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Las dents des fralses & engrenage en acier rapide sont poliss jusqu'é obtention d'une fAnitlon résistant & I'asage,
aves uns meule 4 "escyds d'aluminiom,

par Richard E. Dempewol ff

sont quelquefois plus durs qu'ils le

Egt eux-mémes, » =
Le chrome-nickel dur et résistant & la
chaleur, le titanium et autres métaux durs
E ‘sont dans
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de tungsidns,
ta pocie spéciale esi utilisée pour irancher des alleties de refroidizsssment dans les pisiens des moieurs.
A drolis : Tn disgus abrasil toumant & hauts witesse meunls les dents d'umn élémenti de 1,50 m.

‘aiguisnge des outlls an grands séris s"sflsctos sur slx fralses de formation o hydretal » & la fals. Ces outils clr-

servent & oouper des formas de dimesnsions contrdléiss sur lex plices des avioms & réaction. Cariains
atils de coups ﬂtLllqu"l 56 demis, o loutes ces denis dolventi éire absolument ldentigquas. Tne srrenr d'un cen-
tibme de




avec une précision microscopique. Une
seule écnmh?ue sur l'une des dents d'un
outil de précision peut fier la différence
entre une piéce utilisable et dgne pitéct A
rejeter avec une grosse e ent.

jLes hommes E.l mnhptfﬂﬂmeu:rgm outils
de coupe avec des tranchants affiités sui-
vant des tolérances d'une & ur de che-
veu sont connus comme les « meuleurs
d’outils de coupe ». Et ce sont des ouvriers
trés affairds, surtout dans les usines de
construction de moteurs & réaction. Dans
l'usine de la Division Aéronautique de la
Compagnie Pratt et Whitney, & Hart-
ford, Connecticut, 300 de ces « rémouleurs »

isés t:avn.i]'zml: sur une batterie
e machines occupant prés d'un demi-
hectare de sol.

Ces ouvriers sont désignés collectivement
comme le « Service 36 ». Mais c'est de toute
l'usine gu'un dél d'outils émoussés,
usés, écazléa ou se déverse dans leur
atelier. Le nombre de ces outils s'est élevé
I'an dernier & 1 250 coo pidces, La « récolte »
va depuis des broches & aléser & une seule

te mince comme un cheveu et longue

6 mm jusqu'd d'étincelants alésoirs de
1,85 m de longueur et de 15 cm de diamétre,
hérissés de dents en ciseau qui se sont écail-
lées ou « brilées » en attaquant quelﬂze
dur collier métallique qui devait étre alé-
8¢ & dimension avec l'instrument.

Penchés sur leurs machines comme des
-bijoutiers, derridre les plaques de verre
de protection, les i travaillent
avec des micrométres, des yeux en-
tés et des disques abrasifs de hau réci-
sion qui doivent souvent opé
tolérances d'un centibme ‘de millimétre
sur des matériaux si durs qu'un coup de

masse ne les marquerait méme pas.
disques au diamant polissent les tran.
chants aigus en carbure de tun téne ; des
tourbillonnants disques d'aluminium redon.-
nent du mordant 4 l'acier rapide. Pour
certaines pidces spéciales, le ice 36

]
erjeur de
bacs scellés com t une paroi en verre

d@ travers laquelle I'opérateur peut observer

la pr on du travail, un courant de
solution électrolytique passe sur 1'outil
émoussé, enlevant du métal lo ue le

courant électrique est envoyé dans |'outil
Une meule au diamant enléve ensuite les
points hauts et élimine les particules qui
n'ont gu été enlevées par 'action chimique.
D'aprés le contremaitre de l'atelier, cette
nouvelle technique augmente grandement
la durée de vie des meules au diamant qui
gcuvent s'user & la cadence de 150 millions
e francs par an,
Combien de pitces un outil bien
t-il produire avant d'étre renvoyé au
ce 367 Un aiguiseur d’'outils aux che-
veux blancs nous renseigne ainsi que suit,
en jetant un regard au-dessus de ses lunettes
de stireté : « Il m'est arrivé de voir un outil
revenir ici en n'exigeant & Peu prés rien
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de plus qu'un sim e aprés avoir
mugl-é I Eu-n mﬂﬂeﬂpnmm?ﬁ I'aluminium,
Et le méme outil t revenir, écaillé,
briilé et émoussé a avoir usiné simple-
ment 20 piéces dans de l'acier durci. Et
sl vous voulez usiner un d.iscg.le de turbine
de compression de moteur & réaction en
acier inoxydable, lequel comporte 150 fen-
tes, vous émoussez le tranchant de trois
broches & mandriner rien qu'avec ce seul
disque, »

