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BIEH que le percage dans le bois ou le métal
soit une technique d'atelier des plus simples,
I'habileté et le tour de main sont nécessaires pour
conserver les forets afffités, r connaitre la vitesse
correcte, le lubrifiant et ["outil convenable. Les

rincipales parties d'un foret sont représentées sur
ﬂ figure 1. Le point mort central doit étre i la
pointe méme de |"axe de la méche et les bords coupants
doivent étre de longueurs égales et également inclinés.
La lisiére est une bande étroite surelevée avec tin
bord taillant sur toute la longueur du foret.

En service, la bande dimensionne le trou de
fagon précise et réduit le frottement. La queue est
I'extrémité tenue par un mandrin ou enfoncée dans
un support conique. Le foret représenté a une
queue conique & l'extrémité de laquelle se trouve
une soie gui s'engage dans une fente a la petite
extrémité du support conique. Les forets sont -
: ment faits avec une queue droite et 4 section carrée,
E + comme sur la figure 2. Le didmétre d'un foret va
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PERCAGE

légérement en décroissant i
partir du point d"attaque afin
d'éviter le flambage dans le
tmu!

Les forets dans le systéme
métriqué vont de o,5 i 10
mm. par 1/10° de mm. Au-
dessus de 10 mm, l'espace
est de o mm. 5.

Normalement, les arétes SUR L AXE
taillantes d'un foret neuf fi-
nissent par s'user au service
et nécessitent un afffitage. Un
foret émoussé ne taillera pas EPABEELIR
proprement et peut étre en- e T

dommagé par la chaleur exces-
sive engendrée au point d’at-
taque. Les forets doivent étre

utés sur une meule i grain
moyen. Pour qu'un foret ne
chauffe pas de fagon excessive
et ne perde pas sa trem -
dant qu'on l'affiite, 1l faut,
pendant |"opération, le plonger
souvent dans l'eau. Fle pas
utiliser cependant de ['eau
froide qui risquerait de pro-
duire des craquelures et de
tordre la meéche.

La plupart des ennuis du
F-ugage sont dus & un meu-
age defectueux de l'incli-
naison du taillant et de son
angle d'attaque. Les deux
arétes d'un foret doivent étre
égales tant en longueur qu'en
inclinaison et I'angle qu’elles
font doit étre celui qui, dans
le matériau i percer, donne
le meilleur résultat (fig. 3 et
4). Pour un percage movyen,
un angle de 59° aux arétes
a été trouvé le plus satisfai-
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sant, et les nouveaux forets

sauf ceux destinés i des usages spéciaux sont
meulés suivant cet angle. Un calibre pour
forets (fig. 4) sert a vénfier 'angle des arétes
coupantes lors du meulage.

i les longueurs ou les angles des arétes
coupantes ne sont pas meulées de facon égale,
le foret déviera et fera par gradins un trou
trop grand. Ceci arrivera, méme si le jeu
laissé aux lévres est correct. Ce jeu, comme le
montrent les dessins de détail 4 droite et au
centre de la figure 4, permet au foret de
peénétrer dans le matériau 3 percer. Pour un
travail moyen, 'angle de jeu & la base des
arétes doit étre Dnm%ris entre 8 et 12 degrés,
mais il est quelques fois augmenté jusqu'’a 15°
quand on veut avoir une avance rapide dans
un matériay mou. les jeux des arétes
taillantes ont été moulés uniformément i I'angle
convenable, 'angle que fait chaque aréte avec
la ligne axiale doit étre au moins de 120" et
ne pas excéder 135°, comme le montre la
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figure 1. Un jeu excessif affaiblirait les arétes
et risquerait de les faire se briser. Un jeu
insuffisant génerait la pénétration correcte du
foret dans le matériau et risquerait de faire
fendre le foret. Aprés meulage, la pointe du
foret doit étre vgiﬁée avec précision pour
s'assurer des longueurs et des angles des arétes
taillantes, des angles de jeu et de la bonne
place de |'axe de I'outil.

