e A

IL EST POSSIALE D'UTILISER UN PETIT

TEunm_'DEIE TOUR en perceuse sensitive em metiant Ia

poupée  fxe wverticale grice A& la colonne
fournie avee certmines margues.

LA PREMIERE CHO5E A FAIRE pour flle-
ter ext de branchér le cadran gradoé & la
vis-mére (ci-dessous). Il ne sera pas néces-
saire de ramener le chariot avee la vis &

chague passe.

Le tour n’est pas

seulement
une machine a tourner.
Yoici quelques exemples
ce qu'il est capable de faire.

BUMMENT SE LANCER _DANS
" LE TOURNAGE DES METAUX

Troisieme partie Par W. LAMMEY

FOUR PERCER UN TROU avec une méche de & sur un petit tour, fixer la pikce dans e mandrin
universel comme l¢ montre la photo ci-dessus. Un rtrou-pilote de petit diameire ost percé d'abord.
Mettez une avance wuniforme et petiie.

104 SCIENCES ET MECANIQUES



LA FIN DU PERCAGE d°um frou sur une piéce POUR 1A PASSE SUIVANTE., om donne Ia

décentrée montre qu'll vaut mienx percer d"arord gquuantité voulue d'avance transversale el on res-
an triois frop petit et arclver an diamitre jusie serre  Cccrow  d'embravage sur la  vis-more  an
ave: wa  alesoir. moment ou la margue passe devunt le cadran,

FERCER ET ALESER. dit la méihode 1 on perce POUR LE TARAUDAGE A LA MATN. Ia grosse
doic un trou trop petit, puls on termine avec difficulté est de commencer net ef d°ap omo g
I"alésoir, emn reculint de (emps ea Temps pour avee le moatage ci-dessous le ftour sert de sup-

digager les copeaux. port pré.is pour la plece et le tourne-a-gauche.

A LA FIN DE LA PASSE on écarte les demi- LE TOUR SE TRANSFCRME en ¢ au lilmeur en

dcrous de la vis-mere. on ramease le charlot & lul ajouiant 1"étaw. a colonne e la table. Cl-

la main & son point de départ em ne touchant dessous. on voil gue Fon wil ise | avasce loagita-
pas aux filets avec .a podnte de Moutil. dinaie er Pavance transversale.

ANS cette troisieme partie d'un article dont la premigre et la deuxieme partie précé-
demment parues parlaient des utilisations normales du tour, c'est-a-dire du tournage,
nous a lons nous occuper des autres opérations qu'un tour peut fort bien executer.

Méme de petites machines peuvent servir 4 percer, aléser, surfacer, fileter, moleter, tourner
des cones. Et vous pourrez tourner les bois les plus durs en remp.acant les pointes de
60° par des pointes 4 coupelles et le porte-outil par une barre métallique. Vous faites
pivoter e porte-outil pour que la barre soit para.lele a la piece.

Le percage est peut-8tre la pius courante des opérations « accessoires » du tour
4 meétaux.
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—  DEPLACEMENT

< =

FOUR LE MEME DEPLACEMENT LA CCHICITE
DEPEND DE LA LONGUEUR DE LA PIECE

CONTRE-POINTE
7

MESURE DU DEPLACEMENT
A LA REGLE

COMMENT PLACER
L'OUTIL A FILETER AVEC

LA JAUGE A CENTRER

MACHOIRES
LA LUMETTE SE PLACE AJUSTABLES
3UR LE CHARIOT POUR
STARILISER

La FIECE

REGLAGE

USIMNAGE AU TOUR

REGLAGE
DINCLIMNAISOMN

s

0

FRAISE D'AMGLE

DIRECTION DE
L'AVAMCE

=B

ACCESSOIRE DUSINAGE
HOTE : ON FEUT 5E

PRCCURER CET ACCESSODIRE PCUR
La FLUPART DES PETITS TOURS ;

iase

MEULER LES ANGLES DE DERDUILLE

FOUR OUTIL A RAINER

ENLEVER LE CHARIOT ORIENTABLE

COMMENT USINER UNE

Sur un petit tour, on peut mettre des mé-
ches pas plus grosses qu'une aiguille ou allant
jusqu’a 12 mm, étant donné que la poupée
mobile, munie d'un mandrin de précision,
donne un travail trés soigné,

Si vous voulez percer un trou de grand
diamétre, il vaut mieux commencer par un
trou-pilote. en prenant une méche d'un plus
petit diamétre, parfaitement droite et bien
affatée, Ce trou servira de guide pour la
grosse méche. En général, ce trou-pilote ne
dépasse par ‘e quart du diamétre du trou
final, et méme, il vaudrait mieux le faire
encore plus petit. Avant de percer un trou,
veillez @ ce que le manchon de la poupée
mobile soit bien propre, sans copeaux ni
limaille. Essuyez aussi l'axe conique de la
perceuse €t mettez une goutte d'huile fine
avant dé l'insérer dans la poupée mobile,

Vous n'avez pas besoin de graisser I'en-
droit du percage pour la plupart des métaux
non ferreux et pour la fonte; mais si vous
vous attaquez a de l'acier, une goutte d'huile
de temps en temps donnera un travail plus

ouTIL
PE COUPE DROIT

ARXE DE CCHE »ORSE

ARBRE AVEC MANDRIN

S

ARBRE A VIS5

MOLETTES

1~ PHASE 2' PHASE

QUEUE D'ARONDE

ON ENLEVE LE CHARICT ORIENTABLE
ET OM MET L'APPAREIL A LA
PLACE

DISPOSITIF POUR MOLETER |
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doux et diminuera la production de chaleur.
Si le trou final doit étre de grand diamétre,
le meil'eur est de commencer par un ftrou
p.us petit et terminer avec un outil a aléser.

