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RESUME

Notre sujet de projet de fin d’étude est consacré sur l’étude et la réalisation d’un porte-

outil réglable pour le tour parallèle SN 40.

Notre travail se divisé en deux parties :

 L’étude : cette partie présente quelque définition des porte-outils et les

liaisons mécaniques, description d'un tour SN 40, schéma technologique,

dessin d’ensemble et un calcul des jeux fonctionnels et enfin une analyse

de fabrication de chaque pièce présentée par son dessin de définition.

 La réalisation: après l’étude on a réalisé les pièces principales qui

composent ce porte-outil réglable.

ABSTRACT

About our final project study on the study and implementation of an adjustable tool holder

for lathe SN 40.

Our work can be divided on two paries:

•first of all : in this section represents a definition of tool holder and mechanical

connection, description of a tower SN 40 technological scheme, overall design and calculation

of functional small games and finally an analysis of manufacturing each piece presented by

definition drawing.

• Completeness: The study o na realized the main parts that make up the adjustable

tool holder

ملخص

SNمخرطة قابل للتعدیل لو انجاز حامل أداة یتركز على دراسةدراسةال ةمشروع نھایالخاص با نموضوع 40

:إلى قسمین عملنا یمكن تقسیم

 يطیخطتالالرسموSN40لمخرطةالمیكانیكیة، وصف والوصلات داة الأحامل ل ھدا القسم یبین بعض التعریفات:الدراسة•

لكل  يتعریفرسم مع عرضكل قطعةلتصنیع تحلیل الأخیرا وظیفیة ولأبعاد الل اتحساببعض الوالرسم التجمیعي ، التكنولوجي

.قطعة

.قابل للتعدیلالالأداة تكون منھا حاملیالتي الرئیسیة  عقمنا بانجاز القطدراسةالبعد :نجازالإ•
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INTRODUCTION GENERALE

L'usinage est un ensemble de techniques de fabrication de pièces mécaniques. Le

principe de l'usinage est d'enlever la matière, il est réalisé par la conjonction de deux

mouvements relatifs entre la pièce et l'outil : le mouvement de coupe (vitesse de coupe) et le

mouvement d'avance (vitesse d'avance).

Notre projet c’est l’étude et la réalisation d’un porte-outil réglable pour le tour

parallèle (SN 40); afin de faciliter le réglage de l’outil à la hauteur de pointe.

Cette étude comprend quatre chapitres, Le premier chapitre consacré sur généralité pour

les porte-outils des tours ainsi les liaisons mécaniques tel que la liaison glissière qui nous

intéressent dans notre projet. Dans le second chapitre, on a présenté une vue générale sur le

tour SN 40 tel que ces composantes et le fonctionnement du porte-outil ensuite on a posé la

problématique sur le réglage de porte-outil et on a essayé de là résoudre. Alors que, le

troisième chapitre on a présenté une étude technologique sur les différentes liaisons

mécaniques du porte-outil, schéma fonctionnel de la mise en place et calcul du jeu

fonctionnel. Dans le quatrième chapitre on a étudie la fabrication du porte-outil par

présentation des dessins de définition, de la gamme d’usinage de chaque pièce avec leurs

contrats de phase.



CHAPITRE I

Généralité sur les portes outils

et les liaisons mécanique



Chapitre-1- Généralité sur les portes outils et les liaisons mécaniques

2

1.1. Introduction

Dans ce chapitre on a présenté une vue générale sur les portes outils de tour et une

généralité sur les différents liaisons mécaniques plus basés sur la liaison glissière.

1.2.Définition des tours

Les tours permettent de réaliser des surfaces hélicoïdales (filetage) et des surfaces de

révolution : cylindres, cônes et plans (génératrice perpendiculaire à l.axe de révolution).

L’utilisation principale des ces machines est l’usinage des arbres. La pièce, généralement

tenue par le mandrin, a un mouvement de rotation (mouvement de coupe) transmis par la

broche. L’outil peut se déplacer en translation suivant deux directions. Ces, deux directions,

perpendiculaires entre elles, appartiennent à un plan auquel l.axe de la broche est parallèle. Le

premier mouvement de translation est parallèle à l.axe de la broche. Le deuxième mouvement

de translation est perpendiculaire à l.axe de la broche. Bien que très répandues dans

l’industrie, nous ne donnerons pas davantage d’explications sur ces machines car elles ne font

pas, pour l’instant, partie des machines pour lesquelles nous avons cherché à

améliorer les performances à l’aide de structures parallèles. (Figure 1.1) [10].

1.2.1. Définition du Tour parallèle

L’appellation de tour parallèle provient de la particularité suivante ; l’automaticité du

chariot longitudinal ou trainard permet l’exécution de pièces à génératrices parallèles, soit en

l’air, soit entre pointes, dans ce dernier cas, après réglage préalable de la contre pointe, en

effet, la glissement du trainard sur le banc s’opère toujours parallèlement à l’axe des pointes.

Cette particularité est mise à profit par le compagnon tourneur chaque fois qu’il lui est

demandé de produire des formes cylindriques parfaitement calibrées (Figure 1.1) [11].

Figure 1.1. Tour conventionnel [10]



Chapitre-1- Généralité sur les portes outils et les liaisons mécaniques

3

1.2.2. Définition du Tour revolver

Le tour revolver ou tour à tourelle revolver est conçu pour usiner des pièces prises dans

une barre ou reprises sur plateau après un précédent usinage (Figure 1.2). [12].

Figure 1.2. Schéma d'un tour revolver [12]

1.3. Définition de l’outil

Les outils sont des morceaux d'acier affûtés d'une certaine manière plus durs que le métal à

usiner et ce pour permettre l'usinage de ces différents métaux.

un outil est constitue d'un corps comportant une ou plusieurs parties actives. L'element

essentiel de la partie active est l'arete formee par l'intersection de la face de coupe et de la face

de depouille. L'arete principale est determinee par le mouvement d'avance suppose de l'outil.

(Figure 1.4) [14].

Morceaux d'acier, soit :

– acier rapide (trempé)

– barreaux traités

– carbure métallique (plaquettes)

– stellites

– céramiques
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Figure 1.3. Outil de coupe [14]

1.3.1. Définition d’un porte outil

Le porte outil assure la position et l’entrainement de outil, la mise en place de ce dernier

doit être rapide et sure, celui-ci peut posséder des formes variées, soit simple avec embase

rivée, bride et écrou de blocage. [4].

