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LE TOURNAGE DE SERIE

Généralités

1.1 : les types de surface

_ L"usina e des Pie'ces me'cam'ques par tournage . a laide
d'ovtils” d'enveloppe oude forme | permet dé realiser :

—» des surfaces de re’vOlu Hon ex#érieures ov /n{elrieufes:
) 4/ 5 a “
EXemf)kS. (C\/fmdres - cones - spheres )
—p des surdaces planes perpendiculaires a |'‘axe des
suriaces de revoluvtion .

> des surfaces helicoidales (Ex : filem‘ages )

1.2 . Lles outils de +ournage
® OUTILS Jd'ENVELOPPE

_ Bienque | encore quelgue fois en acier rapide | ces ouvtils sont
géneralement en car bures metalliques

o Soit & plaguettes brasees . :
e Soit  le plus souvent,a plaguettes G jeter {ivees
me'caniquemen/' .

—> les differentes nuances 4 utiliser  svivant le materiau
4 usiner et le type de travail a’ eflectver  sont définies

par la norme : NF. £66 .304 .

— Roppel sur les angles normalises
o_Carbures : Ao | de 4° a 8°
To | de -6° a +45°

o Aciers Rapides : Materiay do | Yo
Aciers R < 60 hbar 6° 20°
Aciers R > 6o hbar 6° 15°
fontes ft 20 6° 10°
Laiton - Bronze 6° 4o
Aluminium 8° 45°

A noter la nuance d'Acier raPide la plus covramment
vtilisée - 790 Wkcv 18-8-4-2
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® OUTILS de ForRME

—Les outils de forme sont souvent en acier rapide du fait
de la difficulte de realisation en carbure me'+all:'que,

o Louvtil de forme perme\L doblenir des surfaces de {formes
Sans necessiter de mouvements com plexes.
o fabrication et af-ﬂﬂage delicats . ,
o Qngle de coupe varie” en tous Poim‘s de | arete
curviligne = tendance a mal couper.
= _Usure rapide.
= brovtement .

Les moyens de reprise des pieces

24: Montage en lair.

__Ce Hpe de montage ne convient que lorsgue le porte a fauvx
de la piece ¢ “rappoct au porte- piece’ (mandrin
& 3 mors par exemple ) est compatible dvec le diametre

¢ gue la condition :
Pa L <2d | ot res pectee .

— Mais par contre clest le seul montage qui permet
de realiser les usinages interieus .

24.1: Mandrins & 3mors a serrages Concentrigues .

— A commande manvelle , hydravligue ov pnevmatigue .

__Ces mandrins sor)* e'quipe's de mors qui ﬁ_e.rmeH’en%

vn serrage exterieur ‘ou interievr indifferemment .
3 MORS DURS De'pan‘ sur @040 Petites
‘ brut a/ a
Mors en aciec trempe ou grandes
d’utilisation courante errise 0,30 series
d ebavche
3 MORS DOuUX Reprise de @o,oz Petites
.| finition a series
Mors en acier mi-dur nontraite 005
Usines en {onction des 4
besoins .

3 MRS DURS SPECIAUX Ceprise de © 02 | Moyennes
A/z finition A a

Qo5 | grandes
series

de focme analogue aux mors ov
doux. mais en“acier diempe | de finition
et retouches par
rectification .




2.1.2 : Pinces e’las‘riaues

__Le montage en pince convient panl:a///eremenl- pour
1 . M-
I'usinage™ de pieces prises dans la barre etiree .

les Pmces sont trés Uvlilisees sur les Toors revolvers ”
les tours aviomatiques . pour le clec::lle#age des
Peces en moyennes et grandes series .

_ Le temps de sefiage e de deserrage est excessivement
fupide
P. le +:rage de la Pmce s ‘opere de | arriete
e la commande e mecanique g s&cma a vis
ouv a levaers) /ajdrauhque ) Fneum 4—-7ue ou
elechque .

_ La coavxialite obtenve est de 003 a 0,10

auivant | 'vsure de la pmce )
‘ Broche du

Fentes d elasticite Touf.
zmesde contact \

| \
(Fig:1) \Zp \)% -

formes des Pmces

factie aJu.sfee surla piece : H8

21.3 - Mondrins de reprise

2.4-3.4: [es mandrins & dimensions fixes

_ Ce type d appareils convient pour des pices comportant
lusieurs surfaces concenirigues :
la reprise  se faisant par I’ zm‘er:eur de la pece .

_ Resecves aux peMes series  ils peuvent élre
o du type " '‘mandrin /ISSe -
o dv type " mandrin a ecrov”

o v type " cochomet epavle

_ La coaxialite oblenve depend de //mpm'f'ance de la zone
de tolerance de /a/esagc de reprise .

