LE§ PERCEUSES VERTICALES

NE perceuse verticale peut &tre 'un des
outils & moteur les pfus utiles de votre
atelier. C'est une machine trés éclectique,
qu'il s'agisse d'un modéle monté directement
sur le sol ou d'un modéle d'établi, snivant
les préférences persomnelles on suivant les-
pace disponible. Tout en servant naturelle-
ment i percer des trous (fig. 1 et 6), elle peut
aussi couper des mortaises rondes ou rectan-
ulaires (fig. 4), des évidements, des feuil-
ures. Elle peat toupiller des formes recti-
lignes ou arrondies, couper des cannelures
et demi-ronds, des jointages chevillés et &
quene d'aronde. Elle peut servir 4 raboter,
& sculpter et & poncer. Dans le travail du
meétal, elle fraise, taraude, lime, menle et
décape & la brosse métallique, Ces divers tra-
vaux spécialisés peuvent étre effectués sur
la machine grice & des accessoires générale-
ment peu colitenx.
Construction et dimension.

Une per-

La mission primordiale d'une perceuse verticale est de percer
des ixous de divers dinmétres L.‘-.hh
machine ast

ois ot la métal, mais la
adaptable & de mnombréeux avires bravaux.

cense verticale se compose d'une colonne
verticale rigide montée sur une base appro-
priee, d'un plateau de travail monté sur la
colonne au moven d'un dispositif de serrage
qui permet de le régler en hauteur et
inclinaison, et de la téte, ou mécanisme d'usi-
nage, imstallée an sommet de la colonne. La
base de la plupart des perceuses verticales
est surfacée de fagon 4 former un platean
supplémentaire pour les travaux exigeant
plus de profondeur que celle qu'il est
sible d’obtenir avec le platean normal. Géné-
ralement, le moteur électrique est monté en
téte et du coté opposé de la colonne. Cette
position assure l'éguilibrage de la téte de
travail et permet aussi d'ntiliser une cour-
roie trapézoidale trés courte. Celle-ci passe
sur deux ies multiples qui permettent
d’obtenir les variations de ﬂtﬁae qui sont
indispensables dans les travaux de perqn%::-
Pour étendre encore plus la gamme de
vitesse, un démultiplicateur accessoire ou un
arbre secondaire Eeuwnt étre ajoutés ainsi
que le montre la (icure 3,

La piece vitale du mécanisme de téte est
la broche. Celle-ci se trouve dans la position
verticale et tourne dans des paliers montés




dans un manchon cﬁui peut étre abaissé au
moyen d'un levier d'amenage qui fait| des-
cendre le foret ou tout autre outil d'usinage
sur le travail. Le manchon est antomatique-
ment ramené vers le haut par un ressort i
boudin dont la tension est généralement
réglable. 11 peut également étre bloqué en
n'importe quel point de sa course et son
mouvement de descente peut &tre limité au
moyen d'une butée réglable, La partie haute
de la broche est cannelée en ajustement avec
la poulie de téte, ce qui permet i la broche
de monter ou de descendre i l'intérieur de
la poulie, tandis que les deux piéces sont en
rotation.

La dimension (ou capacité) d'une pereeunse
verticale est exprimée par le diamétre du
cercle qu'elle peut percer en son centre, C'est
ainsi qu'une perceuse de 280 mm peut percer
un trou au centre d'un disque de 280 mm
de diamétre, avec un dégagement de 140 mm
entre la colonne et la pointe du foret. Les
dimensions des perceuses verticales pour
ateliers d’amateur telles que celles gqui sont
montrées sur les Bages suivantes varient de
255 @ 430 mm, Pour accroitre la distance
entre la colonne et la broche d'une perceuse
verticale, un bras radial (fig. 3) peut étre
ajouté sur certaines machines,

Broches et adaptateurs de broches. —
Certains fabricants livrent des broches inter-
changeables pour multiplier les possibilités
d'emplois de leurs rceuses. La broche
habituellement fournie avec une perceuse
verticale est conique ou filetée en son extré-
mité inférieure, sur laquelle vient s'ajuster
le mandrin, Certaines broches ont une extreé-
mité de grand diamétre montée avee un
manchon droit on avec un manchon conigue,
Ce dernier est congu ipcu.rr les forets atige
conique utilisés pour les travanx de gra.nﬁe

recision. l.e manchon droit regoit les méches
quene cylindrique, les méches a bois, les
outils de mortaisage et de toupillage et les
petits tambours de }}mnqage dont la tige est
au diamétre de la broche, Ces outils sont
tenus fermement en place an moyen de vis
de fixation. En ce qul concerne les outils, ou
tétes, & moulurer, des broches ou des adap-
tateurs spéciaux sont nécessaires, Les afdap-
tateurs se fixent sur la broche elle-méme ou
sont tenus dans les michoires d'un mandrin,
Il existe également des broches ou des adap-
tateurs munis de colliers fixes et de colliers
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Des accessolres de morfaisage & cisean creuax servant
k la coupe des mortalses carrédes sont lvrables avec
touten los perosuses verticales d'atelier.