1.3.2. Différents portes outils

Dans les machines de tour parallèle Il existe plusieurs types de porte-outil

1.3.2.1. Porte outil à cale penté

Ce dernier permet le réglage à hauteur de pointe l’aide d’une cale pente mobile en

translation par l’intermédiaire d’une vis de réglage.il est surtout utilisé sur les tours spéciaux

(Figure 1.4) [3].

1 : Cale pente mobile en translation

2 : Vis de réglage

Figure 1.4. Porte outil à cale pente [6]
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1.3.2.2. Porte outil à tourelle associée

La tourelle associée ou carrée est utilisée pour le travail de petite série, elle nécessité un

réglage préalable de quatre outil à la hauteur de pointe, puis en position d’usinage ce réglage

s’effectué par interposition de cale d’épaisseur : l’opération de réglage est suivie par un

contrôle le serrage de l’outil (Figure 1.5). [3].

Figure 1.5. Tourelle carrés [6]

1.3.2.3. Tourelle avant et arrière

Deux porte-outils sont montés sur le chariot qui se déplace sur le trainard. Comme pour la

tourelle, la course est limitée par des butées réglables. Les outils peuvent travailler en

chariotage ou en plongée, le mouvement peut être exécuté manuellement ou au moyen de la

barre de chariotage (Figure 1.6) [12].

Figure 1.6. Tourelle avant et arrière [6]
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1.3.2.4.Tourelle à bloc amovible réglable

Tourelle en acier rectifié de haute précision. Système de changement rapide 1
4ൗ �de tour

des porte-outils. Serrage de l'outil au moyen de quatre vis situées au-dessus des porte-outils.

La hauteur des porte-outils réglables. Utilisation sur tours conventionnels.

Porte outil réglable pour mini tour, permettant de régler rapidement 2 outils en carré

jusqu'à 10 mm. Pour le réglage de votre outil, vous approchez votre chariot près de la contre

pointe et vous jouez avec les vis de blocage de l'outil pour amener l'arête de coupe au niveau

de l'axe de la pointe, l'outil pivote parfaitement pour le réglage. (Figure 1.7) [15].

1.3.2.5. Tourelle révolver

La tourelle hexagonale est utilisée dans le travail de série sur les tours automatiques,

l’opération montre en position d’usinage, les outils pouvant être utilises successivement

(Figure.1.8.). [3].

Figure 1.7. Tourelle à bloc amovible réglable [6]

Figure 1.8. Tourelle révolver [3]
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1.4. Liaison mécanique

C’est une liaison entre deux pièces obtenue par contact entre des surfaces géométriques

élémentaires appartenant aux deux pièces. Celle-ci repose sur les hypothèses suivantes :

 Le contact s'établit théoriquement en un point, une portion de ligne ou d'une surface

de définition géométriquement simple: point, droite, cercle, plan, cylindre, sphère,

surface hélicoïdale,

 Les surfaces de chacune des pièces sont supposées géométriquement parfaites et le

maintien du contact est toujours assuré,

 la liaison est sans jeu.

Ces surfaces de contact sont appelées surfaces fonctionnelles (Figure 1.9) [16].

 Contact Plan/Sphère donne :

Liaison ponctuelle ou Sphère-Plan

 Contact Plan/Cylindre donne :

Liaison linéaire rectiligne

Liaison linéaire annulaire

 Contact Plan/Plan donne :

Liaison appui plan

 Contact Cylindre /Sphère donne :

 Contact Cylindre/Cylindre donne :

Liaison pivot glissant

 Contact Sphère/Sphère donne :

Liaison sphérique
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Figure 1.9. Liaisons mécaniques [9]

1.5. Symbole de liaison

Figure 1.10. Schéma cinématique de la liaison [9]
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1.6. Liaison glissière

Deux solides (S1) et (S2) sont en liaison glissière si, au cours de leur mouvement relatif,

un plan P2 de (S2) reste confondu avec un plan P1 de (S1) et si de plus une droite D2 de

(S2) située dans le plan P2 reste confondue avec une droite D1 de (S1) située dans le plan P1.

(Figure 1.11) [16].

Figure 1.11. Schéma de la liaison glissière [18]

1.7. Les différents types de liaison glissière

Figure 1.12. Différents types de liaison glissière [7]
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 Guidages maintenus (solutions A, B, C, D, G, H, I et J) : Ils supportent des efforts

dans toutes les directions sans risques de déboîtement de la liaison.

 Guidages non maintenus (solutions E et F) : ils ne supportent pas d'efforts latéraux

significatifs

 Bandes ou bagues antifrictions (solutions K et L) : en polyamide, acétal, PTFE ou

bronzes frittés poreux imprégnés, elles favorisent le glissement. On peut également

utiliser des vernis de glissement (Figure 1.12) [7].

1.7.1. Liaison glissière forme de té

Pour réaliser cette liaison, il convient de définir entre glissière et coulisseau :

· un plan de déplacement

· la direction du déplacement dans ce plan (Figure 1.13) [5].

S1: Glissiére

S2: Coulisseau

1.7.2. Liaison glissière a éléments roulants

Les glissieres à élments roulants sont toujours composees d'un guide et d'un coulisseau,

mais l'on vient intercaler entre eux des elements rouleaux de dierentes formes : billes,

rouleauxou aiguilles generalement.

Le principe de ces liaisons est, comme suggere plus tot, d'exploiter la faible energie dissipee

par un contact roulant par rapport a un contact glissant. La principale raison justiant

l'utilisation des elements roulants est donc tout simplement la question de rendement du

mecanisme [7].

 Types de glissières

Il existe deux architectures principales de liaison glissiere a elements roulants, les

glissieres a course limitee et celles a course non-limitee. Dans tous les cas, une glissiere a

elements roulants se compose d'au moins trois elements :

Figure 1.13. Glissière on té
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 un coulisseau ou rail, l'une des deux classes d'equivalence de la glissiere ;

 un autre coulisseau ou un chariot, la seconde classe d'equivalence ;

 et des elements roulants, des billes ou des rouleaux le plus souvent, maintenus par une

cage ou pas [7].

A. Glissières à courses limitées

Ces glissieres se présentent simplement sous la forme d'une cage a billes ou a rouleaux,

interposee entre deux coulisseaux. Simples à realiser, elles sont egalement les plus limitees,

comme leur nom l'indique, par la course maximale qu'offre la liaison glissiere. En effet celle-

ci doit etre au plus egale au double de la dierence entre la longueur ducoulisseau et de la cage

(Figure 1.14) [8].

