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Résumé 

Le cisaillage est la séparation totale ou partielle d’un élément métallique dans le plant 

transversale à l’aide de deux lames dont l’un est mobile et l’autre fixe, sans que celles-ci se 

déforment.  

On s’intéresse dans notre cas à découpage des tôles faible épaisseur. Pour cela on s’est 

mis devant une situation de recherche pour pouvoir concevoir une machine qui sera une 

solution à notre cahier de charge demandée. 

Dans notre projet, on va concevoir une cisaille pour couper la tôle d’acier faible 

épaisseur à travers des lames  de forme circulaire, qui sera dans la plupart la première phase 

pour sa mise en forme. 

Cette mémoire met en exergue plusieurs domaines du génie mécanique  tel que la 

conception, l’étude des éléments mécaniques, les constructions métalliques, l’étude des 

matériaux, le travail avec logiciel  etc…Entre autres, elle sera à la base d’une création d’une 

machine profitable au domaine de usinage des tôles. 

Mots clés : Cisaille, cisaillage a lame circulaire, guide lame, manivelle, clé, soudage, 

structure. 

  ملخص

إحداھما ثابتة  شفرتين لعنصر معدني على المستوى العرضي بواسطة   الجزئي أو الفصل الكليالقص ھو  

 .دون حدوث أي تشوه في المادة  والأخرى متحركة 

لھذا نضع انسفنا أمام بحث  ,الصغير  السمك  ذات  الألواح المعدنية تناولت ھده  المذكرة  موضوع  قص   

  .متطلبات دفتر الشروط  يلبي  تكون حل  من اجل تصميم آلة

التي  و سوف نقوم بتصميم آلة قادرة على قص الألواح المعدنية بشفرات دائرية الشكل,  ,مشروعنا   في 

  المعدنية. الأولى في تحويل الألواح المرحلة لب تكون في الغا

دراسة العناصر  ,مثل التصميم , العديد من مجالات الھندسة الميكانيكية علىتسلط الضوء  المذكرة ھذه

أخرى  و من واجھة    . الخ...المحاكاة   امحنعلى بر   العملو دراسة المواد  المعدنية, تالإنشاءا , الميكانيكية

 .  المعدنية  الصفائح تصنيع   مجال في  مربحة آلة   ستكون

 . الھيكل  , التليحم , مفتاح  ,الساعد ,توجيه الشفرات ,القص بشفرات دائرية  ,القص : كلمات مفتاحيه 

 Summary   
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Shearing is the total or partial separation of a metallic element in the transverse plane 

using two blades, one of which is movable and the other one is stable without deforming 

them. 

In our case study, we are interested in cutting thin sheets. For this purpose we put 

ourselves in front of a research in order be able to design a machine which will be a solution 

to our project specifications. 

In our project, we will design a shear to cut the thin steel sheet through circular blades, 

which will be in most cases the first phase for its shaping. 

This dissertation highlights several areas of mechanical engineering such as design, the 

study of mechanical elements, metal constructions, the study of materials, work with 

software, etc. On the other side, it will be the basis of a creation of a profitable machine for 

the field of sheet metal industry. 

Keywords: Shearing, shearing with circular blades, blade circular, crank, key, welding, 

structure. 
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Introduction générale  

 

La transformation des tôles mécaniques en produits finis a une importance 

considérable dans de nombreuses industries telles que la construction mécanique, 

l’automobile ou l’aéronautique. 

Les procèdes de mise en forme des tôles sont des opérations réalisés dans le but 

d’obtenir des formes finales désirées dans les applications industrielles. L’opération de 

cisaillage des tôles  peut être considérée comme une opération de mise en forme particulière 

dans la mesure où le but final est l’obtention d’une pièce mise en forme par cisaillage dans 

une tôle.  

Dans  le cadre  du projet du fin d’étude (PFE) la contribution par «  Etude, 

conception et réalisation d’une cisaille universelle  » à été proposer par                     

Dr, DEBIH Ali. 

Ce mémoire vise à appréhender toute se qui consterne le cisaillage (le principe, calcule 

des efforts ...), et les étapes de conception et la réalisation d’une machine (CAO, RDM ...). 

