En tournage on réalisera toutes les surfaces de révolution, y compris les plans lorsque la trajectoire du point
geénérateur est situé dans un plan perpendiculaire a I’axe de rotation.

1. Les machines de tournage

Les machines outils les plus courantes utilisées pour le tournage sont : Les tours paralléles a charioter et
a fileter. Ces machines sont utilisées pour les travaux unitaires ou de petites et moyennes séries sur des
pieces tres simples. Ils sont peu flexibles.

Seules les surfaces dont les génératrices sont paralleles ou perpendiculaires a 1’axe de la broche sont réalisables en
travail d’enveloppe.

1.1. Les tours a copier

Ils permettent 1’usinage de pi¢ces par reproduction, a partir d’un gabarit, grace a un systéme de copiage
hydraulique qui pilote le déplacement du chariot transversal.

C’est une machine assez flexible qui peut convenir pour des travaux de petites a grandes séries. La génératrice
des surfaces de révolution peut étre quelconque.

1.2. Les tours automatiques multibroches

Ce type de tour comportera par exemple huit broches. Huit outils soit un par broche travaillent en
méme temps et effectuent une opération différente. Ce sont les broches qui tournent d’un huitiéme de
tour pour présenter la piéce devant 1’outil suivant. Lorsque les broches ont effectuées un tour complet la piéce est
termineée.
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1.3. Les tours semi-automatiques:

Ce sont des tours équipés d’un trainard semblable a celui d’un tour parallele avec une tourelle
hexagonale indexable munie de 6 postes d’outils animée d’un mouvement longitudinal controlé par
des butées.

Les outillages spécialement congus pour la machine permettent des opérations simples et précises. La
commande de ces tours peut étre manuelle ou en partie automatique.

La flexibilité de ces machines est tres limitée. On les utilisera pour des travaux de moyenne série.

1.4. Les tours automatiques

Plusieurs outils sont montés tangentiellement a la piéce. Les mouvements sont obtenus par des cames qui
donnent la vitesse d’avance et la course de chaque outil. Une came est spécifique a une opération et a
une piéce. Ces tours sont entiérement automatigues. Ces machines n’ont aucune flexibilité. Elles conviennent
pour les tres grandes séries. 1l est possible de travailler dans la barre.

Sur ce type de tour les réglages sont longs et le temps de passage d’une série a I’autre immobilise la machine.
Ce tour sera réservé pour les grandes et tres grandes séries a des pieces de dimensions réduites a cause de
I’espacement entre les broches.
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1.5. Les tours a commande numérique:

Comme en copiage la génératrice de la piece peut étre quelconque mais ici la trajectoire de 1’outil est
obtenue par le déplacement simultané de deux axes dont les positions successives sont données par un
calculateur travaillant a partir d’un programme propre a la piece. Ces tours sont équipés d’un magasin

d’outils et éventuellement d’un systéme de chargement des pieces.

La flexibilité de ces machines est tres grande et particulierement bien adapté pour le travail unitaire ou les

petites séries repétitives.

2. Définitions des opérations de tournage:

Chariotage
Opération qui consiste a usiner une surface cylindrique
Ou conique extérieure

Alésage
Opération qui consiste a usiner une surface cylindrique
ou conique intérieure.

Dressage

Opération qui consiste a usiner une surface plane
perpendiculaire a [’axe de la broche extérieure ou
intérieure

Percage
Opération qui consiste a usiner un trou a I’aide d’un foret

Rainurage

Opération qui consiste a usiner une rainure intérieure ou
extérieure pour le logement d’un circlips ou d’un joint
torigue par exemple.

Chanfreinage
Opération qui consiste a usiner un cone de petite
dimension de facon a supprimer un angle vif.

Trongonnage
Opération qui consiste & usiner une rainure jusqu’a 1’axe
de la piéce afin d’en détacher un trongon.

Filetage
Opération qui consiste a réaliser un filetage extérieur ou
intérieur.