1 : Rail

2 : Cage

B.Glissières à course non limitée

Un peu plus complexes, ces glissières consistent généralement en un chariot évoluant sur

un rail, le contact se faisant par l'intermédiaire de billes ou de rouleaux. Mais au lieu de rester

en place, dans une cage par exemple, les éléments roulants circulent le long d'un cercle fermé

(Figure 1.15) [8].

1 : Chariot

2 : Bille

3 : Rail

4 : Roulant

Figure 1.14. Déplacement le chariot sur le rail [5]

Figure 1.15. Déplacement du rail et de la cage [13]
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Liaison glissière forme cylindrique

Il y a guidage en translation lorsque la pièce guidée n’a plus q’un mouvement de

translation possible. Les cinq autres degrés de liberté ayant été supprimés à l’aide d’obstacles

(Figure 1.16) [9].

 Clavette libre

 Arbre cannelé (arbre moteur et le crabot d’une boîte de vitesses)

Figure 1.16. Les différentes Liaisons glissières de forme cylindriques [9]
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1.7.3. Liaison glissière dite (ouverte)

D’une façon générale, une glissière est dite (ouverte) si elle nécessite l’application

d’efforts dans un sens particulier pour que les contacts s’effectuent normalement.

Il s’agit le plus souvent d’utiliser la pesanteur pour assurer les mises en contact comme sur

l’exemple ci dessous (Figure 1.17) [13].

Figure 1.17. Liaison glissière dites [13]

1.7.4. Liaison glissière à queue d’aronde

Figure 1.18. Liaison glissière à queue d’aronde [5]
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Formes très utilisses, en particulier pour guider les chariots et tables mobiles de machines

outils.

Souvent équipées de système de rattrapage de jeu, des cales d’ épaisseur ajustable, ou par

des vis de pression comme sur l’exemple ci dessous [13].

Figure 1.19. Dessin d’une queue d’aronde

1. Queue d’aronde màle
2. Queue d’aronde femelle
3. Cale ou lardon
4. Vis sans téte téton court M8-40
5. Ecrou Hm M8

 Dispositif de réglage du jeu

Pour les guidages de précision, il est utile de prévoir des dispositifs de réglage de jeu

permettant d’obtenir et de conserver un jeu fonctionnel aussi réduit que possible.

 Ces dispositifs permettent d’obtenir au montage le jeu fonctionnel voulu sans avoir à

imposer des tolérances de fabrication serrées.

 Ils permettent également le rattrapage de jeu dû à l’usure.

1.8. Conclusion

Dans ce chapitre nous avons conclu que la liaison glissière queue d’aronde est la plus

convenable pour le glissement de bloc mobile avec le corps. Dans le chapitre suivant on a fait

une vue générale sur le tour SN 40 tel que ces composantes et le fonctionnement du porte

outil ensuite on a posé la problématique sur le réglage de porte outil et on a essayé de là

résoudre.



CHAPITRE II

Description d'un tour SN 40
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2.1. Introduction

Dans ce chapitre on a présenté une vue générale sur le tour SN 40 tel que ces composantes

et le fonctionnement du porte outil ensuite on a posé la problématique sur le réglage de porte

outil et on a essayé de là résoudre.

2.2. Tournage

Le tournage est une opération mécanique consistant à ouvrager une grande variété de corps

de révolution (cylindre, cônes, sphères) ainsi que des filetages de tous profils sur des

machines outils particulières appelées.

Cet usinage est pratiqué à l’aide d’outils de coupe dont la position sur la machine est

immuable verticalement et dont la possibilité de déplacement latéral leur permet de détacher

un copeau le tranchage s’effectue grâce à une très forte pression de l’arête de coupe sur la

face à travailler, les pièces à usiner étant toujours animées d’un mouvement de rotation.

2.3. Réglage des outils

L'outil est réglé en hauteur à l'aide d'une ou plusieurs cale(s). De plus, il doit être protégé par

une cale (figure2.1)

 Outil réglé correctement

Figure 2.1. Réglage d’outil
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 Outil mal réglé

Plus haut que le centre. Dans ce cas, il faut limiter le nombre de cales Les cales doivent être

toutes sur un même plan (figure2.2).

Figure 2.2. Réglage d’outil

 Outil mal réglé

Plus bas que le centre. Dans ce cas, il faut ajouter une ou plusieurs cale(s) (figure2.3)

Figure 2.3. Réglage d’outil
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2.4. Description d'un tour SN 40

Pour comprendre et exécuter les différentes opérations qui s'effectuent au tour parallèle, il est

nécessaire de connaître les organes principaux qui le constituent (figure2.4).

Figure 2.4. Tour parallèle SN 40
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Tableau 2.1.Composants principaux du tour SN 40

1 Barre de chariotage

2 Moteur

3 Boite de vitesses des avances

4 Boite de vitesses de broche

5 Broche

6 Mandrin porte pièce

7 Pièce

8 Outil

9 Tourelle porte-outil

10 Chariot supérieur

11 Chariot transversal

12 Centre pointe

13 Poupée mobile

14 Bâti

15 Chariot longitudinal ou traînard
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2.4.1. Abaque donnant la vitesse de rotation (N) en fonction de la vitesse de

coupe (Vc) et du diamètre (D) (figure2.5)

Figure 2.5. Courbe des vitesses
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2.4.2. Sélection du pas pour les filets (figure2.6)

Figure 2.6. Pas des filets

2.4.3. Sélection de la vitesse de rotation (N) (figure2.7)

Figure 2.7. Vitesse de rotation
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2.4.4. Description et fonctionnement du porte-outil

Le chariot porte-outil assure la fixation de l’outil coupant permet les mouvements d’avance et

d’approche, on l’appelle aussi : chariot supérieur on a mouvement rectangulaire, car il

comprend un chariot longitudinal et l’autre transversal ainsi qu’un chariot supérieur avec

porte-outil ou tourelle (figure2.8).

Figure 2.8. Fonctionnement du porte-outil

1. porte-outil ou tourelle.

2. chariot supérieur

3. chariot transversal

4. chariot longitudinal
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2.4.5. La dimension a respecté pour le tour SN 40

Dans le tour SN 40 il ya une cote (55mm) constante entre la hauteur de pointe et chariot

supérieur cette cote ne change pas (figure2.9).

Figure 2.9. Cote a respecté entre chariot supérieur et pointe
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2.5. Problématique

Le tour parallèle (SN40) qui se trouve dans l’atelier de mécanique au niveau d’université

Abou Bakr Belkaid –Tlemcen- est utilisé pour les travaux unitaires ou de petites et

moyennes séries (figure2.10).

