
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

De formes intérieures à génératrices rectilignes parallèles et 

débouchantes en concurrence du rainurage et du mortaisage. 

De formes extérieures (profils variés) en concurrence du 

fraisage et du rabotage. 

C’est un procédé d’usinage simple et pratique, précis et à grand 

rendement. 

Il utilise des outils à dents multiples et à sections progressives 

appelés « BROCHES » qui effectuent le travail en une seule 

passe. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Qualités dimensionnelles : 7, 6 ou 5 

Etat des surfaces : Ra=3,2  à  Ra=0,4 

Temps d’exécution : 3 à 4 fois inférieurs au temps du fraisage 

ou du mortaisage. 

La conduite d’une machine à brocher n’exige pas une main 

d’œuvre spécialisée. 

Le temps de réglage d’une machine est extrêmement court 

pour passer d’une opération à une autre. 

Les « BROCHES » s’amortissent rapidement pour une 

production de série, ou pour des opérations difficiles à réaliser 

par un autre procédé. 

Parfaite planéité. 

Etat de surface correct. 

Précision difficilement égalée. 

Interchangeabilité parfaite. 

Rapidité d’exécution. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Entraineur à tenon : fig. 2 

Entraineur à gorge : fig. 3 

Entraineur à lumière : fig. 4 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nombre assez grand pour enlever la quasi-totalité de la matière. 

Petit nombre à progression réduite, destinées à préparer l’état de 

surface requis. 

Au minimum au nombre de 4. Elles ont la même cote (pas de 

progression). Elles permettent le calibrage. 

Pour permettre le réaffutage de la broche tout en conservant le 

profil de finition initial. 

Encore appelée « épaisseur coupée » par chaque dent. 

Elle détermine l’épaisseur du copeau et correspond à l’avance 

dans un usinage classique. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La longueur brochée « L » : il faut qu’il y ait toujours au moins 2 

dents en prise pour éviter les chocs,  

donc :   

De l’épaisseur du copeau « e » : le copeau doit pouvoir contenir 

dans l’entre dent sans être comprimé. 

Du métal à brocher (malléable ou non) 

De la puissance de la machine utilisée. 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Le brochage intérieur est destiné à la réalisation des profils 

fermés. 

Ce principe est celui qui est employé le plus couramment. 

Ex : taraudage à plusieurs filets, 

       rayage des canons d’armes. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elles sont généralement utilisées en « traction » pour éviter 

le flambage (machines horizontales). 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En général le brochage intérieur doit être réalisé dans l’une 

des premières phases de finition (exception faite pour les 

rainures de clavettes) 

Les efforts de coupe s’équilibrent, la pièce est montée 

flottante. 

Mise en position axiale : appui plan (1, 2, 3) sur le sommier 

de la machine. 

Mise en position radiale : centrage court (4, 5) par le guide 

de centrage de la broche. 

Les efforts de coupe ne s’équilibrent pas, la pièce est 

montée sur un centreur (voir fig. 8). 

La mise en position est faite à partir du centreur. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Afin de réduire la longueur des broches on évite en principe de 

brocher des longueurs supérieures à 2 fois le diamètre de la 

broche. 

Afin de réduire l’usure de l’outil il faut éviter que les dents 

n’attaquent directement sur une surface brute (voir fig. 15). 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Le brochage extérieur est destiné à la réalisation des profils 

ouverts :  

surfaces planes ou de formes variées. 

Les broches d’extérieur sont généralement constituées par des 

éléments coupants fixés dans un boîtier :  

déplacement du haut vers le bas face à la surface brochée. 

La broche attaque la pièce de front ; la 

progression est normale à la surface 

usinée. 

C’est un travail de forme  (voir fig. 16). 

La pièce est attaquée de flanc par une 

ou deux broches ; la progression est 

parallèle à la surface brochée. 

C’est un travail d’enveloppe  

(voir fig. 17). 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L’usinage est réalisé par la combinaison de 2 broches latérales 

qui ébauchent la surface et 1 broche latérale qui assure la finition 

(voir fig. 18). 

Bâti (glissière) 

Coulisseau 

Semelle porte broches 

Broche frontale 

Broches latérales 

Brochage latéral 

Pièce 

Brochage frontal 

Table 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Les broches nécessaires à l’usinage sont groupées sur une 

semelle rendue solidaire du coulisseau porte broches  

(voir fig. 19). 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ce type de machines est généralement réservé au brochage 

intérieur. 

Guide arrière coulissant Pièce 
Broche 

Attelage 

Bâti 

Coulisseau porte broche 

Guide pour broche d’intérieur 

Broche pour surface extérieure 

Pièce 

Attelage pour broche 

d’intérieur 

Bâti 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C’est la deuxième génération des machines à brocher qui 

peuvent être utilisées aussi bien pour le brochage intérieur 

que le brochage extérieur. 


