U?"-' mandrin, ou téte & aléser 4 réglage

micrométrique de 'outil de coupe per-
met d'usiner des alésages de faible ]_}rn%._-_.n.
deur avec une vitesse et une Frn.'.‘*ti:-;inu qu'il
n'est pas toujours possible d'obtenir avec
des forets ou des hroches & aléser normanx.
U'n petit mandrin semblable 4 celui qui est
illyigtrd icd foncetionne aunssi ben sur un tour
L{II.'.' sut une perceuse équipee dun réducteur
cde vitesse., Hur la figure 1, vous le voyez
monté sur le manchon de la contrepointe do
tour et en cours de réglage pour l'alésage
d'une courte piéce tubulaire. Dans cette
opération, le travail tourne et le mandrin
reste stationnaire, Hur la perceunse verticale
(fig. 1), le mouvement des pifces est ren-
versé, le travail étant serréd 4 la presse en
position stationnaire tandis que le mandrin
est mis en rotation.

L. mandrin se compose de quatre parties :
la téte elle-méme dans laguelle est monté le
porte-outil, ou coulisseaun, le support de
montage, un adaptateur pour utilisation du
mandrin sur une perceuse verticale ou sur
une fraisense, et un collier de serrage gui est
nécessaire lorsque le mandrin est utilisé, soit
sur un tour, soit sur une perceuse verticale.
Le dessin décomposé de I!u fiture 3 montre
la ‘[HI.,‘ii.T.il'l-H et la corrélation des diverses
piéces. Notez que |'adaptateur est {*fi‘.-mllé a
12 mm pour s'emboiter dans les mandrins de
perceuse verticale de 1z mm, mais que le
diamétre du gros bout de 'adaptateunr n'est
as indiqué. Celui-ci doit étre réduit au tour
f]:.- facon A s'emboiter en ajustage coulissant
dans I'extrémité épaulée du support de mon-
tage (fig. 3), le diamétre de I'alésage a couper
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dans ce dernier étant lui-méme détermine
d'aprés le tour sur lequel le mandrin sera
monté. Notez également que 'extrémité
épaulée du support de montage est fendue
de fagon 4 pouvoir se serrer sur le manchon
de la contrepointe ou sur l'adaptateur lorsque
le collier de serrage est lui-méme ferme sur
cette extrémite.

Le corps du mandrin est évidé sur 1,5 mm
pour recevoir le support de montage, voir
coupe A-A de la figure 3. Les vis cylindriques
de 6 mm au pas de 1,25 mm qui fixent le
corps du mulldlrin dans le Hl}]]}{hﬂ dle montage
se vissent dans des trous chambrés perces a
travers le corps aprés que le logement du
coulissean porte-outil a €té fraisé avec |'ac-
cessoire de fraisage du tour,
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Remarquez particuliérement la variation
de longueur des méplats fraisés sur deux
cités apgm du corps. Ceux-ci servent de
surface de portée les plaquettes de
recouvrement de 3 mm dont la plus large
des deux supporte la vis micrométrique qé.ﬂ
sert au réglage du coulisseau porte-outil. Ce
dernier est t‘ﬂiﬂumur s'emboiter sur les

ides qui sont vi sur le corps du man-

rin au cours du montage. Toutes ces pitces
doivent étre ajustées avec le plus gr soin
que l'assemblage ne présente aucun jeu
latéral lorsqu'il aura été monté comme le
montre la figure 4. I.'un des guides sert en
méme temps de plaquette de recouvrement,
ou de retenune, pour la clavette réglable
fig. 3}
ien que ceci ne soit pas indis able an
fonetionnement satisfaisant du mandrin ter-
miné, les mouvements de ses piéces peuvent
étre rendus plus aisés et plus rélg'lﬁm en
utilisant du laiton pour fabriquer la clavette
réglable, la vis micrométrique et les guides,

Mais, guel que soit le m employeé, les
pitces 3& lﬁmgljsae:qe:iltdduimt étre ﬂu par
un r lim suivi d'un polissage avec un
abrm tris tel que la toile au safran.

Apportez un soin tout particulier an e
et au taraudage du tr%u de la vis mui:
coulissean, Notez que ce trou taraudé doit

étre chambré pour recevoir la collerette de
-

% .# PLAQUETTE DE
RECOUVREMENT :
.- m VIS DE H'.I:A'rlﬁl-r il o
<% ek a |
I:i"- ] F“_‘:. :

VIS A
DiAsETRE DU ‘\-,, o 1'l.-r“|.
—f 33 FMANCHOMN DE LA S “m‘ o
CONTREPOINTE h - Ty -
L -.i. - f _\w

la vis. Lors du taraudage, assurez-vous bien
que le taraud attaque le métal en position
parfaitement droite,

Le tambour micrométrique est tourné par
réduction dans une barre de laiton de 25 mm
et épaulé & 1 mm sur une longueur de 6 mm.
Les 4 mm restants de sa longueur sont mole-
tés, Le tambour est ensuite percé en centrage
d'un trou de 6 mm de diam et de 12 mm
de profondeur, puis il est également percé et
taraudé transversalement pour recevoir une
vis de fixation de 3,5 mm au pas de o 8 mm,
mais il n'est pas séparé de la barre brute
avant d'avoir été gradué en 50 divisions,
Cette derniére opération s'exécute sur le tour
comme le montre la figure 5, en utilisant un
tambour gradué étalon (qui peut générale-
ment étre celul du méc Eg combinaison
du tour) comme guide pour la division des

raduations du nouvean tambour, Pour
nstaller le travail sur le tour, introduisez
une tige ronde de 6 mm dans le tambour
ui est resté verrouillé dans le mandrin,
loquez la vis de fixation du tambour sur la

e et percez dans l'autre extrémité de
celle-ci un trou de centrage dans lequel se
bﬁa la contrepointe du tour.