Figure 2.10. Montage le porte outil sur le tour SN 40

Lorsqu’on veut démarrer l’usinage sur le tour SN 40 on trouve un problème de réglage

l’outil à la hauteur de point et pour éviter ce problème on a utilisé les cales. Cet procédure est

classique, n’est pas efficace pour donner la rapidité de réglage (figure2.11).

Figure 2.11. Vue éclaté du porte-outil

Avec :

1. Porte-outil, 2. Vis de pression, 3. Cale, 4. Outil, 5, Vis de blocage.
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Lorsque nous avons examiné le porte-outil, nous somme venus avec l'idée de modifications

et de le rendre réglable et respecté les mêmes dimensions du premier porte-outil (figure2.12).

Figure 2.12. Caractéristiques dimensionnelle du porte-outil réglable

A partir de la structure de porte outil de tour SN 40 on a créé un porte-outil réglable par le

logiciel de Conception Assistée par Ordinateur Solidworks version 2007 (CAO).

2.5.1Réglage d’outil à la hauteur de pointe

Dans notre étude, on a choisi une section minimale d’un outil à aléser (16 x 16), et une section

maximale d’un outil charioter (25 x 25).

 Premier cas

Outil de section (25 x 25)

Butée
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Figure 2.13. Réglage outil a hauteur de pointe

Lorsque on a réglé l’outil à la hauteur de pointe le bloc mobile monté avec une hauteur de

(9mm) (figure2.13).

 Deuxième cas

Outil de section (16 x 16)

Figure 2.14. Réglage outil a hauteur de pointe

Lorsque on a réglé l’outil à la hauteur de pointe le bloc mobile monté avec une hauteur de

(19mm) (figure2.14).
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2.6. Conclusion

Dans ce chapitre on a présenté une aperçu générale sur le tour SN 40 ensuite on a posé la

problématique sur le réglage de porte-outil avec un traitement à ce problème. dans le chapitre

suivant on a fait une étude technologique sur le porte-outil réglable pour le tour SN40.



CHAPITRE III

Etude technique du porte-

outil
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3.1. Introduction

Dans ce chapitre on a présenté les différentes liaisons mécaniques de porte-outil et le

schéma technologique ainsi les calculs des jeux fonctionnels.

3.2. Fonction globale de l’appareil

La tourelle réglable de tour permet le montage de plusieurs outils de tournage dans la

position d’usinage en assurant le réglage correct d’outil en hauteur de point [3].

3.3. Condition de réglage

On rappelle que pour l’usinage correct d’une pièce de révolution le point de l’outil de tour

doit se trouver sur l’extrémité de diamètre qui passe par le centre de la pièce [3].

Figure 3.1. Mouvement de coupe [3]

3.4. Avantage

On peut donc grâce à cette tourelle réglée à l’avance, plusieurs outils de tournage et faire

la précision juste pour ajusté l’outil a hauteur de pointe.
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Désignatio
n et

Fonction

Ajustement Schéma
technologique

Liaison avec
symbole

Condition à
Remplir

Guidage en
En
translation
(bloc
mobile et
corps)

Ajustement
Glissant
80H7g6

Liaison
Glissière

Il faut que la
surface queue
d’aronde soit
parallèle et
perpendiculair
e à la surface
de contact du
bâti .une
bonne
résistance aux
efforts de
cisaillement et
compression

Guidage
pour vis de
pression

Ajustement
assurant
rotation et
translation
conjuguée
pour un bon
serrage

Liaison glissière
hélicoïdale

Meilleurs
résistances des
boulons la
flexion,
compression
pendant le
serrage et
cisaillement
des filets. Le
nombre de
disposition
des boulons
pour résister
de aux efforts
de coupe de
tournage

Bloc

mobile

Corps
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Désignatio
n
et Fonction

Ajustement

Schéma
technologique

Liaison
avec
symbole

Condition à
Remplir

Guidage
pour vis de
réglage
Serrage de
la butée et
bloc
mobile

Ajustement
assurant la
translation et
la rotation
conjuguée

Liaison glissière
hélicoïdale

Il faut que la
vis de réglage
peut soulever
le mors
mobile à une
hauteur
souhaitée
demandée et
aussi la
descente en
fonction de la
section

Serrage
pour le
bloc
mobile et
la butée

Blocage
pour

éliminer la
rotation et la
translation

Liaison
Encastrement

Il faut que la
buté et le bloc

mobile est
bloqué par une
vis de blocage
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SCHEMA TECHNOLOGIQUE
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3.5.Schéma fonctionnel de la mise en place
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Calcul des jeux fonctionnels

Pour que le guidage du bloc mobile (1) sur la glissière du corps(2) soit correct, il faut :

- Que le jeu JA assure un guidage suffisamment précis.

- Qu’il existe, afin d’évite les surabondances d’appui, un jeu minimal JB au fond de la

queue d’aronde.

- Que les surfaces en contact assurant une portée aussi parfaite possible.

Figure 3.2. Les jeux fonctionnels de la queue d’aronde [2]

3.5.1. Plan de jauge

Plan de section droite sert à définir la position des éléments d’assemblage. Ce plan

commun aux deux éléments .sa position est choisi dans la zone préférentielle de contact [2].

3.5.2. Calculer JA

A₁=62.5g6=62.5
ି଴Ǥ଴ଵ଴
ି଴Ǥ଴ଶଽ

A₂=62.5H7=62.5
ା଴Ǥ଴ଷ଴

଴

JAmax=A₂max-A₁min

= 62.53-62.48=0.05

JAmax=0.05
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JAmin=A₂min-A₁max

=62.5-62.49=0.01

JAmin=0.01

IT=JAmax-JAmin=

=0.05-0.01=0.04

IT=0.04

3.5.3. Calculer JB

B₂=13,5±଴,ଵ

B₁=13±଴,ଶ

JAmax=B₂max-B₁min

=13.7-12.8=0.9

JAmax=0.9

JAmin=A₂min-A₁max

=13.3-13.2=0.1

JA=0±଴.଴ଶ
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JAmin=0.1

IT=JAmax-JAmin=

=0.9-0.1=0.8

IT=0.8

3.6. Conclusion

Dans ce chapitre on a montré les liaisons de porte-outil et un schéma technologique ainsi les

calculs des jeux fonctionnels. Dans le chapitre qui suit nous allons présenter une analyse de

fabrication de porte outil par présentation des dessins définitions et de la gamme d’usinage de

chaque pièce avec ce contrat de phase.

