et des surfaces de protection décoratives présentent des
exigences particulieres au systeme d'ébavurage.

Le systeme d'ébavurage «Rasamaty a été développé spéciale-
ment pour 'ébavurage de I'aluminium. L'outillage et I'engrenage
sont adaptés I'un a l'autre de telle maniere que chaque bavure

est enlevée sans endommager les surfaces de protection,
indépendemment & l'endentement des profilés.

sage. On parle maintenant de micro-usinage des
copeaux.

Des brosses au micro-usinage des copeaux

«Nos brosses a haut rendement modernes sont équi-
pées de fils tres durs dont les arétes vives ont l'effet
d'une lame», complete Sascha Schmidt, employé du
département de recherche et développement chez
RSA. Selon lui, pour que cette lame reste vive en per-
manence, un mécanisme doit étre actif au moment
du fonctionnement, qui mene a un afftitage automa-
tique continu. Pour cela, la société a développé un fil
d'acier spécial autotrempant qui atteint une dureté
trées élevée et une résistance a la rupture de
3000 N/mm’. Cette dureté fait d'un simple fil d'acier
une micro-lame travaillant de maniere définie.
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Mechanische Bearbeitung

épaisseur du utilisation matériau traité
fil/grain
fil spécial ondulé 0,20 |égére bavure sur des |acier
arétes, des surfaces
et des rayons
0,35-0,50 forte bavure sur des |acier
rayons et des
surfaces
fil spécial ondulé, 10,35 - 0,50 forte bavure sur des |acier
enrobé de matiere arétes
synthétique
fil spécial lisse, 0,35-0,50 forte bavure sur des |acier
torsadé arétes et des
surfaces
fil ondulé, 0,15-0,20 |égere bavure sur des [métaux non ferreux
inoxydable rayons, des arétes et
des surfaces
0,20- 0,35 forte bavure sur des |métaux non ferreux
rayons, des arétes et
des surfaces
0,20 - 0,35 légere bavure sur des |inox
arétes, des surfaces
et des rayons
0,35-0,50 forte bavure sur des |inox
rayons et des
surfaces
fil ondulé, 0,35 forte bavure sur des |inox
inoxydable, arétes
enrobé de matiére
synthétique
fil lisse, torsadé, |0,50 forte bavure sur des |inox
inoxydable arétes et des
surfaces
nylon abrasif K 180 - 320 |égére bavure sur des [métaux non ferreux
rayons, des arétes et
des surfaces
nylon abrasif K80 -120 forte bavure sur des |métaux non ferreux
rayons, des arétes et
des surfaces

Une structure de métal spéciale, réalisée suite a
de nombreux essais, produit une rupture en écailles
aux extrémités des fils et ainsi, un afftitage automa-
tique. Selon Sascha Schmidt, l'art est d'ajuster le
matériel de maniere a ce que la rupture ne se fasse
pas trop tot, parce qu'ainsi, la durabilité de la brosse
est réduite, mais pas non plus trop tard pour que le
méme effet d'ébavurage soit réalisé en permanence.
En fin de compte, ce développement a fait le pas déci-
sif vers le mode de fonctionnement micro-enleveur
de la brosse a fils. Au lieu d'abattre seulement la
bavure de l'aréte, ce qui a été le cas jusqu'ici parce
que le fil cédait trop, elle a pu étre coupée piece par
piece grace au fil spécial. Grace a cette garniture, la
durabilité a pu étre augmentée pour atteindre une
valeur 8 a 9 fois plus élevée par rapport aux brosses
standards anciennes.

Des caractéristiques sur mesure

«Toutes les brosses ne sont pas appropriées a chaque
type de bavure et il ne s'agit pas toujours d'ébavura-
ge lors de l'utilisation d'une brosse», affirme Tanja
Schmidt. En raison de la diversité des taches et des
matériaux, on a développé de nombreuses variantes
de garnitures pour les brosses a haut rendement qui,
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en dehors de fils d'acier lisses et ondulés dans diffé-
rentes épaisseurs, comprennent aussi du matériel de
fil en acier inoxydable et le dénommé «Rasalon» -
une garniture particuliere en nylon. Les brosses avec
du «Rasalon» ont l'avantage que non seulement les
extrémités, mais aussi les flancs effectuent le travail
d'ébavurage; c'est pourquoi cette garniture est parti-
culierement appropriée a des pieces avec différentes
hauteurs. En outre, avec de telles brosses, on peut
réaliser des effets de surface et des éclats spéciaux.

Les brosses avec des fils toronnés ou torsadés
augmentent le taux d'abrasion. Des brosses enrobées
de matiere synthétique se caractérisent par le fait
que les extrémités des fils dépassent seulement de
tres peu la masse en matiere synthétique et qu'ainsi,
elles attaquent la piece toujours de maniere exacte-
ment définie. De telles brosses ont fait leurs preuves,
par exemple lors de l'arrondissement d'arétes de
toles droites. Pour des utilisations spéciales, la matie-
re synthétique peut, en outre, étre dotée d'un pro-
duit abrasif approprié.

