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Résumé

Résumé

Afin de garantir une excellente qualité de production, la conception
mécanique demeure ['une des bases essentielles pour obtenir une
certification. A partir de notre connaissance et compeéetence sur la
conception, nous avons rédigé une étude de réalisation d’un systéme a
fraiser sur un tour parallele pour des petits travaux de fraisage pour
I’équipement de  D’atelier de  fabrication  mécanique du  hall
technologique. Apres une recherche bibliographique sur les appareils
qui peuvent é&tre montés sur un tour, nous présentons une solution
choisie d’un appareil a fraiser sur tour. Le dessin d’ensemble, ainsi que
les différents  constituants de 1’appareil sont dessinés en utilisant le
logiciel Solidworks2014. Les processus et les gammes de fabrication des

pieces essentielles avec contrat de phases sont realisés.
Mots cles :

SolidWorks, Appareil a fraiser sur tour, fraisage, tournage, gamme d’usinage,

dessin de définition.



Abstract

Abstract

In order to guarantee excellent production quality, mechanical design remains
one of the essential bases for certification. Based on our knowledge and
competence in design, we wrote a study for the realisation of a milling system
on a parallel lathe for small milling jobs for the equipment of the mechanical
manufacturing workshop of the technology hall. After a literature search on
devices that can be mounted on a lathe, we present a selected solution of a lathe
milling device. The overall drawing, as well as the different components of the
device are drawn using Solidworks software. The processes and manufacturing

ranges of the essential parts with phase contracts are created.
Keywords:

SolidWorks,milling device,milling machine, lath machine,range of machining,

technical drawing.
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Introduction générale

Introduction générale

L’usinage par enlévement de matiere signifie 1’ensemble des techniques qui
permettent a l'aide d'un outil tranchant d’obtenir une surface par enlévement de
copeaux. Cette technique malgré qu'elle soit ancienne, reste une technique de
fabrication importante et trés répandue. Dans la mise en forme des métaux par
coupe, le procédé de tournage représente a lui seul, dans l’industrie, plus du tiers de
I’'usinage par enlévement de copeaux. La matiére est enlevée par la combinaison de
la rotation de la piéce cylindrique usinée et du mouvement de ['outil. Le deuxiéme
procédé d’usinage qui vient apres tournage c’est le fraisage, utilis€ pour les picces
prismatiques et on ne peut pas le réaliser sur un tour. Dans le but de gagner du temps
et pour faciliter 1’usinage des surfaces planes sur un tour, on a pensé de relier
I’opération de tournage et le fraisage en méme temps. L’objectif de ce mémoire est

de faire une étude sur I’appareil a fraiser qui réalise les petits fraisages sur un tour.
Pour cela le mémoire est divisé en 3 chapitres :

Dans le premier chapitre, nous avons présenté une recherche bibliographique sur les

appareils a fraiser sur un tour.

Le deuxieme chapitre est consacré a I’étude conceptuelle du projet, par une

présentation des différents diagrammes, le cahier de charge et le choix du matériau.

Le troisieme chapitre est consacré a I’étude de I’ensemble par la  présentation du
schéma technologique, I’¢tude des liaisons ainsi que le dessin d’ensemble et les

dessins de definitions qui sont fait avec le logiciel SolidWorks.

Le quatrieme chapitre est dédie a 1’étude des processus de fabrication, les gammes

d’usinage et contrat de phase.

Une conclusion genérale cléture ce mémoire.
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

Chapitre 1:
Appareils a fraiser sur tour

1.1.Introduction :

Le fraisage est un procédé d’usinage réalisable sur des machines-outils appelées fraiseuses.
Pour pouvoir réaliser ce type de procédé sur une autre machine-outil, nous avons choisi de
concevoir un appareil a fraiser comme accessoire qui peut étre monté sur un tour parallele
car celui-ci est tres utilisé dans les ateliers de fabrication mécaniques. De plus, les deux

procédés d’usinages ont un point commun, c’est I’'usinage avec enlévement de la matiére.

Apres un apercu  sur les machines-outils citées précedemment et leur mode de

fonctionnement, nous terminons ce chapitre par une recherche sur les appareils a fraiser.