JB=0.5±଴.ସ



CHAPITRE VI

Analyse de fabrication
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GAMME D'USINAGE

Ensemble: porte outil réglable

Elément: corps

Nombre: 1

Matière: C45

Série: petite série

N° pièce 1

N° Désignation des phases

S/plan et opération

MO Les appareils

et outillage

Contrôle Schémas

100 Débit :

142 x 142 x hauteur 97

200 Fraisage : pièce en

montage référentiel de

départ définie par :

appui plan sur(B3) en 3N

(1,2,3)

Appui linéaire sur (B6)

en 2N(4,5)

Appui ponctuel sur (B5)

en 1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

201 : surfacer en F (1)

cf ₁= 141±0.2

202=surfacer en F(2)

Cf2 =96±0.2

FV Fraise2T

ARS ∅145
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300

400

Fraisage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(1) en 3N

(1,2,3)

appui linéaire sur (2) en

2N(4,5)

appui ponctuel sur (B6)

en 1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

301: surfacer en F (3)

Cf3= 140.5±0.2

302=surface en F(4)

Cf4=95.5±0.2

Fraisage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(4) en 3N

(1,2,3)

appui linéaire sur (3) en

2N(4,5)

appui ponctuel sur (2) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

401 : surface en F(5)

Cf5= 140±0.2

402 : surface en F(6)

Cf6= 95±0.2

FV

FV

Fraise2T

ARS ∅145

Fraise2T

ARS ∅145
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500

600

Tournage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(1) en 3N

(1, 2,3)

appui linéaire sur (2) en

2N (4 ,5)

appui ponctuel sur (6) en

1N (6)

501 : centrer en Eb(3)

502 : percer en ½ F (7)

502 : percer en F (7)

co₁= Ø 36±0.2

503 : Aléser (8) et dresser

(9) en F

Cf8=89±0.2

Cf7=Ø 125±0.2

Cf9=70±0.2

Tournage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(3) en 3N

(1,2,3)

appui ponctuel sur (2) en

2N (4,5)

appui ponctuel sur (6) en

1N (5)

501: percer en F (10)

co₂= Ø 42±0.2

502 : dresser en F (11)

Cf10=50±0.2

TP

TP

Foret à centrer

Ø 16 ARS

Foret en ARS

Ø 25

Foret en ARS

Ø 36

Outil à aléser

et à dresser

ARS

Foret en ARS

Ø 42

Outil à dresser

droit
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700

Fraisage :

Une pièce a monté dans

le plateau circulaire (Sens

des aiguilles de montre)

définie par référentiel de

départ :

appui plan sur(1) en 3N

(1, 2,3)

appui linéaire sur (6) en

2N(4,5)

appui ponctuel sur (5) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

Lorsque vous tournez le

diviseur cinq séances me

donne un angle de 45°

701 : rainurage en F (12)

Co3=Ø 8±0.2

Cf11=70±0.2

Cf12=16±0.2

Cf13=3±0.2

ca₁=17±0.2

α=o° 

702 : rainurage en F (19)

Co4=Ø 8±0.2

Cf14=16±0.2

Cf15=3±0.2

ca₂=17±0.2

α=45° 

703 : rainurage en F (18)

Co5=Ø 8±0.2

FV

Fraise deux

lèvres Ø 8 en

ARS PC
ଵ

ହ଴
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Cf16=16±0.2

Cf17=3±0.2

ca₃=17±0.2

α=90° 

703 : rainurage en F (17)

co₆=Ø 8±0.2

cf18=16±0.2

cf19=3±0.2

ca₄=17±0.2

α=135° 

704: rainurage en F (16)

co₇=Ø 8±0.2

cf20=16±0.2

cf21=3±0.2

ca₅=17±0.2

α=180° 

705: rainurage en F (15)

co₈=Ø 8±0.2

cf22=16±0.2

cf23=3±0.2

ca₆=17±0.2

α=225° 

706: rainurage en F (14)

co₉=Ø 8±0.2

cf24=16±0.2

cf25=3±0.2

ca₇=17±0.2

α=270° 

FV

Fraise deux

lèvres Ø 8 en

ARS PC
ଵ

ହ଴
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800

707: rainurage en F (13)

co₉=Ø 8±0.2

cf26=16±0.2

cf27=3±0.2

ca₇=17±0.2

α=315° 

Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(6) en 3N

(1,2,3)

Appui linéaire sur (3) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (5) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

801 : réaliser en F la

rainurer en “ L“ les

surfaces :

(20) et (21)

Cf28 =111±0.2

Cf29=12±0.2

Fraisage :

FV

FV

Fraise deux

lèvres Ø 8 en

ARS

Fraise 2T Ø 90

en ARS

PC
ଵ

ହ଴

PC
ଵ

ହ଴
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900

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(6) en 3N

(1, 2,3)

Appui linéaire sur (3) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (4) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

901 : réaliser en F les

2 rainurés en “L“.

Les surfaces

(22). (23). (24). (25)

Cf30= 104±0.2

cf31=106.70±0.2

cf32=34±0.2

902 : rainurer en Eb

(24). (25) “rainurer en

queue d’aronde “ :

82±0.2

903: rainurer en ½ F

(24). (25) “rainurer en

queue d’aronde “ :

80.5±0.1

904: rainurer en F

(24). (25) “rainurer en

queue d’aronde “ :

62.5ି଴Ǥ଴ଶଽ
ି଴Ǥ଴ଵ଴

α =60° 

FV

Fraise 2T Ø 30

en ARS

Fraise conique

Ø 60 2T en

ARS

α =60° 

Montage

de

contrôle

(piges)
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1000

905 : réaliser en F (26) et

(27).

la rainure en “U “ :

co9=34±0.2

Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(3) en 3N

(1,2,3)

Appui linéaire sur (5) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (6) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

1001 : réaliser en F les 2

trous oblongs (28) et (29)

Cf33=30±0.2

Cf34=20±0.2

Co10=12±0.2

Ca8=100±0.2

Ca9=50±0.2

VF

Fraise 2T Ø 34

en ARS

Fraise deux

lèvres Ø 12

En ARS

Cales

étalons

Tambour

gradué

P.C
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Corps Phase: 200

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N a A P n Fabrication Contrôle

1

2

surfacer en F(1)

cf1 =141±0.2

Surfacer en F(1)

