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MODULE 5 : CONDUITE D'UNE PRODUCTION DE SERIE

Code : Théorie : 20 %
Durée : 15 heures Travaux pratiques : 74 %
Responsabilité : D’établissement Evaluation : 6 %

CHAPITRE N° 1 : OBJECTIFS OPERATIONNNELS DE PREMIER NIVEAU DE
COMPORTEMENT ET ELEMENTS DE CONTENU

1.1. OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPETENCE
e Conduire une production de série sur :
— moyens conventionnels
— moyens automatiques

PRESENTATION

Ce module de compétence particuliere se dispense dans les premiéres
semaines du premier semestre du programme de formation. Ce module est
préalable a tous les modules de compétences a caractére mécanique.

DESCRIPTION

L’objectif de module est de faire acquérir les connaissances relatives a la
manipulation des machines et sensibiliser les stagiaires a la conduite de la
machine. Il vise donc a rendre le stagiaire apte a réaliser les apprentissages sur
les opérations d’usinage simple sur des machines-outils.

CONTEXTE D’ENSEIGNEMENT

e L’atelier de fabrication mécanique se préte bien a la réalisation des
activités pratiques.

e Approcher la production de série dans I’environnement industriel en
mettant en place un systeme de bon de travail, de contrat de phase, de
respect des horaires, consignes et instructions particulieres...

e Les piéces brutes seront préparées par les formateurs

e Les machines sont préréglées et stabilisées par le formateur :




e Poste de travail aménagé et opérationnel réalisé par le formateur

CONDITIONS D’EVALUATION
e Travail individuel,...
e A partir de : Ordre de fabrication, Contrat de phase, Consignes et
instructions particuliéres
e Alaide:
- Machines outils préréglées et stabilisées




1.2. OBJECTIFS ET ELEMENTS DE CONTENU

OBJECTIFS

ELEMENTS DE CONTENU

Repérer les eléments sur les
documents.

Distinguer les éléments sur les
documents

A. Lireetcomprendre :

e L’ordre de fabrication
e Le contrat de phase
e Lesconsignes

3. Prendre conscience de I’importance du

suivi des consignes (sécurité)

Prendre conscience de I’importance du
suivi des procédures (conduite du
poste)

Définition des documents utilisés dans la
production de série :

e Ordre de fabrication

e Contrat de phase

Symboles utilisés pour montrer sur le contrat de
phase :
o la prise de piece
o le serrage
les cotes de fabrication
les consignes particuliéres

A partir d’un ordre de fabrication sortir les points
suivants :

Obijectifs de fabrication
Données de fabrication :

o poste de travail,

o temps alloug,

e quantité et cadence
A partir d’un contrat de phase sortir les points
suivants :

o Mise et maintien en position isostatique

de la piéce

¢ Cotation de fabrication

e Conditions de coupe

o Lesoutils et instruments de contrdle
Consignes écrite ou orale relatives :

¢ au technique d’exécution

e au poste de travail

Port de I’équipement de protection individuelle
Utilisation des équipements de sécurité sur les
machines-outils : cache, arrét d’urgence,...

Vocabulaire : Opérations, Séquences, Ordre
chronologique, Vitesses, Avances
Positionnement et fixation des piéces

La mise en marche et les manipulations de base
des Machines-outils requises.

Outillage requis

Temps d’exécution

Mise en application du mode opératoire :
Capacité a reproduire les instructions
Utilisation sécuritaire du poste de travail
Enchainement chronologique des opérations
Propreté des pieces et stockage




B. Produire sur un poste préréglé avec une
procédure stabilisée un usinage de base

5. Prendre conscience de I’importance du
suivi des consignes

C. Controler sa production

6. Percevoir I’importance de la propreté

7. Percevoir I’importance de
I’organisation

D. Entretenir son poste de travail

8. Avoir le souci de transmettre des
informations

E. Rendre compte

e Oralement
e Par écrit

Réalisation d’une opération sur 20 a 30 piéces sur
machine outils traditionnelle (exemple chariotage
d’un diametre sur tour, réalisation d’un épaulement
ou méplat sur fraiseuse,...)

- Prendre conscience de sa responsabilité et rendre
compte en cas de dérive

- Utilisation des moyens de contrdle :
o Calibres
o Montage de controle
- Fréquence de contréle
- Fiche de controle
- Protection, stockage et livraison du produit

- Nettoyage du poste de travail
- Rangement du poste de travail
- Surveillance du poste de travail :
e  Déréglage de la machine, détérioration et
usure de certain éléments,...
e  Graissage, huiles, lubrification
e Anomalie sur les éléments de protection
individuels et collectifs sur la machine

- Information d’anomalies dans la surveillance de
son poste de travail
- Renseignements :
e De l'ordre de fabrication
e De la fiche suiveuse
e De la fiche de contr6le
- Qualité de I'information transcrite :
e Crédibilité,
e Terminologie,
e Tracabilité...




CHAPITRE 1 : PREPARER LES MOYENS POUR USINER UNE SERIE DE
PIECES

2.1. MISE EN SITUATION

1) Pour préparer la fabrication d’une série de piéces, I’opérateur dispose d’un dossier de
fabrication qui comprend les informations relatives a:
- la matiére
- les outils coupants
- I’outillage de contrdle
-.I’équipement machine propre a cette fabrication.

EXEMPLE :

Soit a réaliser la piece fig.1, sachant que le volume de fabrication est : série de 200 pieces,
la matiere est en acier E 335, le brut est présenté dans la fig. 2.
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Proposition d’une gamme d’usinage :

N Opération, Schémas, ablocage Machine \ S N
phase, sous outil, m/ | mm/tr | tr/mn
phase outillages, | mn
controle
1 | Tournage
a) Orientation et
tage de la pié .
montage de la piéce outil &
b) Dressage dresser 145 0,5 400
(ébauche) a 56 mm . Outil
c) Chariotage a I o charioter 182 0,2 500
@131,7x 30 mm S8
Foret
D=30mm 25 0,2 300
d) Percage .
@)30 Xg ':'?6 mm Outil & 182 0,2 1500
aléser
e) Alésage au tour
@ 44x 56 mm
56
2 | Tournage
a) Orientation et
montage de la piéce -
’ P ] 3x45° Outil &
b) Dressage dresser 145 0,5 400
(ébauche)
2508 mm ] Outil & 182 0.2 500
c) Chariotage charioter
(ébauche) a @121,7x < o
B N
somm 3 s outil 2 182 02 | 500
d) Chariotage charioter
(finition) a
@120-0,3 x30 mm
e) Chanfrein 3x45 % s Outil
f) Exécuter la gorge 30 saigner 182 0,2 500
@114 x 5 mm 50,8-0,15




Tournage

a) Orientation et
montage de la piéce

Outil a
b) Alésage au tour aléser 182 0,1 1500
@47, 5+0,3 x50 mm .
Outil a
c) Alésage au tour charioter 182 0,2 500
@100x15 mm ™
P Foret
s D=30mm | 182 0,1 1500
d) Chanfrein 2x45° S -
) rein &x 3 outil & 182 01 | 1500
aléser
Filetage au tour
a) Orientation et
montage de la piéce -
. A Outil a
b) Filetage (ébauche) .
M 120x3 fileter 116 100
c) Filetage (finition)
M 120x3
)
3 .
d) Démontage de la A Outil 3 116 100
g fileter

pieéce du mandrin




Tournage
a) Orientation et
montage de la piece

b) Dressage (finition)

L

3x45°

a50 mm Outil a
dresser 145 0,5 400
¢) Chariotage
(finition) g. -
a @130, 50,20 x 20 H Outil a 182 0,2 500
mm - I LC")- charioter
3
e) Chanfrein extérieur o
3x45° Outil a 182 0,2 500
charioter
f) Démontage de la
pieéce du mandrin y
20
Alésage au tour
a) Orientation et
montage de la piéce -
g P Outil a
b) Alésage au tour aléser 182 01 1500
a @ 49, 6-0,20 x
35 -
xSomm Outil a
¢) Chanfrein intérieur aléser 182 01 1500
2x45°
d) Chanfrein extérieur Outila | 182 01 1500
aléser

2x45°

e) Démontage de la
piece du mandrin
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2) Pour maitriser cette capacite, on apprend a:

- Situer les lieux de stockage de chacun des moyens & approvisionner a la machine.
-Etablir la relation entre un élément réel et sa désignation dans le dossier.

a) Exemple d’un atelier de FM
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¢) Rayonnages permettant d'utiliser toute la surface des murs.
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3. A I’issue de cette phase d’apprentissage, on est capable de:

- -Vérifier la conformité des moyens existants par rapport aux spécifications du

dossier de fabrication.

-- Approvisionner le poste de production en moyens conformes au dossier de fabrication.
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2.2. MOYENS. PREPARER LES MOYENS POUR USINER UNE
SERIE DE PIECES

COD DESIGNATION DU MOYEN ON A BESOIN POUR TRAVAILLER:
ARTICLE
QUANTITES | UM
CATEGORIE : DOCUMENT OU RESSOURCES PEDAGOGIQUES
1176 PLAN DETAILLE 1 UNITE

D’ATELIER AVEC LIEUX DE
STOCKAGE ETC.