Le tournage

2/4




3. Les plaquettes d’outils

Les outils les plus répandus sont constitués d’une plaquette _
amovible montée sur un corps d’outil. [Plaquette amovible
v

Les plaquettes Dispositif de fixation

Les formes de la plaquette définissent les anglespg, €, et le rayon
de bec r,.

Pour une meilleure résistance de la plaquette, le rayon de
bec et les angles S, €, seront maximum.

Le corps d’outil Corps d'outil
La position de la plaquette sur le corps d’outil détermine les

angles a, vy, As et K,

Les différentes formes de plaquettes

On utilise principalement des
plaquettes de formes carré, ronde, Q @ g

rectangulaire, rhombique,

rhomboidale, triangulaire. La E

fOI‘me de Ia plaquette est ChO|S|e en Plagllettelgarrée Plamquettel rlonde Plaquette rhomboidale
fonction des surfaces & obtenir et~ * ™ ihsables e 2 aréles wilisables

du CyCIe de travail ’ (La fb?:m::cssl:’u;lSpira?lléll;g:’rammc)

Si plusieurs formes

conviennent on choisira celle
qui donne la  meilleure
résistance mécanique

(&, maximum).

. X i Plaquette rhombique Plaquette rectangulaire Plaquette triangulaire
Si le critére résistance n’est paS 2 arétes utilisables 2 arétes utilisables 3 arétes utilisables
Z z . : = 86°,80°,75°.55° 0u35° =90° s = 60°
prépondérant, on choisira la plus ® (La fomme es 1 losange) ©

économique, c’est a dire celle qui

permet de disposer du maximum d’arétes utilisables (plaquette carrée).

Il existe également des plaquettes de formes hexagonale, octogonale et

pentagonale.  — |
Les plaquettes réversibles: e ‘ l@—&]
Une plaquette est dite réversible si elle présente un plan de symétrie paralléle Plaquettes réversibles

a ses deux faces les plus importantes. Elle peut alors étre retournée sur son

corps d’outil et voit le nombre de ses arétes doublé, ce qui la rend \y
particulierement intéressante du point de vue économique. Ainsi Plaquette non réversible
une plaquette carrée passe de 4 a 8 arétes utilisables.

4. Les outils de tournage: Désignation, mode d’action et cycle de travail.

Pour la réalisation des diverses opérations de tournage on dispose des outils suivants: Les outils a charioter:
Une seule direction de travail possible pour la réalisation de cylindres ou de cones extérieurs. Si la piéce
comporte un épaulement on obtient une surface en travail d’enveloppe et une surface en travail de
forme.

Les outils & charioter

Une seule direction de travail possible pour
la réalisation de cylindres ou de co6nes
extérieurs. Si la piéce comporte un _
épaulement on obtient une surface en t(avall ‘—
d’enveloppe et une surface en travail de —4 -

forme.
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Les outils a dresser

Une seule direction de travail possible perpendiculaire a 1’axe de la piece
pour la réalisation de surfaces planes extérieures. Si la piéce
comporte un épaulement on obtient une surface en travail d’enveloppe et une
surface en travail de forme

e
2

Les outils a charioter-dresser

Au minimum deux directions possibles de
travail permettant a ces outils d’effectuer
des opérations de chariotage et de dressage
de surfaces extérieures en travail il
d’enveloppe. weos emg0r

B
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Les fleches en traits fin indiquent une direction de
coupe pour laquelle il convient d’observer des
précautions : longueur de surface réduite et faible
profondeur de passe. Ce sens de travail est a éviter si 4_
I'on peut procéder autrement. ‘
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Les outils a aléser

— Une seule direction
de travail  possible
I I R g — polurcla reallsdatlon de
cylindres ou de cones
“"' — ir)lltérieurs.
I

Les outils a aléser-dresser

Au minimum deux directions possibles de travail permettant a ces outils d’effectuer des opérations
d’alésage et de dressage de surfaces intérieures.
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Les outils a rainurer -
Pour la réalisation des opérations de rainurage. @ ﬁ

Les outils & trongonner:
Pour la réalisation des opérations de trongonnage.

Les outils & fileter: @:
Pour la réalisation des opérations de filetage.
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