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RESUME

Notre sujet de projet de fin d' éude est consacré sur I’ étude et laréalisation d’ un porte-

outil réglable pour le tour paralléle SN 40.
Notre travail se divisé en deux parties:

e L’éude: cette partie présente quelque définition des porte-outils et les
liai sons mécaniques, description d'un tour SN 40, schéma technol ogique,
dessin d’ ensemble et un calcul des jeux fonctionnels et enfin une analyse
de fabrication de chague piéce présentée par son dessin de définition.

e Laredlisation: aprés|’étude on aréalisé les piéces principal es 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:

ofirst of all : in this section represents a definition of tool holder and mechanical
connection, description of atower 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 narealized the main parts that make up the adjustable
tool holder
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INTRODUCTION GENERALE

L'usinage est un ensemble de techniques de fabrication de piéces mécaniques. Le
principe de l'usinage est d'enlever la matiere, il est réalis¢ par la conjonction de deux
mouvements relatifs entre la piéce et l'outil : le mouvement de coupe (vitesse de coupe) et le

mouvement d'avance (vitesse d'avance).

Notre projet c’est I’é¢tude et la réalisation d’un porte-outil réglable pour le tour

parallele (SN 40); afin de faciliter le réglage de I’outil a 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 glissiére 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 la résoudre. Alors que, le
troisieme 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 quatrieme chapitre on a étudie la fabrication du porte-outil par
présentation des dessins de définition, de la gamme d’usinage de chaque piece avec leurs

contrats de phase.



CHAPITRE [

Généralité sur les portes outils

et Les liaisons mécanique



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

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 glissicre.

1.2. Définition des tours

Les tours permettent de réaliser des surfaces hélicoidales (filetage) et des surfaces de
révolution : cylindres, cones et plans (génératrice perpendiculaire a l.axe de révolution).
L’utilisation principale des ces machines est 1’usinage des arbres. La piéce, 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 a un plan auquel l.axe de la broche est paralléle. Le
premier mouvement de translation est parall¢le a l.axe de la broche. Le deuxiéme mouvement
de translation est perpendiculaire a l.axe de la broche. Bien que trés répandues dans
I’industrie, nous ne donnerons pas davantage d’explications sur ces machines car elles ne font
pas, pour I’instant, partie des machines pour lesquelles nous avons cherché a

améliorer les performances a I’aide de structures paralleles. (Figure 1.1) [10].

1.2.1. Définition du Tour paralléle

L’appellation de tour parall¢le provient de la particularité¢ suivante ; 1’automaticité du
chariot longitudinal ou trainard permet 1’exécution de pic¢ces a génératrices paralleles, soit en
’air, soit entre pointes, dans ce dernier cas, apres réglage préalable de la contre pointe, en
effet, la glissement du trainard sur le banc s’opére toujours parallélement a 1’axe des pointes.
Cette particularité est mise a profit par le compagnon tourneur chaque fois qu’il lui est

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

[ Porte-outil | [Chariot supérieur]
-

Ada ndtu':_j

|__Pou ée_ﬁx_e;_} = '__a?._:_-’ ]

/{’_Cﬂarlot transvers_g}

._:-j/..-’ -_’."7—-—]‘ __[_E;?_n_t_reponna

S T T——

ﬁ_ Banc J

Figure 1.1. Tour conventionnel [10]
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1.2.2. Définition du Tour revolver

Le tour revolver ou tour a tourelle revolver est congu pour usiner des pieces prises dans

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

poupée fixe m

tralnara

ou trainarg

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

1.3. Définition de I’outil

Les outils sont des morceaux d'acier afflités d'une certaine maniere plus durs que le métal a

usiner et ce pour permettre '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 I'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 I'outil.

(Figure 1.4) [14].
Morceaux d'acier, soit :

— acier rapide (tremp¢)

— barreaux traités

— carbure métallique (plaquettes)
— stellites

— céramiques
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Face de coupe

Aréte secondaire

Aréte principale

Face de dépouille

dé dévoni
Face de dépouille peincpale

secondaire

Figure 1.3. Outil de coupe [14]
1.3.1. Définition d’un porte outil
Le porte outil assure la position et 1’entrainement de outil, la mise en place de ce dernier

doit étre 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 paralléle Il existe plusieurs types de porte-outil

1.3.2.1. Porte outil a cale penté

Ce dernier permet le réglage a hauteur de pointe 1’aide d’une cale pente mobile en
translation par I’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

L

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

La tourelle associée ou carrée est utilisée pour le travail de petite série, elle nécessité un
réglage préalable de quatre outil a la hauteur de pointe, puis en position d’usinage ce réglage
s’effectué¢ par interposition de cale d’épaisseur : 1’opération de réglage est suivie par un

controle le serrage de 1’outil (Figure 1.5). [3].

Figure 1.5. Tourelle carrés [6]

1.3.2.3. Tourelle avant et arriére

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 étre exécuté manuellement ou au moyen de la

barre de chariotage (Figure 1.6) [12].

Figure 1.6. Tourelle avant et arriére [6]
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1.3.2.4.Tourelle a bloc amovible réglable

Tourelle en acier rectifi¢ de haute précision. Systéme de changement rapide 1/ 4 de tour

des porte-outils. Serrage de 1'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'a 10 mm. Pour le réglage de votre outil, vous approchez votre chariot pres de la contre
pointe et vous jouez avec les vis de blocage de I'outil pour amener 1'aréte de coupe au niveau

de I'axe de la pointe, 1'outil pivote parfaitement pour le réglage. (Figure 1.7) [15].

Figure 1.7. Tourelle a bloc amovible réglable [6]

1.3.2.5. Tourelle révolver

La tourelle hexagonale est utilisée dans le travail de série sur les tours automatiques,
I’opération montre en position d’usinage, les outils pouvant étre utilises successivement

(Figure.1.8.). [3].

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

C’est une liaison entre deux picces obtenue par contact entre des surfaces géométriques
¢lémentaires appartenant aux deux pieces. Celle-ci repose sur les hypothéses suivantes :
e 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, sphére,
surface hélicoidale,
e Les surfaces de chacune des pieces sont supposées géométriquement parfaites et le
maintien du contact est toujours assurg,
e laliaison est sans jeu.
Ces surfaces de contact sont appelées surfaces fonctionnelles (Figure 1.9) [16].
» Contact Plan/Sphére donne :
Liaison ponctuelle ou Sphere-Plan

» Contact Plan/Cylindre donne :
Liaison linéaire rectiligne
Liaison linéaire annulaire

» Contact Plan/Plan donne :
Liaison appui plan

» Contact Cylindre /Sphére donne :

» Contact Cylindre/Cylindre donne :
Liaison pivot glissant
» Contact Sphére/Sphere donne :

Liaison sphérique
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” )
w4 |
> S “‘b«
Encastrement Pivot
Ponctuelle Hélicoidale

Liaisons i
e, S

_

Linéaire annulaire | Pivot glissant

¢ | [ Ly
Linéaire rectiligne Rotule | Appui plan | Rotule a doigt

Figure 1.9. Liaisons mécaniques [9]