ontez le tambour diviseur étalon comme
indiqué sur la
coupe du tour de go* dans le
réglez-la pour une coupe trés |

, [aites tourner l'outil de
te-outil et
re. Montez
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temporairement un index sur la contre
pointe afin de permettre une opéeration de
division snivant avec précision les gradua-
tions du tambour étalon. Réglez cet index i
zéro degré sur le tambour étalon, Serrez une
butée avec une presse A4 vis sur le banc du
tour {ou utilisez la butée micrométrigue s
votre tour en comporte une] pour vous
assurer que les marques de division du nou-
vean tambour seront de longueur uniforme,
Procédez 4 la premiére coupe en faisant
tourner le chariot 4 la main jusgu’a la butée,
et en le faisant revenir, jusqu’a ce gque 'outil
de coupe se dégage du travail. Faites tourner
ce dernier jusqu'a la division suivante mar-
gquée par l'index de la contrepointe et répétez
l'opération jusqu’a ce que les 50 divisions
aient été tracées. Coupez ensuaite le nouveau
tambour & 10 mm de longneur. Employvez un
jeu de chiffres 4 estamper pour marquer les
divisions, Pour la coupe de ces divisions, il
est conseillé d'utiliser un outil de coupe e
filetage réglé d'aprés sa ligne de centre.

Assemblez le mancrin comme le montre la
ﬁ_j{uri_' &4, 21 L'frl'l'l.'[l'llﬂl.'l‘l.l:‘ﬂltl 'E'.l..'i.r visser |.l.|. 1.IF-
micromeétrigue dans le coulissean porte-
outil, Laissez tomber la clavette réglable en
place comme indiqué, puis montez les guides
et les plaguettes de reconvrement. Lors de
I'assemblage des guides, assurez-vous bien
que le coulissean porte-outil glisse bien dans
les deux sens sur toute la longueur de sa
course et sans se coincer en aucun point de
celle-ri.

Cl-dossus ! Lors de I"'assemblage, assurss-vous que

les pikces sont en bon ajustement ot qu'elles fonction-

nent sans sucun colnceament. Ci-dessoas @ moniage

du tarmbour micrométrigue sur le tour pour la coupe
des cinquants divisions de la gradustion.

CENTRAGE DE LA BROCHE D’UNE FRAISEUSE

pour la coupe des

Rien qu'il existe plusicurs fagons de régler
une fraiseuse wverticale pour la coupe des
fentes ou rainures. de clavettes, la methode
suivante est souvent préférée par les profes-
sionnels. Placez le travail dans 'étau de la
machine comme le montre le détail et dis-
posez une piéce de métal plat de chaque
ehHté du travail en serrant le tout dans une
presse 4 vis. Les extrémités des piéces plates
doivent rh'?_ra.m:-:-r de 12 mm au mMoOINs au
dessys de la surface supérieure du travail.
Placez un micrométre 4 cadran sur bras A
angle droit dans la broche de la fraisense et
centrez approximativement le travail au
jugé. Faites tourner la broche a la main et
notez le premier chifife marqué par le
micrométre lorsqu'il passe sur lune des
pidces plates serrees contre le travail, Faites
tourner la broche de 180° et notez le
deuxidme chiffre marqué par le micrometre
Faites la différence entre les deux chifires et
corrigez la variation en déplagant le platean
de la machine. Revérifiez le réglage du pla-
tean an moins une fois encore avant de com-
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fenles ou rainures

mencer l'usinage. Lorsqu'une précision
exceptionnelle est requise pour le reglage,
Tl."!t].‘l,llﬂi,'lf‘}'. les hlocs de métal [:||:!|‘l' RETTCS ST
les eotés du travail par des blocs paralleles
'outilleur, Assurez-vous aussi que toutes les
surfaces de contact sont bien propres

MICROMETRE
A CADRAN
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temporairement un index sur la contre-
pointe afin de permettre une opération de
division suivant avec précision les gradua-
tions du tambour étalon. Réglez cet index a
zéro degré sur le tambour étalon. Serrez une
butée avec une presse a vis sur le banc du
tour (ou utilisez la butée micrométrique si
votre tour en comporte une) pour vous
assurer que les marques de division du nou-
veau tambour seront de longueur uniforme.
Procédez a la premiére coupe en faisant
tourner le chariot 4 la main jusqu'a la butée,
et en le faisant revenir, jusqu’a ce que l'outil
de coupe se dégage du travail, Faites tourner
ce dernier jusqu’a la division suivante mar-
quée par l'index de la contrepointe et répétez
l'opération jusqu’a ce que les 50 divisions
alent été tracées. Cuu{pez ensuite le nouveau
tambour 4 10 mm de longueur. xmployez un
jeu de chiffres a estamper pour marquer les
divisions. Pour la coupe de ces divisions, il
est conseillé d'utiliser un outil de coupe de
filetage réglé d’apreés sa ligne de centre.

Assemblez le mancrin comme le montre la
figure 4, en commencgant par visser la vis
micrométrique dans le coulisseau porte-
outil. Laissez tomber la clavette réglugjle en
place comme indiqué, puis montez les guides
et les plaquettes de recouvrement. Lors de
'assemblage des guides, assurez-vous bien
que le coulisseau porte-outil glisse bien dans
les deux sens sur toute la longueur de sa
course et sans se coincer en aucun point de
celle-ci.
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Ci-dessus : Lors de l'assemblage, assurez-vous que
les piéces sont en bon ajustement et qu'elles fonction-
nent sans aucun coincement. Ci-dessous : montage

du tambour. micrométrique sur le tour pour la coupe
des cinquante divisions de la graduation.
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