TECHNOLOGIE

COMMENT

SE LANCER

DANS LE TOURNAGE
DES METAUX

" Par W.C. LAMMEY

Premiére Partie
(Illustrations techniques de P. Huy.)

RAVAILLER au tour & métaux est aussi
intéressant que travailler au tour & bois ;
bien sir, on s'appuie sur de nouveaux

principes, mais il est relativement simple
d'apprendre les manauvres convenables si on
commence par le commencement.

La premiére lecon consiste a apprendre
comment placer la nidce & tourner entre les
pointes, et sur le plateau.

La premiére phase exige que |'on coupe
I'ébauche & la longueur wvoulue, avec une
marge convenable pour surfacer les extré-
mités si c'est nécessaire. En pratique, on
coupe la piéce i la scie & métaux, en faisant
bien attention i la couper d'équerre. Ou bien,

si la nature du travail et le matériau dont
on dispose le permettent, couper la-pikce
plus longue gque nécessaire, afin de pouvoir
la travailler complétement en diametre et
en longueur jusqu'aux mors d'entrainement,
la couper ensuite et surfacer le bout. Lorsque
vous prenez la mesure tenez compie de ce
qui rentre dans les machoires.

La phase suivante est le centrage. 5i la
piece passe dans le trou de la poupée fixe,
serrez-la dans le mandrin universel en la
laissant dépasser le moins possible.

Puis surfacez et percez le centre d'un trou
combinant le percage et le fraisage comme
le montrent les figures 2, 3 et 10,
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51 la piktce est
dans I'ouverture de la poupée fixe, mais assez
petite tout de méme pour passer dans celle

lrop Erosse pour passer

de la table de votre perceuse, commencez
par repérer le centre soit avec 'outil & cen.
trer €t une équerre de mécanicien, soit avec
un compas a centrer comme l¢ montre la
figure 9.

Ensuite, en utilisant le mandrin du tour,
fixez la pitce i tourner et fajtes le trou
central en combinant percage et fraisage, sur
la table de la perceuse, comme le montre la
figure 3.

Si le diamétre de la piéce est s grand que
'on ne peut pas faire comme nous venons
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I. LA PREMIERE PHASE du iournage enire polntes
est le surfagage des extrémités de la pikee, Marquez
le centre pour gue la miéche peree bien an cemire.

1. S LA PIECE PASSE dans le trou de la poupée
lixe, on perce le centre sur le tour, Serrez la pikce
dans le mandrin ¢f avancer doucement la méche.

3. 81 LA PIECE EST TROP CROSSE pour le trou,
serrez-la dans le mandrin et percez le cemire sur la
table de la perceuse. Marquer d'abord le cenlre ol
descendexr Ia miche dowcement,

4. APRES CE PERCAGE, montez Ia pitce emtre
pointes et mettez le toc; velllezx b ce que la pléce
tourne librement sans avoir de jeu aun extrémiiés.

5. FOUR LE TOURNAGE utilisez la viz ou I"avance
sutomatique du charlot pour que I'outil ne s"engage
Pas ®l ne surcharge pas le tranchani.

é. PRENEZ UNE REGLE pour volr si Plowtil est
bien en face de 1"axe du tour: iel Ia régle se penche,
c¢ qul prouve que Powtll est trop hawt. Il faut le
descendre un peu.

7. LA REGLE EST VERTICALE ce qui prouve gue

"outll est en plein sur Iaxe ; certalms fouwrneurs

mettent "owrtil Mgerement plus haot
Irl'll'l'u!.

pour certaing

8. POUR LE TOURNAGE des métaux ferreun, wne
Eoutie d"huile fine de temps en temps sor le tram-
chant fera couper plus régullérement ef avee molns
de chaleur dégagée.
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de dire, déterminez et marquez le centre
comme avant, et percez et fraisez en deux
opérations comme le montre la figure 11, Le
surfacage d'extrémité sera exécuté lorsque la
pikce sera montée entre pointes. Quand vous
montez la piéce entre pointes, faites bien
attention que le toc s'enzage convenable-
ment dans la rainure du plateau d’entraine-
ment, et que son extrémité ne heurte pas
la poupée fixe; avant de lancer le moteur
faites quelques tours & la main pour vérifier
que tout marche bien,

Les petits tours & métaux de 230 mm de
dégagement, sont en général fournis avec un
grand plateau qui sert aussi bien comme pla-
teau de montage que comme plateau d'en-
trainement. Un tel plateau a un évidement
ouvert pour l'entrainement du toc et plu-
sieurs évidements fermés pour boulonner ou
serrer des formes irrégulitres avec des
brides, pour des opérations d'usinage telles
que le surfacage, le percage et l'alésage. Voir
figure 12.

