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Personne ne sait exactement I'époque 4 laguelle un tarand fut
utilisé pour la premiére fols pour couper un fletage interne dans un
tron percé dans dun métal, mais il est certain que les tarands ont déja
été employés pendant des sitcles. La premiére mise au point du
taraud commenca probablement avec la premiére tentative de join-
tage du métal en un assemblage de plusieurs piéces, dont l'une on
I'autre devrait pouveir étre démontable et remplagable sans éire
endommagée. Ce genre d'assemblage a.i%::ait naturellement 'emplod
de pas de vis et de vis de serrage semblables & ceux qui sont utilisés
& I'heure actuelle.

Les tarauds modernes ont atteint un haut degré ‘de précision et leur
durée de vie est maintenant considérable. La formation des filets
sur le corps cannelé d'un tarand s'effectue par menlage plutdt que
Ha‘r coupage, un procédé qui permet de conserver la forme et le contour

u filetage dans des tolérances extrémement serrées. La forme et les
proportions %&ném.len d'un taraud 4 main du type conigue sont mon-
trées sur la figure 2. Le corps du taraud est la partie de la section
cannelée dans lagquelle les Eieta sont formés en pleine dimension.
Au bas de cette section se trouve un filetage conique ou chanfreiné
aboutissant au diamétre minimum de 'outil, T,'extrémité supérieure
de la tige cylindrique est toujours mise au carré pour pouvoir étre
spisie dans un tourne-d-gauche ou dans tout autre ty ‘outil d'uti-
lisation. Le taraud conique sert généralement au i{!ﬁagz des trous
ouverts, ¢'est-A-dire des trous traversant complétement la piéce dans
laquelle ils sont percés. Le taraud ébaucheur (fig. 3) est identique dans
ses proportions générales, sauf en ce que la portion chanfreinée de
l'extrémité inféricure est plus courte, le chanfreinage ne portant que
sur 3 i 5 filets seulement., Re: taraud finisseur est chanfreiné 4 un angle
d'environ 100 (fig. 3), le chanfrein n'affectant gu'un filet ou un filet et
demi. Dans les travaux & la main, le taraud conique est probablement
le plus généralement employé car il permet une attagque plus facile
du début du filetage et coupe plus facilement les métaux durs pouvant
étre tarandés 4 la main., Pour tarauder 4 la main des trons borgnes
assez profonds (fig. 4) il est de pratique courante d'utiliser SUCCessi-
vement dans le méme trou les trois tvpes de tarands mentionnes
vi-dessus, en commencant avec le taraud conigue, puis en faisant une
deuxiéme coupe avec le taraud ébaucheur et en terminant avec le
taraud finisseur. Bien que ce procédé demande un peu plus de temps,
il a I'avantage de réduire les risques de coingage des tarauds, et, de
ce fait, les possibilités de rupture.
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Les caractéristiques générales des filetages
sont detaillées & la figure 5. La lettre P in-
dique le pas, la lettre A l'angle du filetage,

la lettre F la des méplats an fond et = i, A 5 o
?u sommet de celui-ci, et la ttre H la pro- _!. E AL LEERUEL T VT
1T

Dans ce cas, cette derniére lettre indique pa
la profondeur totale du filet sur toute la
il;ﬂg;ueu.r du V. Normalement, elle devrait

uer la profondeur mesurée entre les
m ts du haut et du bas du filetage, Com-
F:aru maintenant le filetage awéricain avec

Standard Britannique et la Forme Stan-

dard Unifiée (fig. 1, 6 et 7). De récents

accords interta anx entre les deux na- ! . H
tions ont d'établir de nouvelles li- -_%” WLLLLLLLLL

mites de fabrication qui rendent & peu prés

toutes les dimensions des denx ty inter-

eables comme dans la Forme Standard

Unifice (fig. 7). La France utilise le filetage

métriqgue 60, semblable au systéme inter-
national métrigue,

Dans la figureB, les détails A, B, C et D ont

eté quelque pen exagérés afin de montrer - o it i Aty
cart ;mﬂﬂiquﬂ“ﬂf tlﬁ'!ﬂ - . ||. IR TR TR T
assez di ae er visuelle- - m BT
ment. Le diamétre du pas est un exemple, 4 !
Celui-ci est défini comme un eylindre ima-
ginaire dont les lignes délimitant la surface
fm&rn.{rht par le filetage en un point se
rouvant 4 mi-chemin entre le fond et le
sommiet de celui-ci, voir détail A dela figure 8,
Le pas est généralement défini comme la
distance d'un nt donné d'un filet an
point correspondant sur le filet adjacent, la
mesure étant prise paralltlement & 1'axe,
détail B (fig. 3]1:.‘ L'avancement ou am
désigne habituellement l'avancement ax
d'un filet pour un tour complet d'un pas de
vis A filetage unique. Sur les filetages sim-
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tfrein, Toutes les mesures prises dans le but
de wérifier I'usure de l'outil doivent partir
du point indiqué au détail D de la figure 8.