1 DOSSIER DE FABRICATION 1 UNITE
CATEGORIE : OUTILLAGES
492 FORET D-24.0-QUEUE CM3 1 UNITE
-SERIE ULTRA COURTE
ARS
499 FRAISE A SURFACER 1 UNITE

D 63.0 TENON -ALESAGE
D 22.0--COUPE EXTRA
POSITIVE (R260.22-063022-
12L de SANDVIK

808 PORTE PLAQUETTE PSSNR- 1 UNITE
20*20-POUR PLAQUETTE DE
12




2.3. GUIDE

13

ETAPES

RESSOURCES

| JE M’INFORME SUR :

--documents permettant de lister les
MOyens a préparer pour assurer une
production

--les moyens physiques a préparer
avant de commencer une
production

-I’organisation des différents lieux
de stockage de I’atelier

Appui technique n°1

Appui technique n°2

Formateur

JE M'ENTRAINE A :

- Exercice n° 1

Situer les lieux de stockage de
chacun des moyens a
approvisionner au poste de
production.

-Exercice n° 2

Etablir la relation entre un élément
réel et sa désignation dans le
dossier.

Plan d’atelier

| JE M’ EVALUE A :

Préparer les moyens pour usiner la
série prévue dans le TP de la
séguence en cours.
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2.4. APPUI TECHNIQUE N°1
COMMENT TROUVER LES DONNEES LIEES A LA PREPARATION

DES MOYENS

Eléments

Données de préparation

Consignes

Porte-outil outil

-Désignation normalisée de I’outil et
de la plaquette

-Désignation des composants du
porte-outil avec ses références

Fiche réglage outils

Porte- piece -Suivant la nature du porte- piéce,
toute forme de représentation
possible (dessin, photo...) Fiche de réglage
-Reéférence machine
-Nomenclature

Piece -Matiére Plan piéce
-Débit Fiche suiveuse

-Nombre de piece

Gamme de fabrication

2.5. APPUI TECHNIQUE N°2
DEMARCHE PRODUCTIQUE APPLIQUEE A LA MISE EN
EUVRE D’UNE MACHINE -OUTIL

L’amélioration de la compétitivité impose aux entreprises d’utiliser au mieux
leurs moyens de production. Pour une machine-outil, cela revient a limiter le plus
possible les temps de non- production de piéces bonnes (le prix de revient d’une heure de
production varie de 20 a 60 dhs, suivant le type de machine).

Organisation des élements physiques :

<

l‘ |[OoUTIL ET PORTE OUIL |
USINAGE MACHINE PIECE
I |PORTE PIECE |

<«

Pour rentabiliser la machine, il faut I’utiliser pour usiner ; il est donc nécessaire de
préparer, en dehors du site de production, tous les éléments : outils et porte-outils,
piéce, porte -piéce avant de les mettre en ceuvre sur la machine avant I’usinage.
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2.6. EXERCICE N° 1

« Situer les lieux de stockage de chacun des moyens a approvisionner au poste de
production »

Cet exercice se déroulera en plusieurs étapes :
- Présentation commentée des lieux de stockage :
* des débits
* des outils et porte-outils,
* des porte- pieces et accessoires.

- Aprés avoir repérer sur un plan détaillé de I’atelier I’emplacement d’un
moyen (ex. : outils de tour), vérifier physiquement que ce moyen est bien en place dans
son lieu de rangement habituel.

- Recommencer plusieurs fois I’opération pour :

* les outils de fraisage
* |les forets
* les porte- piéces

2.7. EXERCICE N° 2
« Etablir la relation entre un élément réel et sa désignation dans le dossier »

-Présenter au formateur :

* un outil de tour : P.S.S.N.R 2020

* un foret : ®24 série ultra- courte

* une fraise (tourteau) : R260.22.063 Q22 SANDVIK

2.8. EVALUATION

Préparer les moyens pour usiner la série prévue dans le TP de la séquence en
cours »

- Vérifier la conformité des moyens existants par rapport aux spécifications
du dossier de fabrication.

- Approvisionner le poste de production en moyens conformes au dossier
de fabrication.
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CHAPITRE 3
MANUELLEMENT

3.1. MISE EN SITUATION

: EBAVURER UNE PIECE

De nombreuses opérations d’usinage génerent des bavures. Suivant la machine-
outil utilisee, celles-ci peuvent étre plus ou moins facilement éliminées. L’ élimination des
bavures en cours ou en fin d’usinage peut étre réalisée manuellement.

Pour maitriser cette capacite, on apprend a :
- Associer le moyen a la forme a ébavurer.

- Identifier les nuisances sur I’utilisation de la piece et les conséquences sur la

réalisation de la piece.

- Ebavurer différentes formes avec différents outils en toute sécurité.
- Positionner la piéce pour que I’aréte soit accessible.

A I’issue de cette phase d’apprentissage, on devient capable de :

- Choisir I’outil adapté a la forme,

- Ebavurer en cours ou en fin d’usinage en respectant les consignes,

- Travailler en toute sécurité.

3.2. GUIDE

ETAPES

RESSOURCES

Je m’informe : sur les différents outils
d’ébavurage manuel.

Montrer un grattoir triangulaire
Description d’une meuleuse
pneumatique

Je réalise : I’exercice n°1

Je m’informe : sur les nuisances des bavures.

Appui technique
Montrer des pieces

J’observe une démonstration d’ébavurage.
Je m’informe en particulier du
positionnement de la piéce.

Formateur

Je m’entraine : a ébavurer
Exercice n°® 2
Travail individuel

Je m’évalue :
Je réalise : I’exercice d’évaluation
Travail personnel
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3.3. MOYENS

- 1 jeu de limes standard
- 1 piece a ébavurer

3.4. APPUI TECHNIQUE N°1
Les nuisances des bavures

- Sécuriteé : les bavures sont souvent trés coupantes, I’opérateur peut se blesser
en saisissant une piece mal ébavurée.

- Quialité : - les bavures faussent la mesure des cotes,
- les bavures empéchent le bon ajustement de deux piéces,
- les bavures perturbent I’alignement d’une piéce sur les appuis.
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3.5. APPUI TECHNIQUE N°2. LIMES

Une lime se caractérise par : sa forme, sa taille, sa longueur commerciale
Exemple : lime plate batarde de 300.

3.5.1. FORMES
Lime plate 3 main
f XXRLARKINIRE N
l R QNN

Lime Y/, ronde

.
Vorealaieletele?
ptetulela®eds s
SR A,
votels

Lime 3/, ou tiers-point

¢
°
< =
[
'
.

Lime 3 couteau

OO0
0OCOUOL0
XX

BSOS

Lime feuille de sauge

Lime carrée

Lime a pignon

X 3
2, & 5
N n- 4 A, ’
PO
N,
$T0 R A0

Longueur commerciaie

v'a

*
*

alena Patet,
5

X

>
X
%

b
4

I

Longueur taillée

Pl 4 4
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LIMES

partie taillée (acier dur trempé)

‘virole (acier doux)

lorfgueur commerciale en mm

soie (non trempéé)

Une lime se caractérise par : manche (bois dur)

- sa forme, sa taille, sa longueur commerciale

- Exemple : lime plate bdtarde de 300

FORMES

"

plate . carrée

(22 )

Is

triangulaire barrette ou . plate 2
ou tiers point d'os d'éne champs ronds

.

ronde ou feullle de

queue de rat . sauge 1/2 ronde

3.5.2. TAILLES DES LIMES

Les limes de I’ajusteur sont toujours a « taille double » :

- lime d’Allemagne 5a7 dentsaucm

- taille batarde 8 a 11 dents au cm
- taille demi- douce 12 a 15 dents au cm
- taille douce 16 a 20 dents au cm

NOTA : La taille des limes est variable suivant les fabricants.
- veiller au bon emmanchement de la lime
- éviter le contact des limes entre elles
- nettoyer fréquemment la denture (carde)
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3.6. EXERCICE N°1

Avec quoi ébavurez-vous les arétes numérotées sur le plan ci-dessus ?
Compléter le tableau ci-dessous en vous aidant de la liste :

A : Lime plate B : Lime ronde C : lime carrée
D : Lime triangulaire F : Lime % ronde
G : Grattoir
N° d’arrétes |1 2 3 4 5 6
Type de lime

3.7. EXERCICE N°2
Ebavurer les arétes vives d’un prisme venant de fraisage.
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3.8. EVALUATION
Ebavurer a I’aide d’un jeu de limes la piéce suivante venant de fraisage.
Critéres d’appréciation :

- régularité des chanfreins d’ébavurage,
- qualité apportée a I’ébavurage des intersections d’arétes.

N° Phase, Schéma Types de
sous phase, limes
opération
100 | Ebavurage ) ol .

36
26
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CHAPITRE 4:
CONDUIRE UNE OPERATION D’USINAGE EN MANUEL
SUR UN TOUR PARALLELE

4.1. MISE EN SITUATION

Le chanfreinage est une opération courante. Sur un tour paralléle, I’opérateur
réalise les chanfreins en avance manuelle.
Pour maitriser cette capacite, on apprend a :
- orienter I’outil a un angle donné
- définir le sens de I’avance pour usiner un chanfrein
- raccorder plusieurs passes successives sans laisser de marque sur la piece.
A I’issue de cette phase d’apprentissage, on est capable de réaliser des
chanfreins aux angles et dimensions demandées.

