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Dessin de définition de la broche 
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Plan de fabrication (Broche cotée en cote moyenne) 
Extrait Programme (Profil b) 

 

 
Plan de fabrication (Broche cotée en côte moyenne) 
  

 
 

 
Extrait Programme (Profil b) 
 
 
 

  
 
  
 
  

69  G0 Y0 Z0 T133 D0 G97 M103 S4500 P1 

70  G0 X1.3 Z0 

71  G1 Z+7 F0.1 

72  X2.7 

73  Z+19.7 

74  X3 

75  G28 U0 

Profil b 
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Cinématique du tour CN TORNOS DT13  
Possibilités d’outils tournants contre opération 

 
 

Cinématique du Tour CN TORNOS DT13 

 
 
 Possibilités d’outils tournants en contre opération 
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Caractéristiques techniques du tour CN TORNOS DT13 
 

 Les outils tournants (peigne) peuvent être utilisés simultanément avec les outils tournants de 
contre opération (systèmes d’outils indépendants). 

Caractéristiques 
Techniques 

Tour CN 
TORNOS 

DT13 

 
Type machine Poupée mobile 

Nombre d’axes 5 axes linéaires + 2 axes C 

Courses Axes 

X1 280 mm 

Y1 310 mm 

Z1 295 mm 

X4 330 mm 

Z4 303 mm 

Vitesse des axes 

Vitesse de déplacements des axes (m/min) 32 

Broche Principale 

Passage de barre max 13 mm 

Longueur de pièce standard avec canon de guidage 180 mm 

Fréquence de rotation maxi (Tr/min) 15 000 

Opération Principale  

Nombre maxi d’outils de Tournage (Peigne) 6 

Section des outils de Tournage 12 x 12 

Nombre d’outils frontaux (Col de cygne) 4 

Nombre d’outils tournants transversaux 3 

Fréquence de rotation max des outils tournants (Tr/min) 10 000 

Contre Broche  

Longueur d’insertion max de la pièce dans la contre broche 80 mm 

Fréquence de rotation maxi (Tr/min) 15 000 

Passage de barre max 13 mm 

Contre Opération 

Nombre d’outils frontaux 4 

Positions pour outils tournants 4 

Fréquence de rotation max des outils tournants (Tr/min) 10 000 

Nombre total d’Outils 21 

Répartition des Outils : Opération Principale / Contre opération 13 / 8 
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Repérage des surfaces 
 
 

  

 

Pièce : Broche Ensemble : Connecteur M12 Push-pull Repérage des surfaces PHASE 20 

b 

a 

e c 

f 

g 

h 

i 

d 



 

BCP Productique mécanique 
décolletage 

2206 - PM T 1 Session 2022 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 - Unité 2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR6 

 

Phase 20 : Opérations réalisées et mise en position  
 

 
Détails des opérations réalisées en phase 20 
 

Opérations en broche principale Outil  Opérations en contre broche Outil 

Fonçage cône (c) T131  Rainurage (h) x 4 T510 

Fonçage gorge (d) T132  Perçage (i) T530 

Tronçonnage et fonçage cône  (f, a) T135  Centrage et Chanfreinage (g) T540 

Tournage profil (e) T134  

 
Tournage profil (b) T133  

 
 
 
Mise en position phase 20 
 
 
Broche principale  

 
Contre Broche 

 

 

Porte Pièce : 
Pince de serrage Type F : Ø 3 
Canon + pince Ø 3 
Pivot glissant = Pince 
Ponctuel : Face avant coupe 
Pivot glissant = Pince 
 

Porte Pièce : 
Pince de serrage Type F : Ø 2,7  
Pivot glissant = Pince 
Ponctuel : Face avant coupe 
 
Pivot glissant = Pince 
 

Caractéristique matière 
Brut : Barre Ø 3 
Matière : CW004A 
 

1-2-3-4 

1-2-3-4 

5 

5 



 

BCP Productique mécanique 
décolletage 

2206 - PM T 1 Session 2022 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 - Unité 2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR7 

 

Référence Mandrin Fraise scie / Fraise scie 
 
 
 

 
  

Pour Ø de Fraise 
scie (mm) 

