LES TRAVAUX D'ALESAGE

1- Géneralités

_ Les operations d'dlésage ont pour but de realisec 4 I'outil
de Coupe | la finition de formes interievres (généralemen\‘
cylindriques | en partant de trous :

— = ebauches par pergage
— == Venus brut de ?Onderic ou {forge (d?/ Z0mm)

— Buts de l'operation d'dleésage:

@
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Qualité dimensionnelle : couramment qualité « 7 »,
exceptionnellement qualité « 6 ».

Spécification de forme : une tolérance de forme inférieure a la tol érance
dimensionnelle.

W e

Spécification de position :

* soit par coordonnées rectangulaires (cas des IT #)

* soit une tolérance de « mise en position » et cotes encadrées

* s0it une « coaxialité »

* soit une dimension tolérancée et une spécification géométrique (- ou //) par rapport
a un autre élément.

L’état de surface :
=> a l'outil de forme (foret aléseur, alésoirs)

0,4<Ra=0.3
=> a l'outil d’enveloppe (barre d’alésage ou barre porte grain)

0,8<Rac<s1l16

Nota 1 : En avcun cas l'alé%age a |'outil de forme ne permet de

corriger la position du Hrou puisqu il se centre dans le frou
déja pecce.




correckion geometrique.

Seul lalesage a |'ovtil d'enveloppe permel cette

Nota 2 : Tres souvent le dressage de surfaces planes est
associe A l'operation d'alésage.
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— Conditions de coupe generales des alescirs

Vitesse | Avance : " f’en mm /tour
, de . 1" Ale soi _
Materiaux coupe Diametre de W Lubrifiant
V m/mn| $<20 |20< @p<50| @50
Acier : R<F0hbar|| 10 a 45 ; PR gy Huile de colza
Acier: R>3F0hbar|| @ a10 |~ : ' : : Huile soluble
Fonte Ft 20 061 02408 |08a45 ([A54 2 & Set
Bronze 6 642 (02504 |[04a06 |06 A |adsec / colza
Aliages legers 20 6 4O 034805 | 0545 1 1a 2 petrole
Pour les alesoirs en carbure p Surepaisseur au &.
on pevt augmenter de Z2a 3 061

fois les valeurs de V m/mn

® Far rapport avx usinages classi-
-clucs, pour limiter ['uSure des
olesoirs |, on redvit V m/mp
eton augmente f mm/¢.

— Principe de realisation

Machines Mc Mf
T 1€ l—l 8 Al‘l 215 l‘lo ! 51‘0 ! 610 ¢lﬁ
our plecc Ou ‘ 6' IAIO v z'o T T 4]5 T 5|5 T —
\ i e '
Fraiceuse Outil piece (@ Albseir madhing
Alesevse - perceuse ,
Machine & :::J'mi’er Oukil Outil @) Rlesoir & coupe descendante
Aleseuse horizontale ' 4
de petite capacite Outi piece
Aleseuse horizontale il Outil
A montant. Outi g?e'ce
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LES TRAVAUX D'ALESAGE 3
L'Qutil d’'alésage

2-1: Les outils de forme
2-11 : Description

Les alésoirs sont dérivés du foret : ils travaillent en bout.
lls sont & dimension fixe ou expansibles.

lIs sont en ARES ou CW.

llIs comportent deux parties essentielles :

—s= | 3 partie active : constituée de plusieurs arétes de coupe
(4,6,12 ..... )
—a= Lecorps (ou queue) :

Cylindrique + carré d’entrainement ; travail manuel et unitaire.
Cylindrique, « d <13 mm »

) Travail sériel sur M-O
Conique, «d>13 mm» }

2-1-2 : Differents types d'alesoirs - machine

¥, < 60°

4°) Le foret-aléseur: Ceb ovtil rappelle le foret helicoidal mais

il est plus rigide (ame plus epaisse) e
Jlest & B ou b aretes +ranchantes : son diamétre est he'
Il est employe comme finisseur apres pergage av foret guide
(canon) pour des qualités 2a M.