Cf2 =96±0.2

20

20

112

112

0.1

0.1

89

89

1

1

1

1

Fraise 2T Ø

145 ARS

Fraise 2T Ø

145 ARS
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Corps Phase: 300

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N a A P n

1

1

Fabrication Contrôle

1

2

surfacer en F (3)

cf3 = 140.5±0.2

surfacer en F(4)

cf4 =95.5±0.2

20

20

112

112

0.1

0.1

89

89

1

1

Fraise 2T Ø

145 ARS

Fraise 2T Ø

145 ARS
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Corps Phase: 400

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N a A P n Fabrication Contrôle

1

2

surfacer en F(5)

cf5 = 140±0.2

surfacer en F(6)

cf6 =95±0.2

20

20

112

112

0.1

0.1

89

89

1

1

1 Fraise 2T Ø

145ARS

Fraise 2T Ø

145 ARS
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Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V a n A N P Fabrication Contrôle

1

2

3

centrer en F (3)

percer en ½F (7)

co₁= Ø 25±0.2

percer en F (7)

co2=Ø 36

cf9=70±0.2

Aléser (8) et dresser (9) en F

Cf8=89±0.2

Cf7=Ø 125±0.2

25

25

155

0.18

0.18

0.4

710

500

355

143

135

136

4

1

Foret à centrer

en Ø 16ARS

Foret en

ARS Ø 25

Foret en

ARS Ø 35

Outil à aléser et
à dresser

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Corps Phase: 500

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: tournage Machine: TP

Montage : mandrin 4 mors
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 600

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: XC48

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: tournage Machine: TP

Montage : mandrin 4 mors

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V a n A N P Fabrication Contrôle

1

2

percer en F (10)

co3=42±0.2

dresser en F (11)

cf10=50±0.2

25

155

0.18

0.4

500

355

135

136 4 11

Foret en ARS

Ø 40

Outil à aléser
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 700

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de plateau circulaire

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

1

701 : rainurage en F

(12)

Co3=Ø 8±0.2

Cf11=70±0.2

Cf12=16±0.2

Cf13=3±0.2

ca₁=17±0.2

α=o° 

20 450 0.1 180 14 1 Fraise 2T Ø 8 en

ARS
PC 1

50
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Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

2

702 : rainurage en F
(19)

Co4=Ø 8±0.2

Cf14=16±0.2

Cf15=3±0.2

ca₂=17±0.2

α=45° 

20 450 0.1 180 14 1 Fraise deux lèvres

Ø 8 en ARS
PC 1

50

3

703 : rainurage en F
(18)

Co5=Ø 8±0.2

Cf16=16±0.2

Cf17=3±0.2

ca₃=17±0.2

α=90° 

20 450 0.1 180 14 1 Fraise deux lèvres

Ø 8 en ARS
PC 1

50

4

703 : rainurage en F
(17)

co₆=Ø 8±0.2

cf18=16±0.2

cf19=3±0.2

ca₄=17±0.2

α=135° 

20 450 0.1 180 14 1

+

Fraise deux lèvres

Ø 8 en ARS
PC 1

50

5

704: rainurage en F
(16)

co₇=Ø 8±0.2

cf20=16±0.2

cf21=3±0.2

ca₅=17±0.2

20 450 0.1 180 14 1 Fraise deux lèvres Ø

8 en ARS
PC 1

50
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Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

6

705: rainurage en F
(15)

co₈=Ø 8±0.2

cf22=16±0.2

cf23=3±0.2

ca₆=17±0.2

α=225° 

20 450 0.1 180 14 1 Fraise deux lèvres Ø

8 en ARS
PC 1

50

7

706: rainurage en F
(14)

co₉=Ø 8±0.2

cf24=16±0.2

cf25=3±0.2

ca₇=17±0.2

α=270° 

20 450 0.1 180 14 1 Fraise deux lèvres Ø

8 en ARS
PC 1

50

8

707: rainurage en F

(13)

co₉=Ø 8±0.2

cf26=16±0.2

cf27=3±0.2

ca₇=17±0.2

α=315° 

20 450 0.1 180 14 1 Fraise deux lèvres Ø

8 en ARS
PC 1

50
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase:800

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

1

réaliser en F la

rainurer en “ L“ les

surfaces :

(20) et (21)

Cf28=111±0.2

Cf29=12±0.2

20 180 0.1 180 7 Fraise 2T Ø 90

ARS PC 1

50
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 900

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

1

réalisé en F les

2 rainurés en “L“.

Les surfaces

(22). (23). (24). (25)

Cf30= 104±0.2

Cf32 =34±0.2

Cf31=106.70±0.2

20 180 0.1 180 10 7 Fraise 2T Ø 30

ARS PC 1

50
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Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

2

: rainurer en F

(24). (25) “rainurer en

queue d’aronde “ :

62.5ି଴.଴ଶଽ
ି଴.଴ଵ଴

α =60° 

20 280 0.1 392 0.1 1 Fraise conique Ø 60

2T en ARS

Α =60° 

Montage de

contrôle

(piges)

réaliser en F (26) et

(27).

la rainure en “U “ :

co9=34±0.2
20 180 0.1 108 20 10 Fraise 2T Ø 34

ARS

P.F

Cales étalons



Chapitre-4- Analyse de fabrication

57

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 1000

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation v N a A P n Fabrication Contrôle

1

réaliser en F les 2
trous oblongs (28) et
(29)

Cf33=30±0.2

Cf34=20±0.2

Co10=12±0.2

Ca8=100±0.2

Ca9=50±0.2

20 180 0.1 180 10 7 Fraise deux lèvre Ø

12

ARS

Tambour gradué

P.C
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GAMME D'USINAGE

Ensemble : porte outil réglable

Élément: bloc mobile

Nombre: 1

Matière: C45

Série: petite série

N° pièce 1

N° Désignation des

phases S/phases et

opérations

MO Les appareils

et outillages

Contrôle Schémas

100 Débit :

142 x 84 x43

200 Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(B3) en 3N

(1,2,3)

Appui linéaire sur (B3)

en 2N(4,5)

Appui ponctuel sur (B6)

en 1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

201 : surfacer en F (1)

Cf1= 141±0.2

202=surfacer en F(2)

Cf2 =43±0.2

FV

Fraise2T

ARS ∅120
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300

400

Fraisage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(1) en 3N

(1, 2,3)

appui linéaire sur (B6) en

2N(4,5)

appui ponctuel sur (B5)

en 1N (5)

Serrage opposé aux

appuis

301: surfacer en F (3)