Les spécifications disent souvent d’aléser
pour obtenir la taille finale. En tous cas, si
vous voulez un peu de précision, c'est bien
ainsi qu'il faut procéder. Percez un (trou
légérement plus petit, de 0.5 mm par exem-
ple, et terminez au diamétre voulu avec un
alisoir droit. Ceci vous donnera un trou bien
lisse et du diamétre exact, pour autant que
vous n'enléverez pas la piéce du mandrin
entre les deux opérations.

Méthode de filetage

On peut tailler des filetages de précision
sur un tour équipé d'une vis-mére. L'outil de
coupe doit étre aiguisé avec une pointe de
60" et le chariot orientable tourné de 29° sur
la droite pour couper la plupart des filets
ordinaires, L'outil sera & angle droit avec
I'axe de la pidce; si vous avez une jauge a
centrér, prenez-la pour obtenir un position-
nement trés précis comme le montre le troi-
sitme dessin de la page 106, De plus, l'outil
de coupes doit &tre placé exactement sur la
ligne centra'e, ou axe, de la piéce, pour don-
ner le meilleur travail. Quelque part sur
votre tour (en général i [intérieur du cou-
vercle de ﬁa boite ou sur la boite), vous trou-
verez un tableau donnant les roues dentées
a utiliser dans le harnais de la poupée fixe
pour tailler un nombre donné de filets au
pouce.

Les diagrammes du tour 4 changement de
vitesses vous donnent la position des roues
pour tailler n'importe quel pas de vis dans
les limites des possibilités de ce tour. Une
fois que vous avezr mis les roues dans la
bonne position, marquez la piéce en son
centre et montez-la entre Jes pointes En-
trainez-la par un toc comme wvous le voyez
sur la photo de filetage au milieu 3 gauche
de la page 105. En général, il est bon, a
moins que le tour ne posstde un dispositif
d'arrét, de tailler une petite rainure avec un
outil de coupe & 'extrémité du filetage pour
pouvoir dégager l"outil & fileter 4 la fin de
la coupe.

Sur un cadran a fileter simple, vous voyez
quatre marques également espacées, et méme
parfois huit, Ces marques passent devant un
repére unique. tandis que le cadran tourne
lentement. Pour commencer un filetage a
nombre pair de filets, faites marcher le tour
et embrayez l'écrou de vis-mére juste au
moment ol la marque passe au zéro.

Aprés la premiére passe de marquage, re-
culez l'outil, débrayez 1'écrou, ramenez i la
main le chariot a2 son point de départ et
embrayez de nouveau l'écrou de vis-mére au
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moment ob la. mémeé marque du cadran passe
devant le repére.

Normalement, les filets, min_:ur.- les plus
petits, doivent s'exécutzr en plusieurs passes,
en avancant I'outil de 0,5 2 1 & chaque passe ;
cette profendeur dépend de Ja grandeur du
filet.

Pour tailler un filetage intérieur, c'est &
peu prés comme pour un filetage extérieur,
sauf que l'avance se fait vers vous el quon
utilise un outil différent. De plus, ]:uuverture
doit étre assez grande pour pouvoir dégager
I'outi!, et le chariot doit étre tourné de 29°
a gauche, au lieu de 29° a droite.

Le surfacage. le taraudage, le moletage, le
tournage en cone et le découpage sont rare-
ment exécutés au tour 4 métaux ; cependant,
on le peut avec las accessoires appropriés.
La principale difficu'té du taraudage 3 la main
est de démarrer correctement. La photo en
bas & gauche de la page 105 montre comment
y arriver ; le tour sert de support solide a la
pitce et au tourne-a-gauche.

Moletage et cones

Un grand nombre d'opérations d'usinage
précises peuvent s'exécuter avec les acces-
sojres que montrent les dessins et les photos.
Le moletage, si pratique pour donner une
bonne prise aux écrous et autres piéces qu'on
doit faire tourner 4 la main, se fait avec
I'outil spécial représenté i gauche. Pour mo-
leter une petite piéce, il faut d'abord l'ame-
ner au diamétre voulu; on Ja-fixe ensuite
dans !e mandrin du tour ou entre pointes,
on met l'outil @ moleter dans le porte-outil
et on fait tourner la pikéce. Il faut appuyer
assez fort pour marquer toute la surface de
la pigce ; on fait la premidre passe en utili-
sant I'écrou de la vis-meére. Juste au moment
ol les molettes vont quitter Ja piéce, on ren-
verse le mouvement, on tourne un peu la
commande d'avance transversale pour ap-
puyer un peu pius, et les molzttes passent en
sens inverse. On continue jusqu'a ce que la
profondeur vou'ue soit atteinte.

Sur le petits tours qui n'ont pas de systéme
pour tourner cOne, on peut y arriver en dé-
centrant la poupée mobie. Un ouvrage de
technologie (demandez & votre libraire) vous
donnera toutes les indications nécessaires
pour tourner une pidce a n'importe quelle
conicité.

Les piéces longues et fines ont tendance
a4 échapper a 'outil de coupe ; dans ce cas,
on les supporte par des piéces intermédiaires
appelées lunettes ; vous en voOyez un exem-
ple 4 la page 106. L'outil de découpe est
utile, surtout quand on a beaucoup de piéces
a4 reproduire. Il faut 'e placer exactement
perpendiculairement & la pidce et ne jamais
l'utiliser avec une piéce tenue aux deux
bouts.
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