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5-2 Classification 

 des opérations 

5-3 Outils de tournage 

Opérations et 

outils de 

réalisation de 

formes 

extérieures 

Opérations axiales extérieures : chariotages  

Opérations frontales : 

dressages 
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5-2 Classification 

 des opérations 

5-3 Outils de tournage 

Opérations et 

outils de 

réalisation de 

formes 

intérieures 

Opérations axiales 

intérieures : alésages 
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5-3 Outils de tournage 

Barre 

d’alésage 

Grain 

d’alésage 
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5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  
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5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  

Mf 

Trace de l’arête de coupe 

Kr 

2 arêtes possibles 

Angle d’orientation de l’arête de coupe (par rapport à la direction d’avance) = Kr 
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5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  

Mf 

Trace de l’arête de coupe Kr 

rε 

à angle de coupe  positif 

 
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5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  

Kre’  3°. 

Le choix du type de porte-outil et de la géométrie de la plaquette dépend de 

l’accessibilité aux différentes surfaces et des conditions de coupe ( a [profondeur 

de passe] et f [avance] ). 

De plus, il faut déterminer le dièdre d’existence de la partie active de l’outil (c’est à 

dire la position de PS et PS’ par rapport à Pf et Pp) en fonction de l’orientation des 

surfaces à accéder et en respectant pour chacune d’elles : 

Kre  75° en alésage 

Kre  3° en cas de finition sur épaulement ou portée d’étendue réduite (passe de 

quelques. 10éme). 

Kre  30°, aux alentours de 90° de préférence, dans tous les autres cas. 
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5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  

Kre  75° en alésage 

x 

Mc Mf z 

Vue dans le 

plan Pre 

Ps’ 

Pfe 

Kre’ 

Ps Ppe 

Kre 

Kre : angle de direction d’arête principale 

Kre’ : angle de direction d’arête secondaire 
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5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  

Kre  3° en cas de finition sur épaulement ou portée d’étendue réduite (passe de 

quelques. 10éme). 

x 

Mf 

Mc z 



FABRICATION USINAGE A L’OUTIL COUPANT Sup PTSI COURS  

5-3-1 Choix d’un outil à plaquette rapportée  

Kre  3° en cas de finition sur épaulement ou portée d’étendue réduite (passe de 

quelques. 10éme). 

x 

Mc z 

Mf 

Pfe 

Ps 

Kre 

Ppe 

Ps’ 

Kre’ 

Vue dans le 

plan Pre 
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5-4-1 Prise de pièce en tournage  

- le montage "en l'air" à l'aide d'un mandrin 

On utilise principalement : 

Isostatisme associé : 

soit appui plan + linéaire annulaire (centrage court) + adhérence 

3 degrés de 

liberté éliminés 

2 degrés de 

liberté éliminés 

1 degré de 

liberté éliminé 

Schéma équivalent en liaisons ponctuelles (symbolisation géométrique) : 

1 

2 

3 

1 

2 3 
4-5 

4 5 
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5-4-1 Prise de pièce en tournage  

- le montage "en l'air" à l'aide d'un mandrin 

On utilise principalement : 

Isostatisme associé : 

4 degrés de 

liberté éliminés 

1 degré de 

liberté éliminé 

1 degré de 

liberté éliminé 

Schéma équivalent en liaisons ponctuelles (symbolisation géométrique) : 

5 5 

1-3 

soit pivot glissant (centrage long) + ponctuelle + adhérence 

1-2 3-4 
2-4 
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5-4-1 Prise de pièce en tournage  

- le montage entre pointes 

On utilise principalement : 

Isostatisme associé : 

3 degrés de 

liberté éliminés 

2 degrés de 

liberté éliminés 

1 degré de 

liberté éliminé 

Liaison sphérique + linéaire annulaire + adhérence 

Pointe fixe Pointe 

tournante 

mors 
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5-4-1 Prise de pièce en tournage  

- le montage mixte (mandrin + contre-pointe) 

On utilise principalement : 

Isostatisme associé : 

3 degrés de 

liberté éliminés 

2 degrés de 

liberté éliminés 

1 degré de 

liberté éliminé 

Liaison sphérique + linéaire annulaire (centrage court) + adhérence 

Pointe 

tournante 

mors 
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6-1 Généralités 

Usinage des surfaces 

planes. Le mouvement 

de coupe est donné à 

l’outil. Le mouvement 

d’avance est 

décomposé sur 3 

directions et, sur 

chacune d’elles, il est 

donné, suivant la 

structure de la 

machine, au 

mouvement de la 

broche ou de la table 

support de pièce. 

* caractérisation du fraisage : 
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6-2 Classification des opérations 

pièce 

Mf pièce/fraise 

Mc 

Fraise 1 taille 

Zone de travail 

en concordance 

(en avalant) 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 1 taille : 

usinage d’un plan 

(surfaçage) 

travail en bout 
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6-2 Classification des opérations 

Mf pièce/fraise 

Mc 

Zone de travail 

en concordance 

(en avalant) 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 1 taille : 

usinage d’un plan 

(surfaçage) 

travail en roulant 

(de profil) 
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6-2 Classification des opérations 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 1 taille : 

usinage d’un plan 

(surfaçage) 
Mc 

Mf pièce/fraise 

travail en roulant 

(de profil) 
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6-2 Classification des opérations 

Mf pièce/fraise 

Mc 

Zone de travail 

en concordance 

(en avalant) 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 2 tailles : usinage 

d’un épaulement ‘’en bout’’ Zone de travail 

en roulant 

Zone de travail 

en bout 
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6-2 Classification des opérations 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 2 tailles : usinage d’un 

épaulement ‘’en roulant’’ 

Mc 

Mf pièce/fraise 

Zone de travail 

en bout 

Zone de travail 

en roulant 
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6-2 Classification des opérations 

Mf pièce/fraise 

Mc 

Zone de travail 

en concordance 

(en avalant) 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 2 tailles : usinage 

d’une rainure Zone de travail 

en roulant 

Zone de travail 

en bout 
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6-2 Classification des opérations 

Zone de travail 

en opposition 

Fraisage 3 tailles : usinage 

d’une rainure 

Mc 

Mf pièce/fraise 

Zone de travail 

en roulant 

Zone de travail 

en bout 
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6-2 Classification des opérations 
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6-3 Les outils de fraisage 

Attachement des outils 

MORSE 

7/24 

rainure tenon 

entrainement 

Ajustement 

(centrage) 

Serrage 

fraise/porte-fraise 
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6-3 Les outils de fraisage 

Attachement des fraises 1 tailles et des fraises 3 tailles 

Lunette de 

soutien 

À fixer sur le bâti 

de la machine  
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Opérations particulières en fraisage : perçage, lamage, alésage et taraudage 
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Opérations particulières en fraisage : perçage, lamage, alésage et taraudage 


