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Sachez vous servir de I'Etau Limeur

ES fraiseuses et les étaux limeurs sont
parfois utilisés pour faire des travaux
identiques, mais le fonctionnement des deux
machines repose sur des principes totale-
ment différents. La fraiseuse utilise un ouwtil
formé d'une fraise qui enléve des copeaux
au moyen de ses dents nombreuses, et la
vitesse de rotation de la broche varie au
moyen d'un cone de poulies et d'une boite
de vitesses. Sur I'étau limeur, 'outil est
analogue & un outil de chariotage, il est
monté sur un coulisseau qui va et vient et,
a chaque mouvement vers ['avant, l'outil
enléve un copeau. Cet outil unique et facile
a faire passer partout est un des avantages
de I"étau limeur qui permet de faire de nom-
breux travaux. L'outil est peu cofiteux et les
montages possibles sont nombreux. Dans un
travail de surfagage, tel que le représente la
figure 5, I"étau limeur va plus vite que la
fraiseuse pour enlever le métal.
Etau limeur d'établi. Un étau limeur
dyant une course maximum de 175 mm
(7 in.) est le modéle le plus courant pour les
etits ateliers d"amateurs ou de professionnels.
a figure 1 en montre les principaux organes.
Il est facile de régler 4 volonte la longueur
de la course du coulisseau en tournant une
manivelle, jusqu'd ce que l'index se place
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devant la longueur désirée, indiquée par une
échelle portée I}ar le biti. On peut également
déplacer vers l'avant ou vers l'arriére de la
table de la machine la course entiére, comme
le montre la figure 2. Ceci se fait au moyen
d'un goujon placé au-dessus et en arridre du
coulisseau. Lorsque la pidce le permet, mettre
toujours la course le plus possible prés de
'akriére de la table, afin F&viter e faire
travailler le coulisseau en porte-i-faux. Les
petits modéles ont en général une gamme de
quatre vitesses allant de 50 & 200 coups par
minute. La table est munie d'un systéme
d'avance automatique qui permet de régler
I'avance par coup 4 une valeur convenable,
E;vénéral:mtnt 0,135 a4 0,75 mm par coup
0,005 & 0,030 in.). Voir la figure 3; les valeurs
fférent souvent d'un constructeur i "autre.
L’avance peut se faire de droite 3 gauche ou
de gau-::h: 4 droite 4 volonté et bien entendu,
le déplacement de la piéce se fait, lorsque
I'outil a terminé sa course et que le coulisseau
revient en arriére. Le porte-outil est monté
sur un plateau a charniere, figure 4, qui sou-
léve I'outil pendant la course de retour, afin
u'il me coupe pas. On évite ainsi de faire
marques sur la piéce, ce qui se produirait
si l'outil était rigidement lié 2 l'avant du
coulisseau.

RECHAGE DU COULISSEAL

IMDCATEUR DE COUESE

MAMIVELLE

~# OGE COMMARDE
DE LA MACHINE

(PAR TERSION DE LA
COiLR

MARCHE
ARLUTCWMATICLUE

DISQUE DU LIVIER
DE L'AVAMCE TS

= PROTECTEUR

!h‘,il' DE COURROIE

L
- .

MOTEUR
05 CH. & 74800 TR

EVIER DE COMMANDE
DE UAVAMNCE
E MAMLIELLE

FTAU LIMEUR D'ETABU DE 175 MM
DE COURSE

TN AN R NN AR AR AN RN A G RNt R R T T R R T T T I o en—

114

___________________

MECANIQUE POPULAIRE




COULISSEAL A FORD
WVERS L'AVANT

COULISSEAL A FOMD
VERS L ARRIERE

AVANCE COURSE COMPLETE

O A T MW OURSE
PAR COUP o _’L.'/“” .

L'AVANCE DE 1A MOUYEMENT
TABLE 58 PRODWIT DF LA TABLE
AUTOMATIQUEMENT
LORS DU RETOUR DE
L'OumiL

LOUTIL 5 SOULEVE
[PERDAMT LA COLUR
DE RETOLR

FOULEVEMEMT
DE L'OUTiL

FIECE

Surfacage : Le surfacage
des six faces d'un bloc
rectangulaire est |'exercice
fondamental de I'appren-
tissage sur cette machine;
on tourne 8'il le faut |'étau,
porté par la table, afin de
toujours travailler dans le
sens de la plus grande
longueur, figure 7, ce qui

lére le travail. On dresse

la face n* 1, figure 6, puis

on la place contre la mi-

choire fixe de I"étau, igure 8.