1.5. Symbole de liaison

X

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

Deux solides (S1) et (S2) sont en liaison glissiere 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 glissiere [18]

1.7. Les différents types de liaison glissiere

(e N (B)

A :
[> 7 a

d'aronde

antifrictions
polyamide, acétal, PTFE "‘-‘
vermnis de glissement

Figure 1.12. Différents types de liaison glissiere |7]
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v" Guidages maintenus (solutions A, B, C, D, G, H, I et J) : Ils supportent des efforts
dans toutes les directions sans risques de déboitement de la liaison.
v Guidages non maintenus (solutions E et F) : ils ne supportent pas d'efforts latéraux
significatifs
v' Bandes ou bagues antifrictions (solutions K et L) : en polyamide, acétal, PTFE ou
bronzes frittés poreux imprégnés, elles favorisent le glissement. On peut ¢galement

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

1.7.1. Liaison glissiére forme de té

Pour réaliser cette liaison, il convient de définir entre glissiére et coulisseau :
- un plan de déplacement

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

S1: Glissiére

S2: Coulisseau

Figure 1.13. Glissiére on t¢é

1.7.2. Liaison glissiére a éléments roulants

Les glissieres a €lments 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 glissiéres

11 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 :
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Chapitre-1- Généralité sur les portes outils et les liaisons mécaniques

¢ un coulisseau ou rail, l'une des deux classes d'equivalence de la glissiere ;
e un autre coulisseau ou un chariot, la seconde classe d'equivalence ;
e ct des elements roulants, des billes ou des rouleaux le plus souvent, maintenus par une

cage ou pas [7].

A. Glissieres a courses limitées

Ces glissieres se présentent simplement sous la forme d'une cage a billes ou a rouleaux,
interposee entre deux coulisseaux. Simples a 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

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

B.Glissiéres a course non limitée
Un peu plus complexes, ces glissieres 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 ¢léments roulants circulent le long d'un cercle fermé

(Figure 1.15) [8].

1 : Chariot
2 : Bille
3 : Rail
4 : Roulant

Figure 1.15. Déplacement du rail et de la cage [13]
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Chapitre-1- Généralité sur les portes outils et les liaisons mécaniques

Liaison glissiére forme cylindrique

I1 y a guidage en translation lorsque la piéce guidée n’a plus q’un mouvement de

translation possible. Les cinq autres degrés de liberté ayant été supprimés a 1’aide d’obstacles

(Figure 1.16) [9].
e (Clavette libre

e Arbre cannelé (arbre moteur et le crabot d’une boite de vitesses)

PENETRATION CYLINDRIQUE
LIAISON GLISSIERE

Vue en projection

Vue eclatee Vue en perspective
- ’ PR orthogonale

L'arrétl en rotation est obtenu

par une claveltle

_.;..I A-A
INNNERNNNNR
]

L'arrét en rotation est obtenu

par cannelures

Arbre

Figure 1.16. Les différentes Liaisons glissiéres de forme cylindriques [9]
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Chapitre-1- Généralité sur les portes outils et les liaisons mécaniques

1.7.3. Liaison glissiere dite (ouverte)

D’une facon générale, une glissiere est dite (ouverte) si elle nécessite 1’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

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

[ 7 | | ] [/ [/
[ [ ] I."I / / /{ / /
/ ,1 ." If, J-' ..'i ff[ f.f / f If," JII.' f j/ Ilr'/r Iff ;J /
/ f ( / |ln' / | I,l'l ."l {
/ { .l"l / / f /
[ ’II,I' f / J;I." ,.' f,' / ;.' { ] ;l/ J'J
Poids
NN O
\I — = -
v/ /// g // //
| 7 S A / /
| / /
rf\<// // 5 S/ /
e
—~— £ _t il _4_/ pan // _/

Figure 1.17. Liaison glissiére dites [13]

1.7.4. Liaison glissiére a queue d’aronde

Coulisseau

A Y
N

NN

Figure 1.18. Liaison glissiére a queue d’aronde [5]

Glissiere
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Formes tres utilisses, en particulier pour guider les chariots et tables mobiles de machines

outils.

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

des vis de pression comme sur 1I’exemple ci dessous [13].

2
o onNN S
NS ==

Figure 1.19. Dessin d’une queue d’aronde

1. Queue d’aronde male

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.
e Ces dispositifs permettent d’obtenir au montage le jeu fonctionnel voulu sans avoir a

imposer des tolérances de fabrication serrées.
e [Is permettent ¢galement le rattrapage de jeu da a 1’usure.

1.8. Conclusion

Dans ce chapitre nous avons conclu que la liaison glissiére 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 pos¢ la problématique sur le réglage de porte outil et on a essayé de la

résoudre.
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Chapitre-2- Description d'un tour SN 40

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 essay¢ de la résoudre.

2.2. Tournage
Le tournage est une opération mécanique consistant a ouvrager une grande variété de corps
de révolution (cylindre, cones, sphéres) ainsi que des filetages de tous profils sur des

machines outils particuliéres appelées.

Cet usinage est pratiqué a 1’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 grace a une trés forte pression de 1’aréte de coupe sur la

face a travailler, les pieces a usiner étant toujours animées d’un mouvement de rotation.

2.3. Réglage des outils
L'outil est réglé en hauteur a I'aide d'une ou plusieurs cale(s). De plus, il doit étre protégé par
une cale (figure2.1)

e Outil réglé correctement

Ll Lol Pl

Figure 2.1. Réglage d’outil
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Chapitre-2- Description d'un tour SN 40

e Outil mal réglé

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

toutes sur un méme plan (figure2.2).

H %R R

1\
.

SRS TS SIS TIPS,

...................

R o ————t s sss

Figure 2.2. Réglage d’outil

e Outil mal réglé

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

vl vl |

Ll Ll r P r

-

!
| i e

Figure 2.3. Réglage d’outil
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Chapitre-2- Description d'un tour SN 40

2.4. Description d'un tour SN 40
Pour comprendre et exécuter les différentes opérations qui s'effectuent au tour paralléle, il est

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

6
9
5
J 10 12
M/ 0
4
3
' |
_I
: C ]
4
|

15

Figure 2.4. Tour parallele SN 40
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Chapitre-2- Description d'un tour SN 40

Tableau 2.1.Composants principaux du tour SN 40

1 Barre de chariotage

Boite de vitesses des avances
i

n Tourelle porte-outil
Chariot transversal
Poupée mobile

15 | Chariot longitudinal ou trainard

18



Chapitre-2- Description d'un tour SN 40

2.4.1. Abaque donnant la vitesse de rotation (N) en fonction de la vitesse de

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

SN40
0o v
m r 4 ~ 4 A
: /11 e 2 —
" ; =yt
- j( // 47/ 7
i & 17 1A 1
200 . 4 / /’ 4/ /, A
LU // ,/ //’ v/
20 P\@ v g rA/ bl/ 4 4
A ’
—f ) L~ f ,/ Al / //} . 71
. A AT s 2 r
7] f A / 4 /1