Cf3= 140.5±0.2

302=surfacer en F(4)

Cf4=83.5±0.2

Fraisage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(4) en 3N

(1, 2,3)

appui linéaire sur (1) en

2N(4,5)

appui ponctuel sur (2) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

401 : surfacer en F(5)

Cf5= 140±0.2

402 : surfacer en F(6)

Cf6= 83±0.2

Cf7=42±0.2

FV

FV

Fraise2T

ARS ∅120

Fraise2T

ARS ∅120
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500

Fraisage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(3) en 3N

(1, 2,3)

appui linéaire sur (5) en

2N(4,5)

appui ponctuel sur (6) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis

501 : rainure F(A)

rainures en ‘U’

cf8= 104.70±0.2

cf9= 33.5±0.2

cf10= 32±0.2

CO1=65±0.2

502 : rainure F (A)

Rainure en queue

d’aronde (7), (8), (9)

CO₂=80 ± 0,2

α₁=60°

FV

Fraise2T

Ø 65 en

ARS

Fraise conique

Ø 80 2T en

HSS

α  =60°  

PC
1

50

Montage

de contrôle

(piges)
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600

Fraisage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(4) en 3N

(1, 2,3)

appui linéaire sur (1) en

2N(4,5)

appui ponctuel (6) en (5)

Serrage opposé aux

appuis

601 : réaliser en finition

(10), (11), (12)

Cf11= 10±0.1

Cf12= 17±0.1

CO₃= 45±0.1

FV

Fraise2T

ARS ∅45

P.F

Cales

étalons
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700

Perçage et Taraudage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(5) en 3N

(1,2,3)

appui linéaire sur (3) en

2N(4,5)

appui ponctuel (6) en (5)

Serrage opposé aux

appuis

701 : centrer en F(13)

(14)

Cf13=15±0 .2

Cf14=30±0.2

Cf15=27 ±0.2

702 : percer en F(13)

ca₁=ca₄=25±ᴼ˙²

co₅=8,5±0.2

ca₂=ca₃=30±0.2

703 : percer en F(14)

co₆=4.5±0.2

704 : tarauder en Eb

½ F . F(13)

co₇= M 10 x 1,5 

705 : tarauder en Eb

½ F . F(14)

co₈= M 6 x 1 

P.C

Foret à centrer

Ø 10 ARS

Foret Ø 8.5

ARS

Foret Ø 4.5

ARS

Tarauds à main

Eb .½ F. F

M 10 x 1.5

Tarauds à main

Eb .½ F. F

M 6x 1

T .F

T.F
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800

Perçage et Taraudage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(3) en 3N

(1,2,3)

appui linéaire sur (5) en

2N(4,5)

appui ponctuel (6) en (6)

Serrage opposé aux

appuis

801 : centrer en F(15)

Cf16=20±0.2

Cf17=25±0.2

802 : percer en F(15)

co₉=8.5±0.2

ca₆=100±0.2

803 : tarauder en

Eb. ½ F . F(18)

co₁₀= M 10 x 1,5 

P.C

Foret à centrer

Ø 10 ARS

Foret Ø 8.5

ARS

Tarauds à main

Eb . ½ F . F

T.F

Cf16=20±0.2

C
f 1

7=
2

5
±0

.2
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc mobile Phase: 200

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N A A P n Fabrication Contrôle

1

Surfacer en F(1) pour :

Cf1= 141±0.2 20 112 0.1 89 1 1

Fraise 2T Ø

120 ARS

2 Surfacer en F(2) pour :

Cf2=43±0.2

20 112 0.1 89 1 1 Fraise 2T Ø

120 ARS
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc mobile Phase: 300

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N a A P n Fabrication Contrôle

1

2

Surfacer en F(3) pour :

Cf3=140.5 ±0.2

Surfacer en F(4) pour :

Cf4=83.5±0.2

20

20

112

112

0.1

0.1

89

89

1

1

1

1

Fraise 2T Ø

120 ARS

Fraise 2T Ø

120 ARS
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc mobile Phase: 400

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N a A P n Fabrication Contrôle

1

2

Surfacer en F(5) pour :

Cf5= 140±0.2

Surfacer en F(6) pour :

Cf6 =83±0.2

Cf7=42±0.2

20

20

71

71

0.1

0.1

71

71

1

1

1

1

Fraise 2T Ø

120 ARS

Fraise 2T Ø

120 ARS
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc mobile Phase: 500

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P

Désignation V N a A P n Fabrication Contrôle

1

Rainurer en F, la rainure en

‘U’

݂ܿ ଼ୀଵ଴ସǤ଻଴േబǤమ

݂ܿ ଽୀଷଷǤହǡേబǤమ

Όୀ଺ହേబǤమܿ݋

25 5 0.05 65 10

140

Fraise 2T Ø

65 ARS

PC
1

50
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Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R

E

P Désignation

V N a A P n Fabrication Contrôle

2

Rainurer en F la rainure en

Queue d’aronde (7), (8), (9)

cf10=32±0.2

CO₂=80 ± 0.2

α₁=60°

62.5଴
ା଴.଴ଷ଴

30 2 0.1 49

7

0.4 355

Fraise

conique 2T

Ø 80

HSS

α =60° 

Montage de

contrôle (piges)
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc mobile Phase: 600

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

Réaliser en finition

(10), (11), (12)

Cf11= 10±0.1

Cf12= 17±0.1

CO3= 45±0.1

15 450 0.14 63

Fraise 2T Ø

45 ARS

P.F
Cales
étalons
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc mobile Phase: 700

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: Perçage et Taraudage Machine: FV

Montage : étau de la perceuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

Center en F(13), (14)

cm₁₁=15±0.2

cm₁₃=30±0.2

cm₁₂=27±0.2 15 450 0.14 63

Foret à centrer

Ø10 ARS

2 percer en F(13)

ca₁=ca₄=25±0.2

co₅=8,5±0.2

ca₂=ca₃=30±0.2
15 450 0.14 63

Foret à

Ø10 ARS
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Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

3

percer en F(14)

co₆=4.5±0.2

15 450 0.14 63

Foret à

Ø4.5ARS

4
: tarauder en Eb
½ F . F(13)
co₇= M 10 x 1,5 

Tarauds à main

M 10 X 1,5

Eb, ½F, F

T.F

: tarauder en Eb
½ F. F(14)
co₇= M 6x 1 

Tarauds à main

M 6 X 1

Eb, ½F, F

T.F
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Bloc amovible Phase: 700