1.2.Machines-outils
1.2.1.Définition :

Une machine—outil est une machine capable de maintenir un outil et lui imprimer un
mouvement a fin de tailler, découper, déformer un matériau, cette machine peut donc étre

utilisée comme moyen de production. [1]

1.2.2.Procédé d’usinage :

L'usinage s'effectue dans le but de donner aux pieces brutes la forme, les dimensions et la
précision nécessaire demandée par le concepteur dans son dessin de définition, par
enlévement de copeau sur des machines-outils appropriées. En fonction de la forme donnée a
la surface et de type de la machine-outil, on distingue les opérations de coupe suivantes : le

tournage, le fraisage, le percage, la rectification, le rabotage...etc. [2]

1.2.2.1.Tournage :

Le tournage est un procédé d'usinage par enlévement de copeaux qui consiste a l'obtention des
piéces de forme cylindrique ou conique avec outils coupants sur des machines nommeées tour.
La piece a usiner est fixée dans une pince, dans un mandrin, ou entre pointes. Il est aussi

envisageable de percer sur un tour, méme si ce n'est pas sa fonction premiere.
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

v Types de tours :

Il existe plusieurs types :

*Les tours paralleles.
*Les tours revolver.
*Les tours verticaux.
*Les tours multibroches.
*Tours CNC.

v' Description générale d’un tour :

, ) Banc (et glissiér?) lourelle
Poupée fixe Poinile
/ mobile
o — Chariot
Boite des
] S porte-
avances —— — = :
ﬂé\ outil
- 1 3 . Chariot
. transversal
o l®) Trainard
— - —

Figure 1.1 : Différents constituants d’un tour

Figure 1.2 : photos d’un tour parallé¢le
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

v' Différents types d'opérations sur tour:

» Tournage extérieur : (Figure 1.3)

*Tournage longitudinal : (chariotage, axe z) pour la réalisation d'un diametre.
*Tournage transversal : (dressage, axe x) pour la réalisation d'une face.

*Tournage par profilage ou contournage réalisé par copiage ou utilisation d'une commande

numérique.
*Tournage de gorges, dégagements.
*Filetage : réalisation d'un pas de vis.

*Trongonnage. [3]

- ]

34

1 - outil de forme
2 - gorge

3 - gorge

4 - saignée

5 - chariotage

6 - raccordement

i ! | 7 -filetage
1 B E 4 5 6 7 8 8 - chanfrein

Figure 1.3 : Usinage externe sur tour

» Tournage intérieur : (Figure 1.4)

*Alésage.

*Dressage.

*Tournage intérieur par contournage.
*Tournage de dégagement, gorges.

*Taraudage réalisation d'un filetage intérieur. [3]
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%/ ///i// | !ﬂr 1,5 chariotage

4,6 dressage

— b 2 usinage de gorge
3 filetage intérieur

g ¥ 77
é s T

H |

4 L. %

Figure 1.4 : Usinage interne sur tour

1.2.2.2.Fraisage :

Le fraisage est un procédé de fabrication mécanique par coupe (enlévement de matiére)
faisant intervenir, en coordination, le mouvement de rotation d’un outil a plusieurs arétes
(mouvement de coupe) et 1’avance rectiligne d’une piece (mouvement d’avance). On a
¢galement un déplacement de D’outil par rapport a la piece, lequel peut s’effectuer

pratiquement dans n’importe quelle direction (mouvement de pénétration).

e Description générale d’une fraiseuse '

_— < -
Boite de .Tefe
vitesse 3 universelle
~ — L l/lr/r\i -
, N\ — —
& P33 Y N g
£ =

—————————— [ Table longitudinale J
Boite des = = =
IS
avances P

o P
/'/ EWC‘hariot transversa17j

Chariot vertical
ou console

Figure 1.5 : Constituants d’une fraiseuse
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

v’ Opérations de fraisage :
Tableau 1.1 : Opérations réalisables sur une fraiseuse

Dessins Operations

*Surfacage
Fabrication d’un plan par une fraise.

plans épaulés (épaulement)

l Association de 2 plans perpendiculaires

Rainurage
Revirement de faible largeur. Les parois
sont verticales et peuvent suivre un

contour.

poche
Forme en creux délimitée par des surfaces

verticales quelconqgues (cylindre, plan,

courbe...). Plusieurs poches peuvent se

superposer .La poche est a priori a fond plat
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

Extrusion

llot de matiere délimité par des surfaces

verticales quelconques (cylindre, plan)

1.3.Exemples d’appareils :

Il existe plusieurs appareils pour faire I’opération de fraisage sur un tour :

1.3.1.Appareil a étamper :

Accessoire pour tour multibroche, utilisé pour étamper des polygones placés a I’intérieur ou a