4.2. GUIDE

ETAPES RESSOURCES

Je m’informe sur :
- le réglage de I’outil pour usiner un | Appui technique n°1
chanfrein

Je m’entraine a:

Exercice n°1

- Assurer I’orientation de I’outil
pour usiner un chanfrein

Je m’informe sur :
- les méthodes utilisées pour Appui technique n°2
« faire » un chanfrein Appui technique n°3

Je m’entraine a :

Exercice n°2

- Définir le sens de I’avance pour
usiner un chanfrein.

Exercice n°3

-Raccorder plusieurs passes
successives sans laisser de marque

sur la piéce

Je m’évalue : 2 types d’évaluations sont proposés :

Je réalise des chanfreins aux angles | Evaluation n°1 :

et dimensions demandeées -pour les sites n’ayant pas de section soudage

Evaluation n°2 :
-pour les sites ayant du soudage
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MANUEL SUR UN TOUR PARALLELE

4.3. MOYENS. CONDUIRE UNE OPERATION D’USINAGE EN

Code
article

CATEGORIE

DESIGNATION
DU MOYEN

QUANTITE

UM

816

Accessoire de
machine

Mandrin 3 mors
a serrage
concentrique
manuel

Unité

809

Consommable

Plaquette SNMG
12 04 08. P25.
Géométrie
ébauche legére/
finition- Usinage
Acier

Unité

826

Plaquette TNMG
16 04 08. P15.
Géomeétrie
ébauche/ semi -
finition. Usinage
acier

Unité

1180

Matiere d’oeuvre

AXe court.
Acier D 50 x 62.
Piecen° 1

Unité

1179

Axe épaulé.
Acier ®60 x 95 x
C38. Piece n°2.

Unité

1181

Tube Acier.
Destiné aux
formations de
soudage. Piece
n°3

50

Unité

1178

Outillage

Mors
enveloppants.
Serrage intérieur
des tubes de
D>100

Unité

808

Porte plaquette
PSSNR. 20*20.
Pour plaquette

de 12

Unité

825

Porte plaquette
PTTNR .20*20.
Pour plaquette de
16

Unité

163

Poste de travail

Tour paralléle a
charioter fileter

Unité




4.4. APPUI TECHNIQUE N°1
REGLAGE DE L’OUTIL POUR USINER UN CHANFREIN
EN TOURNAGE

Assurer I’orientation de I’outil :

1) Avec un calibre d’angle

La position est correcte lorsque I’aréte de

I’outil est parallele au calibre

2) En utilisant les graduations de I’inclinaison du chariot porte-outil

- Incliner le chariot porte-outil a I’angle du
chanfrein

- Positionner I’aréte de I’outil paralléle a la
face du mandrin.

Chariot supérieur

! *~1- Chariot transversal

Remettre le chariot porte-outil & zéro,
I’aréte tranchante de I’outil est alors

parfaitement orientée.
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4.5. EXERCICE N°1

Régler I’outil de fagon a obtenir I’angle indiqué dans chaque cas présenté ci-dessous :
- utiliser les graduations d’inclinaison du chariot porte-outil pour effectuer le
réglage
- contrdler ce réglage avec un calibre d’angle

1% cas:

30°

2°Me cas -
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4.6. APPUI TECHNIQUE N°2
PROCEDURE D’USINAGE DES CHANFREINS EN TOURNAGE

Apreés avoir affleurer la piece avec I’aréte tranchante de I’outil on peut actionner
soit :

- le chariot porte-outil :

La lecture de la cote est directe :
- I’avance manuelle sera égale
a la cote du chanfrein ——N

cote

——— . S— et

LU

chariot supérieur

- le chariot transversal :

Pour les tours ayant leur chariot
transversal gradué en 3

diamétre I’avance manuelle sera : H
- égale a lacote du

chanfrein mesuré au diametre, soit :
- 2 fois la cote du chanfrein

cote

| Chariot transversal
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4.7. APPUI TECHNIQUE N°3
PROCEDURE D’USINAGE DES CHANFREINS EN TOURNAGE

Le chanfreinage est une opération d’usinage de forme, la surface obtenue sur la piéce
est la reproduction du profil de I’aréte de I’outil. Dans ce mode d’action, le copeau peut
atteindre des largeurs importantes qui provoquent du broutement.

L’opérateur réalise alors I’usinage en plusieurs passes successives, parfaitement
raccordées sans marque visible.

Définition du chanfrein

1% passe :

respecter la cote de 16

2eme

passe :

70 () rirort O ctrrern o | ocern & e raccorder parfaitement

Le choix de I’avance longitudinale ou transversale s’opere en fonction :
- de la cotation de la piéce
- des limites de course de I’outil
- de la rigidité de la piece face a I’effort de coupe
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4.8. EXERCICE N°2

Définir le sens de I’avance pour I’usinage de chanfreins

’ 20

160

contre - pointe
AR s

e - =

Pour chaque piéce, on sélectionne le sens de I’avance qu’on utilise en mettant
une croix dans la case correspondante :

PIECE\ A B C D
AVANCE

transversale

longitudinale
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EXERCICE N° 2 (corrigé) :

Définir le sens de I’avance pour usinage des chanfreins :

20

160

contre - pointe

Pour chaque piéce, on sélectionne le sens de I’avance qu’on utilise en mettant une

croix dans la case correspondante.

PIECE\ A B C D
AVANCE

transversale X X
longitudinale X X X
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4.9. EXERCICE N°3: PIECEN° 1

Sur 4 pieces raccorder plusieurs passes successives sans laisser les traces de fin de
passes.

4 A
v
|
|
o W O
—0H D
] 8§ Q
|
|
s |
— — 4
S
_ cote mini 51 _

- Dresser la piéce en réalisant le cne par passes successives de 1.
- Débrayer le mouvement automatique transversal 0,5avant le cone.
-Terminer la course manuellement jusqu’a raccorder les passes sans marque visible sur
le cone.
- Charioter en réalisant le cone en avance manuelle par passes successives de 1 au
rayon. Raccorder les passes sans marque visible sur le cone.
- Outils type PSSN.

- Fréquence de rotation : 1000 trs / mn.
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4.10. EVALUATION N° 1
DRESSER ET CHANFREINER LES « BOUTS » D’UNE
SERIE DE 50 TUBES: PIECE N°3

Les conditions de coupe et les moyens nécessaires seront definis par le formateur en
fonction des dimensions de tube a préparer pour les soudeurs.

ORDRE DE N° OF : ATELIER
FABRICATION USINAGE
VENISSIEUX
CLIENT : N° de Commande :
PIECE :
Date de commande : Quantité de pieces :
Délai demandé : Temps alloué : | Temps réglage :
Matiére : N° de PLAN :

Descriptif sommaire du travail a réaliser :

Date début : Temps passe : Nom Opérateur :

Date fin : Machine : Visa controéle :
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EVALUATION N°1

19

LT P o P P e e o PN

‘ A
YAAALA S P ///7///

BA

A AASSTI SIS, 7 AAS S ST A AP A A A A IS A A,
150
®A 33,7 |424 [483 |60,3 |761 [889 |1016 |1143 |168,3
e 2 a 11 mm
Etat de surface: Ry 3,2
Tolérancement : ISO 8015
Tolérances générales : ISO 2768 - mK
TU 37b ou Z6
CN 18-06
Rep. Désignation Nombre | Matiere Débit | Observations
Echelle 1 :1 | Temps : | Date :
Dessiné par :
Tubes Banque de Plans de Piece

Modif :

N° 3
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4.11. EVALUATION N°2 : PIECE N°2

Usiner les chanfreins en avance manuelle. Choisir la méthode de réglage et le sens de
I’avance adaptes pour chacun des chanfreins.

Chanfreinde 2 :

e
S

i<
Py |

N=630trs/ mn

Chanfrein de 5 :

N=1250tr s/ mn

4 Chanfrein de 2 :

b N= 2500 trs/mn

1.2 % 45" | Chanfrein de 8 -

emen ve cemenaee ae sememens oo srmmme]e e Jommeden ceee 1. ' N=630trs/ mn

A5

Chanfrein de 16 :

N=630trs/ mn

)




34

)

BA

PHAPA AL SIS SIS,

YA A S A ISP LIPS

7oA AP A e o

150

DA | 33,7 | 42,4

|101,6 |1143 |1683

48,3 [60,3 |761 [889
a 11 mm

2

Etat de surface : Ry 3,2. Ebavurer et casser les angles

Tolérances générales : ISO 2768 — mK

TU 37b ou Z6
CN 18-06
Rep. Désignation Nombre | Matiere Débit | Observations
Echelle 1 :1 | Temps : | Date :
Dessiné par :
Tubes Banque de Plans de Piece

Modif :

N° 3
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FICHE SUIVEUSE

N° Piece: 1 Qté théorique: Matiere:

N° Lot: Qté a usiner: Dimension Brut:

Etape. | Séq. Opération | Poste Temps Quant. | Date Opérateur(s)
Alloué | Passé stockée

Etape Remarques

Stagiaire

Enségnant
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FICHE SUIVEUSE

N° Piece: 3 Qté théorique: Matiére:

N° Lot: Qté a usiner: Dimension Brut:

Etape. | Séq. Opération | Poste Temps Quant. | Date Opérateur(s)
Alloué | Passé stockée

Etape Remarques

Stagiaire

Enségnant
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CHAPITRE 5:
CONDUIRE UNE OPERATION DE CHARIOTAGE/ DRESSAGE

SUR UN TOUR PARALLELE

5.1. GUIDE

ETAPES

RESSOURCES

J’observe une démonstration :

J’observe en particulier :

Les régles de positionnement et de montage de
la piece

Les caractéristiques de I’outil nécessaires pour
réaliser un épaulement

Comment ebaucher un épaulement en
chariotage (arrét sur repere)

Comment ébaucher un épaulement en dressage
Comment finir un épaulement

Vidéo et formateur

Je m’informe sur :

Positionner I’outil pour usiner un épaulement
Ebaucher un épaulement par chariotage
Finition d’un épaulement

Appui technique n°1
Appui technique n°2
Appui technique n°3

Je m’entraine a :

Exercice n°1 :

Ebaucher et finir un épaulement par chariotage

Formateur
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5.2. APPUI TECHNIQUE N°1
POSITIONNEMENT CORRECT DE L’OUTIL POUR UNE
OPERATION DE CHARIOTAGE / DRESSAGE

Pour chaque forme d’outil s’assurer que seule la partie active sera en contact
avec la piéce.