La structure du document, est articulée suivant la distribution croissante de trois  

chapitres suivants :  

Le premier chapitre présente un état des connaissances rassemblant une synthèse 

bibliographique concernant le principe de cisaillage, paramètre influencent le cisaillage 

calcule en cisaillement. 

Le second chapitre est consacré à la conception de la machine, les besoin en cisaillage 

et l’analyse fonctionnaire.  Après avoir déterminé l’avant projet et leur développent.  

Le troisième chapitre est une représentation des dessins de définition avec les 

cotations et vues nécessaire, ainsi que le processus  d’usinage de chaque élément de la 

machine. 

Le travail ainsi  effectué   nous  permet  de  tirer  une  conclusion  générale, suivie  des 

références bibliographiques.                                                 





 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Chapitre 01  
Etat de connaissance. 

 



Chapitre

 

 

1.

Ce

dé

con

plu

rap

plu

con

plu

dé

et 

ma

int

gra

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2. Pr

1.2

déc

ou m

e 01 : 

1.  Intro

La techn

ette date  a 

coupage  au

nçu de  ma

usieurs  che

pide  et  mo

usieurs  pa

nstituant l’o

us performa

La norm

finition des

dont la larg

ais peut ég

tentionnelle

ande partie 

rocédés de

2.1. Sc

Le sciage

couper tout 

moins 0.5 m

oduction

nique  de d

 marquée  

u moyen  d

anière à bloq

ercheurs  se 

oins  coûteu

aramètres  t

outillage, on

antes[1]. 

me française 

s produits p

geur est trè

galement, d

ement certai

par laminag

 

e découpa

ciage : 

e est une pro

les matériau

mm, et un ét

: 

découpage d

la  publicat

d’une  mach

quer  la  ma

sont  intére

use pour  l’o

tels  que la

n assiste ac

d’origine e

plats en acie

s supérieure

dans certain

ins creux ou

ge (Figure 1

age mécan

océdé de dé

ux (acier, al

tat de surfac

Fig

des métaux

tion  du  pr

hine  hydrau

atière  avan

essés  vivem

obtention  d

a composit

ctuellement 

européenne 

er : ”Produi

e à l’épaiss

ns cas (pa

u reliefs rég

1.1).  

nique : 

écoupage à 

luminium, b

ce peut être

g 1.1 : les tôl

x  est appar

remier  brev

ulique  et  d

nt  quelle  n

ment  à  cett

e  profils  d

ion chimiqu

à la constr

NF EN 100

its de sectio

seur. Leur s

ar exemple 

gulièrement

froid par en

bois, etc...),

e mauvais. 

es métalliqu

 Et

rue la prem

vet  décriva

d’un outillag

ne  soit  déc

te  techniqu

donnés  et  a

ue et le tra

uction de n

079 (décem

on droite pr

surface est t

: tôles a 

t espaces”. I

nlèvement d

 il donne un

ues. 

tat de conna

mière  fois e

ant  le  pro

ge spécial  

coupée.  Ve

ue  qui  s’es

avec  la  ma

aitement de

nouvelles  m

mbre 1992) d

resque recta

techniquem

larmes), p

Ils sont éla

de matière v

ne précision

aissance. 

2

en 1929. 

cédé  de  

qui était  

ers  1950  

t  avérée  

aitrise de  

es aciers 

machines 

donne la 

angulaire 

ment lisse 

présenter 

bores en 

valable à 

n de plus 

2



Chapitre

 

 

dun

1.2

déc

et u

oxy

 

 

 

 

1.2

déc

mm

poi

e 01 : 

Le princi

ne force et d

 

 

 

 

2.2. L’

L’oxycoup

couper tout 

un état de su

Le princi

ydation loca

 

 

2.3. Po

Le poinço

couper tout l

m, et  un état

Le princip

nçon et une

 

 

ipe de sciag

de son dépla

’oxycoupa

page est un

les matériau

urface peut 

ipe d’oxyco

alisée contin

oinçonnag

onnage est u

les matériau

t de surface

pe de poinç

e matrice, (l

ge consiste 

acement, (la

age : 

n procédé d

ux conducte

être mauvai

oupage con

nue, (la figu

ge : 

un procédé 

ux durs et c

e bon. 

onnage con

a figure 1.4

Fig 1

à couper à

a figure 1.2)

de découpa

eur, il donn

is. 

nsiste à cou

ure 1.3).  

de découpa

assant, il do

nsiste à perf

4).  