Les figures o et ro font la comparaison
entre un tarand standard et un taraud 4
cannelures en spirale congu pour des nsages
specianx, Le taraud a cannelures en spirale

ples, avancement et le }l.'u-: sont semblables,
détail B (fig. 8), Cependant, sur un filetage

double, 'avancement est égal an double du
pas, voir détail C de la figure 8. Touns les
tarands d'usage commun ont une légére
conicité arriére partant habituellement d'un
point 8¢ trouvant juste au-dessus du chan-
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permet de couper un filetage en passant
sur une fente ou sur un logement de clavetts
qui interrompt la paroi du trou, comme le
montre la fi 10. Ce taraud est spéciale-
ment destiné 4 travailler dans les métanx
difficiles 4 tarauder tels que 'aluminimm, les

e8 de cuivre, le m ium, et dans
certaines piéces de fonderie, Les cannelyres
enl spirale souldvent les copeaux de la méme
fagon qu'une méche américaine, tendant i
dégager le trou et 4 empécher les coincages
et les ruptures,

Le taraud d'armurerie fig. 11) est concu
u.niiuﬂement pour le taraudage 4 la machine
et différe des tarauds 4 main en ce qu'il
comporte des cannelures en deux sections,
ou deux étages, qui coupent le métal
avec une action de cisaillement qui force les
copéaux & sortir du tron -l.'l.ql’mraﬂt du
taraud plutdt que de les soulever dans le
SE1S opposé comme le fait le taraud & canne-
lures en spirale. Ses cannelures sont, d'autre
part, moins profondes et plus étroites gue
celles des tarauds standarg. De ce fait, la
section du taraud est toujours plus impor-
tapte pour une dimension déterminde, ce
qui lui donne une plus grande force et une
plos grande résistance § la rupture,

La sélection des tarauds & employer pour
un travail déterminé s'effectue auj}‘l;'ﬁ.lll les
caractéristiques d'usinage du métal & taran-
der. A titre d'exemple, le laiton et certaines
fibres demandent un angle de dépouille
négatif ou un bord d’attaque disposé radia-
lement comme celui du haut de la figure 12,
Le laiton dutrel, le bronze le fer malléahle
et I'acier coulé se taraudent généralement ay
mieux avec un angle de dépouille ou d'incli-
naison tel que celul du détail du centre de
la figure 12. I'aluminium coulé sous pres-
sion, la fonte, le miﬁnéaium et les aciers
d'outillage se travaillent habituellement
avec un taraud ayant un angle en retrait
setiblable & celui 'du schéma du bas de Ia
figure 12, Ces quelques détails ne sont que
des indications sur les pratiques movyennes
générales et n'illustrent naturellement pas
tous les types de tarauds possibles,

Les tarauds de série sont habituellement
liveés par jenx de trois (fig. 13). Le premier,
ou taraud numéro 1, amorce la coupe du
filetage, Le numéro z la coupe sur les trois
uarts environ de la profondeur totale et
¢ numéro 3 le finit sur toute sa profondeur,
Les tarauds 4 guide ou pilote sont COngus
pour tarauder transversalement des npidces
rondes ou pour percer un filetage en o ligue

fig. 1
: ia éléu:e 1 femmtrz un taraud de tubulure
standard et le filetage produit par celui-ci,
ainsi qu'une variation connue comme file.
tage 4 auto-jointage. Remarquer les positions
de serrage 4 la main et de serrage A la clé.
Les tarauds de tubulure existent en modéle
cylindrique et en modéle conique. Les ta-
rauds i filetage inte:mmlpu |'Iﬁg. 17, détail A)
sont souvent utilisés & [a place &s tarauds
normaunx, détail B, dans le taraudape 4 la
machine des raccords de tubulure. I'inter-
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ruption du filetage assure un meillenr déga-
gement des copeaux et le filetage des rac-
cords est mupépglu.'a nettement, La figure 16
montre la comparaison entre les filetages &
50. 75 et 100 %. Noter que le filetage &
100 % de surface de contact est rarement
u
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