Epaulement obtenu par chariotage :

’ //,7///// )
ﬁ//{// & o)

Epaulement obtenu par dressage :

)

N\

N

N

DN
©

{
{

l

.
E

72,
: =
_

7

R

4
|

5._;__‘."
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5.3. MOYENS. CONDUIRE UNE OPERATION DE
CHARIOTAGE / DRESSAGE SUR UN TOUR PARALLELE

Code CATEGORIE DESIGNATION DU QUANTITE UM
article MOYEN
816 Accessoire de Mandrin 3 mors a serrage
machine concentrique manuel 1 Unité
249 Consommable Plaguette CNMG 12 04 08.
P15. Géométrie ébauche
Iégere/ finition- Usinage 1 Unité
Acier
809 Plaquette SNMG 12 04 08.
P25. Géométrie ébauche
~ légere/ - finition. Usinage 1 Unité
acier
121 Outillage de Jauge de profondeur -
contrdle et Précision 1/50-Longueur 1 Unité
métrologie 200
127 Pied a coulisse -Précision
~ 1/50-Longueur 250 1 Unité
1183 Matiere d’oeuvre | Axe court - Acier @ 60 x 95
C 38 Piece n°4
5 Unité
1184 Douille - Acier
® 50 x 52 C38 Piece n°5 13 Unité
933 Outillage Porte outil genre
MULTIFIX 2 Unité
259 ~ Porte plaquette PCLNR - 1 Unité
20*20-Pour plaguette de 12
808 ~ Porte plaguette PSSNR- 1 Unité
20*20-Pour plaquette de 12
163 Poste de travail | Tour paralléle a charioter 1 Unité

fileter
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5.4. APPUI TECHNIQUE N° 2

MODE OPERATOIRE DE

L’ EBAUCHE D’'UN EPAULEMENT

PAR DRESSAGE

Montage de la piéce :

Le déplacement ne doit pas étre :

- ni trop important pour éviter la flexion de la
piéce

- ni trop faible pour usiner en toute sécurité
par rapport aux mors

Mise a zéro des tambours gradués :

- Tang

- Tange
gradué

- Dresser la face

enter sur le @, régler le tambour du chariot

transversal a zéro

nter sur la face, régler le tambour

Ebauche de I’épaulement :

d ~ 1 mm

1 02 mm

- Procéder par passe successives pour
obtenir d+ 1 mmet 1-0,2 mm
- A la derniere passe, reculer I’outil avec
le chariot transversal pour dresser la face
de I’épaulement
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5.5. APPUI TECHNIQUE N°3
MODE OPERATOIRE DE LA FINITION D’UN EPAULEMENT EN
TOURNAGE

Finition du diamétre :

Finir le diamétre d long 1-0,2 mm

- Relever le repére R du chariot

transversal

@ d

- Dégager I’outil avec le chariot

1-0,2mm

Finition de la longueur :

| - Prendre la profondeur de passe pour
obtenir | (avec le chariot porte- outil,

trainard bloqué)

- Dresser la face, arréter I’avance
BN I — automatiqgue a 0,5 mm avant le repere R

- Finir en manuel jusqu’au repére R

- Dégager I’outil
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5.4. APPUI TECHNIQUE N°4
MODE OPERATOIRE DE L’ EBAUCHE D’UN EPAULEMENT

PAR DRESSAGE

Cas particulier des épaulements courts :

1 mimn

d +

l = 0.2 mm

Ebaucher par passes successives, la « prise de passe » étant effectuée par le
chariot porte-outil.

Le montage de la piece, la mise a zéro des tambours gradués, les surépaisseurs
d’ébauche sont les mémes que pour ébaucher un épaulement par dressage.
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5.5. APPUI TECHNIQUE N°5
ROLE DE LA TOURELLE ARRIERE

Cette tourelle solidaire du chariot transversal est généralement exploitée pour des
travaux de plongée (chanfrein, gorges, trongonnages,...).
Les outils sont montés pour éviter I’inversion du sens de rotation.
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5.6. EXERCICE N°1 : PIECE N° 4
Usiner un épaulement par chariotage - 2 piéces :

16,

,2

CONSIGNES

CROQUIS

CONTROLE

Pieces en mors durs,
appui contre les mors
Monter outil PCLN.R
Afficher fréquence

640 tr s/ mn

Régler avance 0,2 mm/tr

s

Ebaucher I’épaulement
par 5 passes successives
de 5mm I= 16+0-012
Mesurer avant la derniere
passe

Prendre profondeur de
coupe pour
obtenird®21+0,2

Qzﬂio,z

16-0.2

Pied a
coulisse
Jauge de
profondeur

Afficher fréquence 800
tr s/mm

Régler avance 0,15

mm/tr

Charioter ®20+0, 20

Dresser face épaulement

pour 1=16"%%

Monter I’outil PSSN.R

Casser les angles pour

chanfreins

0,5 x 45°

QZdiO,Z

Pied a
coulisse
Jauge de
profondeur
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5.7. EXERCICE N°2 : PIECE N°4

Usiner un épaulement par dressage, en manuel, -2 pieces :

o 10+£0.2

CONSIGNES

CROQUIS

CONTROLE

Pieces en mors durs,
appui contre les mors
Monter outil PCLN.R
Afficher fréquence
800 trs / mn

Régler avance 0,2
mm/tr

Ebaucher
I’épaulement par 2
passes successives de
3mm, &= 117,
Mesurer avant la
derniére passe
Prendre profondeur
de coupe pour obtenir
Ig:5,8° 0,2

® 11102

5.8_g2

Pied a
coulisse
Jauge de
profondeur

Afficher fréquence
1000 tr s/mm
Régler avance 0,15
mm/tr

Charioter ®10+0,20
Dresser face
épaulement pour
1=6+0,20

Monter I’outil
PSSN.R

Casser les angles
pour chanfreins
0,5 x45°

® 10+0.2

Pied a
coulisse
Jauge de
profondeur
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5.8. EXERCICE N°3 : PIECE N°1 (voir chapitre 4)
Méme realisation que pour I’exercice n°1 - exécuter 1piéce

Utiliser un systeme de butée pour €baucher la longueur 5+0,1 et une tourelle
arriére pour ébavurer.

5.9. EVALUATION N°1

1) Indiquer le numéro des outils (mis en position habituelle) capables d’assurer
I’ébauche d’un épaulement.

En chariotage

En dressage
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5.10. EVALUATION N° 2

Réaliser la série de 13 pieces épaulée dans les tolérances demandée, en

respectant les consignes :

- de la fiche descriptive
- des fiches outils
- de la fiche réglage machine

ORDRE DE N° OF : ATELIER
FABRICATION USINAGE
VENISSIEUX
CLIENT : N° de Commande :
PIECE :
Date de commande : | Quantité de piéces :
Délai demandsé : | Temps alloué : | Temps réglage :
Matiére : C 38 | N°de PLAN : 5

Descriptif sommaire du travail a réaliser :
En mors durs et butée de broche :

-dresser Ig

=51*%° mm

-charioter ®37%0,1 ; 1Ig=15+0,1mm
- casser I’angle

Date début : Temps passé : Nom opérateur :

Date fin :

Machine : Visa controéle :




48

FICHE DESCRIPTIVE
PIECEN®: 5

Piéce : EVALUATION Etape n° :
Machine : Tour parallele N° phase : 200 | N° opération : 201 a 203
Tourelle arriere
Cassage de l'angle vif : 0.2 3 0.5 maxi. : f
203
{ Tranchant dirigé vers le bas
i
S
+t
- ; 201
-]
202 ——
!
15 0 =
5]*_0.5 T 202 202
0
201
lourelle avant
203 200 1250 manuelle A
202 200 1250 0, 25 B
201 200 1250 0, 25 B
Vitesse Avance par Vitesse
N° de Fréquence | dent/par Nombre | d’avance | Profondeur de passe | Repére outil
Opération | coupe tr / min tour dedents | mm/min | mm
m/min mm/min

Mise a jour le :

Folio :
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FICHE DE REGLAGE OUTIL

PIECE N° 5
Piece : EVALUATION Etape :
Machine : Tour paralléle | N° phase : 200 N° opération : 201 & 202
Référence porte-outil Porte-outil a changement rapide