Pour percer du mital, ot particuliérement o'{l o agit
de petites pidces; il est préférable de toujours serrer
le travail dans Fétan de la perceunse,
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mobiles servant an montage des disques

abrasifs, des disques de polissage au buffle

el des brosses métalliques circulaires.
Dans toutes les opérations d'usinage en-

trainant

LITLE

wsusée latérale entre 'outil
et le travail, il est extrémement important
gue 'ontil soit monté dans le mandrin on
r.i:.um le colliér de fagon a4 ne pas pouvoir se
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broche réduite par le montage d'un axe ou
dent. De méme, dans tous les travaux oft d'un adaptateur tournant dans un palier
une poussée latérale s¢ manifeste, la préci- fixé sur le plateau de la machine, ainsi gue
sion peut étre augmentée et l'usure de la  le montre la figure 5.
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desserrer en risquant de provogquer un acei-
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La précision d'une gen:eu.-ae verticale dé-
pend de la rectitude de la broche, du bon
. ajustement de celle-ci dans ses paliers et d'un
A ;I ignement & angle droit parfait entre la
& broche et le plateau. Une broche faussée ou
.~ gauchie peut parfois étre rectifiée, mais, dans
plupart des cas, il est nécessaire de la rem-
placer. Des paliers usés et une broche tour-
nant avec trop de Jeu doivent également étre
changés. Un défaut d'alignement de la broche
sur le platean E::t généralement étre
En disposant cales d'épaisseur sous ce
ernier,

Suggestions sur l'utilisation des per-
ceuses. — Pour éviter les trous déchiquetés
qui se perforent au point on le foret sort du
bois aprés l'avoir traversé, les pidces de bois
et en autres matériaux tﬂndrﬂa-lduivegt !I.::::::'ila
jours étre supportées une ue de
i:&ndre. de ::ﬂntreplnqsir ou depﬂ“k?tu d'épais-
seur suffisante. Autant que possible, régler
toujours la position du plateau de facon que
som trou central se trouve au-dessous du
foret ou de l'outil d'usinage, Ceci évitera un
endommagement accidentel du plateau au
cas oft 'outil traverserait la pitce de su
installée sous le travail, Lorsqu'un outil de
pergage du bois est 4 utiliser dans une per-
ceuse verticale, choisir de efee une
tariére 4 pointe lisse de ence i une
méche & bois & pointe hélicoidale afin qu'il
soit plus facile d'en contréler l'amenage.
Pour les travaux dt! mnrtaifnge. tﬂgpﬂ.lage-.
pongage et meulage, lorsque 'action de cou
a'e:e% par le coté de ~=.ihzzlc:-m:jl. le travail dcir@,:
étre amené contre le sens de rotation de la
broche. Si une surface de travail plus impor-
tante que celle du plateau de la machine est

e, un platean auxiliaire (fig. s5), peut
étre confectionné en umtreglnqué € 20 mm
et fixé avec des vis décolletées sur la plateau
normal.

N'essayez jamais de percer du métal sans
le marquer préalablement au pointean &
centrer, aprés avoir effectué un tracé et une
mise en p du travail sulvant les spécifi-
cations requises. L'impression du pointeau a
centrer empéche la méche de s'écarter. Faites
tourner ensuite celle-ci approximativement
4 la vitesse recommandée pour sa dimension
et pour le matériau 4 percer. Certains ma-
nuels d'instruction des constructeurs de per-
ceuses donnent des tableaux de vitesses
les diverses dimensions de méches et les
divers matériaux courants,