Un traitement spécial pour des profilés
en aluminium

«Un autre pas important pour nous a été la tache de
développer un outil de brosse qui soit aussi appro-
prié a des taches d'ébavurage sur des profilés extru-
dés en aluminium», explique Tanja Schmidt. Grace a
ce développement, l'entreprise a franchi un autre
pas décisif vers un outil de précision qui garantit
aussi, pour de tels composants, un effet partout
constant et précisément défini sur les arétes de
coupe.

Contrairement a des tubes d'acier profilés, les
profilés en aluminium ont souvent des nervures
intérieures complexes; c'est pourquoi les brosses
rondes habituelles se sont avérées inadéquates parce
qu'elles n'atteignent pas les arétes extérieures. En
outre, lors de l'immersion, les poils endommagent
les surfaces de protection fragiles de l'aluminium,
meéme si le profilé n'a presque pas de nervures au
milieu. De ce fait, surtout dans le cas de pieces
laquées ou anodisées, cela nuit fortement a 1'aspect.

Le systéeme «Rasamaty en tant que solution entiérement

automatique, par exemple pour l'intégration dans une ligne
de fabrication. Temps de changement d'outillage inférieur
a deux minutes. Réglage automatique a la hauteur

et au diametre des profilés.
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Calcul de rentabilité simplifié pour application:
ébavurage de tubes ronds, diamétre 20 a 130 mm; matériau: ST 37

ébavurage manuel avec |ébavurage manuel avec
bande abrasive «Turnamat»

temps d'ébavurage par jour |2 heures 0,5 heure

taux horaire € 35,-- € 35,--

couts du personnel par mois |€ 1400, € 350,

pour 20 journées de travail

Calcul de rentabilité simplifié pour application:
ébavurage de profilés, diamétre 20 x 20 &4 120 x 120 mm; matériau: aluminium

ébavurage semi- ébavurage entiérement
automatique avec automatique avec
«Rasamat 2001» «Rasamat»-Automat

temps d'ébavurage par jour |48 heures 24 heures

taux horaire € 35, € 35,--

coqts du personnel par mois |€ 33'600,-- € 16’800,--

pour 20 journées de travail

Les exemples présentés ici montrent que 1'utili-

Le systéeme d'ebavurage «Turnamaty travaille avec deux direc- sation d'un systéme d'ébavurage apporte de nettes
tions de rotation. Il est utilisé particulierement pour I'ébavurage économies, méme dans le cas d'un petit nombre de
de piéces en acier difficiles & manier comme des tubes cour- piéces par jour, par rapport a des méthodes de trai-
bés ou des formes de profilés compliquées. tement conventionnelles. Le degré d'automatisation

multiplie largement cet effet - indépendamment des
Pour esquiver les deux probleémes, on a concu chez  nombres de pieces quotidiennes et de la conception
RSA une brosse sur laquelle les poils ne sont pas clas-  de la fabrication. «Pour pouvoir proposer la solution
sés radialement, mais axialement. Le clou de I'en- la plus économique pour 1'ébavurage de piéces uni-
semble est une fixation intermédiaire déplacable par  taires et pour 1'ébavurage de petites et de grandes
laquelle les poils sont soutenus et guidés. Cette fixa- series, nous avons développé de nombreuses
tion intermédiaire garantit que les extrémités des fils  conceptions de machines. Avec nos clients, nous
ne soient pas pliées par la force centrifuge, mais trouvons l'ébavurage le plus avantageux par un test
qu'elles restent toujours en contact avec 'extrémité  dans la pratique. Soit sur place par notre service de
de la piece. En outre, par leur position, la longueur  présentation mobile, soit dans notre département de
du fil libre des poils libre peut étre définie. Ainsi, la  recherche et de développement a Liidenscheid».
caractéristique de l'outil s’ajuste indépendemment Tanja Schmidt résume ainsi le large éventail de la
de D'état d'usure actuel: moins la garniture est technique moderne d'ébavurage. B
longue, plus l'effet d'ébavurage devient «dur». Avec
cet outil, par exemple, des profilés en aluminium
anodisés ou laqués avec un contour intérieur com-
pliqué peuvent étre parfaitement ébavurés.

Réduction des coiits grace a |'automatisation

«Nos systemes d'ébavurage existent en tant que
machines autonomes avec une alimentation
manuelle des piéces et également dans le cadre de
solutions complétes entiérement automatiques. Ce
qui est décisif pour les utilisateurs, c'est bien str
que le systeme ne lui offre pas que des avantages
techniques, mais aussi économiques», explique
Sascha Schmidt. Bien str, il n'y a pas de recettes
universelles, chaque calcul devrait toujours résulter
de la situation concréte de l'entreprise en ce qui
concerne le nombre des piéces, ses couts d'investis-
sement, la comparaison du temps de travail et des
couts des outils. Finalement, il s'agit de de savoir
quel degré d'automatisation est nécessaire ou
méme inévitable, ce qu'il apporte et comment il est
amorti.

Un calcul de rentabilité simplifié donne déja une
réponse a la question de savoir sila décision doit étre
prise en faveur ou contre une certaine solution d'au-
tomatisation.
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