I’extérieur de la piéce, a condition que la prise de la piéce soit frontale. [5]

Figure 1.6 : Appareil a étamper

1.3.2.Appareil a fraiser frontal tournant :

Accessoire pour tour multibroche, utilisé pour effectuer du fraisage frontal sur la piece en
rotation, sans arrét de broche. Le fraisage peut étre orienté par rapport a la piece et donc aux

usinages précédents. [5]
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

Figure 1.7 : Appareil a fraiser frontal tournant

1.3.3.Appareil a polygoner - a fraiser les filets :

Appareil pour tour automatique multibroche utilisé pour fraiser des polygones, des filets ou
des rainures sur les pieces en rotation (par ex. sur les sphéres en robinetterie).

Cet appareil est normalement utilisé pour usiner I’aluminium et le laiton.

Un systeme de protection breveté sur les joints du cardan de 1’appareil, empéche la projection

de fragments du joint en cas de ruptures par surcharge aux accidents. [5]

Figure 1.8 : Appareil a polygoner - a fraiser les filets
1.3.4.Appareil a rouler les filets :

Accessoire pour tour multibroche monté sur les coulisses radiales de la machine.
Le filetage est obtenu par déformation, les galets travaillent tangentiellement sur la matiere.
Un filet se crée par la déformation de la matiére a usiner, sous la force exercée par les deux
outils de roulage en mouvement. Par ce procédé on obtient une bonne tenue du filetage, les

fibres de la matiére sont déformées et non coupées et on obtient une surface de finition
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

optimale.
La vitesse du roulage est la méme que la vitesse de rotation de la broche principale. [5]

Figure 1.9 : Appareil a rouler les filets
1.3.5.Appareil a peigner les filets mecaniques :
Accessoire pour tour multibroche, a mouvement mécanique, utilisé pour réaliser des filets sur

des diametres qui, normalement, ne sont pas réalisables par une filiére. Utilisé a la place des

tétes a rouler ou des dispositifs a fraiser les filets. [5]

Figure 1.10 : Appareil a peigner les filets mécaniques

1.3.6.Porte-outil a 4 positions :

Accessoire pour tour multibroche ou CNC qui ont les coulisses radiales et axiales dotées de
commande numérique. Sur le porte-outil, on peut utiliser 4 outils de différents types, choisi
pour faire sur la piéce différents usinages. Si les outils sont les mémes, il peut étre utilisé pour

gérer les usures des plaquettes. [5]
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Chapitre 1 : Appareils a fraiser sur tour

Figure 1.11 : Porte-outil a 4 positions

1.4.Conclusion :

Dans ce chapitre en a exploré les deux types important du procédé du usinage plus des

exemples des accessoires qui peuvent monter sur un tour paralléle.
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

Chapitre 2:
Etude conceptuelle du projet

2.1.Introduction :

La réalisation d’un projet nécessite une ¢tude conceptuelle contient plusieurs étape
commence par analyse du besoin jusqu’a la réalisation du projet. Dans ce chapitre nous allons

faire 1’étude conceptuelle pour voir la fonctionnalité du projet.

2.2.But :

Etude de la réalisation d’un appareil qui peut étre monté sur un tour pour des petits travaux de

fraisage et quelques opérations simples autre que le tournage.

2.3.Fonctionnement :

Cet appareil placé sur un tour paralléle a la place de la tourelle par un support de fixation il

peut donc avoir les mémes mouvements que le chariot du tour.

2.4.Analyse fonctionnelle :

L'analyse fonctionnelle consiste a rechercher et a caractériser les fonctions offertes par un
produit placé dans un systéme pour satisfaire les besoins de son utilisateur [4]

L’analyse fonctionnelle est divisée en deux parties :

% Analyse fonctionnelle externe.

% Analyse fonctionnelle interne

Enoncer le besoin :

Etude de la réalisation d’un appareil qui peut étre monté sur un tour a la place de la tourelle
par un support de fixation pour des petits travaux de fraisage et quelques opérations simples

autre que le tournage. Il peut donc avoir les mémes mouvements que le chariot du tour.

2.4.1.Analyse du besoin :

La méthode d’expression du besoin repose sur trois questions :

1- A qui le produit rend-il service ?
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

* |e tourneur (atelier de mécanique).
2-Sur quoi le produit agit-il ?
*usinage de surfaces planes sur le tour
3-Dans quel but ?
*Eviter I'utilisation de fraiseuse. Faciliter I’'usinage. Réduire le temps d’usinage.