Fig 1.2 : le 

.3 : l’oxycou

à l’aide d’u

).  

age par enlè

ne une préci

uper à l’aid

age sans enl

onne une pr

forer le mat

sciage.

upage.

 Et

une lame de

èvement de

sion de plus

de d’un jet 

èvement de

écision de p

tériau par ci

tat de conna

entée, sous 

e matière v

s ou moins 

t de l’oxyg

e matière va

plus ou moi

isaillage gr

aissance. 

3

l’action 

valable à 

0.5 mm, 

gène, par 

alable à 

ins 0.05 

âce à un 

3



Chapitre

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.2

vala

0.5 

d’a

gén

 
 
 
 
 
 

1.2

enlè

plu

hau

e 01 : 

 

2.4. Dé

Découpag

able à décou

mm, et une

Le princi

air comprim

nérée par l’a

 

 

2.5. Dé

Le décou

èvement de

us ou moins 

Le princip

ut pression, 

écoupage 

ge  par plas

uper tout le

e état de sur

pe de décou

mé chasse l

arc électriqu

écoupage 

upage par je

e matière va

0. 3 mm, et

pe de décou

(la figure 1

 par plas

sma est un 

es matériaux

rface très bo

upage par p

le métal po

ue est voisin

jet l’eau

t l’eau Déco

alable à déc

t un état de 

upage par je

.6). 

Fig 1

Fig 1.5 : D

sma : 

n procédé d

x conducteu

on. 

plasma cons

orté à une 

ne de 18000

: 

oupage  par

ouper les m

surface peu

et l’eau con

1.4 : le poinç

Découpage p

de découpag

ur, il donne u

siste à coup

températur

0°C, (la figu

r plasma es

métaux et pi

ut être mauv

nsiste à cou

çonnage.

par plasma.

 Et

ge par enlè

une précisio

per à l’aide 

re de fusio

ure 1.5). 

t un procéd

erre, il donn

vis. 

per à l’aide

tat de conna

èvement de 

on de plus o

d’un jet  de

on. La tem

dé de découp

nne une préc

e d’un jet de

aissance. 

4

matière 

ou moins 

e gaz ou 

mpérature 

page par 

cision de 

e l’eau à 

4



Chapitre

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2

vala

mm

qui 

tem

 

 

 

 

 

 

1.2

déco

mm

 

 

 

e 01 : 

2.6. Dé

 Le décou

able à déco

m, et un état 

Le princip

 se concen

mpérature de

2.7. Le

Le cisailla

ouper tout l

, et  un état 

écoupage 

upage par l

ouper les mé

de surface 

pe de découp

ntre sur une

e la matière 

e cisaillag

age est un 

les matériau

de surface 

 par laser

aser est un

étaux, cuir, 

très bon. 

page par las

e petite sur

jusqu’à la f

ge : 

procédé de

ux durs et c

bon, (la figu

Fig 1.6 : D

Fig 1.7 :

Fig 1

r 

n procédé d

tissus, il do

ser consiste

urface. La f

fusion ou va

e découpag

cassant, il d

ure 1.8). 

Découpage pa

Découpage 

1.8 : le cisail

de découpag

onne une pr

e à couper d

focalisation 

aporisation,

ge sans enlè

donne une p

ar jet l’eau.

par laser.

llage.

 Et

ge par enlè

récision de 

’un laser pu

du rayon 

, (la figure 1

èvement de

précision de

tat de conna

èvement de

plus ou mo

uissant et trè

laser est é

1.7). 

e matière v

e plus ou m

aissance. 

