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42. USINAGE SUR UN ETAU-LIMEUR

42/1- USINAGE
SUR UN ETAU-LIMEUR

Pour engendrer une surface sur un étau-
limeur, il faut appliquer a /a piéce et 8
l'outil deux mouvements conjugués.
(fig. 1).

1) Mouvement appliqué 2 I'outil :

mouvement de translation rectiligne
alternatif rapide appelé mouvement
de coupe (Mc).

2) Mouvement appliqué a la piéce :
mouvement de translation lent ap-
pelé mouvement d‘avance (Ma).

Un troisitme mouvement, appliqué a
I'outil, permet de régler la position de
I'outil en profondeur avant chaque
nouvelle passe : c’est /e mouvement de
pénétration (Mp).

42/2- FORMES OBTENUES
SUR UN ETAU-LIMEUR

L’étau-limeur permet d’obtenir essen-
tiellement des surfaces planes :

— Rainures et languettes rectangulai-
res (fig. 2).

— Queues d‘aronde contenantes et
queues d‘aronde contenues (fig. 3).

— Chanfreins (fig. 4).
— Entailles en vé (fig. 5).

REMARQUES :

L'usinage sur étau-limeur est moins'

économique que sur une fraiseuse et
les états de surface obtenus sont moins
bons.

1 : Angle de coupe
2 : Angle du taillant
3 : Angle de dépouille

1+2+ 3 =090°

FIG.2 RAINURE

ET LANGUETTE RECTANGULAIRES

FIG.3 QUEUE D'ARONDE CONTENANTE

et QUEUE D'ARONDE CONTENUE

CHANFREIN ENTAILLE EN VE

FIG.4 FIG. 5
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41. USINAGE SUR UNE PERCEUSE

41/1- USINAGE D'UNE PIECE
SUR UNE PERCEUSE

Pour engendrer une surface sur une
perceuse, il faut appliquer a I"outil
deux mouvements conjugués (fig.1).

Mouvements appliqués a 'outil (foret):

1) Mouvement de rotation rapide appe-
6 : mouvement de coupe (Mc).

2) Mouvement rectiligne lent appelé :
mouvement d’avance (Ma).

— La piéce est bloquée sur la table de
la perceuse dans un étau.

— L'%tau est tenu a la main sur la

table de la perceuse pour percer les
petits trous.

— L'étau est bridé sur la table de la
perceuse pour percer les gros dia-
métres.

41/2- QUELQUES FORMES
OBTENUES PAR PERCAGE

1) Trou débouchant (fig. 2) :
voir chapitre 11/7.

2) Trou borgne (fig. 3) :
voir chapitre 11/8.

3) Trou lamé (fig. 4) :
voir chapitre 11/9.

4) Trou fraisuré (fig. 5) :
voir chapitre 11/10.

4

\ 2 : Angle de coupe

A) 3 : Angle du taillant
4 : Angle de dépouille

1 : Angle de direction
d’aréte.

A-/;&

Aréte

FIG.1

oL

TROU DEBOUCHANT TROU BORGNE

[
TROU LAME TROU FRAISURE
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43. USINAGE SUR UNE FRAISEUSE

43/1- USINAGE D'UNE PIECE
SUR LA FRAISEUSE

Pour engendrer une surface sur une
fraiseuse, il faut appliquer & /a piéce
et & /outil deux mouvements con-
jugués (fig. 1).

1) Mouvement appliqué a I'outil
(fraise) :
mouvement de rotation rapide ap-
pelé mouvement de coupe (Mc).

2) Mouvement appliqué a la piéce :

mouvement rectiligne lent appelé
mouvement d‘avance (Ma).

Un troisiéme mouvement, appliqué a
la piece permet de régler la position de
I'outil en profondeur avant chaque
nouvelle passe : c’est /e mouvement de
pénétration (Mp).

La piéce est bloquée sur la table de la
fraiseuse dans un étau ou a l'aide de
plusieurs brides.