2.4.2. Identification des éléments des milieux extérieurs :

Le milieu extérieur est formé des éléments en relation avec le produit et qu’ils sont :
*Tourneur *Piéce *Environnement (MO) *Milieu ambiant*Energie *Cout *Temps
2.4.3.Analyse fonctionnelle externe :

2.4.3.1.Diagramme Béte a cornes :

L’utilisateur . )
Appatreil a fraiser sur

tour

A qui le produit rend-il service ?

Sur quoi agit-il ?

Dans quel but ?
Facilité l'usinage et

réduire le temps
d’'usinage
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

2.4.3.2.Diagramme des intéracteurs :

L’utilisateur

| La piéce
FC1
FP1
Le temps
\/\ FC2~  environnement

FC6 \/
FC3
iut/ FC5 FC4

_ La securite
La sonorité

~_

Les fonctions de service retenues pour le reste de I’étude se décomposent en :
* Fonctions principales notées FP.
*Fonctions contraintes notées FC.

FP1 : usinage de la surface plane sur tour.

FC1 : usinage de la piéce.

FC2 : respecter les conditions de I’environnement.

FC3 : assurer la sécurité de 1’opérateur.

FC4 : éliminer le bruit.

FC5 : commercialiser a un prix raisonnable.
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

FC6 : respecter le temps de conception et de réalisation.

2.4.4.Analyse fonctionnelle interne :

v' Diagramme FAST :
Une technique permettant de représenter sous forme de diagramme les relations logiques
existant entre les fonctions d’un sujet en répondant aux questions « Comment? » Et

«Pourquoi ? »

. . Montage de Systeme de
—» Fixer 'appareil | I’appareil 4 la place — Support de
de la tourelle fixation
) T Serrage entre les Systeme de
|| Fixerlapiecea | mors —» fixation par
usiner 1’étau
Usinage de la
surface plane
sur un tour .
Systeme de
Fixer I’outil de Montage de fixation par les
—> fraisage — I’outil sur el o
mandrin T
Systéeme de
Déplacer Systeme de guidage chariot
— D’appareil surla —— translation parle —  transversal
table trainard chariot
supérieur

2.5.Cahier de charge :

Le cahier de charge fonctionnel (CdCF) est un document contractuel par lequel le demandeur

exprime son besoin en termes de fonctions de service. Pour chacune des fonctions et des
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

contraintes sont définis des critéres d'appréciation et leurs niveaux, chacun de ces niveaux

étant assorti d'une flexibilité.

Tableau 2.1 : Cahier de charge

Repére FONCTIONS

Usinage de la surface plane sur
tour.

Fpl

Usinage de la piece.

Respecter les conditions de
I’environnement.

Eliminer le bruit.
Commercialiser a un prix
raisonnable.

Respecter le temps de conception
et de réalisation.

Assurer la sécurité de I’opérateur.

Critere
d’appréciations

Précision.
Vitesse d’usinage
Résistance.

La taille.

les matériaux.
maintenance.
Recyclage.
Humidité.
Température.
corrosion.

Norme de sécurité
mondiale.

Le son.

Prix total de
I’appareil.

Etude conception et la
réalisation de
I’appareil.

Niveau

petites pieces.
faciliter de montage
et démontage.
Utilisé des matériaux
recyclables.

<50%
entre5°c et 40°c
acier, peinture
ISO
AFNOR

Eviter les vibrations

2.6.Choix du matériau :

2.6.1.Critere du choix de matériau :

Le choix des matériaux est une tache fondamentale et trés complexe, en effet dans un nombre

important de cas, il ne concerne pas seulement un aspect purement technique répondant a des

exigences fonctionnelles, mais aussi a des attentes relevant des préférences des utilisateurs

dans le cadre d’un marché spécifique.

2.6.2.Etapes a suivre pour le choix des matériau :

1-Etudier I’information autour du nouveau produit.
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

2-Définir les caractéristique/exigences de conception du produit.
3-Faire le choix des matériaux viables.

4-Evaluer les procedés possibles.

5-Prioriser et tirer des conclusions.

2.6.3.Principes de choix du matériau :

Le choix d’un matériau s’inscrit dans la démarche d’éco conception. Il est donc nécessaire
d’établir un inventaire des fonctions du cahier des charges, puis le choix se fera suivant une
démarche itérative. L’Etude de cahier des charges permet de traduire les exigences et de

déterminer les propriétés des matériaux et les objectifs de conception

Répartition des critéres:

Il est nécessaire également d’identifier les critéres de choix du matériau et du procédé. Par

exemple :

-Sur le matériau : caractéristiqgue mécanique, thermique, électrique, économique, esthétique.