5

matière 

oins 0.01 

ès précis 

élever la 

valable à 

moins 0.5 

5



Chapitre

 

 

1.3.

méta

lame

résist

 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 

Le cisai

 p
o

 d
p

1.4. Di

 Les 



Le

tôle pou

nécessa

 F

avec

 

e 01 : 

.  Princip

Comme d

alliques et d

es, une lam

tance du ma

illage peut s

point par po
ou 
d'un seul c
perforage, c

ifférentes

principales 

 Cisaille
 Cisaille
 Cisaille

 
 Cisaille

  
e cisaillage 

ur cette rai

aire à la coup

FC = L.e.R

:   ◌݁  

- L : la 
- e : épa
- Rm : R

Fi

e de cisai

éfinition le 

des tôles, sa

me fixe et 

atériau à la 

s'effectuer, s

oint le long

coup, c'est-à
coupage à l'

 méthode

machines u

e à lame par
e à lame obl
e à lame cir

e à lames 

à lames par

ison il faut 

pe est (la fig

Rm (1) 

longueur d
aisseur de l

Résistance a

ig 1.9 : Repr

llage : 

cisaillage e

ans enlèvem

l’autre mo

contrainte d

selon la con

g de la ligne

à-dire en m
aide d'outil

es de cisai

universelles

rallèle. 
lique. 
culaire [3].

parallèle

rallèles perm

que  L1<L

gure 1.10). :

e cisaille.  
a tôle. 

au cisaillem

résentation s

est une tech

ment de coup

obile appliq

de cisaillem

nstruction d

e de coupe (

même temp
s de coupe

illage : 

s de cisaillag

s : 

met de cisai

L2, La coup

ment de la tô

schématique

hnique qui c

peaux de m

que un effo

ment, (la figu

es cisailles

(p.ex. cisail

ps sur toute
[2]. 

ges sont : 

iller simulta

pe est géné

le (N/mm2)

e du procéd

 Et

consiste à d

matières.  Au

fort tangent

ure 1.9). 

: 

lles a main, 

e la longue

anément tou

éralement r

)  

é de cisaillag

tat de conna

découper de

u  principe 

tiel qui dép

 d'établi et 

eur de coup

ute la longu

rectiligne et

ge. 

aissance. 

6

es pièces 

de deux 

passe la 

à levier) 

pe (p.ex. 

eur de la 

t l’effort 

6



Chapitre

 

 

 

 

 

 



 D

au cours

haut (PM

la lame 

de cisail

 

 
O

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Le

lames p

comme 

e 01 : 

 

 Cisaille

Dans ce cas 

s de la coup

MH) et le p

est L pour 

llage est ég

ࢉࡲ    ൌ ૛ܜ

n a intérêt à

 Cisaille

e cisaillage 

peuvent être

ils peuven

e à lames 

la lame sup

pe. La lame

point mort b

découper t

al à : 

૛ࢋ

ܖ܉ܜ ࢻ	
2)࢓ࡾ

à avoir α gra

e à lames 

est effectu

e parallèles a

nt être incl

F

F

obliques

périeure fait 

 mobile se d

bas (PMB).

toute la tôle

2) 

and pour dim

circulaire

ué par deux 

au plan de c

inés par ra

Fig 1.10: Cisa

Fig1.11 : Cis

:  

t un angle α 

déplace ent

. La longue

e, il faut fai

minuer  FC

es : 

lames circu

coupe : c’es

apport au p

aillage à lam

saillage à lam

avec la lam

tre deux pos

ur découpé

ire progress

Cisaille à la

ulaires rotat

st le cas idé

plan de cou

mes parallèle

mes oblique

 Et

me inférieure

sitions extrê

e pour une 

se la plaque

ames parall

tives et mot

éal pour le c

upe. Ce cas

es. 

s. 

tat de conna

e, qui reste 

êmes : le po

course com

e suivant P. 

lèles (la figu

trices. Les 

cisaillage re

s est idéal 

aissance. 

7

constant 

oint mort 

mplète de 

L’effort 

ure 1.11). 

axes des 

ectiligne, 

pour le 

7



Chapitre

 

 

cisaillag

recouvr

 

 

 

 

 

 

  1.5. C

A- c
e
 
 
 
 
 
 

B-  
e

 

C- R

 

 

 

 

1.6. Pa

Plusi

 1.6.