43 /2 - L'OUTIL FRAISE

Une fraise peut présenter des dents

portant une aréte tranchante :

— soit sur sa surface latérale : cas des
fraises une taille ;

— soit latéralement et sur une face :
cas des fraises deux tailles;

— soit latéralement et sur deux faces :
cas des fraises trois tailles .

1 : Angle de coupe
2 : Angle du taillant
3: Anglededépouille 1+ 2+ 3 = 90°

FRAISE A RAINURER FRAISE A SURFACER
UNE TAILLE UNE TAILLE

FRAISE FRAISE
DEUX TAILLES TROIS TAILLES
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43/3- QUELQUES FORMES
OBTENUES PAR FRAISAGE

* Rainure et languette rectangulaires :
Elles sont obtenues avec une fraise
deux tailles ou trois tailles.

Voir chapitres 11 /1 et 11 /2.

* Rainure a T (té) :
Elle est obtenue avec une fraise pour
rainure a té. ,
Voir chapitre 11 / 3.

* Chanfrein et entaille en vé :
lls sont obtenus avec une fraise deux
tailles.
Voir chapitre 11 /4.

* Queue d’'aronde contenante et queue
d‘aronde contenue :
Elles sont obtenues avec une fraise
conique.
Voir chapitres 11 /5et 11 /6.

112

* Trou oblong et rainure de clavetage :
lls sont obtenus avec une fraise deux
tailles.

Voir chapitres 11 /16 et 11 / 17.

* Roue dentée :
Elle est obtenue avec une fraise dont
les arétes tranchantes ont la forme du
profil des dents (fraise de forme).

44. USINAGE

SUR UN TOUR

44/1- USINAGE D'UNE PIECE
SUR LE TOUR

Pour engendrer une surface sur un tour
il faut appliquer a /a piéce et a /‘outil
deux mouvements conjugués.

* Mouvement appliqué a la piéce :
mouvement de rotation rapide ap-
pelé mouvement de coupe (Mc).

* Mouvement appliqué a I'outil :
mouvement rectiligne lent appelé
mouvement d‘avance (Ma).

Un troisiéme mouvement, appliqué a
I'outil permet de régler la position de
I'outil en profondeur avant chaque
nouvelle passe : c’est le mouvement de
pénétration (Mp).

La piéce est serrée a I'une de ses extré-
mités dans un mandrin qui lui donne
le mouvement de coupe (Mc).

44 /2 - CENTRE D'USINAGE

Lorsque la piéce est longue, il est né-
cessaire de soutenir I'extrémité non
serrée dans le mandrin, par une pointe
qui s’engage dans un centre d’usinage
(voir fig. 2). i
Vous apercevez un centre d‘usinage a |'ex-
trémité d'un axe de pédalier.

44/3- QU'APPELLE-T-ON:PASSE ?

Pour réaliser la cote d'un diamétre,
il est presque toujours nécessaire d’en-
lever le métal couche par couche :

chaque opération s'appelle une passe.

Le mouvement de pénétration permet
de réglerla profondeur de chaque passe.

FIG. 1

FIG.2 PIECE EN COURS D'USINAGE

197 PASSE.

FIG.3 REGLAGE DE L'‘OUTIL EN PROFONDEUR
AVANT LA SECONDE PASSE.

13
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44. USINAGE SUR UN TOUR

44/4 - QUELQUES FORMES
OBTENUES PAR TOURNAGE

FORMES EXTERIEURES :
Figure 4 :

1. Face en bout :outil a dresser

2. Surface conique : outil a
charioter.

3. Surface cylindrique : outil &
charioter.

4. Epaulement : outil & dresser.

Figure 5 :
5. Chanfrein : outil & charioter.