-Sur le procédé : volume, masse, géométrie, taille des séries, caractéristiques économiques et

environnementales.

2.6.4.Méthodes de choix :

Les méthodes de choix sont basées sur 1’utilisation de basse de données qui associent les
matériaux et les procédés pour réaliser le choix de ces milliers de références. Plusieurs
méthodes sont alors possible suivant les informations dont on dispose et le degré

d’optimisation souhaitée :

-Sélection basée sur les propriétés : possibilité de choix direct, de poser des limites ou

d’effectuer des comparaisons.
-Sélection par comparaison des indices de performance.

-Sélection multi-contrainte et multi-objectif.
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Chapitre 2 : Etude conceptuelle du projet

2.6.5.Matériau choisi

Apres avoir fait des recherches, nous avons choisi ’acier S 185(acier a usage général).

v" Acier a usage général

Défini par la norme européenne EN 10027, les aciers d’usage général sont désignés
par une lettre, leur principale destination, suivie de leur valeur limite élastique en
méga pascals (MPa) S pour 1'usage général basique (comme la construction, S

signifiant Structure). [7]

Les aciers d’usage général sont ainsi désignés par opposition aux aciers spéciaux ou
d’usage particulier. Ce sont des produits qui sont adaptés a de nombreuses
utilisations en principe non différenciées. C’est pourquoi on les désigne aussi par
aciers courants ou ordinaires. Ces appellations sont de plus en plus dépassées
parce que les emplois se sont diversifiés en exigeant des propriétés appropriées a
chaque usage et de plus en plus séveres. [8]

De ce fait, la fabrication et le choix des aciers d’usage général ne se fait plus sans
des ¢études précises et des controles nombreux, bien qu’il leur reste une
caractéristique : celle d’aciers de masse puisque, pour certains usages, des tonnages
de plusieurs dizaines ou méme centaines de milliers de tonnes identiques peuvent

étre fabriqués. [8]

S185(A33) R=290 MPa Re=185MPa Rm=400-500 Mpa

2.7.Conclusion :

Ce chapitre a concerné 1’étude conceptuelle du notre appareil , nous présentons les différents
diagrammes jusqu’a la réalisation du cahier de charge plus les propriétés des matériaux qu’on

choisi pour réaliser cette prototype.
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Chapitre 3: Etude fonctionnelle

Chapitre 3:
Etude fonctionnelle

3.1.Introduction

Avant la réalisation d’un projet, il faut faire une étude générale pour savoir le
fonctionnement. On représente ca par des schémas simplifiés 1’objet ou le systéme
choisi, comme le dessin de définition et le dessin de fabrication, la mise en position,

le schéma technologique...etc.

3.2.Schéma de mise en situation

Mandrin de
tour

T

Porte fraise

Mors fixe Piece < Mors mobile

A 4

A

Vis 12

AFT

t

Cale de fixation

T

Chariot  transversal
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Chapitre 3: Etude fonctionnelle

3.3.Schéma technologique

)

1 : mors fixe

: écro

: mors mobile

: cale de mors mobile
: vis de manceuvre

: Equerre

7 : vis M8x25%25-N

8 :4762M5x20-20N

10 : 4028xM5x16-N

9 : vis10642-M6x25-25N

NN NN NN N NN\

1) \\\\\\\\\5|>§\\\|j
o o A WwDN

U

Echelle: 1:1

F.TU.A.B.B.Tlemcen

E_ -

Dpt :

Date

Appareil a fraiser

— LOURGHI

Figure 3.1 : dessin d’ensemble
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3.4.Dessin d’ensemble

8

]

| e |

$
e

-
¢

COUPECC
ECHELLET: 1.5

. P

No.

ARTCLE DESIGNATION MATIERE  |QIE
1 Monfixe |
1 fecrou |
3 mo mabis |
4 Plaque du mors mobile |
5 wisdemanoevie |
6 [Fquere 1
T Wis-MBx25x 25N 2
8 wisd762M5x20- 20N 2
9 vis 10442 Mé X 25- 25N ]
10 |vis 4028- M3 16-N ]

F.T. UABB.Tlemcen echeen 1o
Appareil a fraiser
A}
4 3 i |
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Chapitre 3: Etude fonctionnelle

3.5.Eléments du dessin d’ensemble éclatés

Figure 3.2 : éléments du dessin d’ensemble éclatés
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Chapitre 3: Etude fonctionnelle

3.6.Montage de I’ensemble sur tour paralléle

Il existe plusieurs possibilités de position.