L

e 01 : 

ge curvilign

rement des l

 

Comporte

compressio
et les fibres

 les fibres e
et les fibres

Rupture. 

aramètre 

ieurs param

.1.  L’ang

’angle d’att

ne. Pour lim

lames, (la fi

ement du 

n de la tôle
s intérieures

extérieures 
s intérieures

influaien

mètres condit

gle d’attaq

taque des lam

F

miter les dé

igure 1.12).

matériau

, les fibres e
s écrasées. 

coupées 
s écrasées. 

t le cisaill

tionnent l’e

que : 

mes est gén

Fig 1.12 : Ci

éformations

u cisaillé :

extérieures 

lage : 

effort de cisa

néralement d

isaille à lame

s, on a inté

 (figure 1.1

déformées

aillage : 

de 2 à 6° po

es circulaire

 Et

érêt à dimin

3). 

our les lame

es. 

Fig 1.13 
ma

tat de conna

nuer e : ha

es longues e

Fibr
Extéri

Fibre
Intérieu

: Comporte
atériau cisail

aissance. 

8

auteur de 

et de 

res 
ieurs 

s 
ures 

ement du 
llé. 

8



Chapitre

 

 

 10 à 20

Pl
(la figur

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.6.2
 

guillo

 

 

 

 

 

 

 

  

 

1.6

est tr

sera 

sur le

e 01 : 

0°pour les la

lus l’angle 
re 1.14). 

2.  Angle d

L’angle d

otine et peu

 

6.3.  L’éca

Ce paramè

rop faible, l

défectueuse

es bords de 

ames courte

d’attaque d

de coupe 

de coupe d

ut aller jusqu

artement 

ètre joue ég

les lames tro

e. Au contr

la découpe

es, celui des

des lames a

(ou angle

des lames e

’à 80° pour

entre les l

galement un 

op rapproch

aire, avec u

. Il faut don

Fig1.14:

Fig 1.15 : 

s cisailles à 

augmentent

e de tranc

est général

r les autres [

lames (ou

n rôle import

hées, les bo

un jeu trop 

nc s'assurer 

: L’angle d’

 L’angle de 

levier est de

t et plus la 

chant) : 

lement de

[4] (figure 1

u jeu entr

tant et doit 

rds du méta

important, 

que le jeu s

attaque. 

coupe. 

 Et

e 10 à 15° [

déformatio

85° à 90°

1.15). 

e lames) :

être calculé

al vont être 

le métal ris

soit correct [

tat de conna

[4]. 

on n’est im

° pour les 

: 

é avec soin. 

arrachés et

sque de se d

[5] (figure 1

aissance. 

9

mportante    

cisailles 

Si le jeu 

t la pièce 

déformer 

1.16).  

9



Chapitre

 

 

 

 

 

 

 

 

1.6

géo
cisa

1.6

de 
pro

 

1.7. Ca

 F
 τ
 e
 ࢻ

1.8.  C

 L
qui ont 
certaine

 

 

 

 

e 01 : 

 

6.4. L’épa

L’épaiss
ométrie du b
aillage, l’eff

6.5  La rés

La résist
calcule d’

oportionnel à

alcule en 

F : Effort d
τpg : résista
e : épaisseu
Angle d : ࢻ

Conclusion

Le cisaillage
pour objec

e microstruc

aisseur de 

eur de la t
bord. Dans 

ffort de cisai

sistance d

tance du ma
’effort néce
à la résistan

cisaillage

e cisaillage 
ance à la rup

ur de la tole 
d’attaque ou

n :  

e est un tec
ctif de donn
cture.  

la tôle : 

tôle est l’un
[6]. A parti
illage direct

du matéria

atériau varia
essaire pou
nce du maté

e : 

ࡲ ൌ

(en daN). 
pture par gl
(en mm). 

u angle de co

chnique perm
ner une form

Fig 1.16

n des facte
ir de l’équa
tement prop

au au cisa

ant selon le
ur le cisail
ériau.     

ൌ ࢍ࢖࣎	૛ൈࢋ

૛	 ࢻܖ܉ܜ

lissement en

oupe (en °).

mis Les tec
me détermin

: jeu entre l

eurs les plu
ation de calc
portionnel à

aillement

 type de ma
llage, l’effo

  (3) 

n (N/mm2).

. 

chniques de
née au maté

les lames. 