31 peut - 2tre utilisé comme ébaucheur pour 4rous vemvs brut
de {fonderie .

2°) ['olésoir d'ébauche : Il comporte 3 ou b ardtes tranchantes
sitvees en bout et inclinées sur laxe.

Al +ravaille en bout
3l est employe pour les trovs brok de fonderie ou {orgeage .

cone d'action | | portie - guide

1. —fr W= 45 —— S

A58 2d Me

3°) L'alesoir de demi-Finition : Le nombre de cannelures est plus
o eleve (54 8 arétes) pour assurer
un meilleur gu'\dage. Son diametre est “ ha". .
J\ travaile ‘en bout, avec un angle de direction M- 45

40) L'alésoir de finition : Pour eviter dout Broutement de l'outil,
= le nombre d'arétes tranchantes est plus
imPorl-anL ( 9 a 12 ) Son diametre est calibre * mé6”.




AN fravaille pratiqguement sur la
une grande avance pour eviter

copeav minimoun .

jériPkérit , ce qui necessilte 4

e 4ravailler au niveav dv

Sa grande finesce d'acéte Permc‘r d'akteindre la gualite 6.

conicite 0,01 % -

A\
‘—M{.—

ole| o _|®

b=

0,5d

Nota : Ces alesoire peuvent 2tre
a) monoblocs AS < d« 50
, montes suc dee arbres Por{e—ale'soirs.

b) creux 20< d < 400

@ cone d 'en\-re'c; sang déPOUille;
Il centre 'oukil . '
@ cone de coupe ; de'pom\\e

. B cone guide conicile tres
'\ZBO {biblc?J\ maintient l'aligne-

nk

-ment de |'ovtil.

&) cdne de sortie ; sansg depoville
I\ evite les rayures lors du
retrait de 1'ovtil.

7,

5°) RAlesoir a deux aretes de coupe Jl se preserte sovs forme

de lame " mon+ée -FlOH’an"e

dans le porte -lame . Géncralement les arétes sont rapportees

en carbure metalligue .

Excellents resultats ma’grc’ r
la simplicite de fabrication |
(Grands diametres d7400) A — t Mc -+ ; [ : *\\
o (- i . o bl
Soit a dimension fixe ou L1,
réglable (de 0,01 en0,04) —U“é— I *e LLES +/ /
ar tambour gradve ,
P( fab . David Brown) v L'—__—l‘\j ™
' \ lame coulissante |
Vis de fivation dela paquette 4 Jeu

2-1-3 . Geomelrie de la partie active

conicite : 0025% <}

NE 1 ol

Ayl

S1

SO-W |

N 3
< O

Alesoir d'ebauche

Cobne de coupe

Kr = 60°




conicite : 0,01% <} @ /_. S1 .

Ve, ‘

N R

Rlesoir de {inikion

S

<+ £ Cone de coupe - Ayl

v
e

Depoville : 52 £ ghn <9

i . o = o

Angle de Aciers : 6° a 9

i Fontes : 2° & &°

% : Bn Laitons : 2 & 4°

Bronzes :

Nota : Un alesoir en ARES  utilise correctement, permet

de 200 & 200 coupes avant rea f€itage .

Un témoin d'affltage " LE" gde 04 & Olkmm) permet
345 L reaffitages sans gue la precision diametrale
soit compromise.

2-1-4 : Precision de fabrication de |'adlésoir

(NF-E-74—100)
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La tolérance d'un olesoir est fonction de la tolérance de
I"alésage a obtenir. .

La position de |'intervalle de tolerance de l'ovtil * 1Ta ", pac
rarporP a celvi de la lp\éce “1Tp", est sitlve & 45% de \a
valevr maximun de l'alesage et : ITa = 035 1Tp

Application : Determiner la tolerance dun alésoir pour
T réaliser un alesage @GS5O0H7Z.




2-1-5 ;: Montage des alesoirs - machine

3| ect recomman de de
sur un montage floHant

pfe'para 5

_porte- doville
monte sur la broche

AT R

/’\‘\({\(‘?