Les tours de 230 mm de hauteur de pointes
et au-dessus sont en général fournis avec
un petit plateau muni d'une seule fente
ouverte destinée a entrainer le toc. On fournit
comme accessoires des plateaux plus grands
munis de plusieurs évidements fermés et de
trous réguli*rement espacés. Ces plateaux
sont trés utiles pour monter tout un éventail
de piéces a tourner dont la forme est telle
qu'on ne saurait les fixer dans le mandrin
universel. Les deux types sont représentés
dans les détails des figures 12. On voit la
une petite piéce fondue typique de forme
irréguliére ; avec une telle forme on ne peut
la placer ni dans le mandrin universel & trois
michoires, ni méme dans le mandrin &
guatre méichoires réglables séparément. Mais
on peut monter cette pitce et la tourner sur
un plateau d'entrainement du genre de ceux
qui sont fournis avec les petits tours, en uti-
lisant deux, trois ou davantage de brides en
forme de L et des boulons (fig. 13), si le
travail & exécuter le permet. On peut se pro-
curer ces brides toutes faites, mais on peut
aussi les fabriquer soi-méme dans de I'acier
doux gqui se coupe facilement & la scie &
métaux ; on le lime et on le meule suivant
les besoins. Faites-en de plusieurs tailles afin
d’en avoir pour tous les genres de travaux
et toutes les épaisseurs de pikces. Si c'est
nécessaire, vous pouvez fabriquer un man-
drin improvisé, destiné & un usinage pas trop
délicat, en montant des michoires en forme
de L sur le plateau.

Sur les grands plateaux, les tourneurs ai-
ment parfois monter la pikce sur une sorte
d'équerre (fig. 14) boulonnée sur ce plateau.

Comme les brides en L, ces équerres se
trouvent dans le commerce, mais vous pouvez
en fabriquer une, au moins pour un travail
pas trop délicat, avec un morceau de cor-
n.ére ord naire. Il faudra la limer ou la meu-
ler, peut-étre méme les deux, sur trois faces,
comme on le voit sur le dessin, en prenant
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Comment se lancer dans le

tournage des métaux
(Suite de la page 103)

bien soin de garder J'an
tement a 90° et toutes les faces bien planes.

Quand vous mon‘ez votre piéce sur une
€querre, et parfois quand vous la fixez avec
des brides sur le platiau, il est nécessaire de
Prevoir un contrepoids d'équilibrage. On le
fab.ique facilement 2 partir d'une barre ronde
d’acier doux que l'on coupe et ou l'on usine
des rondelles de tailles diverses et d’épais-
Seurs variées ; on y fait un trou et on pourra
les fixer avec une pe.it boulon. Aprés avoir
placé ce contrepoids faites un petit essai de
macche pour voir comment 'équilibre est
réalisé.

Maintenant il faut examiner comment s'y
prendre pour faire correciement le meulage,
'affi.aze et le montage de 'outil sur le porte-
outil et sur le chariot. Pour tailler propre-

gle extérieur exac-
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ment les métaux ferreux, comme l'acier ordi.-
na.re et méme certains aluminiums a usiner,
louiil doit étre meulé avec les angles de
degasement supérieur, latéral et l'angle de
depouille que montre la figure 15. Les angles
donnés valent pour un usage général: les
tourneurs les font varier légérement suivant
le but a atteindre. |

Pour les meé.waux ordinaires non ferreux,
comme le laiton et le bronze, l'outil doit
posseder un deégagement supérieur négatif ou
nul et un dégagement latéral nul ou a peu
pres. Dans tous les cas, sauf pour le filetage,
le bec doit &tre meulé avec un rayon tres
faible, Prenez une meule de grain moyen ou
fin (de préférence une meule vitrifiee) et
faites attention a ne pas surchauffer le tran-
chant. Les outils a pointe de carbure doivent
etre meulés sur une meule spéciale,

Pour les outils de finition, on peut prati-
quer dans le tranchant une rainure a fond
arrondi comme le montre la figure 16. Si
elle est bien taillée (ce*qui évidemment est
plutét difficile pour les outils de moins de
6 mm de cOté) cette rainure permet une fini-
.ion plus soignée, parce qu’elle dégage un
copeau continu qui s’enroule, ce qui engendre
moins de chaleur pendant la coupe et exige
moins de force. Bien que le dessin montre
un dégagement supérieur négatif, certains
tourneurs le préférent légérement positif.

Les outils de tours couperont en général
avec plus de douceur si on les a affilés sur
une pierre a huile fine, du genre de la pierre
dure d'Arkansas. Faites attention a ne pas
modifier les angles de dégagement quand
vous affilez le tranchant. La position des
outils que nous montrons est celle qui vaut
pour le travail ordinaire ; les outils dans les-
quels on a pratiqué une rainure pour le
copeau doivent en général étre placés de
maniere a découper un épaulement droit., Ne
placez jamais un outil pour le faire couper
en dessous ; car dans ce cas il risque de s’en-
gager sans vous prévenir et d'endommager
la piece.

(@ suivre le mois prochain,)
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