Maintenez la pointe de la méche bien
lubrifi¢e et abaissez-la sous pression modé-
rée. Lorsqu'une méche ne perce pas aisé-
ment, il est lprnbnh]e quelle a besoin
d'étre affiitée, - aiguisage se fait par meu-
lage et doit &tre conduit avec une grande
précigion pour reproduire les angles et déga-
Eﬂnmts convenables. Certains fabricants

vrent des montages d'mglﬂ.sage spécianx
tels que celui qui est illustré sur la figure 18,
lesquelles facilitent considérablement le

meulage des forets,
En régle générale, les métaux a percer,

MECANIQUE POPULAIRE
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FRE A
TAMPON DE :uu'rn:m.mu!,ﬂ, COL DE CYGNE
PROTEGEANT LE TRAVAIL \

PLATEAU DE
LA PERCEUSE

|| Fergage de trous inclinés dans
le sidge d'une chaise. 17

BLOC EN v

GUIDE

PLATEAU
INCLINE A& 45

16

Fization des plécas
eylindrigues.

el particuliérement les
vent étre fixés solidement sur

petites piéces, dod-
le plateau
de la machine au lien d’étre tenus 4 la main,

Bien que le travail puisse quelguefois
étre tenu 4 la main lors de 'utilisation
de forets de trés petite dimension, I'usinage
la perceuse présente toujours le dﬂ.l'lﬁfl‘
des blessures qui peuveni &tre infligées
lorsque le foret se coince le travail,
articulidrement au moment oh il finit
e traverser cug—ﬂi. C'?tpj& ce :uﬁnmt
ue la piéce percée risque le plus de s'échap-
]?‘aer duapdnigtﬁe l'ﬂpﬂé?'ﬂttm et de se mettEe
a tourner avec le foret. Cet accident se
produit trés sondainement, et il est res.
ponsable de nombreuses blessures douloy-
reuses. La re 7 montre un certain
nombre de fagons de fixer solidement
un travail sur le platean d'une percense
verticale. Les pidces les plus petites peu-
vent étre tenues dans un étay special qui
se boulonne sur le plateau. Eviter de T
une (Eniaqur: ou une piéce de faible épaisseur
Sur des supports séparés trés écartés. Ceci
et au métal de fléchir sous la pression
gflr foret, ce qui peut, soit faire coincer
ce dernier, soit provoquer le percement d'un
trou elliptique. Monter le métal de fagon
que les points de support solent aussi rap-
prochés que possible de la méche, Ceei
peut souvent étre obtenu trés pratiquement
en utilisant un bloc de meport presentant
une découpe en forme de V. Pour les opé-
rations de fraisage et de surfacage de pré-
cision, un étau universel 4 mouvements
combinés (fig. 17), est nécessaire
Mise en place du travail. — Pour le
Her{;nge de trous ou de mortaises en ligne
roite sur une piéce brute rectil ., utiliser
un gunide serré sur la table de ]a maniére

indiguée sur la figure 8. Pour espacer
régt&l.é:emmt les trous, fixer une cale sur
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le guide (fig. o), laquelle servira de butée
pour une  cheville enfoncée dans le trog
qui vient d'étre percé. Pour percer des
trous eéquidistants dans les champs d'une
planche rectiligne, utiliser I'installation décri-
te sur la figure 10, Pour reproduire des
mortaises similaires dans une série de
iéces, employer un guide comportant
es butées g ses deux extrémités (Og. 11).

Pour percer des trous ou pour toupiller
une rainure prés du bord d'un disque

g;éseutant un trou central, monter le
isque & pivotement comme le montre la
figure 12, 8i le disque ne peut pas étre percé

en son centre, le faire tourner contre deux
broches de guidage {P-Dintes ou chevilles),
ou contre un bloc en V (fig. 13), Pour percer
ou rainurer de la méme maniére un se t

ou un cercle, utiliser un guide coupé 4 la
courbure de celui-ci (fig, 14). Pour percer
des trous radiaux dans le champ d'un ue
employer un bloc en V ou deux broches

montées sur un hloc

de la machine disposé a la position verti-

cale. Pour percer des trous de chevillage

dans les extrémités de segments a jointer

les uns anx autres, installer un sud?rpc:-rt
de

fixé sur le plateaun

de butée semblable & celui du détail oite
de la figure 14,
Pour percer des trous suivant des angles

d’inclinaison quelconques, bloguer le la-
teau a l'angle voulu et serrer le travail i
la presse sur celui-ci, avec interposition
d'une plaquette de contreplaqué ou de
fibre dure Em' eviter que les pattes de
serrage de presse laissent des marques
dans la surface de la pidce. Les piéces
Silind:iques doivent toujours étre montées

ns un bloc en V (fig. 16), on entre le
Plateau et un guide dispos ulaire-
ment, ainsi que le montre le défail de
droite de la Irﬂ:ml.‘: figure.
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