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 Présentation du système et limite de l’étude : 
 
Le système de production appelé machine à dresser et à centrer fait partie d’une chaîne de production 

en série d’axes de pédaliers pour vélos tout terrain. 

À partir d’un cylindre de 20 mm de diamètre et de 122 mm de longueur, le système dresse les deux 

faces extrêmes par fraisage, tout en réalisant la mise à longueur à 120± 0,1. 

En suite il contrôle la côte de longueur, puis il perce deux trous de centrage sur les deux faces. 

La machine est de type « transfère linéaire » à aller et retour. La pièce est chargée puis bridée 

automatiquement dans un étau qui se déplace et s’arrête successivement devant quatre postes :  

- Poste 1 : sortie de la pièce du magasin et chargement dans l’étau. 

- Poste 2 : dressage des faces et mise à longueur. 

- Poste 3 : contrôle de la mise à longueur. 

- Poste 4 : perçage des trous de centrage. 

- Retour au poste 1 : déchargement de la pièce usinée par la nouvelle pièce brute. 

 
L’unité de fraisage (n°1 ou n°2) fera l’objet de l’étude suivante (Document I) 

 

SUJET N°6 : UNITE DE FRAISAGE 
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On donne les caractéristiques des différents éléments : 

 Moteur électrique : 
- Vitesse de rotation du moteur en charge :                                Nm = 1450 trs/mn 
- Puissance du moteur :                                                                   Pm = 2 KW 
 

 Réducteur ordinaire à engrenage cylindrique à dentures droites :  
- Module :                                                                                         m = 2 
- Pignon (59) :                                                                                  Z59 = 35 dents  
- Roue dentée (47) :                                                                        Z47 = 76  dents 
- Angle de pression :                                                                       α = 20°          
 

 Système poulies- courroies :  
- Diamètre primitif de la poulie motrice (74) :                            dp = 85 mm                                                   
- Diamètre primitif de la poulie réceptrice (60) :                        Dp = 130 mm  
- Entraxe :                                                                                           a = 215 mm   
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Première partie:              Etude technologique    
 

1.) Compléter l’ordre de transmission du mouvement de rotation depuis l’arbre du moteur jusqu’à la 

broche porte-fraise (4): 

 

 

 

 

 

 

2.) Compléter l’ordre de transmission de l’effort développé par l’huile de vérin jusqu’à la broche     

porte-fraise (4): 

 

 

 

3.) La tête d’usinage est composée des classes cinématiques suivantes : 

S1 :{toutes les pièces fixes en liaison encastrement avec le socle 1}. 

S4 :{toutes les pièces en liaison encastrement avec la broche 4}. 

S9 :{toutes les pièces en liaison encastrement avec le fourreau 9}. 

S34 :{toutes les pièces en liaison encastrement avec l’entraîneur 34}. 

S51 :{toutes les pièces en liaison encastrement avec l’arbre intermédiaire 51}. 

S74 :{toutes les pièces en liaison encastrement avec la poulie motrice 74}. 

S75 :{les deux courroies}. 

3-1 : Compléter la liste des pièces en liaison encastrement de la classe S51 (pour les roulements 

préciser bague int. ou bague ext.). 

   S51 :{ 51,…………………………………………………………………………………………...}. 

3-2 : Compléter la liste des pièces en liaison encastrement de la classe S9 

S9 :{ 9,…...…………………………………………………………………………………………}. 

3-3 : Nommer la liaison entre la tige (24) du vérin et le fond avant (21). 

3-4 : Indiquer le nom de la liaison entre le piston (25) du vérin et le cylindre (27). 

3-5 : Donner le nom de la liaison entre la classe S51 de l’arbre intermédiaire et le carter (2).  

 

 

 

69 68 71 Arbre du moteur         

      4 

Huile        4 25 5 Bi 5’ 
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   3-6 : À l’aide des réponses précédentes, compléter le schéma cinématique de la tête d’usinage. 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

4.) Donner le nom et le rôle des pièces :(28) et (50)   

5.) Par quoi est assuré le guidage en translation de la broche (4) par rapport l’entraîneur (34). 

6.) Décrire le mode de lubrification des roulements (49) et (53). 

 

 

Deuxième partie:                  Etude mécanique   
 

I- CALCUL DE TRANSMISSION : 

1.) Calculer le couple transmis par la poulie motrice (74). 

2.) Calculer les tensions totales T et t supportées par les deux courroies (75), sachant que T = 5 t. 

3.) Déduire les tensions T’ et t’ supportées par chacune des courroies (75). 

4.) Déduire le couple transmis par la poulie réceptrice (60), ainsi la roue dentée (59). 

5.) Calculer les efforts tangentiel et radial (FT et FR) appliqués sur la roue dentée (59).  

6.) Déduire le couple transmis par la broche (4). 
 

II- CALCUL DE LA COURROIE TRAPEZOÏDALE : 

Dans cette partie, on se propose de déterminer les caractéristiques de la courroie trapézoïdale, et 

de vérifier l’entraxe et le nombre des courroies utilisé. 

- On donne le facteur de service KS = 1,3.  

N-B : La démarche de calcul est représentée par un organigramme (voir annexe). 

 

 