6. Filetage extérieur : outil a
fileter.

7. Gorge dedégagement d’outil:
outil a gorge.

8. Saignée : outil & saigner.

FORMES INTERIEURES :
Figure 6 :

9. Surface conique : outil a .
charioter.

10. Surface cylindrique : outil
a charioter.

11. Gorge de dégagement d’ou-
til : outil & gorge.

12. Filetage intérieur : outil a
fileter. v

13. Chanfrein : outil 4 charioter.

1 : Angle de coupe
2 : Angle du taillant
3 : Angle de dépouille

1+2+3 =090°

FIG.5

OUTILS UTILISES

b

OUTILS UTILISES

10

i

12

OUTILS UTILISES
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45/1-L'0UTIL MEULE

w L’outil meule est un solide de révolu-
tion constitué de grains trés durs
(abrasifs), liés entre eux par un ag-
glomérant.

x Le mouvement de coupe est toujours
donné a la meule.

w Lesgrainsabrasifsarrachent de fines
particules de métal. Avec les meules
aux grains trés fins, il est possible
d’obtenir un état de surface trées soi-
gné ; nous disons alors que la surface
est rectifiée.

x Les meules sont utilisées soit pour
I'affitage des outils, soit pour la rec-
tification des piéces planes ou cy-
lindriques.

x Les meules se distinguent par :

— leurs formes et leurs dimensions,

— la grosseur de leurs grains,

— la matiére de I'agglomérant.

45/2 - LES RECTIFICATIONS

w Sur toutes les rectifieuses, le mou-
vement de coupe est toujours donné
a la meule.

x Les mouvements d’avance et de pé-

nétration sont soit donnés a la meule

~ou a la table de la rectifieuse selon
le modéle de celle-ci.

x On distingue trois catégories princi-
pales de rectifications :

— la rectification des surfaces planes
sur table rectangulaire ou sur plateau
circulaire,

— larectificationcylindrique extérieure,

— larectificationcylindriqueintérieure.

Remarques importantes :
L’affitage a la meule projette des grains
trés fins de métal arrachés a I'outil.
L‘usage de lunette de protection est
obligatoire.
Les meules sont trés fragileset tournent
tres vite. Elles craignent les chocs.

FORMES DES MEULES

Plates Boisseau

Assiette

RECTIFICATION PLANE

Meule

46. POINCONNAGE. DECOUPAGE

46/1-TRAVAIL DESMETAUX
EN FEUILLES -
GENERALITES

Pour fabriquer rapidement des
ensembles légers, rigides, les cons-
tructeurs sont souvent amenés a
concevoir des piéces en toles dé-
coupées - poingonnées - pliées -
embouties. Elles sont ensuite as-
semblées par soudage, rivetage ou
avec des éléments d'assemblage
tels les vis et les boulons.

46 /2 - POINCONNAGE

. Le poingonnage est |‘opération
qui consiste a faire un trou dans
une tdle a |'aide d’un poingon et
d’'une matrice de la méme ma-
niére qu’un perforateur effectue !
un trou dans une feuille de papier.

46/ 3 - DECOUPAGE

Méme opération que le poingon-
| nage ; la chute découpée appelée
' «flany est la piéce a obtenir.

Les outils de découpage placés
sur des presses comportent un
dévétisseur.

Exemple :
. Piece découpée et poingonnée

Découpage ou

Détourage

Poingonnage

Bande aprés découpage

AVANT POINCONNAGE - DECOUPAGE

La tole & découper est placée entre le poingon et

la matrice de «l'outil & découper».

Dévétisseur

Poingon

Bande de tdle
a découper

Matrice

PENDANT LE POINCONNAGE -

Table de .
la presse

DECOUPAGE

Le poingon traverse la tdle et le flan découpé tombe

a travers la matrice.

Bande de tble

Matrice

Flan découpé -

Piéce a obtenir

PENDANT LE DEVETISSAGE

La bande de tdle a tendance & rester autour dupoingon.
Le dévétisseur pousse la bande et dévétit ainsi. le

poingon.

Dévétisseur
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47/1- GENERALITES

La piéce a réaliser est dite «dévelop-
pable», c’est-a-dire qu'il doit étre
possible, théoriquement, de lui faire
reprendre sa forme et ses dimensions
avant pliage.

L'outil de pliage comprend un poin-
¢on et une matrice.

47/2-CALCUL DE LA
LONGUEUR DEVELOPPEE

Si vous observez la fig. 1 ci-dessous,
vous constatez que les longueurs des
fibres intérieures et extérieures sont
différentes.

}_orsque I'épaisseur de la tdle est
inférieure a 2 mm, la longueur dé-
veloppée est celle de la fibre neutre.