=
AN

m/ mn Y / Y ’

m i £

” i — rd FAl II v

[ L p 4 Z

A

”» Z Z ¢ "ﬁ i/
- Z d b, A P4 2z

a0 - =

i Ve "

5 ' 7
Vd 4 Xz ¥4 Va

- Z1I A TIAL 1 4

N

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

/=fd——[11213]4]5]6 1234}%2 11213]4]51]6
8 IR TR
M NGUIRE IEANGIREAECANE
w, Uh | i i*-” PR
¢ [} Bl¢ Jealsaal e |7 10 [TERERL
E-B<'1c e\@ﬂ::ﬁlﬂ’nu%s ol AL
[ : . K TATAT A 25'2 RIETE
8 (008 O [R [0 [0 5 L
bl:"ﬂ AR § (14 i'ﬁ@ i"ﬁ ALk G
ToR0pw odpsela] o= | 4132 FREHE WK 5 [15]2
\ MU AT TR A AR IR 153';'
M E‘-9=1cmuwmzmza N B4 To 0 1 R [% (& 2“61&445#5!1:
4 12560288 2230 444 [640 NCAK zzﬁa 2 (40 NOEAEGE
a
) — :
4 120 i)
{4 % ) w
SN4H BEMWY z L
CF d H] n*
f 2
all- | QAN BEANAN tm 0 ®
I VIV | i i

Figure 2.6. Pas des filets

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

Z> Z,
S N Z7 @ Zo
e | | T—am | —*
e, 22,4 180 45 355
>® b ¢ A, 250 63 500
N 45 355 90 710
<« 63 500 125 1000
-~ 90 F10 180 1400
¢ 725 | 1000 250 2000
:lb O 772/77.

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 1’outil coupant permet les mouvements d’avance et
d’approche, on 1’appelle aussi: chariot supérieur on a mouvement rectangulaire, car il
comprend un chariot longitudinal et I’autre transversal ainsi qu’un chariot supérieur avec

porte-outil ou tourelle (figure2.8).

Figure 2.8. Fonctionnement du porte-outil

. porte-outil ou tourelle.
. chariot supérieur

. chariot transversal

W N -

. 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 parallele (SN40) qui se trouve dans I’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).

L T -

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

Lorsqu’on veut démarrer 1’usinage sur le tour SN 40 on trouve un probléme de réglage
I’outil a la hauteur de point et pour éviter ce probléme on a utilisé les cales. Cet procédure est

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

4

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 1'idée de modifications

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

. " Vi :
Vis de réglage B Ge T

Butée

Vis de pression Corps

Bloc mobile

Vis de serrage

P

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 a la hauteur de pointe
Dans notre étude, on a choisi une section minimale d’un outil a aléser (16 x 16), et une section
maximale d’un outil charioter (25 x 25).

e Premier cas

Outil de section (25 x 25)
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Description d'un tour SN 40

w0

AT AU

SIS |

S

-~

N

A

4 o

e e = e = — i — . —— — —— —— —— e = -

Figure 2.13. Réglage outil a hauteur de pointe

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

(9mm) (figure2.13).

Corps

Deuxiéme cas

Outil de section (16 x 16)

\\\‘\\ NNANAN

Bloc
o mobile
Contre pointe
outil
: g
]

B

Figure 2.14. Réglage outil a hauteur de pointe

Lorsque on a réglé I’outil a 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 apercu générale sur le tour SN 40 ensuite on a posé la
problématique sur le réglage de porte-outil avec un traitement a ce probléme. dans le chapitre

suivant on a fait une étude technologique sur le porte-outil réglable pour le tour SN40.
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Chapitre-3- Etude technique du porte-outil

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 del’ appar eil
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 deréglage
On rappelle que pour |" usinage correct d’ une piéce de révolution le point de I’ outil de tour

doit setrouver sur |’ extrémité de diamétre qui passe par le centre de lapiece[3].

i

Figure 3.1. Mouvement de coupe [3]

3.4. Avantage

On peut donc gréce a cette tourelle réglée al’ avance, plusieurs outils de tournage et faire
la précision juste pour gjusté I’ outil a hauteur de pointe.
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Désignatio
net
Fonction

Ajustement

Schéma

technologique

Liaison avec
symbole

Condition a
Remplir

Guidage en
En
tranglation
(bloc
mobile et
corps)

Ajustement
Glissant
80H7g6

/\ mobile

t Corps

Liaison
Glissiere

/

Il faut quela
surface queue
d’ aronde soit
paraléle et
perpendiculair
ealasurface
de contact du
béti .une
bonne
résistance aux
efforts de
cisalllement et
compression

Guidage
pour vis de
pression

Ajustement
assurant
rotation et
trandation
conjuguée
pour un bon
serrage

TIERALY

Liaison glissiere
hélicoidale

‘“‘J\fb‘

Meilleurs
résistances des
boulons la
flexion,
compression
pendant le
serrage et
cisalllement
desfilets. Le
nombre de
disposition
des boulons
pour résister
de aux efforts
de coupe de
tournage
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Désignatio | Ajustement Liaison Condition a
n Schéma avec Remplir
et Fonction technologique symbole
Guidage Ajustement Liaison glissiere | Il faut quela
pour visde | assurant la hélicoidale visderéglage
réglage tranglation et peut soulever
Serrage de | larotation le mors
labutée et | conjuguée mobile aune
bloc hauteur
mobile souhaitée
£ 1 | - demandée et
|z IR aussi la
i _‘ /J\ descente en
\J fonction dela
L J ﬂ section
Il faut quela
Serrage Blocage Liaison buté et le bloc
pour le pour Encastrement mobile est
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mobile et rotation et la vis de blocage
la butée trandlation
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Chapitre-3- Etude technique du porte-outil

3.5.Schéma fonctionnel de la mise en place

=
———
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charil longhudnd |
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Chapitre-3- Etude technique du porte-outil

Calcul desjeux fonctionnels

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

- Quelejeu 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.

- Queles surfaces en contact assurant une portée aussi parfaite possible.

2 Plan de jauge

A

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

3.5.1. Plan dejauge

Plan de section droite sert a 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

—0.010

A.=62.506=62.5-0.029

+0.030

A,=62.5H7=62.5 o0

JAmax=A,max-Amin
= 62.53-62.48=0.05

JAmMax=0.05
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Etude technique du porte-outil

JAMin=A,min-A;max

=62.5-62.49=0.01

I T=JAmax-JAmin=

=0.05-0.01=0.04

3.5.3. Calculer JB
BZ=13,5i0’1

B1:1310'2

JAmax=B,max-B;min

=13.7-12.8=0.9

JAMin=A,min-A;max

=13.3-13.2=0.1

JAmMin=0.01

IT=0.04

JA=0%0.02

JAmax=0.9
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Chapitre-3- Etude technique du porte-outil

JAmMin=0.1
I T=JAmax-JAmin=
=0.9-0.1=0.8
IT=0.8
JB=0.5104

3.6. Conclusion

Dans ce chapitre on a montreé les liaisons de porte-outil et un schéma technologique ainsi les
calculs des jeux fonctionnels. Dans le chapitre qui suit nous alons présenter une analyse de
fabrication de porte outil par présentation des dessins définitions et de la gamme d’ usinage de

chague piéce avec ce contrat de phase.
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