Référence composant 1

REPERE OUTIL Référence composant 2

Référence outil

Référence porte- plaquette B | PCLN.R 2020 K12

Référence plaquette/nuance | CNMG 12 04 08 R4 TP 20

Pour tourelle avant

35 maxi ¢

el L

N°porte- | N°correcteur | Jauge X | Jauge Z | Jauge Rayon | Orientation (C)

outil longueur

Mise a jour le : Folio :
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FICHE DE REGLAGE OUTIL
PIECE N° 5

Piece : EVALUATION

Etape :

Machine : Tour

N° phase : 200

N° opération : 203

parallele
Référence porte-outil Porte-outil a changement rapide
Référence composant 1
REPERE Référence composant 2
Référence outil
OUTIL Référence porte- plaquette A | PSSN.R 2020 K12
Référence plaquette/nuance | SNMM 12 04 08 R4 TP 20
Pour tourelle arriere :
1 mini !
} ,
ks —'® (outil monté & I'envers)
<
£
2 |
1
L’aréte de coupe est dirigée vers le bas
N°porte- | N°correcteur | Jauge X | Jauge Z | Jauge Rayon | Orientation (C)
outil longueur
Mise a jour le : Folio :
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FICHE DE REGLAGE MACHINE
PIECE N°5

Piéce : EVALUATION

Etape :

Machine : Tour paralléle

N° phase : 200

| N° opération : 201 & 203

PRISE DE PIECE

Référence et désignation des éléments ou du montage

Mandrin a serrage concentrique

3 mors durs

Butée de hoche

Schéma d’implantation :

N° butée Cote a obtenir
1+pige 519
1 15+0,1
2 ®37+0,1
1+3 Cassage de I’angle
o |
, L
E
152
-2-3-4 — s
: 3
3
e R~ v
' -]— butée 3 79
= 3
- ’ - P 2
— -—6
' butée 2 __l;
l [4)
SR e 2
. T
)
L"r 25405 F’\
, O i
UULCC+A_—.>;— }—-FA.‘.__._.-._ N Y,
Pige de 15
Décalage = = =
Référence = Z=
Mise a jour : | Folio :
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PIECEN®°:5
FICHE SUIVEUSE
N° Piéce : 5 Qté théorique Matiere : XC 38
N° Lot : Qté a usiner Dimension Brut ®50*52
Opération | Poste Temps Quantité | Date | Opérateur(s)
Etape | Séq. Alloué Passé | stockée
Etape Remarques

Stagiaire Enseignant
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CHAPITRE 6: CONDUIRE UNE OPERATION DE TRONCONNAGE
SUR UN TOUR PARALLELE

6.1. MISE EN SITUATION

L’opération de trongonnage en tournage permet soit de :
- séparer la piece finie de la barre ou d’une autre piece,
- debiter des piéces (rondelles, bagues...) dans une barre.

Pour maitriser cette capacité, on apprend a :

- ordonnager les interventions de I’opérateur pour une opération de tronconnage,
- respecter les précautions liées a cet usinage,

- conduire I’usinage de différents tronconnages.

A I’issue de cette phase d’apprentissage, on est capable de :
- tronconner une série de piéces dans les tolérances demandées, en respectant les
données du dossier de fabrication.
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6.2. GUIDE

ETAPES

RESSOURCES

J’observe une démonstration :
J’observe en particulier :
le réglage de I’outil pour obtenir des faces planes
des longueurs de pieces conformes
les précautions a prendre pour :
- amorcer un trongonnage
- trongonner jusqu’a centre
- respecter un @ de trongonnage partiel
-réceptionner les piéces

Vidéo et formateur

Je m’entraine a :
Exercice n°1 :
Définir I’ordre des interventions de I’opérateur
pour trongonner une piece
Exercice n°2 :
Conduire différents trongonnages
- tourelle avant
- tourelle arriere
- saignée sur une surface oblique

Appui technique n° 1

Jem’évalue a:
Trongonner une série de 50 bagues dans les
tolérances et temps demandés
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6.3. MOYENS. CONDUIRE UNE OPERATION DE TRONCONNAGE

SUR UN TOUR PARALLELE

Cfidel CATEGORIE DESIGNATION DU MOYEN QUANTITE |CM
article
816 Accessoire de Mandrin 3 mors a serrage
machine concentrique manuel 1 Unité
258 Consommable Plaquette de trongonnage pour
lame et porte lame correspondant
1 Unité
115 Outillage de Comparateur a cadran- Au 1/100-
controle et Course 10 mm
métrologie 1 Unité
127 ~ Pied a coulisse- Préecision 1/50-
Longueur 250 1 Unité
137 ~ Support de comparateur
magneétique- Hauteur 250 1 Unité
1035 Document ou Cassette vidéo: Démonstration
ressource tronconnage sur tour paralléle
pédagogique 1 Unité
812 Equipement et Magnétoscope VSH
mobilier d’atelier 1 Unité
811 ~ Teléviseur
1 Unité
721 Matiere d’oeuvre | Acier C 38 1 Unité
459 Outillage Mors durs extérieurs- Unité
Jeu de 3-Pour mandrin a serrage 1
manuel
262 Porte plaquette de trongonnage a 1 Unité
~ droite avec porte lame-20*20-
Plaquette de 4 ou 5
720 ~ Porte plaquette de trongonnage a 1 Unité
gauche avec porte lame-20*20-
Plaquette de 4 ou 5
163 Poste de travail | Tour parallele a charioter fileter 1 Unité
Acier ®60 x 95 C38 Piece n°6 3
Acier ®40 x 153 C38 Piéce n°7 10
Acier ®60 x 95 C38 Piéce n°6 3
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6.4. APPUI TECHNIQUE N°1
PRINCIPE DU TRONCONNAGE « SANS BAVURES »

Identifier la bonne plagquette
L arréte tranchante de I’outil peut-étre dirigee vers

la gauche ladroite ou neutre

Le « bec » de la plaquette est positionné du coté de la piéce a séparer.

Tourelle avant

//////////////
/////////////

Tourelle arriéere

N\
Y
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6.5. EXERCICE N°1

Inscrire dans I’ordre chronologique les interventions ci-dessous pour une opération
de trongonnage.

Remettre le vernier longitudinal au repére précédent

Embrayer I’avance automatique dés que I’outil est en contact

Mettre le vernier longitudinal & zéro

Mettre I’arrosage en route

Dégagement manuel du longitudinal

Affleurer I’outil sur la face de la piece

Arréter I’avance automatique

Déplacer I’axe Z de la cote demandée plus la largeur de I’outil

OO |INOO | WIN|F-

Dégagement manuel du X
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EXERCICE N°1:
(Corrigé)

Inscrire dans I’ordre chronologique les interventions ci-dessous pour une opération
de trongonnage.

Remettre le vernier longitudinal au repére précédent

Embrayer I’avance automatique dés que I’outil est en contact

Mettre le vernier longitudinal & zéro

Mettre I’arrosage en route

Dégagement manuel du longitudinal

Affleurer I’outil sur la face de la piece

Arréter I’avance automatique

Déplacer I’axe Z de la cote demandée plus la largeur de I’outil

O O|INOO O WIN|F-

Dégagement manuel du X
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6.6. TRONCONNAGE D’UNE PIECE PLEINE AVEC TOURELLE AVANT

FICHE DESCRIPTIVE
PIECE N°6

Piece : Exercice n°

Etape :

Machine : Tour parallele

N° phase :

| N° opération :

Trongonnage d’une piéce pleine avec tourelle avant

1—2--3—4%

SGTFR 2020 b (Iscar)

= GFR 43 (Isear)

6‘?01'5

1600 0,15
N°Opération | Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse Profondeur | Repére
de tr/min par tour | de d’avance de passe mm | outil
coupe mm/min | dents mm/min
m/min
Mise a Folio :

jour le :
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6.7. TRONCONNAGE AVEC TOURELLE ARRIERE

FICHE DESCRIPTIVE
PIECE N°6

Piéce : Exercice n°

Etape :

Machine : Tour parallele

N° phase :

| N° opération :

Trongonnage avec tourelle arriére :

- trongonnage partiel (respecter le diamétre de fond)
- trongonnage complet (amorcgage sur cone)

I’arréte tranchante dirigée vers le bas :

-

;. GHSER-20-3 (Isco.r>

GIM-3J RA (Tscar)

[+ —
, RN )
1-2-3-4 -
<
&
s e ) S
o~
- K
5
603 | | i | ato3
1600 0,15
N°Opération | Vitesse Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse Profondeur | Repére
de coupe | tr/min par tour | de dents | d’avance de passe outil
m/min mm/min mm/min mm
Mise a jour le: | Folio:




6.8. EVALUATION
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Cette evaluation est commune a :
- Conduire une opération de percage
- Conduire une opération de trongonnage sur un tour parallele.

Piecen®: 7

- Dresser, chanfreiner, trongonner et percer
- Respecter les consignes des fiches descriptives, contrdle, réglage machine.