 Et

us importan
cule d’effor
l’épaisseur

: 

atériaux. A 
fort de cisa

e mise en fo
ériau tout e

tat de conna

nts conditio
rt nécessaire
r de tôle. 

partir de l’
aillage dire

orme des m
en lui impo

aissance. 

1

nnant la 
e pour le 

équation 
ectement 

matériaux 
sant une 

10



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Chapitre 2  
Conception d’une cisaille. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Chapitre

 

2.1.  In

Po

dans le 

Le

cisailles

feuille 

résistan

2.2.  L

To

lisse. E

mobilie

Sous sa

sorties d

D

minimu

efforts d

D

parce  q

forme p

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

e 02 : 

ntroductio

our la tran

cas de coup

es cisailles

s guillotines

est produit

nce détermin

Le besoin e

ous les type

En travaillan

r métallique

a forme per

d’aération d

ans le dom

um de déche

de coupes d

onc, le bes

que  dans l

par découpag

 

on : 

nsformation

pe par cisail

 les plus u

s et les cisa

te par l’act

nant la ruptu

en cisailla

es de tôle d

nt cette ba

e, de portail

rforée, elle 

dans les bâti

aine de l’in

ets et réduir

de toutes les

oin en cisa

la plupart l

ge ou le cis

n des tôle

llage.  

utilisées pe

ailles à lam

tion mécani

ure du maté

age :   

’acier sont c

se, les pos

l, de volets,

peut servir

iments, à fab

ndustrie, le b

e le coût de

opérations 

illage de la

e premier p

aillage, (Fig

Fig 2.1 :L

es, l’indust

euvent être 

mes circulai

ique de de

ériau. 

conçus à pa

ssibilités d’

, de couvert

r au tri des

briquer des 

but du prod

e production

à réaliser, p

a tôle est ré

processus d

gure 2.1). 

L’utilisation

trie à beso

classées e

res. Dans l

eux lames 

artir de la tô

usage sont

ture, gouttiè

s produits d

cloisonnem

ducteur est d

n, pour cela

pour un bon

ésidé dans l

de transform

n des tôles. 

 Conce

oin des m

n deux typ

es deux cas

dont la con

ôle plane, c’

nombreuse

ère, d’objets

dans l’indu

ments intérie

de réaliser d

on doit pro

n choix de la

e besoin de

mation de tô

eption d’une

machines sp

pes différen

s, la décou

ntrainte dé

’est-à-dire à

es : fabric

s de décorat

ustrie, à cou

eurs, etc.  

des pièces a

océder au ca

a machine. 

e l’industrie

ôle est  le 

e cisaille  

1

pécifiées     

nts : les 

upe de la 

passe la 

à surface 

ation de 

tion, etc. 

uvrir les 

ayants le 

alcul des 

e en tôle 

mise on 

11

        



Chapitre 02 :  Conception d’une cisaille  

 

12

2.3.  Le principe de conception : 

Après avoir les besoins du cisaillage dans la mise on forme des tôles et leurs 

importances, Nous recherchons une conception de machine faisant l'objet d'un cahier des 

charges précis en tôles faibles épaisseur suivant : 

- Permettre à  l’utilisateur de cisailler les tôles fables épissures et longueur             
différant sur la cisaille. 

- Assurer la sécurité de la machine. 
- Manuelle et La possibilité pour le travailleur de l'utiliser sans grand effort. 
- parfait pour les ateliers de tôlerie. 
- Etre maintenable. 
- S’adapter à la cisaille. 
- Etre résistant. 

 

2.4. L’avant projet : 

La phase d'avant projet Permet de passer de l'idée initiale au projet formalisé elle aboutit 

à la décision du maître d'ouvrage de démarrer ou non le projet. 

2.4.1. L’analyse fonctionnelle : 

 L’analyse fonctionnelle permet de traduire un besoin de façon très détaillée et très 

structurée sans décrire un moyen mais en restant axée sur les caractéristiques du résultat à 

obtenir. Le besoin fonctionnel s'exprime sous la forme de fonctions de service à satisfaire. 

A. La boite de niveau A-0 : 

La boite de niveau A-0 nous permet de mettre en évidence sa fonction complète, la 

matière d’œuvre entrante, la matière d’œuvre sortante et les  contraintes d’activités,                 

(La figure2.2).  