Bien qu'avec de la pratique un mécanicien
puisse faire un meulage de foret 4 la main
avec precision, il vaut mieux avoir un dispo-
sitif automatique de meulage (fig. 7). On pourra
ams1 avolr une pointe de foret taillée de rz.fm
E:;érmeetcrn ne risque pas de trop meuler.

and on a a4 percer' un matériau épais, il
est parfois souhaitable d'avoir ume forte

ression d'avance. Pour empécher le foret de
ber, un méplat étroit est taillé sur le bord
d'attaque de chaque aréte. Avoir soin de ne
pas donner a l'aréte une inclinaison vers I'ar-
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de s'enfoncer. Noter sur la figure LUBRIFIANTS RN S W 0

5 que la nervure augmente d’épais- Bofle e it Aok don
seur de la pointe jusqu'a la base ey akorod ikl L A Yo
du foret pour donner a celui-ci une o o T R | ol By g

plus grande rigidité. 1l en résulte
que cette nervure s'épaissit a la
pointe aprés plusieurs affitages et doit étre
amincie par meulage pour conserver au fo-
ret sa facilité de pénétration. La figure 6
indique 2 méthodes pour réduire |'épais-
seur de la nervure 3 la pointe. Le meil-
leur moyen consiste 4 utiliser une meule a
bord rond dont le rayon soit inférieur & ce-
lui des cannelures. Une autre meéthode con-
siste 4 meuler un biseau sur le bord de fuite
du talon comme dans le détail supérieur droit
de la figure 6, en utilisant une meule & bord
plat. Sauf pour la fonte qui se perce a sec,
il est nécessaire pour les autres matériaux
d'utiliser un lubﬁ&nt pour obtenir les meil-
leurs résultats. Ce lubrifiant a un triple but.
Il dissipe rapidement la chaleur, lubrifie le
foret sur les arétes et aide i la formation de
copeaux uniformes. Le résultat est un travail
ropre et uni pour une usure minimum du
oret. La courbe ?ig, 8) facilite la recherche
de la vitesse et de |'avance correcte des forets
pour toutes les opérations de pergage cou-
rantes. Elle donne aussi la liste des lubrifiants
gnmcts 4 utiliser suivant la nature du métal
ICer.
piéce i percer doit étre fixée de f

solide & la table de la perceuse et le foret doit
étre tenu fermement par le mandrin ou le
support conique, Quand on utilise des forets
4 queue conique, s'assurer que la queue et
'intérieur du support sont bien lisses et
propres et que la soie du foret n'est pas
abimée. Utiliser un bloc de bois pour enfoncer
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la queue du foret dans le support. Quand on
retire le foret du support, placer un morceau
de bois sous la pointe du foret pour I'empécher
de frapper la table de la perceuse ou la piéce
et utiliser un chasse-clavette de taille conve-
nable pour retirer le foret. Quand les forets
sont utilisés a [|"établi, les mettre dans un
support métallique fait spécialement dans ce
but. Les forets quand ils ne servent pas ne
doivent jamais €tre laissés en vrac dans un
tiroir ou un coffre ou avec d'autres outils, ce
qui risquerait de les ébrécher ou de les endom-
mager de quelji[ua autre facon. Les forets
doivent étre huilés pour qu'ils ne se rouillent
pas, surtout si on ne les emploie pas.

Pour vérifier
la graisse d’engrenage

11 est facile de déterminer si la graisse pour
engrenage contient ou non des grains de
poussiéres en en plagant un peu entre 2 verres
propres. On frotte ceux-ci I'un contre 'autre
jusqu’a ce qu'il ne reste qu'une fine f»el.ht:ult
de graisse et on les tient contre la lumiére.
Toute particule étrangére sera apparente.

@ Les baleines bleues pésent 120 tonnes, elles
vujragsmt i une vitesse de croisiére de 14,5
neuds (27 kmfh) et peuvent atteindre pen-
dant de courtes périodes une vitesse de 20

neuds (37 km/h).
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