ORDRE DE

N° OF : ATELIER USINAGE

FABRICATION VENISSIEUX

CLIENT :

N° de Commande :

PIECE :

Date de commande :

Quantité de pieces :

Délai demandé :

Temps alloué : | Temps réglage :

Matiére :

N° de PLAN : Piécen° 7

Descriptif sommaire du travail a réaliser : en mors doux
- abloquer piece en contact avec butée éclipsable

- dresser la face

- chanfrein 0,5 x 45°

- trongonner ®23+0,2

- percer ®24 *%% jusqu’au détachement de la piéce

Date début : Temps passé : Nom opérateur :
Date fin : Machine : Visa contrdle :
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FICHE DESCRIPTIVE

PIECE N° 7

Piéce : EVALUATION

Etape :

Machine : Tour paralléle

GHGR-20-} (IscAr)

N° de phase : 500 | N° opération : 501 & 504
—

/
1-2-3-4 \
I
\\ :
Y -
C! 7
I ..7/ ......... e ae eemrmean ;-:l .li,.
V. -
3:0.1 ! __ih 05 x 45° . Foret 24
i (stre ulbra - courle)
i 26=02 .
SNMG A2 ok o3 @
|
PS3N-R.70720 - C
504 20 250 manuelle E
503 100 800 0,1 3 D
502 200 1600 manuelle C
501 200 1600 0,15 1 C
N°Opération | Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre de | Vitesse Profondeur | Repére
de coupe | tr/min par tour | dents d’avance | de passe outil
m/min mm/min mm/min mm
Mise a Folio :
jour le :
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RELEVE DE CONTROLE

PIECE N° 7
Piéce : EVALUATION | Etape :
Machine : Tour parallele N° phase : 500 N° opération : 501 a 504
Longueur 26 +0,2 1/1 PacC
D24 1/10 PaC

Mise a jour le :

Folio :
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FICHE DE REGLAGE MACHINE

PIECEN°7

Piéce : EVALUATION

Etape :

Machine : Tour parallele

N° de phase : 500

N° opération : 501 a 504

PRISE DE PIECE

Référence et désignation des éléments ou du montage

Mandrin 3 mors doux

(1) > butée de banc (sert aux 2 outils)

Schéma d’implantation :

mors doux

i Eclipsable
4+t

()

l'n||||

Décalage

= Y=

/=

Référence

= Y=

/=

Mise a jour le : Folio :
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CHAPITRE 7 : CONDUIRE UNE OPERATION DE
SURFACAGE / DRESSAGE SUR LA FRAISEUSE CONVENTIONNELLE

7.1. MISE EN SITUATION

Opération fréquente de fraisage sur piéce unitaire ou en petite série. La fraise

usine simultanément 2 surfaces dites combinées.

Pour maitriser cette capacité, on apprend a :

- Maitriser le rattrapage du jeu dans le fraisage d’un épaulement.
- Positionner la fraise par rapport a la piece suivant le mode de travail (en

opposition ou en avalant)

- Conduire I’usinage d’un épaulement.

A I’issue de cette phase d’apprentissage, on est capable de :
- Fraiser une piece comportant 2 épaulements dans les tolérance demandées a

partir des données de la fiche descriptive.

7.2. GUIDE

ETAPES

RESSOURCES

J’observe une démonstration :
Le positionnement de la fraise
Le rattrapage du jeu
La conduite de I’usinage d’un épaulement

Formateur ou vidéo

Je m’informe sur :
Le travail en « opposition » ou en « avalant »
La mise en position
L’ébauche d’un épaulement
La finition d’un épaulement

Appui technique n°1
Appui technique n°2
Appui technique n°3
Appui technique n°4

Je m’entraine :
Réaliser I’ébauche d’épaulements

Exercice n° 1A
Exercice n° 1B

Je m’évalue :
Finition d’épaulements

Formateur
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7.3. MOYENS. CONDUIRE UNE OPERATION DE
SURFACAGE / DRESSAGE SUR LA FRAISEUSE CONVENTIONNELLE

Code CATEGORIE DESIGNATION DU QUANTITE UM
article MOYEN
806 Accessoire de Etau de fraiseuse
machine 1 Unité
121 Outillage de Jauge de profondeur-
contrdle et Précision 1/50-Longueur
métrologie 200 1 Unité
127 Pied a coulisse- Précision
~ 1/50-Longueur 250
1 Unité
951 Outillage Butée d’étau de fraiseuse
1 Unité
~ Cales rectifiées pour
fraisage en jeu 1 Unité
518 Fraise 2 tailles-D20-Queue
~ CM2- Série normale -
Denture ébauche 1 Unité
509 ~ Fraise 2 tailles-D20-Queue
CM2-Série normale 1 Unité
859 ~ Mandrin porte fraise- Queue
SA40-Outil CM2 2 Unité
700 Préparation Bloc usiné -Acier XC38 1 Unité
Piece n°8
158 Poste de travail Fraiseuse universelle Unité
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FICHE DESCRIPTIVE
PIECE N° 8

Piéce : Exercice n°1

Etape n°

Machine : Fraiseuse
universelle

N° phase : 20

N° opération : 10

Mode opératoire :

1) Tangenter sur la face supérieure du coté de I’épaulement a réaliser.
2) Mettre le tambour a zéro et prendre une passe de 7 au vertical (bloquer)

3) Tangenter sur le bout droit et dégager la fraise a I’avant.

4) Mettre le tambour longitudinal a zéro, prendre passe de 14,5. Bloquer le
chariot longitudinal et rattraper le jeu.
5) Reéaliser I’épaulement sur les 3 pieces.

14.5
A
™y
6
4 4 5 6
I . ? I
12 3 1 2 3
Fraise
10 400 0,1 4 160 ravageuse
®20
N° Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse | Profondeur | Repere
Opération | de coupe | tr/min par tour | de d’avance | de passe outil
m/min mm/min | dents mm/min | mm
Misea | Folio:
jour le :




68

FICHE DESCRIPTIVE
PIECE N°8
Piece : Exercice n°2 Etape n°:
Machine : Fraiseuse N° phase : 20 N° opération : 20
universelle
Rappel :

- travail en opposition

- bloquer le chariot vertical

- bloquer le chariot longitudinal
- rattraper le jeu

Mode opératoire :

1) Tangenter sur face supérieure du coté de I’épaulement a réaliser.

2) Mettre le tambour a zéro et prendre une passe de 19 au vertical (bloquer)
3) Tangenter sur le bout droit et dégager la fraise a I’avant.

4) Mettre le tambour longitudinal a zéro, prendre passe de 7,5. Bloquer le
chariot longitudinal et rattraper le jeu.

5) Réaliser I’épaulement sur les 3 pieces.

7,5

|

|

|
19 _

|
4 5 6
6 @ & & B @
12 3 1 2 3
Fraise
20 400 0,1 4 160 ravageuse
®20
Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse | Profondeur | Repere
Opération | de coupe | tr/min par tour | de d’avance | de passe outil
m/min mm/min | dents mm/min | mm
Misea | Folio:
jour le :
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7.4. EVALUATION

Réaliser la finition des épaulements sur les 3 pieces ébauchées a I’exercice 1 (fiche
descriptive).
Outil : Fraise 2 tailles ®20.

Mode opératoire :

Réglage 1°° piéce pour réaliser I’épaulement de 15+0,1
1 passe de % finition (0,5 en bout, 0,25 de profil)
contréler
régler pour les cotes moyennes (15 et 34,05)
réaliser la passe de finition

Réaliser les 2 autres pieces en 1 passe

Réglage 1% piéce pour réaliser le second épaulement (cote de 33)
la passe de ¥ finition
contréle et réglage

passe de finition

Réaliser les 2 autres pieces en 1 passe

Attention au soin a apporter a la mise en place des pieces et ébavurer soigneusement.
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1/ Surfacage

2/ Surfacage/ Dressage

SR P

3/Rainurage
Fraise 2T

4/ Rainurage

e o= o o o > o o

__________

1 XC38 | 50x30x68
Rep. Désignation Nbre | Matiére Débit Observation
Echelle : \ Temps : Date :
FRAISAGE Dessiné par :
Filiére :
Modif.

N° 8

Folio :
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5/ Rainurageen T

b e

SXI LI

J N
A I I DU R B
6 / Rainurage |
Fraise 3T :
| N T I R
— | et
— S
7/ Rainurage
Fraise -scie
SN [
1 XC 38 | 50x30x68
Rep. Désignation Nbre | Matiere Débit Observation
Echelle : | Temps : Date :
FRAISAGE Dessiné par :
Filiere :
Modif. N° 8
Folio :
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FICHE DESCRIPTIVE

PIECE N°8
Piéce : EVALUATION Etape :
Machine : Fraiseuse universelle N° phase : 20 | N° opération : 30
15+0,1 ‘ 33 ° ‘
] ) T
o
to 6 4 5 | I _
4 < -
o k2 &7 e N I
5
N
!
12 3 1 2 3
Fraise
30 480 0,07 4 134 ARS 2
tailles®20
N° Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse | Profondeur | Repere
Opération | de coupe | tr/min par tour | de d’avance | de passe outil
m/min mm/min | dents mm/min | mm
Misea | Folio:
jour le :
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FICHE SUIVEUSE
N° Piéce : 8 Qte théorique : 3 Matiére : XC 38
N° Lot : Qté a usiner : Dimension brut : | 50* 30*60
Opération | Poste Temps Quantité | Date | Opérateur(s)
Etape | Séq. Alloué Passé | stockée
Etape Remarques
Stagiaire Enseignant
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CHAPITRE 8 : CONDUIRE UNE OPERATION DE

RAINURAGE DEBOUCHANT EN EBAUCHE AVEC LES DIFFERENTS
TYPES DE FRAISES A RAINURER- CONTOURNER

8.1. OPERATION DE RAINURAGE
8.1.1. MISE EN SITUATION

Le rainurage est une opération courante d’usinage.