FIG. 1

Fibre intérieure

Fibre neutre

e —. ¥
Fibre extérieure/ B
R1 =R+ ¢e/2
Longueur de I'arc de fibre neutre :
LT = IX(R + e/2)
2

-

LONGUEUR DEVELOPPEE (L)
L=A+L1+B

L
L1 B

A

e
(TR —

AVANT LE PLIAGE

La tole & plier est placée sur la matrice.

Poingon

Tole a plier

Matrice

o

PENDANT LE PLIAGE

Le .poincon pénétre dans la matrice. La tdle
subit une déformation a I'endroit du pli.

Matrice - Poingon

QUELQUES FORMES OBTENUES PAR PLIAGE

11. DETAILS DIVERS

11 / 19 - RAINURE DE CLAVETTE

Une rainure de clavette est réalisée en
grande série sur une brocheuse avec un
outil appelé broche.

Avant brochage de la rainure, il est né-
cessaire d'effectuer l'alésage du trou
cylindrique.

La cote (PR) permet de contrdler la
profondeur de la rainure avec un pied
a coulisse.

11/20-MOLETAGE - REALISATION

Le moletage est obtenu sur un TOUR
par refoulement du métal.

Outil utilisé : molette simple ou double.

Le porte-molette est placé sur la tourel-
le du tour & la place d'un outil.

Les molettes sont poussées fortement
contre la piéce qui tourne pendant que
le porte-molette se déplace en trans-
lation (T).

11/21- MOLETAGE:

REPRESENTATION

1) Le contour extérieur de la piéce
moletée est dessiné comme sice
contour était lisse.

2) Dessiner le moletage en trait fin.

« Dans le cas d'un MOLETAGE SIMPLE,
(paralléle & I'axe), diminuer l'espace entre
les traits & I’approche du pourtour.

32

Piéce & molete

SURFACE 5
AVANT MOLETAGE  APRES MOLETAG

SURFACE

MOLETAGE SIMPLE MOLETAGE DOUB
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11. DETAILS DIVERS

11/1 - RAINURE RECTANGULAIRE

Une rainure rectangulaire est obtenue
sur une FRAISEUSE.
Outil utilisé :

FRAISE 2 TAILLES

Vue caractéristique

11/2 - LANGUETTE
Une languette est obtenue
sur une FRAISEUSE.

Outil utilisé : (li
FRAISE 2 TAILLES.

Vue caractéristique

11/3-RAINURE a T (té)

Une rainure a T est obtenue sur une

fraiseuse, en deux phases :

1) Fraisage d’'une rainure avec une
FRAISE 2 TAILLES.

2) Fraisagedu «T» avec une FRAISE
POUR RAINURE aT.

——

Vue caractéristique

11. DETAILS DIVERS

11 /4 - CHANFREIN
Un chanfrein est obtenu sur une FRAISEUSE
avec une fraise 2 tailles inclinée.

COTATION
— Deux longueurs (fig. 1) ou
— Une longueur

et un angle (fig. 2)

e

FIG. 2

" Vue caractéristique

g ———————— 2

11/5-QUEUE D’ARONDE CONTENANTE

Une queue d’aronde contenante est obte-
nue sur une FRAISEUSE, en 2 phases :

1) Fraisage d'une rainure avec une fraise
2 tailles.

2) Fraisage de la queue d’aronde avec une
fraise conique.

Vue caractéristique

SRS ——

11/6- QUEUE D'ARONDE CONTENUE

Une queue d'aronde contenue est obtenue
sur une FRAISEUSE avec une fraise coni-
que.

Vue caractéristique

(S P p—

SRS ——
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11. DETAILS

DIVERS

11. DETAILS DIVERS

11/7-TROU DEBOUCHANT
Il est obtenu sur une PERCEUSE.
Outil utilisé : Foret

Voir page 25 la représentation en
projection d’un trou débouchant.
Coter de préférence sur la vue en
coupe.

Vue caractéristique

o

11/8-TROU BORGNE

Il est obtenu sur une PERCEUSE.
Outil utilisé : foret.