FREREY U408 0

Position 1

Position 2

Position 3

Position 4
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Position 5

Figure 3.3 : différents position de montage sur tour paralléle

Page 23



Chapitre 3: Etude fonctionnelle

3.7.Dessins de définition
3.7.1. Mors fixe

ZOUPE A=A
s ECHELLE 1 :1.5

10,20

| e

1% _|34HT

L

114

onete: 1] .5 F.T. U._A.B_B Tlemcen ] & |
AU Mors fixe

| s |

Caorss::

Figure 3.4:dessin de définition 'mors fixe'
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3.7.2.Mors mobile

Chapitre 3: Etude fonctionnelle

Eenale: | 2 |

O A B_B Tlemcen

F_T.

oor: MW

Mors mobile

Darg :

ET T T

L |

Figure 3.5:dessin de définition ‘mors mobile’
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3.7.3.Vis de manceuvre

CETAIL B
E<HELLE 2 &1

Eorle: | o] FTI. UA R B Tlemcen
Dor: A :
— Vis de mane e

l*r
o !
e ol

E = =T

Figure 3.6: dessin de définition ¢ vis de manceuvre’
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Chapitre 3: Etude fonctionnelle

3.8.Conclusion

Nous avons vu dans ce chapitre les différentes représentations et positions de notre
appareil. Nous avons aussi donné les dessins de définition et le dessin d’ensemble
fait par le logiciel SolidWorks2014.
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Chapitre 4.
Etude de fabrication

4.1.Introduction

L’¢tude de fabrication a pour objet d’établir une suite logique des différentes
étapes de réalisation d’une piéce. Chaque élément est détaillé suivant les usinages
a reéaliser. Dans ce chapitre, on va rédiger les étapes essentielles de I’étude de
fabrication. On commence par le processus de fabrication, puis la gamme

d’usinage et on finit par le contrat de phase.

4.2.Mors fixe

4.2.1. Processus de fabrication

N ° Désignation
de phase des phases et M.O Surface usinées
opérations

100 Contrdle du brut

200 Fraisage FU @ @ @ @
T 0000

400 Percage PC
e D@ @

500 Controéle Final

Figure 4.1 : Processus de fabrication’ mors fixe’
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Chapitre 4 : Etude de fabrication

4.2.2.Dessin de Fabrication

Tolerances générales: 02

Fugosité: Ra= 32
UABEBTlemcen
Mors fixe

L

F.T.

Lo UESHI
1A A

I
g ="
1

..l L]

Figure 4.2 : Dessin de fabrication ‘Mors fixe’
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Chapitre 4 : Etude de fabrication

4.2.3.Gamme d’usinage

Feuille d’analyse de fabrication

Ensemble: AFT
Elément : Mors fixe

Nombre : 01
Matiére : S185
Brut :

Croquis de la piéce a ces divers stades de fabrication

N° | Désignation des phases,

P | S/Phases et Opérations l\g- Outillages | Controle Schéma de phase

100 | CONTROLE DE BRUT

200 FRAISAGE
Référentiel de départ F | Fraise PacC
défini par : U |21
-Appuiplanl,2,3: B, 2115. CF1
-Appui linéaire 4,5 :B,,
-Appui ponctuel 6 :B, Fraise 5 > CF4
210: Surfacer 4 en F et 2T - A -
chanfreiner 5 en F. 280 @ *
220 : Rainurerl, 2,3 en 6 A / @ - cr2
F —> ® AN
Cotes : JdeP @ 5
CF1=15*2 crs 4
CF2=g2%03 | ‘
CF3=10*"? T T By
CF4=C0=80%02 By | 112 3
CF5= 4x45°

300 FRAISAGE F
Référentiel de départ U | Fraise 2 Pac CF2  cF
défini par : T 60. e
Appuiplan1,2,3: 1 @\ CPS /@

ppurplan 1, 2, CF3

Appui lingaire 4,5 : B, Fraise 2 JdeP N
Appui ponctuel 6 : B, levres \SJ i < T T
310 : Surfacer de profil g24. CF1
5 Jauge CF4 CF7
320 Rainurer 8,9 en E., Fraise 2 Plate O K
1/2F., F. lévres S —» l l
330 : rainurer 6,7 en F. @ 30. ‘ v
Cotes : I
CF1=55%% CF2=29%" S ‘l;’
CF3=24H7 CF4=44%2
CF5=26""! CF6=30H7
CF7=51*"2
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Chapitre 4 : Etude de fabrication

400

PERCAGE
Référentiel de départ
défini par :
Appuiplanl,2,3: 2
Appui linéaire 4, 5 :B,,
Appui ponctuel 6: B,
Percer Aen F
Cotes :

CF1=15""" CF2=29*%2
CF3=50*"?