Q7
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grain acier
+f€mpi'

ANVAN

bille de poussee

axe dentrainement

doville Por*e -outil
Qv repos.

“doville flottante”

! % [ { ]
e Pour l'usinage des dlesages sitves dans
4 1 - U .
un plan hocizontal | sur alésevses, a I'aide
d'alésoics creux , on utilise un

placer 1'dlesoir
vi lui assure
un auto - centrage dans le trou deja

Liaison flottante
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. le mandrin
-floH'an""

arbre

porte - alesoir maintenu en position par

Un canon

vide amovible fixe dans

une plague guide du m0n+age.

a\ésoir creyy
piece

plaque guide

Canon gpide

'
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R
4?0&(. -alesoir \

alesoir
.| alesaf

- TTA" all'gv\e.men\'
avec broche

liaison flotante




Mandrin flottant d’apres documentation de la société SMP

déplacement radial correction angulaire ; déplacement radial et correction angulaire

= Déplacement radial :

I'amplitude (1, 1,5, 2 mm suivant les modeles) se regle a volonté par I’'écrou de centrage.
=> Correction angulaire :

la douille porte-outil peut former un angle avec le corps du mandrin lorsque I’écrou

de correction angulaire est desserre, valeur de 0° a 1°.

———————m=  Porte alésoir flottant




2 - L'Outil d’alésage

LES TRAVAUX D’'ALESAGE 7

2-2: L'outil d'enveloppe - barre d’dlésugek

2-2-1 . Description

e Jls sont déerivés des outils de Tour ( geometrie de la pactie
ackive) .

® [es ouvtils denveloppe sont generalement constitves par
des  barres d'alesage ” sur lesquelles on fixe un ov plusieurs
petits” oubils  sovvent cylindriques ( ARES ouv a mise rapporice
en carbure metallique)

=P Carack'rishques des barres

o Generalement cylindrigues :
—== Travail en l'air : barre porte - grain
—== Travail en barre rigide : barre d'alesage

maximun , compatibles avec
le 4rou ebauche (la flexion

Me
v, / l—(z e leurs diametres doivent &tre

I 47 1
[ ( esh alors considéree ne'glrseablg)

/Kﬁ.
O T W .

%
Coussinet (_-Fonh, E@ ;40 ///{\///// ’

bronze, Acicrh’ail'c'> [lﬁ il _{ __m 2~

grain barre d'olesage

e la fixation des " outils- grains' se {ait par clavelte ou par vis.

deplacement radial o
clavette dv grain : '

Meplat \_Vis de blocage
droit. Nis de reglage.
obligue .
laliaison par vis de pression
La clavette est en acier & six pans creux ((type He)
demi - dur traite . : s'appuyan+ sur € meplat du
le depassement de | ovkil grain est dvn reglage plus facile
se {ait par de légers chocs. Avec o = 53°08’ on a:

P~ o8 L




2-2-2 : Reglage des oulils sur barres d'alésage

T L devx fois la distance enrtre
' I'axe de rotation reel et le bec
de !'ouvtil.

ol f v
-
I/—, 3-')—0 I a - " D,, d 1
| | £9§ e diametre _engencre
[ A ¥ & par | outil monte sur une
! 41 3 barre d'alesage est égal a
i
|

)

w "
d barre

l | |
=35 Methodes de reglage -

o le réglage se fait par compacateur a cadtan sur ,
chevalet” en ve ; la mise en position de ladouche est assuree

par cales - etalons '

o e controle est effectve par calibre mini-mavi ou a ikl
d'vn micrometre solex

¢ On peut egalement utiliser un support en ve e un micrométre

d micrometre

COm dfa"eu {
Dmin; P

\
7
T | mon"uf& a

i hevalel Semelle en Ve
chevale
1 d B\N ba \D_{ i ouh’l-geain
1 ' rre « i |
calibre de reglage | i . ] barre

—p Remarque: cette methode ne peutitre considerée que comme
s Pré—rés\agc " Csw#o.:f éen opéra'l-ion de Finl+i0n)
car il {avt denir dv faux-rond et de la flexion
de la barre pendant le Hravail
Lle reglage final se fait en+ravail par essais successifs.