GAMME D'USINAGE

Ensemble: porte outil réglable

Elément: corps

Nombre: 1

Matiere: C45

Série: petite série

N° piéce 1

NO

Désignation des phases
S/plan et opération

MO

Lesappareils
et outillage

Controle

Schémas

100

Débit :

142 x 142 x hauteur 97

200

Fraisage : pieceen
montage référentidl 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 1IN (6)

Serrage Oppose aux
appuis

201 : surfacer en F (1)
cf 1= 141702
202=surfacer en F(2)

sz =96i0'2

Fraise2T

ARS 9145

cf1=141+0.2

96 +0.2
L=

g

cf2=

B5)
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

300

Fraisage:

Une piéce en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(1) en 3N
(1,23

appui linéaire sur (2) en
2N(4,5)

appui ponctuel sur (B6)
en 1N (6)

Serrage opposé aux
appuis

301: surfacer en F (3)
Cfs= 140.5"%?
302=surfaceen F(4)

Cf,=95.5%2

Fraise2T

ARS 9145

cf3=1405102

@

'0)

@

@

400

Fraisage:

Une piéce 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
IN (6)

Serrage Oppose aux
appuis

401 : surface en F(5)
Cfs= 14072
402 : surface en F(6)

Cfez 95i0.2

Fraise2T

ARS 9145

2

cf5=14010.2

cfé=925+0.

P @ &

4 5

6)

T T T
: s

@r
@
.
L’, 2
@ (5)
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Chapitre-4- Analyse defabrication
Tournage:
Une piéce en montage @ ©)
référentiel de depart . o= 54
500 | ggfinie par : TP | Foret acentrer @ Jr &
16 ARS 1_> g
appui plan sur(1) en 3N
(1, 2,3) Foret en ARS /
1 ) OI
i linéai o @25 2 %g o
appui linéaire sur (2) en %) _ ]| IS
2 (4 5) A——@ grent
Foret en ARS - 3 al /¥
. @ 0|9
appui ponctuel sur (6) en 236 3* O
1N (6) 2 o °y
| Outil aaléser = S
501 : centrer en Eb(3) et 3 dresser L, L
502 : percer en ¥z F (7) ARS . cf8=89+0.2
502 : perceren F (7)
co= @ 367
503 : Aléser (8) et dresser
9 enF
Cf8=89io'2
Cf,=@ 1252
Cf9=701—0'2
Tournage:
TP
Une piéce en montage {2)
600 | r¢férentiel de départ Foret en ARS
définie par : D42
appui plan sur(3) en 3N Outil a dresser A0
. Y
(1,2,3) droit
appui ponctud sur (2) en = s
2N (4.5) CauN7 v !
/.J"';//I/’;’.'//'I// /////x o
appui ponctuel sur (6) en 3 5%‘5—"”;24 :///,//:/I'. Q
IN () a7 7/h
@~ 007 &
501: percer en F (10) S g
cf10=50+0.2
Co,- @ 4202

502 : dresser en F (11)

Cf 10250t0'2
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Chapitre-4- Analyse defabrication

Fraisage:

Une piéce a monté dans
le plateau circulaire (Sens

des aiguilles de montre) Fraise deux
lévres @ 8 en )
définie par référentiel de | 7V |ARS PC -
700 départ :
appui plan sur(1) en 3N
(1,23
appui lineaire sur (6) en
2N(4,5)
appui ponctuel sur (5) en
1N (6)
Serrage opposé aux
appuis AL Agy
@1 - 2

Lorsgue vous tournez le
diviseur cing séances me
donne un angle de 45°

-
gl

701 : rainurage en F (12)

@ cf13=3+0.2
N\
:’&

|
1 pF

Cos=@ 8 | ® N

|
Cf11=70i0'2 |
Cf12:16i0.2 l ki

0.2 0
Cf15=3" lgf12=16 +0.2
45402 T I
ca=17 A 4
. ROE:
702 : rainurage en F (19) co3= D802 e
CO AT @

Co,=@ 82
Cfl4:16i0.2
Cf15:3i0.2
o=45°

703 : rainurage en F (18)

Cos=Q 8%
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Chapitre-4- Analyse defabrication

Cf16:16i0.2
Cf17:3i0.2
Cap=17"%2 Fraise deux
levres@ 8 en .
0=90° Fv ARS PC =

703 : rainurage en F (17)
Cos=( 8%

cf15=16"%7

Cflg:3t0.2

Cay= 17i0.2

w1357 _ / : %
®

340.2

ol |

704: rainurage en F (16)

@ cfl13
\

co, =@ 82

CfZO: 16i0.2

Cf2123i0.2

Cas= 17i0.2 hi

cfl2=16 +0.2

a=180°

L5

@
WD

705: rainurage en F (15)

;

70102

cos=0@ 8%

cfll

Cf22: 16i0.2

cold=P820.2

Cf ;=32

Cas= 171—0.2

0=225°

706: rainurage en F (14)
co,=0@ 8*%%

cf =167

Cf =32

ca=17"%?

a=270°
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

707: rainurage en F (13)
co,=@ 8*%%
Cf26:1610.2

cf 27:3i0'2

Fraisage:

Fraise deux
levres@ 8 en
ARS

800

piéce 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: rédiserenFla
rainureren” L" les
surfaces:

(20) et (21)
Cf 5 =111*02

Cf 29— 12i0'2

Fraisage:

Fraise 2T @ 90
en ARS

®

cf29=1210.2

&

2

111 0.

cfi8=

a2~
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

900

piéce en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(6) en 3N
(1,23

Appui linéaire sur (3) en

2N(4,5)

Appui ponctuel sur (4) en

IN (6)

Serrage Oppose aux
appuis

901 : rédiserenFles
2rainurés en“L".
Les surfaces

(22). (23). (29). (25)
Cao= 10402
cf-106.70°%2

Cf =342

902 : rainurer en Eb

(24). (25) “rainurer en
gueue d’ aronde “ :

82i0.2
903: rainurer en Y2 F

(24). (25) “rainurer en
gueue d’ aronde “ :

80.5°%1
904: rainurer en F

(24). (25) “rainurer en
gueue d' aronde “ :

62.525:029

a =60°

Fraise 2T @ 30
en ARS

Fraise conique

@60 2T en
ARS

a =60°

Montage
de
controle

(piges)

cf30

':f32=3-1\'_’(‘2 £2.5 gé /@) ,?i
A 7 Va
/ o
J— = a0 [
E:; @1/ = ,-"'/ J_1 L ‘L
A BAL
|
®
L t f’ t cf31=108.70 202
+‘ +5 3)
e1— .
@ B
@_ g ‘_z'
7
U{j
@ 8
©
@
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

905 : rédiser en F (26) et
(27).

larainureen“U *“ :

Cog:3410.2

Frase 2T @ 34
en ARS

Caes
étalons

1000

F+at Sage-:

piéce 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 Oppose aux
appuis

1001 : rédliser en Fles 2
trous oblongs (28) et (29)

Cf3=30"%7
Cf3,=20"%7
C0y=12"°%
Cag=100"%?