Le chanfrein, au fond du trou,
est I'empreinte laissée par |'extré-
mité du foret.

La profondeur du trou est comp-
tée jusqu’au trait horizontal.

Il ne faut pas coter le chanfrein.
Trou borgne taraudé : voir 21 / 6.

11 / 10 - TROU FRAISURE
1l est obtenu sur une PERCEUSE
en deux phases :

PHASE 1 : Pergage avec un foret
du trou cylindrique.

PHASE 2 : Fraisurage avec une
fraise conique.

COTATION :

Vue caractéristique

90°

— Profondeur (P) et angle
ou
— Diamétre fraisuré et angle.

©

11/9-TROU LAME

Il est obtenu sur une PERCEUSE
en 2 phases :

1) Pergage avec un foret du petit
trou.
2) Lamage avec un outil a lamer.

L’extrémité cylindrique de |'outil
appelée «PILOTE» est du méme

diamétre que le petit trou et gui-

de I'outil pendant le lamage.

Vue caractéristique

%]

11 / 11 - BOSSAGE ET TROU

Un bossage est une surépaisseur

de matiére obtenue directement
de fonderie.

e e

Vue caractéristique

Généralement /e dessus d'un bos-
sage est usiné grossiément.

4

N
J///I/l ot oy

11 /12 -EPAULEMENT ET CHANFREIN
SUR PIECE CYLINDRIQUE

EPAULEMENT :
Surface plane perpendiculaire a |'axe
de la piéce.
CHANFREIN :

. Surface tronconique pratiquée a
I'extrémité d’un axe, d'une vis,... etc.

COTATION DU CHANFREIN :
Coter la longueur (L) et I’angle.

(L)

29
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11. DETAILS DIVERS

11/13 - SAIGNEE - GORGES

SAIGNEE :
Entaille étroite et peu profonde. ( 1)

GORGE :
Petit dégagement peu profond et géné-
ralement arrondi . . .. ... 0. (2)

GORGE DE DEGAGEMENT D'OUTIL:
Gorge dans laquelle débouche l'outil a
fileter . .(3)

11 / 14 - PLAT (simple ou double)

Un plat est aussi appelé : un MEPLAT.

Un plat est une surface plane exécutée
sur une piéce cylindrique.

LA COTE SUR PLATS (SP) est la cote
qui permet de controler avec un pied
3 coulisse /a distance entre les plats.

Un PLAT exécuté sur un cylindre pose
un probléme d'intersection : voir page
33 «Intersection d’un cylindre et d’un
plany.

11./15-ARETE FICTIVE

Si la GACHE ci-contre était a angles
vifs, il faudrait tracer sur la vue de des-
sus 4 arétes apparentes et 4 arétes ca-
chées.

Les congés et les arrondis de cette ga-
che suppriment les angles vifs.

Sur la vue de dessus, a I'emplacement
des arétes apparentes supprimées, tra-
cer des arétes fictives.

Une aréte fictive se dessine en TRAIT
FIN arrété a quelques millimétres du
trait fort.

Remarque : On ne représente Jjamais
une aréte fictive cachée.

cote sur plats

SP

L\

VUE DE DESSUS

1.

DETAILS DIVERS

11 /16 - RAINURE

OBLONGUE I
SUR SURFACE PLANE |

o IR et Lo

Une rainure oblongue est
obtenue sur une fraiseuse
avec une fraise 2 tailles.

11/17 - RAINURE
DE CLAVETAGE

Une rainure de clavetage est
obtenue sur une fraiseuse
avec une fraise deux tailles.
Avant de dessiner la courbe (1-
2-3-4) sur la vue de face, re-
chercher les correspondances
avec les autres vues.

Voir ci-dessous

11/18- COTATION DE LA LARGEUR
ET LA PROFONDEUR D'UNE
RAINURE DE CLAVETAGE.

La cote (PR) permet de controler avec
un palmer /a profondeur de la rainure.

GROUPER les cotes définissant la largeur
(L) et la proYondeur (PR) de la rainure sur
la vue EN BOUT de I'axe (de préférence en
coupe).

PR

K}
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