La face n® 3 se travaille

comme la face n® 3. Dans

toutes ces opérations, il est

important de bien asseoir . DRESSAGE DUN COTE P

la pitce sur |'étau. On ¥y DRESSAGE DE LA PACE Ne 2 COMMENT ASSEOIR LA PIECE DANS L'ETAU
arrive habituellement en S -

frappant de petits coups de

- marteau 4 téte de cuivre ou

‘'de plomb, pendant qu'on

urr: la ma:uv:ll:, figure g.

E frapper fortement

Ia piece pendant qu'elle re-

- pose sur la table, un petit

coup suffit. Lorsqu'on a

besoin de faire des mesures

d'épaisseur, figure 10, s'ar-

MESURE AU PALMER DERMIERE PASSE
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VITESSES 13 VITESSES EN m/mn

; “FCGHH.‘HDE“ wa ezl ' NOMBRE DE COUPS PAR MINUTE e

lon- | — — ' = = -
maties | e s S e DN RS 3 . BB
GOUIES | vitewse vitesse vilesss vitesss vitesss vitessevitesse vilesse
aluminbiam 30 jusgu'su max, mm  coulis: de coulis- de |coulis-| ds | coulis- de
i = Seau  coupe | seau | coups seam | coups | seau | coupe
_durcissables |30 jusqu'sy max. 3 | 18| 21| 21| as | 30| s1| 48| w0
gy v il R R %0 | 34| a2 | 39 | 12| 60 | ma | w3 | 11
Witon | a0 ™ | 33| 63 | 60 | 108 | 80 | 173 | 141 | 258
ey AR AN A ] 00 | 48 [_',‘ 78 | 144 | 123 | 222 | 188 | 338
wtler doux 12 & 30 I8 | 8T | 108 | @8 | T4 | 183 | @3 | mAM | M7
acler dammitur 9420 180 | 68 | 130 | 17 | 71 | 183 | 321 | 318 | @3
acler dur | @A 18 178 | 7.8 | 135 | 138 | 231 | 213 | 33 | 324 | w2

Une vitesse de 12 & 18 m/mn est
convanable pour tlous traveax
#ur los matidres los plus diverss:
usindes on petites quantitds.

alle
uniforma.

La 1t® zlhmdﬂn;hﬁumdu e,
longuaur tde par lo nombre de coups par i,

La 2 colonne donne la vitesse de coupe de I'outil par rapport i I." plice,
@st plus grande parce que ls mouvemen! du coulissesu n'est pas

coulisssau égale au produit de la

/14 TABLE DES AVANCES mm/mn

,::m;' nembre de coups par minute
mm 45 ™ | 122 | 1
oaas | @ 1 M
T g T N R T ‘ 47
0,40 26 | 4T 10
0,50 ‘ 22 a1 | 82 08
080 | 28 BO 78 | 117

Ces chillres na sont qu'spprochés mais suffisent pour
calguler le temps d'usinage, c'set-d-dire ls nombre
ﬂ minutes nécessaires pour raboter une longueur

nnée.

L4ngEr pour que la piéce dépasse légérement,
afin de permettre le passage de |'instrument
Le bloc représenté est assez trapu
pour qu'on puisse le mettre debout pour
usiner 'es faces no* 5 et 6, figure 11. Les sur-
faces sont dressées avec avance automatique
de 0,2 4 0,4 mm environ (0,010 4 0,015 in.).
Le cﬁlua souvent on travaille de droite i
Fm » figures 5 et 7, afin de mieux suivre
‘avance de l'outil. Les passes successives se
font en soulevant la table 4 la main. Dans
certains cas, il est commode de faire une passe
avec la table se déplacant dans les deux
directions. On agit pour cela sur le levier de
changement de marche de la machine.
Travail latéral : On ne peut toujours
monter les piéces de maniére 3 ﬂ' travailler
horizontalement. On peut travailler en descen-
dant, I'outil est descendu 4 la main, comme le
montre la figure 15. On agit pour cela sur
la manivelle qui commande le coulisseau
vertical, Sur cette figure on voit I'ordre dans
lequel il faut procéder pour dresser les six
faces de la ce rectangulaire représentée,
les faces n™ 1 et 4 sont traitées comme dans
le cas des figures 6 4 11; mais les facesn™ 5 et 6