Cay=50""?

VF

Fraise deux
levres @ 12

En ARS

Tambour
gradué

P.C

colQ=@ 12402

@©
59)

.

! I

cf24=20102
2s)

29

et
4
—b
5

&

® |
|

i
|
|
|

L, 1,

cad=10020.2

2

5

3040

f33=

C

0+0.2

P
=

®
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Chapitre-4- Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Corps Phase: 200
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 142 x 97
Désignation: fraisage Machine: FV
Montage : éau de lafraiseuse

cf1=141+0.2

5
S 83)
[1 ﬁ'z ﬁii
[
€— /x.‘z; J'—L-s
6 ! 2
P
®8) @
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Deésignation V| N]|a|A|[P]|n]| Fabricaton Controle
P
1 surfacer en F(1) Fraise 2T @
cf, =141*%2 20 | 112 (01| 89 | 1| 1 [145ARS
) Fraise 2T @
Surfacer en F(1) 20 112101 | 89 | 1|1 |145ARs
Cf,=96""2
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Corps Phase: 300
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 142 x 97
Désignation: fraisage Machine FV
Montage : éau de lafraiseuse
cf3=140.5 0.2
N 1
ey @ &
ot L] 5
= 3
|1 fz Ta
@5 L 8-
T | @ =2
& > ! %
&3,

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
Désignation \% N a (A [P |n Fabrication Contréle
1 .
surfacer en F (3) 20 |112 |01 |89 |1 Fraise 2T @
cf3= 140.502 145 ARS
1
surfacer en F(4) 20 |112 |01 |89 |1
cf,=95.502 Fraise 2T @
145 ARS
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Analyse defabrication

Chapitre-4-
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Corps Phase: 400
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 142 x 97
Désignation: fraisage Machine FV
Montage : étau de la fraiseuse
cfs5=140 +0 .2 %
! )y ------------ - I -
Zep B 22
2 4
4)
1 f2 fa
3Fr ;4 v! =
1 "o
“p
° 5
@) (&)
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation Y, N a|A|P Fabrication Controle
P
1 surfacer en F(5)
cfs = 140°%7 20 112/ 01| 89 | 1 Fraise 2T @
145ARS
surfacer en F(6) 20 |112(01| 8 |1
2
cfg =952 Fraise 2T @
145 ARS
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Corps Phase: 500
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 142 x 97
Désignation: tournage Machine: TP
Montage : mandrin 4 mors
€D &)
@ 25
= @)
—P
~p
2 _ =
& = 3
(Z) T |+
Bl Bl
3 2 2 —
""‘" O ;—‘—"::_:ZI d
7
|  ct8=89:0.2 '
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
Désignation \% a n | A Fabrication Contréle
centrer en F (3) 25 10.18 | 710 | 143 Foret a centrer
en @ 16ARS
percer en Yok (7)
+0. Foret en
cor= @ 25" 25 |0.18 500 | 135
percer en F (7) ARS @ 25
00,2 36 Foret en
ofy=70%02 ARS @ 35
Aléser (8) et dresser (9) en F
155 | 0.4 | 355|136
Cf8=89io'2
Cf =03 12592 ;)gtll aaéser et




Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES

Elément : Corps

Phase: 600

Ensemble: Porte outil réglable

Matiere: XC48

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: tourn

age

Machine: TP

Montage : mandrin 4 mors

+0.2

co?

<f10=50 +0.2

[ -—

@ av
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Deésignation V|aj|n| A |[N]|P| Fabricaton Contrdle
P
1
percer en F (10) 25 |0.18| 500 | 135 Foret en ARS
c05=42*%2 @ 40
dresser en F (11) 155 | 0.4 | 355|136 | 4 |11 |Outil aaléser
2
Cf10:5010'2
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 700
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 142 x 97
Désignation: fraisage Machine: FV
Montage : étau de plateau circulaire

cal=17 2D,

AT(!_ & T
[ NN

Opérations d'usinages

Eléments de coupe Outillages

R

Désignation

a A P n Fabrication Controle

701 : rainurageen F
(12)

Co,=@ 8'%*
Cfy,=70"%?
Cf1,=16"2
Cf15=32
ca=17"%?

o=0°

20

450

0.1 180 |14 1 |Fraise2T@8en pc. L
ARS %0
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

Opérations d'usinages

Eléments de coupe

Outillages

E Désignation

Fabrication

Contréle

702 : rainurageen F
(19)

Co,=@ 8*°?
Cf1,=16"2
Cf 15:310.2
Cap=17""%

0=45°

20 450 0.1 180

14

Fraise deux levres | pc_ 1

@ 8 en ARS

703 : rainurageen F
(18)

Cos=Q 8%
Cf16=16"7
Cf ;=32
Ca= 1710.2
a=90°

20 450 0.1 180

14

Fraise deux levres | pc_ 1

@ 8 en ARS

703 : rainurageen F
17)

Ccos=(0 8%
cf15=16"07
cf;19=3"%2
Cay=17"%%

0=135°

20 450 0.1 180

14

+

Fraise deux levres | pc_ 1

@ 8 en ARS

704: rainurage en F
(16)

CO;= 4] 8i0' 2
cf 20— 16i0'2
5 Cf21=3i0'2

+0.2

cas=17

20 450 0.1 180

14

Fraise deux levres @ | pc_1

8 en ARS
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

Opérations d'usinages

Eléments de coupe

Outillages

R

Désignation

Fabrication

Contréle

705: rainurage en F
(15)

cog=(0 8%
cf =167
cf =32
cas=17"%7

a=225°

20

450

0.1

180

14

Fraise deux lévres @
8 en ARS

706: rainurage en F
(14)

C0o=@ 82
cf =167
Cf25: +0.2
cay=17"%?

a=270°

20

450

0.1

180

14

Fraise deux lévres @
8 en ARS

707: rainurage en F
(13)

Ccos=(0 8%
cf 26— 16i0'2

_nt02
cfar=

20

450

0.1

180

14

Fraise deux lévres @
8 en ARS
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps

Phase:800

Ensemble: Porte outil réglable

Matiere: C45

Nombre: 1

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage

Machine: FV

Montage : étau de lafraiseuse

2an

cf29=12 0.2

Opérations d'usinages | Eléments de coupe Outillages
R
v Désignation v N a A P n Fabrication Controle
P
réaliserenFla
rainureren” L" les
surfaces :
1 (20) et (21) 20 (180 |01 180 7 | Fraise 2T @90
Cf5=111%02 ARS pcl
Cf =122
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 900
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 142 x 97
Désignation: fraisage Machine: FV
Montage : étau de lafraiseuse
of3z :%J =2 S2.5 o5 J@:Z;J ‘é_?)
;_\_ — - //?A.. /,i%.
gt —~ T & | B
% 2s) @"3:‘55 _{(\\_ JT — | » E— !
g = i
T S s SRS - SR
*‘ * = T3 —-i-) a D 20 2
@e . ‘_;:
a>
@