 

 

 

 
 
 

 
 

Fig 2.2: Niveau A-0 du système. 
 

Cisaillage des tôles fable 
épaisseur 

A-0

Réglage  Opérateur 

Tôle brut   Tôle mise on forme 

La cisaille
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B. Le diagramme Bête à cornes 

La bête à cornes est un outil graphique d'analyse du besoin qui permet de répondre à 

trois questions, (La figure 2.3) : 

- A qui ou quoi le produit rend-il service ? 
- Sur qui ou quoi agit-il ? 
- Dans quel but? 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

Fig 2.3 : diagramme bête à corne. 

C. Le diagramme pieuvre : 

Le diagramme pieuvre est parmi les éléments de l'analyse fonctionnelle d'une stratégie. 

Ce diagramme est connu également sous le nom diagramme d'interactions ou graphe 

d'interactions, et il s'agit principalement d'un schéma permettant de mettre en avant les 

différentes relations entre un produit et son environnement, (La figure2.4).  

. 

 

 

 

 

 

 

 

Opérateur Les tôles   

Système de 
cisaillage 
des tôles 

La mise on forme 
les tôles  

Dans quels buts ? 
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des tôles

Cisaille  Les tôles 

Qualité 

Norme de la 
sécurité 

Maintenanc

FC

FC

FC

FCP

Fig 2.4 : Le diagramme pieuvre.
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Alors  ܨ ൌ ௘మ	ൈଶହ଴

ଶ	ൈ௧௔௡௚	ଵ଴
	  ݁ ൌ 	√ହ଴଴଴	ൈଶൈଵ଻

ଶହ଴
 

Donc e = 2.6 mm 

 

 

2.7. Conclusion : 

Pendant ce chapitre on a focalisé à concevoir une cisaille à lame circulaire simple à 

l’utilisation, aussi convertible pour les ateliers de tôlier. Prenant en considération la chaire de 

charge même les points secondaires   

On a prend de temps dans tout les phases du travail pour assurer le bon fonctionnement 

de la machine et la sécurité pour l’utilisateur sans oublier la haute qualité du produit pour la 

durabilité. 
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3.1.  Introduction : 

Dans ce chapitre on va présenter les dessins de définition qui est une représentation 

d’une pièce ou parti d’objet projeté sue un plan avec tout ses détails comme les dimensions en 

cotations normalisées, les sections ou les coupes et les vue nécessaire. 

Aussi on va présenter  le processus d’usinage de chaque pièce qui est  une feuille 

donnant l’ordre des différant opération d’usinage on fonction des moyens d’usinage. 

Notion :   

 Le nombre d’opération est selon la rugosité, si Ra 6.3 finition direct(F), si Ra 3.2 on a 

deux opérations ébauche(E) et finition, si Ra 1.2 on a trios opérations ébauche, demi 

finition (1/2 F) et finition.    

 Choix de l’échelle est selon  les dimensions de la pièce et le format, si échelle= 1 la 

vrais grandeur, si l’échelle> 1 l’agrandissement, si l’échelle <1 réduction.  
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Conclusion générale 

Les tôles sont des matériaux utilisés généralement  en couverture métallique. Elles 

existent sous plus types et servent pour réaliser plusieurs projets l’utilisation des tôles 

nécessite maitrise et expérience pour différents travaux.    

L’objectif de ce travail est de concevoir une machine pour cisailler des tôles métallique 

de faible épaisseur qui sera  dans la plupart le premier processus de production. Les 

préoccupations primordiales sont la machine doit être petit taille capable de couper des tôle de 

grandes dimensions, aussi manuelle et en tout sécurité pour le travailleur. 

Le cahier de charge nous aboutit à un résultat de créer un mécanisme qui nous permet 

de fonctionner la machine. Ainsi on a dimensionné les différentes pièces pour supporter les 

charges nécessaires, allant des lames, guide lames, manivelle, etc.... 

Après la réalisation de cette étude nous avons acquis plusieurs nouveaux connaissances 

dues à les recherches et l’exploitation des ressources qu’on a eu, en plus cette réalisation nous 

a permet à l’atteindre certains de nos objectifs et ambitions personnelle. 
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