// Mandrine lisses soit

g leﬁzremenl» coni uj
010 pour 200
; ) i ) <= \{lmdn que emmanchemenl
L ?ﬁeremerﬁ serre : 5a 40,14)

“{9 : 2) // = Imposent des a/esages

e repnse fi 3aareu.semenfa a cote




Cochonnet e'fxiu/e’

Mandrin a ecrou
# (77

\| 977,
—
1

7// \ 7//

> Ppriee de reprise
cylindrique ~v_Sercage en manpdrin a
( Fig ; 3) 3 mors Aurs . Me pas Aemonter

av cours de la serie

24.3.2: [es mandrins expansibles

__Les mandrins expansibles sont des élements assuvrant
& la fois la mise en position el le serrage.
Jls se caractecisent par :
e Une butee avxiale fixe.
e un Serrage c0ncen4ric7ue, energique,
e Lne arancle Pre'ci.siOn en coaxialite pour la reprise
des pieces : ,
—= defaut de 001 a 0,04.

. Princ'\Fﬁ: Sur un arbre conigue . on a‘e’P!gce axialement
une douille & fentes alternees en acier

a fessort.
Les douilles sont inf'erchangeables.

__ Yoir documentation des {fabricants : Tobler - Stieber

21.3.3 : les mandrins & rondelles RINGSPANN .

__le systéme de sercage concentrique  Ringspann est composé
de rondelles legerement conicues en acier & ressort.
L'élasticite des” rondelles est considerablement accrve
par la cealisation de {entes alternees

_Bles rondelles sont Placees dans un logement
Cylindrique : sous I'action dun effoct avial elles
se deforment et viennent exercer une 'OFCSSI'On
sur I'alkésage ou l'arbce g metHre en place

e On peut utiliser -
.Peso.'l— des rondelles simples que I'on emp/le en
{onclion des besoin
e S0} des blocs de rondelles standards

—> Defaut de coavialite . 001 a4 0ok svivant gualite
_— des rondelles .
lolerance admissible euc le & des picces  seciées : TTM




o la -folrce radiale R N (Fiﬂ" L.) PIECE 5

7«//"’ S 'exerce svr /aflca @

esk envifon cCin ois ¥ . ,

lvs impon‘an#eqque \ PIECE de PousseEe
la force aviale F

o}

o
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__ VYoir documentation des fabricants : RINGSPANN - UNIVACIER |

214 : les aPPareiHages spéc:’aux.

_ Wilises en petites , moyennes a 9
la reprise des piéces de forme COmP'QJ(e
de forge ou de fonderie par eyemP!e.

—p> les mandrins & Zouv & mors a serrage concentrigue.

les mandrins & mors a serrage /'na/eloendam‘ 2 0u 4 mors
a’urs).

@ndes series | pour
venves

les mandrins a mors reglables of a serrage
concenh'ique ( 3o0vh mors).

les ,olav‘eaux a 4rous

2.%: Monrase entre - Po‘m\-es
__Ce montage qgui ne maintient la piece que par ses extremites

ne perm&t pas des effols de  coupe importants
fait il doid ete ulilice | exclusivement,

ur les opérations e finition lorsqu'on
fecherche ‘vne bonne coaxialite .

— Ce type de montage ne donne s la sibilile dusiner
des onmes inle'g'eures . pa o
_ (e montage Convl'enlr donc pour le 4o¢)rnaﬂe finition exterieur
des P’.c‘ces l0n3ues : [ > 2D
ecision la simplicite ef

o Ses avantages sont la pr ,
la rapadiire (en cas de chargemenir auxton—:a-hque),




Sur la

Sur la poupee | contre - poupée Fntrainement Observations
POINTE PONTE Toc e'qui/ibre' Finition
FIXE FIXE (Fig:5)
ou
POINTE POINTE Plateau auto- sereur| Flnition
FIXE TOURNANTE (Fig: 6) Ebauche
POINTE POINTE Toc e'qui/ibre' De'PanL de
& RESSORT TOURNANTE ou cotation
Frontal par oinfe sur face
entrainevse

2 vis CHe

Amors a 120°

(F(9:5)

g

|

-

| N7 |

.i..;_

/
-

_J\

faux plateav

monte sur broche
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~_ avlo- serreur.

—= /esmors excentres se coincent surla pie'ce

¢ les effets dv couple d'inectie di a leurs masses

Utlises

ovr le fournage 4 3rano{e vitesse avec
des carbures mé&all(ques.