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Désignation: Perçage et Taraudage Machine: FV

Montage : étau de la perceuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

centrer en F(15)

cf16=20±0.2

cf17=25±0.2

15 450 0.14 63

Foret à centrer

Ø10 ARS

2

percer en F(15)

co₉=8.5±0.2

ca₆=100±0.2 15 450 0.14 63
Foret à

Ø10 ARS

2 tarauder en Eb

½ F. F(18)

co₁₀= M 10 x 1,5 
15 450 0.14 63

Tarauds à main

M 10 X 1,5

Eb, ½F, F

T.F

Cf16=20±0.2

C
f 1

7=
2

5
±0

.2
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GAMME D'USINAGE

Ensemble: porte outil réglable

Élément: butée

Nombre: 1

Matière : C 45

Série: petite série

N° pièce 1

N° Désignation des phases

S/phases et opérations

MO Les

appareils et

outillages

Contrôle Schémas

100

Débit :

35 x 22 x 22

200 Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(B3) en 3N

(1,2,3)

Appui linéaire sur (B5) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (B6) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis :

201 : surfacer en F (1)

cf ₁= 22±0.2

202 : surfacer en F(2)

cf₂=34±0.2

FV Fraise Ø40

ARS
PC 1

50
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300 Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(1) en 3N

(1, 2,3)

Appui linéaire sur (B6) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (B5) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis :

301 : surfacer en F (3)

Cf₃=20±0.2

202=surfacer en F(4)

Cf₄=22±0.2

FV Fraise Ø30

ARS
PC

ଵ

ହ଴

400 Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(4) en 3N

(1,2,3)

Appui linéaire sur (3) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (2) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis :

301 : surfacer en F (5)

cf₅=32±0.2

202=surfacer en F(6)

cf₆=20±0.2

FV Fraise Ø 40

ARS
PC

ଵ

ହ଴
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500 Fraisage :

pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(3) en 3N

(1, 2,3)

Appui linéaire sur (2) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (6) en

1N (6)

Serrage opposé aux

appuis :

501 : réaliser en finition

(7), (8)

cf₇= 12±0.2

cf ₈= 10±0.2

FV Fraise Ø 20

ARS

PA
ଵ

ହ଴



Chapitre-4- Analyse de fabrication

80

600

Perçage et Taraudage :

Une pièce en montage

référentiel de départ

définie par :

appui plan sur(5) en 3N

(1,2,3)

appui linéaire sur (4) en

2N(4,5)

appui ponctuel (6) en (7)

Serrage opposé aux

appuis :

601 : centrer en F(9), F(10)

cf₉= 8±0.2

cf₁₀ = 26±0.2

cf₁₁= 10±0.2

602 : percer en F(9),

Co1=8±0.2

603 : percer en F(10)

Co2=6.5±0.2

ca₁=18±0.2

603 : tarauder en Eb

½ F. F(10)

Co3= M 8x 1,25

P.C

Foret à

Centrer Ø 10

ARS

Foret Ø 8

Foret Ø 6.5

Tarauds à

main

Eb.½F .F

M 8 x 1.25

PA
ଵ

ହ଴
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : Butée Phase: 200

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 35 x 22 x22

Désignation: Fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

Surfacer en F(1) pour :

cf ₁= 22±0.2

20 112 0.1 89 1 1

Fraise Ø40
ARS

PC
ଵ

ହ଴

2

Surfacer en F(2) pour :

cf₂=34±0.2 20 112 0.1 89 1 1
Fraise Ø30

ARS
PC

ଵ

ହ଴
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : butée Phase: 300

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 35 x 22 x 22

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

surfacer en F (3) :

cf₃=20±0.2

20 112 0.1 89 1 1

Fraise Ø40
ARS

PC
ଵ

ହ଴

2

surfacer en F(4) :

cf₄=22±0.2 20 112 0.1 89 1 1
Fraise Ø30

ARS
PC

ଵ

ହ଴
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : butée Phase: 400

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 35 x 22 x 22

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

surfacer en F (5) :

cf₅=32±0.2

20 112 0.1 89 1 1

Fraise Ø40
ARS

PC
ଵ

ହ଴

2

surfacer en F(6) :

cf₆=20±0.2 20 112 0.1 89 1 1
Fraise Ø30

ARS
PC

ଵ

ହ଴
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : butée Phase: 500

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut:35 x22 x 22

Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de la fraiseuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

réaliser en finition
(7), (8)

cf₇= 12±0.2

cf ₈= 10±0.2

20 112 0.1 89 1 1

Fraise Ø20
ARS

PC
ଵ

ହ଴
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CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES

METHODES

Elément : butée Phase: 600

Ensemble: Porte outil réglable

Matière: C45

Nombre: 1

Brut: 35 x 22 x 22

Désignation: Perçage et Taraudage Machine: FV

Montage : étau de la perceuse

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

1

centrer en F(9), F(10)

cf₉= 8±0.2

cf₁₀ = 26±0.2

cf₁₁= 10±0.2

15 450 0.14 63

Foret à centrer

Ø10 ARS
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Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES

R
E
P

Désignation V N a A p n Fabrication Contrôle

2

percer en F(9),

co1=8±0.2

15 450 0.14 63

Foret à

Ø10ARS

3
percer en F(10)

co2=6.5±0.2

ca₁=18±0.2

15 450 0.14 63

Foret à

Ø6.5 ARS

4
tarauder en Eb
½ F. F(10)
Co3= M 8 x 1,25

Tarauds à main

M 8 X 1,25

Eb, ½F, F

T.F
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CONCLUSION GENERALE

L’objectif de ce travail est l’étude et la réalisation d’un porte-outil réglable pour le tour

parallèle SN 40. Pour celà nous avons utilisé le logiciel SolidWorks pour la réalisation des

dessins.

Ce travail, nous a permis d’avoir une idée générale sur les porte-outils de tour et les

liaisons mécaniques ainsi qu’un aperçu sur le tour (SN40) qui ce trouve dans notre atelier de

mécanique au niveau de l’Université Abou Bakr Belkaid –Tlemcen-, Ensuite on a fait la

conception de chaque pièce du porte-outil réglable, une analyse de fabrication des différentes

pièces afin de déterminer les processus d’usinage et enfin les contrats de phase de chaque

pièce.

Finalement on a réalisé les pièces qui composent ce porte-outil sur deux machines-outils

conventionnelles (tour parallèle et fraiseuse verticale) au complexe d’Enaditex à sebdou.
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