—3) Outil Miceoeoee

e Pour les 4ravauvy unitaires,

Ecrov gradve (0,04) ouv alesages de grande
Grain a mise precision ,en Pc-l»i’rcs séricsl
en carbure Yernier & 0p0 Sur machine & pointer, on

peuvt utiliser I"gutil
“ MICROBDRE ” .

le reglage se fait par vis
< P

micromeirique et tambour

aradué avec vernier

S “‘Q\-“;c“é\‘c\\\ - 5

la pre’cis;on dv reglage
pevt atteindre 0,005 .

N
Z N




2-2-3: le 4ravail en l'air 1 la barre porte - groin est 9
montee en porte 4 faux dans

? la broche de la machine YA
n
&

£

Au cours du fravail, la barre pocte- grain qui est soumise a
['effort resultant de coupe * Fc”, par |'intermediaire de
l'oukil grain |, subit une dé formation qgui entraine
obligatoirement une erreur d'usinage.

— Pour éviter un 4rop grand porte a faux , l'ackion de l'aréte de
coupe devra Etre placee +rés proche de la generatrice * G”:
la saillie * $" doit etre minimoale .

= Bilon des efforts = Prenons “M" comme point d'application

des actione de contact ’"“‘J"Er‘/ouhl

—
les projections de * Fc" surles lignes d'ackion donnent :

—
4°) un effort principal de coupe :  Fv qui a pour expression

Fv=Kksefep (Fv =~ Fe)
—
2°) un effort normal & l'artte de coupe = Fn | dont les valevrs

situees entre deuvx limites sont:

30° < Kr< 70° 70° < Kr < 90°
Fn=2%5Fv Fn=1Fv

—
3°) les projections de Fn sur les aves OY et 0Z donnent:

Fp = Fn ¢ cosKr Ff = Fn * sinKr
P —_—
= Deformation de labarre = Sovs l'ackion de Fc  labarre est

fléchie , tordue et comprimée avant
de prendre , auv cours de la coupe, une position d'équilibre .
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o
= la pouvssee longitudinale dve a FF (so“icﬂahm de la barre
av -ﬂam‘pagc excentre ) ne provoque praL\qUCmeni’ Avcune
Ade formation :
le couple Cf = Frx R et relativement faible

I e
=P laclion de Fv  fait apparditre une sollicitalion de la barre
& la torsion , d'importance relakivement faible et dont
les deformakions cocrespondantes ne nuisent pas ovire mesure
d \a qualite de l'vsinage . Yy

£

— — —

=) les efforts Fv et Fp  admettent une COmposanl'e R qui,
ramenee sur l'axe 0z , crée oune poussée radidle et
sollicite la barre a la flexion :

=> deformation la plus significative de la barce

porte - grain .

< Conclusions = pour fésovdre rapidement el pratiquement

le probléme des deformations on considérera
que la barce en porte 4 faux se comporte comme une ™ poutre
encastrée " soumise & la flexion pure sous laction de

, Y
On exprime la deformee
de la pou#rc par une
fleche “ £7” .
£ L, RI®
37 El
avec - “E" . module de Young ou module d'elasticite

IOnshlu da'na[e 4
Pour les aciers E = 20x10 /V/mm2

[\ IX”=“ IY” = -"-dll

(mml') © moment quadratigue d'inectie
64 i de la chcHOn drii&e circulaire
de la barre porte-grain.

(N&: TIy= o05d*)



= Defauts types =

11

la barre porte -grain en porte a fauvx
est vtilisee pour les alesages couvrts

epavlés eventuellement.