Pour maitriser cette capacité, on apprend :

- Connaitre les conditions particulieres liées a cet usinage.

- Ordonnancer les interventions de I’opérateur pour rainurer.
- Conduire différentes opérations de rainurage en ébauche.

A I’issue de cette phase d’apprentissage, on sera capable de :
- Produire des pieces conformes en respectant I’ordonnancement des
interventions en suivant les instructions de la fiche descriptive.
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8.1.2. GUIDE

ETAPES

RESSOURCES

Je m’informe :
- Les différents types de fraise a
rainurer en ébauche
- Les précautions a prendre
-Les interventions de I’opérateur

Appui technique n°1 et 2

J’observe une démonstration :
- Sur la conduite d’un rainurage

Formateur ou vidéo

Je m’entraine :
Exercice n°l1 :
- Ebaucher une rainure avec une
fraise a plaguettes

Fiche descriptive
Formateur

Je m’évalue :
Ebaucher une rainure avec une fraise
« ravageuse » ARS, en respectant les
cotes indiquées

Fiche descriptive
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DEBOUCHANT EN EBAUCHE, AVEC LES DIFFERENTS TYPES DE
FRAISES A RAINURER/CONTOURNER

Code CATEGORIE | DESIGNATION DU QUANTITE UM
article MOYEN
806 Accessoire de Etau de fraiseuse
machine 1 Unité
976 Consommable Plaquette R215.44-
090208M-WL 1
Unité
121 Outillage de Jauge de profondeur -
contrdle et Précision 1/50 —Longueur
métrologie 200 1 Unité
127 ~ Pied a coulisse- Précision
1/50-Longueur 250 1 Unité
1086 Matiere d’oeuvre | Bloc usiné- Acier XC38
Piece n°8 3 Unité
951 Outillage Butée d’étau de fraiseuse
1 Unité
189 ~ Cales rectifiées pour
fraisage en jeu 1 Unité
975 ~ Fraise a rainurer D20-
SANDVIK-R215.44- 1 Unité
20A20-09C-Géométrie
positive- 3 plaquettes
529 ~ Fraise a rainurer-D12- Unité
Queue cylindrique D12- 1
Série normale- Coupe au
centre
1190 ~ Mandrine porte fraise — Unité
ISO 40-Outils D20-Queue 1
Weldon
672 ~ Mandrin porte pince — 1 Unité
ISO 40-Capacite 3 a 20
437 ~ Pinces pour mandrin- Jeu de 1 Unité
D10 a 20 mm
158 Poste de travail Fraiseuse universelle 1 Unité
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8.1.4. APPUI TECHNIQUE N°1

DIFFERENTS TYPES DE FRAISES A RAINURER EBAUCHE

' Fraise 2 tailles profil ébauche
(fraise a défoncer ou ravageuse)
- queue cylindrique

( - queue conique

- & alésage rectifié

- @ de 6 & 100 (suivant attachement)

Fraise a rainurer a plaguettes

<]
( - queue cylindrique
- queue conique
- 3 alésage
74
L ' - @ de 12 a 50 mm (suivant Iattachement)
Ly

A rae
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8.1.5. APPUI TECHNIQUE N°2
MODE OPERATOIRE ET PRECAUTIONS A PRENDRE POUR
UNE EBAUCHE DE RAINURAGE DEBOUCHANT

8.1.5.1. Précautions a prendre

Au cours de I’usinage de rainures, I’évacuation des copeaux s’effectue difficilement.
L’outil travaille en pleine matiere et les copeaux ont tendance a s’accumuler dans la
rainure.

On peut éviter cette accumulation en orientant convenablement un jet de liquide
lubrifiant ou d’air comprimé.

La largeur de la rainure est donnée par le diametre de la fraise, la cote obtenue est
appelée cote outil.

8.1.5.2. Les interventions de I’opérateur
- Régler la position relative piéce- outil,
- Régler les butées de fin de course

C

A B
O \
\
ey oy - - — £
R| s L S R
LS 7

course

s= distance de sécurité, entrée- sortie fraise

S= distance de sécurité mise en place piece

Course = longueur de piece + distance de sécurité + rayon de fraise
c=L+s+S+2R

Commander le cycle usinage :

* approche rapide de C vers B

* prise de passe

* avance travail jusqu’a A

* retour rapide en B

* dégagement rapide vers C (pour contrdle ou changement piéce)
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FICHE DESCRIPTIVE
PIECE N° 8

Piece

Nombre : 3

Machine : Fraiseuse

N° phase :

| N° opération :

1600 0,07 4 320 2,5
N° Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse Profondeur | Repere
Opération | de coupe | tr/min par tour | de d’avance de passe outil
m/min mm/min | dents mm/min mm
Mise a jour | Folio:

le:
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8.1.6. EXERCICE N°1

Outil : Fraise de 2 tailles ®20 aux plaquettes
Réaliser I’ébauche de la rainure suivant la fiche descriptive.
1°. Monter I’outil

2°. Régler les conditions de coupe

3°. Abloquer la piéce en étau avec les cales et la butee
4°. Positionner I’outil par rapport a la butée

5°. Bloquer le chariot longitudinal

6°. Tangenter sur la piéce en vertical

7°. Mettre repére a zéro

8°.Prendre une passe de 2,5

9°. Bloquer le vertical

10°. Usiner rainure

11°. Retour rapide en position initiale

12°. Débloquer le vertical

13°. Controler profondeur

14°. Prendre passe pour assurer la cote de 5

15°. Recommencer de 9° a 11° - 1 fois

Cette rainure est a réaliser sur les 3 piéces
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8.1.7. EVALUATION

Outil : fraise 2 tailles ®12 ARS profil ébauche

Réaliser la rainure selon la fiche descriptive.

1°.

2°,

3°.

4°,

5°.

6°.

7°.

8°.

9°.

Monter I’outil

Reégler les conditions de coupe

Abloquer la piece en étau avec cales et butée

Positionner I’outil par rapport a la butée et bloquer le longitudinal
Tangenter en vertical et mettre repere a zéro

Prendre une passe de et bloguer le vertical

Reéaliser la passe

Retour rapide en position initiale

Débloquer le vertical

10°. Recommencer de 6° a 9° - 2 fois

11°. Controler la profondeur

12°. Prendre derniere passe pour assurer cote de 25,5

Cette rainure est a réaliser sur les 3 piéces.
Utiliser les mémes pieces que I’exercice N°1.
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FICHE DESCRIPTIVE

PIECE N°8
Piece Nombre : 3
Machine : Fraiseuse N° phase : | N° opération :
+0,30
120
\
4
<4
- 5
!
o)
1
[ :
H
L
Lo
N
630 0,07 4 176 6,5
N° Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse Profondeur | Repere
Opération | de coupe | tr/min par tour | de d’avance de passe outil
m/min mm/min | dents mm/min mm
Mise a jour | Folio:

le:
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8.2. L’ OPERATION DE RAINURAGEEN T
8.2.1. MISE EN SITUATION

L’opération de rainurage en T est une opération courante d’usinage de forme
obtenue apres la réalisation d’une rainure droite.

Pour maitriser cette capacité, on apprend a:

- ordonnancer les interventions de I’opérateur pour une opération de rainurage en
T sur une fraise.

- connaitre les précautions particulieres liées a cet usinage.

- conduire I’opération de rainurage en T.

A I’issue de cette phase d’apprentissage, on sera capable de :
- Produire des piéces conformes en respectant I’ordonnancement des
interventions en en suivant les instructions de la fiche descriptive.

8.2.2. GUIDE

ETAPES RESSOURCES

Je m’informe :
- La forme d’une rainureen T

- Les outils et les dimensions des - Appui technique n°1

rainures - Appui technique n°2

- La conduite de I’opération - Appui technique n°3
J’observe une démonstration : Formateur et vidéo

Une démonstration de conduite
de I’opération

Je m’évalue - Fiche descriptive
- Formateur
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8.2.3. MOYENS. CONDUIRE UNE OPERATION DE RAINURAGE ENT

Code CATEGORIE DESIGNATION DU QUANTITE UM
article MOYEN
806 Accessoire de Etau de fraiseuse
machine 1 Unité
301 Outillage de Boites des cales étalon-47
contréle et cales-60 HR mini 1
métrologie Unité
121 Jauge de profondeur-
~ Précision 1/50- Longueur
200 1 Unité
1081 Document ou Cassette vidéo :
ressource Démonstration de rainurage 1 Unité
pédagogique en T sur fraiseuse
universelle
812 Equipement et Magnétoscope VHS
mobilier d’atelier 1 Unité
811 ~ Téléviseur
1 Unité
1082 Matiére d’oeuvre | Bloc usiné- Piece n°8
1 Unité
951 Outillage Butée d’étau de fraiseuse
1 Unité
189 ~ Cales rectifiées pour Unité
fraisage en jeu 1
547 ~ Fraise pour rainure a T- Unité
D 21- Epaisseur 9.0-Queue 1
CM2
859 ~ Mandrin port fraise- Queue 1 Unité
SA40- Outils CM2
158 Poste de travail | Fraiseuse universelle 1 Unité
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8.2.4. APPUI TECHNIQUE N°1
PRINCIPES DE LA RAINUREEN T

- On les trouve principalement sur les tables de machines, sur certains mandrins,
sur des montages.