sont usinées en descendant. On y voit égale-
‘ment la maniére d'affdter et de monter I'outil,
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Ce travail en descendant est le seul exemple
d'un travail au cours duquel la main accom-
€ une piéce mobile sur une machine.
Eﬁ:u fait en toute sécurité i condition d'aller
lentement et de faire attention. Il ne faut que
quelques minutes pour s'y accoutumer. Il
est alors facile de régler la descente pour
obtenir un travail bien régulier, on a donc
intérét pour s'y habituer 4 commencer [B
travail & une vitesse trés faible du coulisseau
horizontal. :
Position du porte-outil : Dans le travail
en descendant, |]P faut modifier la position du
rte-outil, afin que le retour de I'outil se
asse avec soulévement de celui-ci. On doit
donc tourner la téte orientable, figures 16
et 17. La figure 16, au centre, montre la
bonne position. L'outil se dégage lors du recul
et ne touche plus la pitce, %:gdfspﬂsitinn de
la figure 16 i gauche est acceptable i la
rigueur, mais l'outil reste sur la piéce et la
marque lors du recul. La disposition de la
figure 16 4 droite est tout 4 fait mauvaise,
car l'outil s'engage dans Ja pitce en reculant,
On peut renurgucr sur les figures 16 et 179
que l'outil se dégage en sortant du méme
cité ol I'on a incliné la téte orientable. Il
en résulte que pour usiner le cdté droit de
la pikce, il faut incliner la téte vers la droite,
figure 15, et que pour usiner le cHté gauche
de la piece, il faut incliner la téte A gauche,
re 16. Incliner la téte pour les coupes
obliques (indépendamment de !'inclinaison
du coulisseau vertical qui sert i déplacer
I'outil parallilement 4 une direction donnée).
Voir les figures 27 et 28. On se sert également
de linclinaison de la téte dans les travaux
horizontaux r atteindre facilement un
angle ou un ulement, figure 25.
utils de I'é¢tau limeur: Ce sont des
outils analogues aux outils de tour et leur
fonctionnement est également semblable. Les
gros outils sont montés directement dans le
porte-outil, mais les petits sont souvent formés
de lardons en acier 4 outil que l'on tient
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MALUWVAIS

dans des garnitures & serrage par vis.

garnitures se montrent avec le lardon
en avant, mais quelguefois en arriére,
figure 18, pour les passes de finition.

Les formes peuvent varier & l'infini 3
condition qu'on respecte les angles fon-

N° 101 — 1954

damentaux des outls. L'outil & charioter de la
figure 19 est souvent utilisé comme outil 3 tout
faire, il se déplace vers la gauche de la piece. On
peut lui donner du dégagement sur les deux cbtés
si on le désire. L'outl 4 bec rond, figure 20, va
a droite ou a gauche, et I'outil de finition, figure 21,
fait la derniére passe vers la gauche, comme on le
voit d'aprés sa forme. Le comparer i l'outil a
charioter, figure 19, qui va vers la gauche également,
mais qui est muni d'une depouille en sens inverse.
L'outil de finition fait une passe large et donne
un beau fini méme avec forte avance, si I'on ne
dépasse pas 0,2 mm (0,010 in.) pour la profondeur
de passe.

sinages intérieurs : On utilise diverses formes
d'outils pris dans la masse ou d'outils formeés
de lardons a l'extrémité d'ume barre pour faire

DINCLINAISOMN DE LA TETE

BOUTOMMIERE

: I:;-"DUTiL SE
ULEVE BIEM . 7
AU RETOUR kﬁ"

BOMN TRES MALWVAIS
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15= DE DEGAGEMEMT