Opérations d'usinages

Eléments de coupe

Outillages

Désignation

Fabrication Controle

realiséen F les
2rainurés en“L".
Les surfaces
(22). (23). (24). (25)
Cf= 10407
Cfy =342

Cf3,-106.70*%2

20

180

0.1 180 10

Fraise 2T @ 30

ARS

3
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation v N a A P n Fabrication Controle
P
s rainurer en F
(24). (25) “rainurer en
gueue d' aronde “ :
2 20 |280 | 0.1 392 | 0.1 1 Fraise conique @ 60 | Montage de
62.529-019 2T en ARS controle
A =60° (piges)
o =60°
réaliser en F (26) et
(27).
larainureen“U* :
20 180 | 0.1 | 108 | 20 10 Fraise 2T @ 34 P.F
Cog:3410.2
ARS Calesétalons
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES METHODES Elément : Corps Phase: 1000
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1

Matiére: C45

Brut: 142 x 142 x 97

Désignation: fraisage

Machine: FV

Montage : étau de lafraiseuse

=
—

ccl o= 12 +0.2 PRETE <f34=20 x0 .2
|
@ b — 28
29 ! = ! | |
4 | |
s i . i ¥
. : =
ol T %
_J ccéz'IOO:OE? J_3 C?w. ?\
= S
E
&
i. 2
&S &
N =
—20
’ Te
Opérations d'usinages | Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation N a A P n Fabrication Contréle
P
rédiseren Fles2
trous oblongs (28) et )
(29) Tambour gradué
. Cf5,=30"2 20 (180 | 0.1 | 180 | 10 7 |Fraise deuxlevre @ |P.C
Cf34=201—0'2 12
Colozlzio.z ARS
Cag=100"%
Cay=50"%7
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

GAMME D'USINAGE

Ensemble : porte outil réglable

Elément; bloc mobile

Nombre: 1 Série: petite série

Matiére: C45 N° piece 1

NO

Désignation des
phases S/phases et
opérations

MO

Lesappareils | Controle Schémas
et outillages

100

Débit :

142 x 84 x43

200

Fraisage:

piéce 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 aLix
appuis

201 : surfacer en F (1)
Cf,= 141*%?
202=surfacer en F(2)

sz :431'0.2

Fraise2T

cfl=14120.2

ARS 9120

‘U’;
@
&

cf2=4!
-9
w

Bs) @
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

300

Fraisage:

Une piéce en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(1) en 3N
(1,23

appui linéaire sur (B6) en
2N(4,5)

appui ponctud sur (B5)
en 1IN (5)

Serrage oppose aux
appuis

301: surfacer en F (3)
Cfy= 140.5%%
302=surfacer en F(4)

Cf,=83.5%2

Fraise2T

ARS 9120

cf3=140.5402

=

=83.5102

cf4

400

Fraisage:

Une piéce en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(4) en 3N
(1,23

appui linéaire sur (1) en
2N(4,5)

appui ponctuel sur (2) en
1N (6)

Serrage opposé aLix
appuis

401 : surfacer en F(5)
Cfs= 14002

402 : surfacer en F(6)
Cfe= 8307

Cf 7:42i0'2

Fraise2T

ARS 9120

cf5=140.5+0.2

5=83+0.2

f&
.hw

C

*

B2
e,

i

+0.2

cf7=42
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

500

Fraisage:

Une piéce en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(3) en 3N
(1,23

appui linéaire sur (5) en
2N(4,5)

appui ponctuel sur (6) en
IN (6)

Serrage oppose aux
appuis

501 : rainure F(A)
rainuresen ‘U’

cfg= 104.70*%%

cfo= 3357

cf o= 3292
CO1=65"*

502 : rainure F (A)
Rainure en queue

d’ aronde (7), (8), (9)

Cc0,=801 0.2

(08} =60°

Fraise2T
@65 en

ARS

Fraise conique
@80 2T en
HSS

a =60°

Montage
de contrble

(piges)

LT
4~

|
| ®
| 2
6 :
— |
|
| | C3
! LR
| col=65102 || s
TN [y ¥ § 0O
(6) ¥
L c02=8010.2 0
= | A9 ‘:qﬁ v
CH =32 +() i ,‘—“'L.'_,_ ~ :Ilé
(o { B ) 0

)
! I.
|
|
|
r.zf
b
5 N
|

f P TR

cf8=1047040.2
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

600

Fraisage:

Une piéce en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(4) en 3N
(1,23

appui linéaire sur (1) en
2N(4,5)

appui ponctud (6) en (5)

Serrage opposé aLix
appuis

601 : réaliser en finition
(10), (11), (12

Cfyy= 1071

Cfyp= 171

CO;= 451

Fraise2T

ARS @45

PF

Cales
étalons

o) 115
cHl=lOit_0.l T cod=45:01 |
+1
i
Il ~
a a
‘6 p
::j:]

63




Chapitre-4-

Analyse defabrication

700

Percage et Taraudage:
Une piéce 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 ponctud (6) en (5)

Serrage opposé aLix
appuis

701 : centrer en F(13)
(14)

Cflg=15io 2
Cf1,=30"%7

Cfy5=27 **2

702 : percer en F(13)
car=ca =25+
c05=8,5"2
ca,=cas=30""?

703 : percer en F(14)
c06=4.5""2

704 : tarauder en Eb
% F.F(13)
co,=M10x 1,5

705 : tarauder en Eb

% F.F(14)

cog=M6x1

P.C

Foret a centrer
@ 10 ARS

Foret @ 8.5
ARS

Foret @ 4.5
ARS

Taraudsamain
Eb %.F. F

M 10x 15

Taraudsamain
Eb %.F. F

M 6x 1

T.F

T.F

cf13=15402

cf]

cf15=27 +0.2] _

_.?
m

Eéi\ B T TR
Mﬂ
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Chapitre-4- Analyse defabrication
Percage et Taraudage:
Une piéce en montage
réferentiel de départ .
définie par : Foretacentrer | T.F
@10 ARS
ui plan sur(3) en 3N
o, ) Foret @85
(1,2,3)
ARS
appui linéaire sur (5) en
ON(4,5) P.C | Tarauds amain __ __
Eb.4F.F
appui ponctuel (6) en (6) a i M| i
) * X
Serrage opposé aLx _! ,. @i} } @ { X QJ@“/ \\r
i ] IR\
appuis o r‘qu A\ Y\
800 |801: centrer en F(15) / T ?
@ I 2 ! 0.2
Cf,6=20"0% cafel 040 Chie=20
Cf 17— 25i0. 2 i" LE
! )
802 : percer en F(15) N i )
. < | & |
C09=8.5_0'2 ' | ! 7,
5 10 )
Cas=100"%? ]| Y N

803 : tarauder en
Eb. % F . F(18)

co0=M10x1,5

.