Svivont le choix du mouvvement d'avance on a :

Ra  »

fourreau

2772 RZZZZ2

—_ g =

v

@] ©

M¢

broche

la piéce posséde le Mt davance
le Moment flechissant de la barre

%F: RY'Q

estonstant pour une méme seclion

de copeauvx

A V'atague en @et a la sockie en @

la deformation de la barre ceste

invariable

= |'alésage est cylindrique

' 22
R R¢ A4 fourreauv
Fh—— - -—
bzt
® Q) broch
M«

la barre possede le HE d'avance
le moment Fléchiseant R.0, £ R- A,

= de'-(ormal—iqu fa < 4‘2

I'ovkil £lechil vers |'axe usine
plus fortement en ‘

donc Pz < B4
=3 |'alesage n'est plus cylindrique

<a Conclusions pratiques =

possible.

® La barre porte-grain d’alésage doit avoir une longueur utile la plus courte

@ Labarre d’alésage doit avoir un diamétre « d » le plus grand possible dans
les limites permises par I'alésage.

® On aintérét a augmenter la valeur de I'angle de direction « Kr », afin de
réduire I'effort « Fp ».

® Pour limiter les déformations de la barre porte-grain on pourra adopter,
avantageusement, la forme ci-dessous.

pessemnaaii if
o B

I;ofil a egale resistance ‘

a la flexion




2-2-4: Le Travail en barre rigide

12

barre dalesage

la barre dalesage est encaslree 4
une extremité et supporfee a I'auvtre
sans encastrement ( guidage court,
lunette) A R 03
& o X =
'F A00 E'IY

== deformee 30 foie plus {aible gue
|'outil en porte a favx dravaillant dane
les memes conditions.

broche

barre lunette
| I -
For o S £
- e— - .____._ -
i A
F

Travail sur adlesevse monfagc rigide
L'ensemble broche - barre forme
un aH'clagc rigide

3l faut que la lunette soit bien
alignée avec la broche.

Utilisation : Travaux unitaires ou
de peh(cs secies .

la piéce est bridée directement sur
la table de |'alesevse

® Altelage rigide et luneke mal alignee

sl ya deflavt dalignement “e" e la
lunette et avance de la barre |
l'de sage. n'est pas rectiligne

_guide ’ [gui_dg

la barre d'alesage est suvpportee

o ses deuy extemités par deux

guidages coorts (appui simple):
lunettes AV et AR .

A -iqe?
f =~ X
L3 E-Iy
=P delormee 16 fois plos .?a(\ole

dans ce cas

ﬁ__

cordan

_poct- pifce

Travail sur adlesevse , mortage flottant
L' alignement de la barre eat assuree
par deux paliers 5uppor+s correcte-
-ment alignes.

L' accovplement de la barre avec

la broche est assuree par une
liaison * cardan”

Utilisation : Travaux de grandes
séricc en montage d'usinage
Sur alésevse .

o Attelage flottant lunettes mal ah’g nees

Si les axes des luneles supports ne
Sont pas parfaitement olignes labacre
se deforment av montage et si elle
posséde le Mt davance | |'alesage n'a
plus ses generatrices rechlignes




— Defauts types = ' 13

49) Le movvement d'avance est domne & la barre d'alésage

_Ppiéce
LuneHe AR LuneHe AV Lioison acticulee

rd

o
®@® @

= IIC!iOh minimun én @e}'@

flexion maximun en

\o

== la surface usinée n'est pas exactement cylindrique
Alésage en"sabliec” ouv en" diabolo”.

¢Z= ¢4"2‘F'

2°) le movvement d'avance est dorne & la piece .

M¢ y pece
LuneHe solidaire i s s 1
dwah gy 2
_ﬂ_—._.- - 3 - - - -~
o R
£ a Mc
e ad
18 P TS P DU P S |
ovank dlesage  aprés alesage

la flevion de la barre reste constante pendant doute
l'opérakion d'alésage: | |
—> |alesage est cylindrigue

== Thconvenients : la dislance entre les appuis deyient
impor+an+c:.

le porte- piece eot encombrant

la barre a"a/e’sage est P‘US longoe et
plus difficile a realiser.