- Pour les tables de machine, les dimensions b, ¢, h sont définies par rapport a la
rainure a.

- Elles sont réalisées avec une fraise de forme, les cotes b et ¢ sont des « cotes
outil », la cote h est une cote de réglage

Dans le travail en pleine matiere, il faut :

- lubrifier abondamment dans I’acier,

- bloquer les chariots inutilises,

- si possible, avance lente a I’attaque,

- une fois la passe exécutée, démonter la piece avant de ramener I’outil au point
de départ.
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8.2.5. APPUI TECHNIQUE N°2
DIFFERENTES FRAISES POUR RAINURESEN T

I
.

g
[
g
Rainuresa T NF E 21-301 ., a H 12 {fixation)
| H 8 (guidage)
a b c h 3
min | min | max | min =
6 11 5 8 6 ]
8 7 11 8 R 0,6 max i
14,5 i 4 C/Z{ QJ
0] 16 | 7 | 14 | 10 A
12 | 19 8 17 12 -—0b Y,
14 23 9 19 14 Zone commune
18| 30 | 12 | 24 | 18 []]0.04
22 37 16 29 22
28 46 20 36 28
36 56 25 46 36
42 68 32 53 42
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8.2.6. APPUI TECHNIQUE N°3
MODE OPERATOIRE POUR UN RAINURAGE EN T

- Ebaucher la rainure a la fraise 2 tailles ou a la fraise 3 tailles.

- Ebaucher et finir la rainure :

a soita la fraise 2 tailles

b soit a la fraise 3 tailles

- Finir la rainure aux 2 tailles (cote peu
précise)

- Positionner la fraise a T
dans I’axe de la rainure

- Positionner en hauteur

- Bloquer les chariots

- Usiner larainureen T
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FICHE DESCRIPTIVE

PIECE N° 8
Piece EVALUATION Etape n°
Machine : Fraiseuse N° phase : 40 N° opération : 10 -20
universelle
~ 13+0.1
| A
N
?o! ‘
@ | | 1 Y 4 6
| 46 M O

1) Avec une fraise 2 tailles @12, régler N et V¢ suivant la fiche descriptive. Positionner

la broche a 28 de la butée.
2) Agrandir rainure de 12 en prenant une passe de 0,5 de chaque coté pour assurer

la cote de 13.
3) Monter fraise a T, régler N et V¢ suivant la fiche descriptive.
4) Positionner la broche a 28 de la butée.
5) Tangenter et régler la hauteur de 25.
6) Bloguer le longitudinal et le vertical.
7) Réaliser la rainure sur les 3 piéces.

20 230 0,04 8/2 37 Fraiseen T
@21 queue
D12
10 663 0,05 4 132 Fraise 2
tailles ®12
N° Vitesse | Fréquence | Avance | Nombre | Vitesse Profondeur | Repeére outil
Opération | de tr/min partour | dedents |d’avance | de passe
coupe mm/min mm/min | mm
Mise a Folio :
jour le :
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8.2.7. EVALUATION

A partir des 3 débits provenant de la capacité 116 :

1) Avec une fraise 2 tailles @ 12 (N= 630 trs/min , V{ =126 mm/ min), positionner la
broche a 28 de la butée.

2) Agrandir rainure de 12 en prenant une passe de 0,5 de chaque coté pour assurer la
cote de 13.

3) Monter fraise a T, régler N et V¢ suivant la fiche descriptive.

4) Positionner la broche a 28 de la butée.

5) Tangenter et régler la hauteur de 25.

6) Bloguer le longitudinal et le vertical.

7) Realiser la rainure sur les 3 piéces.

Faire évaluer le travail par le formateur.
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CHAPITRE 9: EXEMPLES DES ELEMENTS DE REGLAGE DES MACHINES

9.1. ELEMENTS DE REGLAGE POUR LE TOUR UNIVERSEL

Les éléments de réglage permettent le respect des cotes de fabrication (Cf).

TAMBOURS GRADUES

Tambour ™,
gradue

Détermination graduation g Exemple: pour
un tour du tambour gradué de 100
graduations, le chariot se déplace de 5 mm
(pas de la vis).

a;: pénétration longitudinale (axe Z), obtention des Cf axiales g= 5 _ 0,05

(9 ou 3). 100
a;. pénétration transversale (axe X), obtention des Cf radiales
(@) ().
BUTEES a

i
Butée de broche ./
montée dans nez de broche

Butée longitudinale
{ou de banc)

Différentes butées
= Butée de broche: positionne la
piéce sur l'axe Z.

» Butée longitudinale (ou de banc):
arréte le mouvement d’avance lon-
gitudinal Mf, de l'outil afin de res-
pecter la Cf axiale Z.

Elle peut étre fixe ou débrayable.

« Butée transversale : positionne I'ou-
til par rapport a I'axe broche afin de

-
Y Butée
respecter la Cf &.

transversale
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9.2. CONCLUSIONS SUR LES TRAVAUX DE SERIE EN TOURNAGE

a) Définition
Le travail de seérie est I'usinage de plusieurs piéces identiques. Le nombre de pieces
a fabriquer intervient dans le choix des méthodes, des outillages, et des machines a utiliser.

b) But
Réduire le temps de fabrication, ce qui entraine une réduction du prix de revient.

¢) Principes

Assurer I'identité de mise en position des pieces et des outils.
Associer plusieurs opérations.

Simplifier les opérations de réglage.

Simplifier et faciliter les manipulations.

d) Machines
Le choix dépend de I'importance de la série:
- tour parallele amélioré (porte- piéce, porte-outil, butées, copieur hydraulique),
- tours spéciaux de série
- a décolleter,
- semi-automatique,
- automatique,
- programmeé, a commande numérique

e) Mise en position des pieces
Montage en I'air
Mettre la face de référence ou de départ en butée - soit contre les mors du mandrin,

soit sur une butée de broche réglée en début de série.

Montage entre- pointes
Utiliser une pointe a ressort qui permet une mise en butée sur la face.
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—

Fig.1. Exemple de butée
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f) Mise en position des outils

v' Utiliser les quatre postes de montage d'une tourelle carrée, ou hexagonale pour outils a poste
fixe.
v"Utiliser une tourelle a porte-outils amovibles.

g) Association de plusieurs opérations

v" Utiliser plusieurs outils qui agissent simultanément
v' Faire agir plusieurs outils successivement

Ces deux méthodes permettent d'obtenir une trés bonne position géométrique relative des
surfaces, et surtout un gain de temps.

Toutefois, les temps de réglage en début de série et apres réaffltage des outils sont quelque
fois trés longs.

h) Simplification des opérations de réglage

Utiliser des butées qui peuvent étre fixes, pivotantes (a ballet), réglables (micrométriques).
Utiliser les dispositifs prévus par certains constructeurs spécialisés.

s

i) Simplification des manipulations de montage de la piece

Utiliser :
Des mandrins a serrage pneumatique ou hydraulique,
Des pointes entraineuses (pyramides ou a ergots},
Un plateau entraineur (mors autoserreur a cames).

AN

REMARQUE :

En raison de la répétitivité des gestes, le poste de travail doit étre constamment bien
aménagé et surtout bien ordonné.
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Fig.2. Montage des outils
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9.3. EXEMPLES POUR LE FILETAGE EN SERIE

Outil machine Principe Schéma
Filetage formé Taraud
Toraud en une seule passe /
" Amorcage 1 >~ ﬁ-
tour paraliéle V L-i'
Ebauche 1
Filiere de ”
décolletage Finition -
i
Tour paralléle o -
Filiére - N
Tour & décolieter N
Inversion ratation Porte-filiére
= Reglage au © @
diamétre nominal
Fiére ":""" » Réglage bulée ouverture ]
déclenchement Cycle : -~ @
(%) Peignes fermés filetage 3
Ouverture peignes -
Tour paraliéle @ Dégagement ]
@ Fermeture peignes o
Cames assurant penétration
Outii carbure fin course trajecloire outil
Cycle automatique @
@ Pénétration outil -
Tour & fileter Faetage © L v ®)
automatisé |
Fin de trajectoire
@ curviligne et recul outil _ NN
) Retour e, en fin
Criden de cycle, retombée de
I'outil dans le sillon
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Téte de Piéces cylindrées 4 4’
roulage I =d- 0,66 P ~ .
latéral et Udr‘t ‘
axial Cycle : identique

a celui d'une filiére /

4 peigne.
Moleties Molettes en
cylindriques position fermée

Refoulemenl L .

Roulage laterale
Tour paraliéle Ouverture r
dégagement 5
Taur Fermeture
Automatique des s Roulage axial
Choix de la méthode Pidce XC38 M24 L100

400

Filetage sur deux bouts L.30
Nombre de piéces

300

200

100

0l

/

®
®
®

©

1

@ Tour & charioter et fileter. Dutizr.huiqul
@ Tour 4 fileter automatisé. Cridan

(3) Fiéres & peignes
(©) Filetage sur machine & rouler des filets. Molsties

6 heures
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