—
=i

c
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Analyse defabrication

Chapitre-4-
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc mobile Phase: 200
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 84 x43
Désignation: fraisage Machine FV
Montage : éau de lafraiseuse
cfl=141 0.2
]
%I & e,
= - s
33>
af ™= g
e Ja [l s
B5) b ~
s ! T2
=2
: €2 5
B&) @
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation \Y N|A|[A]|P|n Fabrication Contréle
P
Surfacer en F(1) pour : Fraise 2T @
1 Cf,= 1412 20 (112 01| 89| 1| 1 |120ARS
2 Surfacer en F(2) pour : 20 {1121 01|89 | 1|1 |Fraise2T@
Cf,=43"2 120 ARS
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc mobile Phase: 300
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 84 x43
Désignation: fraisage Machine FV
Montage : étau de lafraiseuse
— cf3=140.5 320 2 e V
& ] ==
s )
= g =
D
n# ™- ™1
=2
(E) P e P
= =
®5—
®&) 5

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
Désignation \% N a| A |P]|n Fabrication Contréle
Surfacer en F(3) pour : Fraise 2T @
Cf;=140.5*2 20 [112| 01| 8 | 1|1 [120ARS
Surfacer en F(4) pour : Fraise 2T @
Cf,=83.5+0.2 20 |112( 01| 8 | 1| 1|120ARS
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc mobile Phase: 400
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 84 x43
Désignation: fraisage Machine FV
Montage : étau de lafraiseuse
cf5=140.5+0.2
—
o s R
?I' 4’ \35,_;
©| 4
(] 6

Pt
5| s
N . 1F
62 '
. 1 &;‘@;_]3
2]
@ t
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation Y, N a | A Fabrication Contréle
P
Surfacer en F(5) pour : Fraise 2T @
1 |Cfs= 1402 20 | 71 | 01| 71 120 ARS
5 Surfacer en F(6) pour : 20| 71]01| 71 Fraise 2T @
Cf¢ =8302 120 ARS
Cf,=42*0%
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc mobile Phase: 500
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 84 x43
Désignation: fraisage Machine: FV
Montage : étau de lafraiseuse
s ’
4 ¥ . 5
2
é
—H

‘ 2
cfé=104.70+0.2

Cf8=104.70i0'2
Cf9=33.5,i0'2

C01:65+0.2

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
Désignation \Y N a |A| P n | Fabrication Contréle
Rainurer en F, larainure en 25| 5 [0.05 |65|10 Fraise 2T @ pc t
‘v 140 50
65 ARS
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Chapitre-4- Analyse defabrication
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
\% N a |A| P n | Fabrication Contréle
Désignation
Rainurer en F larainure en
Queue d aronde (7), (8), (9) Fraise Montage de
conique 2T | controle (piges)
Cf1;=32*02 30 |2 |01 |49 |04 [355 |5a
CO,=80 % 02 ! HSS
=60° @ =60°
62.58—0.030
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc mobile Phase: 600
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 84 x43
Désignation: fraisage Machine: FV
Montage : étau de lafraiseuse
.-’/_\-. "_“.
f10) 1)
cfl1=10:0.0 | co3=45+0.]
o
ull
M
I
N
0

Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation \% N a A n Fabrication Contréle
P
Réadliser enfinition
(10), (11), (12) Fraise 2T @ P.F
45 ARS Cales
1 Cfyy= 1020 15 450 | 014 | 63 étalons
Cf]_gz 171—0'1
CO4= 451
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Chapitre-4- Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc mobile Phase: 700
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 142 x 84 x43
Désignation: Percage et Taraudage Machine: FV
Montage : étau de la perceuse

A
a5y 1 SR
ce=30402 . Cf1315402
Q6=30102 A-A -
- - ey ﬂ:ch 1 4=30+0.2 |
M0 LA A A R | | |
Ly [ &
| - ‘i
| 4|5 D =1
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation \Y N a Al p|n Fabrication Contréle
P
Center en F(13), (14)
cmy, =152 Foret & centrer
=30%2 210 ARS
p | O30 15 |450 | 014 | 63
cmq=27""
2 percer en F(13)
car=cay=25""2 Foret &
=8 502 210 ARS
cos=8>7" 15 | 450 | 014 | 63
caz=caz=30""
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Chapitre-4- Analyse defabrication
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation Vv N a A Fabrication Contréle
P
percer en F(14)
Foret a
_p 02 D4.5ARS
3 | Cosh3 15 | 450 | 014 | 63

: tarauder en Eb

Tarauds a main

4 % F.F(13) M 10X 1,5 T.F
co,=M10x 1,5 Eb, %F, F
: tarauder en Eb Tarauds a main
% F. F(14) M6 X1 T.F
CO7= Meéx1 Eb, yzF, F
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Chapitre-4-

Analyse de fabrication

Matiere: C45

Désignation: Percage et Taraudage

CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Bloc amovible Phase: 700
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1

Brut: 142 x 84 x43

Machine: FV

Montage : étau de la perceuse

B | A R
. | ~ I~ . !
£ . ! . == : . E:‘
NP LW AT Ly T |
O F Y
@ I T? fa Cflszzoio 2
cal=]100202
4 5
n : :
N | @ i
[y | ©
s} %/N‘/
d @ @
@ 1 . i 3
Opérations d'usinages Eléments de coupe Outillages
R
E Désignation vV N a A n Fabrication Controle
P
centrer en F(15)
cf5=20%2 Foret a centrer
cf-=250-2 @10 ARS
1 o 15 | 450 | 0.14 | 63
percer en F(15)
€0y=8.5"2 Foret &
2 CaG:]_Ooto.z 15 450 0.14 63 QlO ARS
2 tarauder en Eb
% F. F(18) Tarauds a main
o= M 10X 1,5 15 450 0.14 |63 M10X 1,5 T.F
Eb, %F, F

74




2
| | 3
| | | IR
I I
o TR \
_ _ _ N |
] | TR
s IRt
e _
o
_ ! _
s /
I
|
| 8
Echelle 2:1 Université Abou Bekr BELKAID-Tlemcen- GM-ISM
NG 2012-2013
- BUTE
Ad

v




10 +1{}2

J

Mgy 15

10 {2

20 {2

- - La rugosité générale 6.3

Echelle 2:1 Université Abou Bekr BELKAID-Tlemcen- GM-ISM

e ] ﬁw BUTE 2012-2013

- h




Chapitre-4-

Analyse defabrication

GAMME D'USINAGE

Ensemble: porte outil réglable

Elément: butée

Nombre: 1

Matiere: C 45

Série: petite série

N° piece 1

NO

Désignation des phases
S/phases et opérations

MO

Les Controle
appareilset

outillages

Schémas

100

Débit :

35x22x 22

200

Fraisage:

piéce 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
IN (6)

Serrage oppose aux
appuis:

201 : surfacer en F (1)
cf 1= 22*%%
202 : surfacer en F(2)

Cf2:34io'2

Fraise @40
ARS

]

g
&

1i2 ﬁ3

-

2210.2

i i

cf2=34+0.2

®5) @
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Chapitre-4-

Analyse de fabrication

300

Fraisage:

piece en montage
référentiel de départ
définie par :

appui plan sur(1) en 3N
(1,23

Appui lingaire sur (B6) en
2N(4.,5)