Les nouveaux métaux « exotiques »
sont ceux qui domment le plus de fil &
retordre aux spécialistes de 1'aiguh-ﬁe‘
« Nous avons presque abandonné la partie
avec le titanium, avoue le contremaitre.
Ce métal était si dur et si abrasif qu’il
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Une fontaine d'étincelles jaillit du bord d'atiagas d'an

outil de coupe & surfacer & haute witesse an momeni

ol la meuls sninmes un nouvel de ses larnes an

acier sxira-dur em forme de . Les alguiseurs

d'ouills de coupe usineni chague annde un million
snvirom d'ootils usés ou dclatés,

arrivait 4 casser les outils de tournage &
une seule pointe. I'atelier ne pouvait sim-
plement pas le meuler. s

Les outils de coupe s'usaient « en épi »
en une seule passe et créalent une telle
tension de surface dans le titanium que la
qualité des piéces usinées se trouvait
compromise, Le grincement aigu des outils
attagquant ce travail vous faisait siffler les
oreilles. Les outils s'usaient si vite que nous
étions débordés et que la production de
I'usine se trouvait ralentie.

Changement de la « géométrie »
des bords de coupe

Les aiguiseurs d'outils résolurent finale-
ment le probléme en changeant la géométrie
de leurs 8 ‘de coupe. « C'est exactement
comime avec une Elll:,: explique le contre-
maitre. Dans le sable, vous pouvez creuser
oblique, mais dans du sol rocailleux,
vous allez plus vite en l'enfoncant tout
droit, et avee moins d'usure de la pelle par
la méme occasion. Et tout ce que nous
avons fait a été de modifier l'angle des
lames de chaque outil de coupe. I'opération
a parfaitement réussi. »

Maintenant, lorsque quelqile chose de
nouveau, COImINe Par exem de nouveanx
alliages « exotiques » d'acier au chrome-
nickel, ou an molybdéne, ou & tout autre
€lément, leur est présenté, les experts de
'aiguisage s'appliquent & la fois & 'emploi
d'un meilleur matériau pour I'outil d'affii-
tage et 4 la péométrie particulitre de ce
dernier. « Certain type de carbure de tungs-
téne peut étre le meilleur pour les outils
usinant un nouveau métal avec une attague
profonde (les broches 4 aléser, par exemple),
mais c'est un antre type qui conviendra le
mieux pour la finition » expliquent lesdits
experts.

Mais ces spécialistes du meulage des
outils « souffrent » quand méme lorsqu'ils
entendent le grincement d'une fraise « hydro-
tel » spéciale en train d'user ses 56 dents
en méme temps sur une complexe pibee
de carter en titanium, avec un bruit rem-
plissant tout le bdtiment. Ils savent que
cet outil de coupe & tolérance trés serrée
ne tardera pas a4 avoir besoin d'une réfec-
tion, et ils savent aussi que, si un outil
est décentré d'un centiéme de millimitre
seulement lorsqu'ils en auront fini avec
celui-ci, la tension imposée au reste de sa
circonférence fera rapi t « briller » cet
outil de nouveau,

Apris alguisage, les outils & pointe unigus &t & poinies

multiples sent rempds dans un snduit plastigus quil

las protégera des rayures st écaillures sn cours de

manipulation, jusqu'd ce qu'ils sclent montés pour

ulilisation. Ca sont des outils de o genre gul sent em-

ployés pour I'usinage des plices de métal sxtra-dur
des fosées & moleurs & réaction modsrnes.
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