D3 (mm) D1 (mm) D2 (mm) L1 L2 Référence de 
commande 

20 4 12 8 90 30 2658.0020 
25 8 16 10 90 30 2658.0025 
32 10 20 16 100 42 2658.0032 
40 10 20 19,5 100 50 2658.0040 
50 13 25 24,5 135 65 2658.0050 
63 16 25 25,5 135 78 2658.0063 
80 22 25 34 150 90 2658.0080 

 
 

 
 
 
 
 
  



 

BCP Productique mécanique 
décolletage 

2206 - PM T 1 Session 2022 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 - Unité 2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR8 

 

Tableaux des vitesses de coupe et d’avance – Programmation G1 

 

Matériaux à usiner 

Vitesse de Coupe en m/min - (Valeurs moyennes) 

Tournage 
extérieur 

Tournage 
intérieur 

Perçage 
 

Forêt carbure 

Rainurage 

Fraise Monobloc Fraise scie 
Plaquette carbure 

Acier Non Allié 
(C25, C35, C40, …) 

30 20 20 20 25 

Acier Faiblement Allié 
(100 Cr 6, 25Cr Mo 4, …) 

30 20 20 20 20 

Acier Fortement Allié 
(X5 Cr Ni 18-10,….) 

25 18 15 25 20 

Acier de décolletage 
 (11SMnPb37, ….) 

60 45 40 60 45 

Acier inoxydable 
(X12 Cr 18, X30 Cr 18,…) 

25 15 25 25 20 

Alliages d'aluminium 
(AW2017,…) 

100 70 70 80 70 

Laiton 
(CW502L, CW502L, …) 

40 30 40 45 45 

Alliage de Cuivres 
(CW004A, …) 

40 30 40 40 50 

Bronze 
(CW460K, CC480K, …) 

35 20 35 40 35 

  

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Interpolation linéaire à vitesse programmée = G1 
 
 
 
 

     

Tableau des vitesses d’avance – fz en mm/dent/tr 

Acier non allié (C25, C35, C40, …) 0,0025 

Acier Faiblement Allié (100 Cr 6, 25Cr Mo 4, …) 0,002 

Acier de décolletage (11SMnPb37, ….) 0,0025 

Alliages d'aluminium (AW2017,…) 0,004 

Laiton (CW502L, CW502L, …) 0,0035 

Alliage de Cuivres (CW004A, …) 0,004 

Bronze (CW460K, CC480K, …) 0,0035 

G1 

Programmation G1 

G1 



 

BCP Productique mécanique 
décolletage 

2206 - PM T 1 Session 2022 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 - Unité 2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR9 

 

Temps d’usinage  
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Temps technologique :      Tt = 
L 

avec L = l + 2e + 2r 
Vf 
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Coût / Temps de production  
 
 
Coût / Temps de production 
 

• Nombre réel de pièces usinées = (taux de rebut + 1) x quantité demandée 

 
Exemple 
 

Quantité demandée = 200 pièces 
Taux de rebut = 5% 
 

Nombre réel de pièces usinées = ( 
5 

+ 1) x 200 = 1,05 x 200 =  210 pièces 
100 

 

• Temps d’usinage du lot (en Heure)  
= (nombre réel de pièces usinées x temps d'usinage d’une pièce) / 3 600 

 
• Temps de production = Temps d’usinage du lot + temps de réglage 

 

• Coût de production = Temps de production x coût horaire de production  
 
 
 
Représentation graphique 
 

Exemple avec les données suivantes : 
 - Temps d’usinage du lot = 5H 
 - Temps de réglage = 2H 
 
Représentation d’un trait sur le graphique matérialisant 10H de production.   
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Tour CN INDEX  

             

             

             
              

Nombre d’heure 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Equipe   Matin 6H 7H 8H 9H 10H 11H 12H 13H 14H     

Equipe A. midi         14H 15H 16H 17H 18H 
              

 Lundi 

Temps 
d’usinage 
du lot = 5H 

Temps de 
Réglage  

= 2H 

Temps de Production 
= Temps réglage + 

temps usinage du lot 
= 2 + 5 = 7H 

Jour et heure 
de début = 
Lundi à 6H 

Trait 
matérialisant 

10H de 
production 
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Symbolisation technologique 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