CF4= g7

420 : tarauder Aen F
CF5 = M8

PC

Foret
a7

Taraud
M8

TL

TF
M8

CF}

A

A

CF

500

PERCAGE

Référentiel de départ
défini par :
Appuiplanl,2,3: 3
Appui linéaire 4,5 : 2
Appui ponctuel 6: B,
PercerBen F

Cotes :

CF1=30*"" CF2=20*"?
CF3=27.5"1
CF4=10,5

520 : tarauder Ben F
CF5=M12

PC

Foret
2 10,5

Taraud
M12

TL

TF
M8

1

CF4 |
cr2 |

(ep]

600

Controle final
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4.3.Mors mobile

4.3.1.Processus de fabrication

N ° Désignation
de phase des phases et M.O Surface usinées
opeération

100 Contrdle du brut

200 Fraisage FU @ @ @ @
300 Fraisage FU @ @

400 Percage PC
OO G

500 Contréle Final

O___®

Figure 4.3:Processus de fabrication’ mors mobile’
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Chapitre 4 : Etude de fabrication

50,50

b
Il

Lo
[

v &
I

3 1
ot 12
ol
26 24| |
—{ /0.1
A0

Tolerences generales: 0.2
Fugosité: o= 3.2

F.T_

Ecnale: -l . -l

ongr:

Daars:

U ABE Tlemcen | €] © |
: L URGH]
Mors mobile M TS

-
LS i

L
" M ¥
L

| =]

Figure 4.4:Dessin de fabrication ‘Mors mobile’
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4.3.3.Gamme d’usinage

Feuille d’analyse de fabrication

Ensemble : A.F.T
Elément : Mors mobile

Nombre : 01
Matiere : S185

Brut :

Croquis de la piéce a ces divers stades de fabrication

N° P

Désignation des
phases, S/Phases et
Opérations

M.O

Outillages

Controle

Schéma de phase

100

Contrdle de brut

200

FRAISAGE
Référentiel de départ
défini par :

Appui planl,2,3: B,
Appui lingaire4,5:B,,
Appui ponctuel 6:B,
Surfacer 1en F
Cotes :

CF1=82*07

FU

Fraise

2T ©20.

PacC

CF1

300

FRAISAGE
Référentiel de départ
définit par :
Appuiplanl,2,3:1
Appuilinéaire4,5 :B,,
Appui ponctuel 6 :B,
310 : surfacer 2en
EetenF.

320 : Usinage de
I’épaulement 3 en F.
330 : Usinage de
I’épaulement 4 en F.
Cotes :
CF1=50,5"%°
CF2=45*0?
CF3=29"03
CF4=53%°

FU

Fraise 2
T Q100

Fraise 2
T 830.

C;)
A\ A
O
m
w
@)
T
N
A 4

CF

CF3
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400

PERCAGE
Référentiel de départ
définit par :
Appuiplanl, 2,3:1
Appui linéaire4,5:B,,
Appui ponctuel 6:B,
410 : Percer N en
finition.

Cotes :

CF1=20*?
CF2=41*0?

CF3= Q8

PC

Forét a
center.

Forét
Q8

TL

CF2

500

PERCAGE

Référentiel de départ
défini par :

