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DOSSIER TECHNIQUE 
 

Le dossier technique est composé de 18 documents. 

 

 

 

 

Mise en situation du carburateur DT 1 

Fonctionnement du carburateur DT 2 

Dessin de définition du pointeau DT 3 

Repérage des surfaces du pointeau DT 4 

Nomenclature de phases du prototype DT 5  

Liste des outils DT 6 

Documentation machine Gildmeister Twin DT 7 à DT 9 

Codification des plaquettes Seco DT 10 à DT 11 

Eléments de calcul DT 12 à DT 14 

Documentation Walter DT 15 

Documentation Dixi DT 16 à DT 18 
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DT 1 

MISE EN SITUATION DU CARBURATEUR 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

La pièce étudiée est un 
pointeau présent sur le 
carburateur de la motorisation d’un 
drone. 
 

Le carburateur a une double 
fonction : 
-  Il fourni le moteur en air carburé 
(mélange air/essence) 
- Il permet de contrôler la quantité 
de mélange fourni au moteur. 
 

La quantité de mélange 
passant à travers le carburateur est 
gérée par le pointeau. 

 
Sa fonction est de limiter 

le passage du fluide par 
obturation partielle ou totale de 
l’orifice d’admission. 

Le schéma ci-après illustre 
le fonctionnement du carburateur à 
pointeau équipant le drone. 

Pointeau en position d’utilisation 

Localisation du carburateur sur 
le moteur 

Pointeau en position initiale fermée
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DT 2 

FONCTIONNEMENT DU CARBURATEUR 
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REPERAGE

 

E DES SSURFACCES DU POINTEAU 

DT 4 
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DT 5 

NOMENCLATURE DE PHASES DU PROTOTYPE 
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DT 6 
 

LISTE DES OUTILS 
 

 
NOTA : Cette liste n’est pas ordonnancée 

 
 
 
 
Phase 010 
 
Plaquette à gorge largeur : 2,11  HERTEL  Gorge radiale 
Plaquette CCGT 09T304 – FN27 TICN TIZIT   Ebauche extérieure 
Plaquette CCGT 09T302 – FN27 TICN TIZIT   Demi-finition extérieure 
Plaquette L114.1220.00 TN35  HORN   Gorge frontale  ébauche 
Plaquette à tronçonner largeur : 3  CHURCHIL  Tronçonnage  

 
 
 

Phase 020 
 
Fraise Ø 2 coupe au centre   TITEX   Poche 
Fraise à fendre    DIXI   Encoche  
Foret hélicoïdal  Ø 0,9   TITEX   Perçage 
Fraise conique  Ø 2 à 90°   DIXI   Chanfrein 
Fraise Ø 1 coupe au centre   TITEX   Rainure  
Fraise boule Ø 3,2     Spéciale  Sphère 

 
 

Phase 030 
 
Plaquette WPEX 060400 L8  IC520  ISCAR   Finition des  Ø 
Plaquette à gorge largeur : 2,11  HERTEL  Piquages  
Plaquette L114.1220.00 TN35  HORN   Gorge frontale  finition 
Plaquette à gorge largeur : 0,9 R 0,3 SECO Spéciale Gorge radiale 

 
 

Phase 040 
 
Plaquette à fileter 16 ER 1,5 ISO Standard WALTER  Filetage 
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DT 7 

DOCUMENTATION GILDMEISTER TWIN 
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DT 8 

Variante d'utilisation n° 1 : 
Usinage sans collision avec deux tourelles 
revolver et contrepointe  
Usinage en 2 x 2 axes avec assistance de la 
contrepointe pour les arbres minces et longs 
Axe Y pour l'usinage exigeant en mode 
automatique 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Variante d'utilisation n° 2 : 
Usinages frontaux sur pièces longues à la broche 
principale et à la contre broche grâce à la course 
transversale de la contre broche 
Usinage sans collision avec deux tourelles 
revolver 
Usinage en 2 x 2 axes 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Variante d'utilisation n° 3 : 
Usinage sans collision en 4 axes avec deux 
tourelles revolver et contrepointe pour les arbres 
minces et longs 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Variante d'utilisation n° 4 : 
Stratégie 3 outils : outil 1 à la broche principale, 
outil 2 à la contre-broche (avec accouplement), 
outil 3 à la broche principale 
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DT 10 

CODIFICATION DES PLAQUETTES 
DOCUMENTATION SECO 
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DT 12 

ELEMENTS DE CALCUL DE FLEXION EN TOURNAGE 
CALCUL DES PROFONDEURS DE PASSE 

 
Pendant l’opération d’usinage, le copeau exerce sur l’outil un effort que l’on considère 

dans la pratique par ses projections suivant 3 directions : 
Fr : Effort radial sur x 
Ft  : Effort tangentiel sur y 
Fa : Effort axial sur z 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dans le cas de l’étude de la flexion engendrée par l’usinage, Fa est négligée. 

F axial 

De même, pour un chariotage, la composante Fr est très inférieure à Ft (Fr = 
0,12xFt). 

Le calcul porte donc sur la seule composante Ft. 
 
Dans le cadre de la présente étude, on pourra donc simplifier les calculs en 

prenant : 
 

Fcoupe =Frésultant = Ftangentiel 

 

F tangentiel 

F radial 

F résultant 

x 

z 
y 
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DT 14 
 

Relation entre l’effort de coupe et le copeau obtenu 
 
L’effort de coupe peut également être calculé à partir de la formule suivante : 
 

F = Kc . ap . f = Kc . Ad 

_F : Effort de coupe en N 
_Kc : Force de coupe spécifique en N/mm² 
_ap : Profondeur de passe en mm 

_f : Avance en mm/tr 
Ad : Section nominale du copeau en mm2 

 
La force de coupe spécifique, désignée par Kc, et exprimée en N/mm², est une 

constante de la matière, unique pour une matière spécifique avec des conditions de coupe 
déterminées, qui dans une certaine mesure, représente l’usinabilité de la matière. 

 
Cependant, la force de coupe spécifique ne varie pas seulement avec la matière, 

mais aussi en fonction de facteurs comme : 
- la géométrie de la plaquette 
- l’angle d’attaque de l’outil 
- l’avance choisie 

 
Ici, compte tenu de la plaquette (WPEX 060400 L8  IC520 ISCAR), de l’angle 

d’attaque de l’outil (90°) et de l’avance (0,1mm/tour), on obtient la force de coupe spécifique 
suivante : 

Kc = 1000N/mm² 

 
Du fait du faible diamètre de la pièce à usiner, il apparait judicieux d’optimiser 

l’usinage en réalisant des passes « au maximum » de la flèche admissible. La profondeur 
des passes sera donc variable en fonction du diamètre usiné. 

La stratégie sera donc la suivante : 
 

1° - Déterminer apMaxi pour la passe de finition 
2° - Déterminer apMaxi pour la passe précédant la finition, en tenant compte de 
la surépaisseur laissée pour la passe de finition 
3° - Faire de même jusqu’à arriver au diamètre initial « brut » 
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DT 15 

DOCUMENTATION WALTER 
 

 

   

Détermination de l’assise de la plaquette 
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DT 16 

DOCUMENTATION DIXI 
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