Appui ponctuel sur (B5) en
IN (6)

Serrage opposé aux
appuis :

301 : surfacer en F (3)

Fraise @30
ARS

-~

22 +0.2

cfd=

B——
-

Cf3:2010'2
202=surfacer en F(4)

Cf4:22i0.2

400 | Fraisage:

piece en montage
référentiel de départ
définie par :

(1,2.3) @
FV | Frase@40 | pcl a "

ARS

appui plan sur(4) en 3N O, @,
2

Appui linéaire sur (3) en
2N(4,5)

Pt
1O~
|

32+:02 T

Appui ponctuel sur (2) en

IN (6) 30

cfé
&
[\ ]

Serrage opposé aux

appuis

P
h l

T4

ct6=20+0.2

301 : surfacer en F (5)

cfs=32%02
202=surfacer en F(6)

Cf6:20i0'2
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Chapitre-4- Analyse defabrication

500 | Fraisage:

piéce en montage
référentiel de départ
définie par : @

appui plan sur(3) en 3N

(1,23 FV | Frase@?20

Appui linéaire sur (2) en ARS

2N(4,5)

10 +0 .2

cfa=

Appui ponctuel sur (6) en

1N (6) PAL

Serrage oppose aux
appuis :

501 : rédiser en finition
(7),(®
Cf7: 121—0'2

cf g= 101—0'2
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Chapitre-4- Analyse defabrication

Percage et Taraudage:

Une piéce en montage
référentiel de départ

définie par :
600 | appui plan sur(5) en 3N P.C

(1.2,3) 7 .

Foret a ;—bf | 7 Z | 4
appui linéaire sur (4) en % : o
2N(4,5) Centrer @ 10 Y% : C

| 1] CO1=8+0.2
appui ponctuel (6) en (7) ARS “*
= cal=18+0.2

Serrage opposé aux Foret @ 8 PAL o ' '
appuis : 50 L .

Foret @ 6.5 G ﬁ} -
601 : centrer en F(9), F(10) al Ta

Tarauds a y . 3
cfo= 810'2 main &2 4 5\\ M8 X 1.25 .
cfio = 26 Eb.ysF F
cfiu= 107 M 8x 1.25

602 : percer en F(9),
Co,=8"

603 : percer en F(10)
C0,=6.5"%2
ca=180%

603 : tarauder en Eb
% F. F(10)

Cos=M 8x 1,25
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : Butée Phase: 200
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 35 x 22 x22
Désignation: Fraisage Machine: FV
Montage : éau de lafraiseuse
(D—=
- = @6
ey !i T2 s
@1 &
= n
= @ | 3
- @2
(B6) -
= cf2=34+0.2 i

(BS)

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES
R
E Désignation \Y N a A p Fabrication Contréle
P
Surfacer en F(1) pour :
Fraise @40 PCL
cf ;= 22%02 ARS 50
1 20 112 0.1 89 1
Surfacer en F(2) pour :
Fraise @30 PCL
2 cf,=34"%2 20 | 112 | 01 | 89| 1 ARS 50
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : butée Phase: 300
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1

Matiere: C45

Brut: 35 x 22 x 22

Désignation: fraisage

Machine: FV

Montage : éau de lafraiseuse

Dy
o=
o
=+1
S
fa2)
AT g
®8

1
@)—w— 2

Opérations d'usinages OUTILLAGES
R
E Désignation \% N a A n Fabrication Contréle
=]
surfaceren F (3) :
Fraise @40 1
cf;=20*2 ARS "
1 20 112 | 01 | 89 1
surfacer en F(4) :
Fraise @30 PCL
2 cf,=2202 20 112 0.1 89 1 ARS 50
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : butée Phase: 400
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut: 35x 22 x 22
Désignation: fraisage Machine: FV
Montage : éau de lafraiseuse
O, S, 5
@— 112 T3
%:
3 R T
aN|
= &1
6
| 3& ¢
1
~O
2 &2
———@
lr Ts Ta
cisS=2020.2
Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES
R
E Désignation \Y N a A p | n Fabrication Contréle
P
surfacer enF (5) :
Fraise @40 PCL
Cf5:32i0.2 ARS 50
1 20 112 0.1 89 1 1
surfacer en F(6) :
Fraise @30 PCL
2 cfe=20"? 20 | 112 | 01 [ 8| 1 |1 ARS 50
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Chapitre-4- Analyse defabrication
CONTRAT DE PHASE
BUREAU DES Elément : butée Phase: 500
METHODES
Ensemble: Porte outil réglable Nombre: 1
Matiere: C45 Brut:35 x22 x 22
Désignation: fraisage Machine: FV

Montage : étau de lafraiseuse

&
e cf7=12 +0.2
@ —
e == -
= 2 itz T | =
'“;-_::: 2)
1y >, a3 [
2 =
22 -
Ts
Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES
\% N a A p | n Fabrication Contréle

R
E Désignation
=]

réaliser en finition

(7, (8)
Cf7= 12i0'2
1
cf 8= 10t0'2

20 112 | 01 | 89 | 1

Fraise @20 PCL
ARS >0
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Chapitre-4-

Analyse defabrication

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES
METHODES

Elément : butée

Phase: 600

Matiere: C45

Ensemble: Porte outil réglable

Nombre: 1

Brut: 35 x 22 x 22

Désignation: Percage et Taraudage

Machine: FV

Montage : éau de la perceuse

\ WiB X 1.25.

Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES
R
E Désignation vV N a A n Fabrication Controle
P
centrer en F(9), F(10)
on Foret a centrer
cfo=8" @10 ARS
1 15 450 014 | 63
cfio = 262
Cf11= 10io.2
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Chapitre-4- Analyse defabrication
Opérations d'usinages Eléments de coupe OUTILLAGES
R
E Désignation Vv N a A Fabrication Contréle
P
percer en F(9),
0 Foret a
2 co,=8" J10ARS
15 450 0.14 | 63
3 percer en F(10) Foret &
6.5 ARS
0,=6.5"%2 15 | 450 | 0.14 | 63
Ca‘=18i0.2
tarauder en Eb Tarauds a main
4 % F. F(10) M 8X 1,25 T.F
Co;=M8x1,25 Eb. %F F
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CONCLUSION

GENERALE



CONCLUSION GENERALE

L’ objectif de ce travail est I'éude et la réaisation d’un porte-outil réglable pour le tour
paraléle SN 40. Pour cela nous avons utilisé le logiciel SolidWorks pour la réaisation 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 apercu sur le tour (SN40) qui ce trouve dans notre atelier de
meécanique au niveau de I’Université Abou Bakr Belkaid —Tlemcen-, Ensuite on a fait la
conception de chaque piece du porte-outil réglable, une analyse de fabrication des différentes
pieces afin de déterminer les processus d' usinage et enfin les contrats de phase de chague

piece.

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

conventionnelles (tour parallele et fraiseuse verticale) au complexe d’ Enaditex a sebdou.
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