Appui planl,2,3: B,
Appui inéaire4,5 :B,
Appui ponctuel 6:B,
510 Percer L

Cotes :
CF1=29.5"%2
CF2=11*%2

CF3= Q5

520 Tarauder L
taraud M6

PC

Foret
N5

Taraud
M6

TL

TF

CF1

CF2

A 4
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CF2
600 PERCAGE
Référentiel de départ PC
définit par :
Appuiplanl,2,3:1 Foret TL
Appui inéaire4,5 :B, Q5 j—
Appui ponctuel 6:B, T :j 4
610 Percer M °<'T 7777777
Cotes : CFl 6\1‘" N—
CF1=30.5%2 |
CFE2=14%02 Taraud n:-—‘—:q 5
CF3= Q5 M6 TF ii ii
620 Tarauder M ' |
taraud M6
1] 2
700 Contrdle final
4.4 Vis de manceuvre
4.4.1.Processus de fabrication
N ° Désignation
de phase des phases et M.O Surface usinées
opérations
100 Contréle du brut
S s Jlo]olo10
300 Fraisage
JEIOXOIED
400 filetage
TP
500 Contréle Final
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Figure 4.5 : Processus de fabrication’ Vis de manceuvre'
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4.4.2.Dessin de Fabrication

CETAIL B
E<HELLE 2 = 1

e

5

o —c
— -

—EF-E}E s
o D12

1450

® —

a1 121

'
4
]

Tolérences générales: 0.2
Fugosité: Ra= 3.2

fonsiie: ] 1] F.TI. U.A BB Tlemen | ] (@ |

Cigr:

— Yis de manoeavre

-

T
"
"]

Figure 4.6 : Dessin de fabrication ‘Vis de manceuvre’
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4.4.3.Gamme d’usinage

Feuille d’analyse de fabrication

Ensemble : A.F. T Nombre : 01
Elément : Vis de Matiére : S185
manoeuvre Brut :

Croquis de la piece a ces divers stades de
fabrication

N° P

Désignation des | MO | Outillages
phases, S/Phases et
Opérations

Controle Schéma de phase

100

Controle de brut (barre hexagonale de longu

eur 165mm).

200

Tournage
Référentiel de départ TP

défini par : Outil &
Centragel,2,3,4: Bx dresser.
Appui ponctuel 6 : B,
210:charioter 1 dresse Outil a
et chanfreiner 2 en F. charioter
220 : Rainurer 3 et
chanfreiner 4 en F.
Cotes:
CF1=160*"?

CF2 =31.5*02
CF3=153.80*02
CF4=12*"?

CF5 =98*%*

PC
Micrometre

]ilz_

\ I
¢F2
CF1 —

300

FRAISAGE
Référentiel de départ | F U
défini par :
Centrage 1, 2, 3,4:1 Fraise
Appui ponctuel 5: Bz 2T levres
310 : Usinage du ®10.
méplat 5et chanfreiner
6.

PC CF2
Jauge de l ' l ’

profondeur [ - - <

3 CFl 4

) 4

e
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Chapitre 4 : Etude de fabrication

Cotes :
CF1=153.50?
CF2= 57

)

400

Tournage
Référentiel de départ

défini par :

Centrage long1,2,3,4:

Bx

Appui ponctuel 5 :Bz
410 : Fileter 1 en E

420 Fileter 1 en F
Cotes :

CF1=M12

TP

Outil a
fileter

Ecrou fileté
M12

H]

<+

500

Controéle final

4.5.Conclusions

Les projets réalisables nécessitent une étude de fabrication (processus, dessin de
définition et de fabrication, gamme d’usinage et contrat de phase pour la
réalisation). Aprés cette étude de fabrication pour les trois piéces essentielles de
notre appareil, nous avons donné les différentes opérations en ordre pour sa
réalisation ce qui facilitera le travail au niveau de la réalisation de 1’appareil a

fraiser. Ces processus sont donnés pour un travail unitaire (réalisation du

prototype).
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Conclusions générales

La réalisation de ce mémoire nous a permis d'étudier en premier licu le procédé d’usinage de
tournage et celui du fraisage. Tous les dessins et simulation de montage de 1’ensemble ont été
fait avec le logiciel Solidworks2014, ce qui nous a permis d'apprendre et dapprofondir au

maximum l'utilisation de ce logiciel.
Le mécanisme étudié se compose de plusieurs parties :

Le dessin sur un plan d'étage, a partir des quelles nous allons extruder et retirer la matiére

pour passer au 3D.

La rédaction des gammes d’usinage qui nous a permis d’étudier le processus de fabrication

des pieces composant I’ensemble.

La simulation de montage de 1’ensemble des piéces nous a donné les résultats souhaités pour

¢ventuellement la réalisation d’un prototype.

L’étude de la conception étant la partie la plus difficile dans le projet, il nous reste maintenant
de passer a la réalisation du modele réel. Cette partie n’a pas été entamée pour les raisons

sanitaires de la pandémie du Covid .

Nous souhaiterons que la partie réalisation soit faite par les promotions futures.
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