/hm LATIRAL
o ; 5o
| = .i_ ..}-
b= 100 -
ounLw L _—* 9 omw
DE FACE DE COTE

FOUR LES TRAVAUX COURANTS DEGROSSISIAGE OU FINITION,
OUTIL 58 DEPLACANT VERS LA GAUCHE DE LA PIECE

: f B0 e Ceotonomian vt an
les travaux i l'intérieur des piéces, la forme LA
générale de ces outils est celle des barres U YIS WA QAU
d'alésage utilisées sur le tour, figure 24. Un
travail courant d'étau limeur est l'exécution
des rainures de clavetage, figure 29. Lorsque
"ouverture, par laquelle passe 'outil, est
reﬁu pour permettre le soulévement de
‘outil pendant le recul, il faut bloquer ["outil
en mettant une cale derriére la queue du
rte-outil, re 23. On descend le cou-
isseau vertical 4 la main, il faut donc wveiller
a ctb qu; I'outil soit bien dégagé en haut et
en bas de sa course, res 32 et Thiscaa analogues
Vitesses: Les tables numéﬁﬁu des m%ﬂ‘:ﬁ— -pﬁ:m G Raition oo met 1o
ures 13, 13 et 14 sont commodes pour  ports-cutil i l'emvers, comme le -
déterminer les vitesses des travaux dans les S SE .
E&tm}:: riuumnu, u; vitesses nutttempldr. }'.:' ul:r: d'alisage ou de T‘-#:ln u‘
culer les tem 'usinage. Les exemples mp barres -outils barve d'alisage
dtm‘l"iuliﬂ-e:hrl'lﬂﬁﬂTEHjilp mhw.mmqummm
es de

exermples d genre de travall, Noter ls d
sont des exemp travaux tout & fair uw-n:u:u:;mmummimm-w

courants 3 'étau limeur. Bien entenduy, ils ne ls sculdvement dans les petits ages.
comprennent pas tous les montages qu'on
peut inventer pour les travaux exceptionnels
ui peuvent se présenter. L"étau limeur donne
e trés bons résultats sur les matidres plas-
tiques ou sur les bois durs 4 condition de
suivre le fil du bois.

Conseils divers: Pour obtenir les meil-
leurs résultats dans I'emploi de I'étau limeur
d’établi, tant au point de vue précision qu'au

(Suite page 138)
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ETAL
CON PIECE

COM

CALES

Les piéces minces sont tenues dans 'étau au moyen de

gales dont l'dpalssenr ast plus (aibkls sur un bord afin

de dégager compléternent I'outil. On peut

brider la plice direciement sur la tabls. Dans o8 cas

mattre un contraplagué sous la plice pour permetire
de raboter les charmps sans sntamar la fabls.

QUTIL LE PLLUS
COMYEMABLE DEGEDS'hES-':G‘E

—

DEGROSSISEAGE FIRITION

Les traveaux dans les angles sont falis au moyesn d'un

outll carré, En inclinant lighrement 1'outil, en peui

obtenir un beau fini en montant, alors gue le travail

en descendant ne convieni que pour les passes de
dégrossissage,

TRACE DE LA
RAIMLIRE

QUTIL A
SAIGHER

Pour asiner an sillon en V de 50" par sxemple, melirs

is coulissesu vertical k 45°. Il vaut misux retourner la

tc.lbai our falre la deuxiéras face du V gque de changer
{pﬂ tion de l'owtil. Les panses de dégrossissage &&
ont aves avance automatigque. Fialr em montant.

.F-.'-n'.ld.‘il:!-' [HE

FINITION I'V

it

AVARCE DE FINITION

5o

Confectlon des gueuss d'aronde en meitani le counlis-

seau b 80" of utliser un outil ayani un angls de 50" par

sxemple pour dviter toute Interférence avec la pikce.

Diégrossissage sn descendant avec la polnts de 1'owtil
el finidon sn montant avec la face de 1'outil.

Laa rainures de claveites se font avec des outils carrés
ou des pelles ou des outils & saigner, Les ralnures
borgnes delvent se terminer sur un trou de dégagement
d'outil. On peut Mre ameand, déiall A & drajte, & meu-
f lar la partle arribre d'un ootll pour gu'il soit entldre-
mani dégags de la pléce. En mettant le porte-soutil &
'enwvers, on cale bien 1'outil &t 1'an évite ls hroutage.

N° 101 — 1854
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