Les Outils & Mise rapportée
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Les amateurs et petits professionnels qui désirent mul-
tiplier par 10'le débit de leurs machines les équipent
d'outils @ mises rapportées en carbure de tungsténe. Les
€ébauches en carbure dur ne cofitent pas trés cher et on
les fixe sur 'extrémité des outils par une simple brasure.

OUT le monde a la crainte de scier un
morceau de bois dans lequel des clous
ont été oubliés, ce qui signifie la réfection
compléte ou le remplacement d'une scie
ruban ou d'une scie circulaire. De méme,
chacun sait qu'un outil de tour ne doit
travailler 3 trop grande vitesse, sous
de se détériorer rapidement. Il serait trés
utile et trés agréable d'avoir des outils
rmettant de scier indistinctement toutes
8 matitres, aussi h nes que pos-
sible, ou de faire travailler au rouge un
outil de tour sans qu'il s’en trouvit mal
le moins du monde. Cela semble 1mpos-
sible et, cependant, chacun peut le tfaire
facilement & condition d'utiliser les pointes
en carbures m iques durs qui ont coms-
pletement transfo les conditions d'em-
ploi des machines-outils.
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Comme le sait tout mécanicien, la possibilité
pour un outil de débiter des copeaux en grande

uantité et 4 grande vitesse dépend de sa

aculté de conserver 3 chaud sa dureté, Le

tranchant d'un outil de tour est soumis & des
conditions trés dures de pression et de tem-
pérature qui provoguent une usure rapide et
nécessitent des réaffitages fréquents. Une
température de goo® C se erdui’t normale-
ment 4 la pointe de l'outil et provoque la
dtsél;unctiun & la tll:nmpe dans les aciers g
carbone; cela explique qu'on ne puisse
utiliser a trés hautes vitesses ni leur faire ac-
complir un travail exagéré : il n'est donc pas
etonnant que leur débit soit faible.

Au cours des 50 derniéres années, l'on a
fait trois grands progrés dans le domaine des
aciers 3 outils. Il s"agit des aciers rapides, des
outils en alliages speciaux fondus et des car-
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Leas cutils en carbures durs permetient de travailler
i des vitesses plus grandes gqus cellss permises par
les outils sn aclier rapideiils ravelllant as rouge sans
perdze leur tranchant. Les outils & travaillar ls bols
ponservant leur tranchani indéfiniment. Les matidres
plastigues ne se collent pas pendant ls travall,
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bures durs. Les aciers rapides et super-
rapides ont marqué un grand par
rapport aux aciers au carbone, mais l'on na
jamais cessé de rechercher des substances per-
mettant un débit toujours plus grand. C'est
une question de métaux conservant leur du-
reté 3 haute rature; on a trouvé que
I'emploi d'un convenable de tungs-
téne, de chrome, de cobalt, de carbone, etc.,
ll:lunﬂlit un alliage mm dureté wu;li—
ue au rouge: ce sont ces alli qu'on a uti-
lisés sous forme d'outils moulés. Plus cette
résistance mécanique au rouge au
plus l'outil donne un fort débit de copeaux,
et plus il peut travailler 4 de grandes vitesses.
outils moulés en alli spéciaux ont
ainsi permis de doubler le débit des outils
en acier rapide. Une vitesse de 30 m/mn re-
présente le maximum admissible pour les
outils en acier rapide et les outils moulés per-
mettent de travailler entre 3o et 60 m/mn.
Ces outils travaillent au mieux lorsque les
conditions d'usinage imposent une forte
pression et des passes importantes, tandis
que les résultats sont moins bons pour des
passes légéres. La dureté propre des alli

moulés ne t pas étre augmentée par un
traitement thermique, comme c'est le cas pour
les aciers ordinaires ou rapides; mais on peut
PERCAGE les travailler par meulage sur iﬂ meules or-
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COMPARAIFON DES RESULTATS

/ ACHR RAPIDE 1 UNITE DE TRAVAIL
EFFECTIJE
& 1 KG DE TUNGSTENE
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CUTIL A MISE DE CARBURE g “qu"m d

La dessin cl-dessus monire commaent les outils en
carbures durs ont permis un accrofsssmaent aussi
considédrable de Ian production industrislls,

étant ‘fr.lii.lu, leur fupture est fanﬂg S0Us Une seie circulaire dont les dents soni munies ds

I'effet des chocs et des vibrations: il en ré- ointes en carbures durs, comserve scm tranchant
ant.m- peul sciar une pléce dans lagquells
&8 frouvs un cleu sans en ressents ds dommage.

sulte qu'on donne aux outils des formes plus
trapues et des angles de dégagement moins
grands afin d'augmenter leur résistance aux
chocs. Ces alliages spéciaux sont vendus sous
différentes marques. Les constructeurs leur
donnent la forme soit d'un outil complet res-
semblant aux outils courants, soit d'une mise
que I'on soude et que I'on affiite, Les alliages
:Pému: sont surtout recommandés pour
l'usinage du bois, des matiéres plastiques, des
mahilg_:'a ;ihremulnut des métaux mous. Leur
emploi s'impose u'on ne dispose pas des
machines-outils lpﬂilﬂ qu'il a fallu créer
pour employer les outils en carbures durs.

Les résuliats soguis dams la prafiques Industrislle
actuslle donnent une idée de la différence qui sxiate
tnire les performances des aciers rapides ot des al-
lagas “1.":::“ - hmuuml.‘l on oe qui o 11 .
concarne la & l'a entrs deux on
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Ci-dessus, gratieir & lame munis d'uns mise Tap-
ortées an sarbure dur: 'on »'s plus besoin d'un réaf-
fage continuel. Cl-dessous, pergage du verre sur
PIECE Hne perceuss doat le foret est une Hge d'acier sur
laquells on & soudé uns mise de forms convenahle:

on perce, le verre, la fibre, sto,

QUTIL DE FORME EM TAMTUNG

COMPARAHON DIS TRAVAUX EFFECTURS

AVEC LE TAMTUNG AVEC L'ACIER RAPIDE
X050 PIECES PAR ARFUTAGE 800 PIECES PAR AFFUTAGE
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VITESSES D'USINACGE POUR DIFFERENTES
MATIERES EN m/ma
Limites da
l::ﬂh' A Hators du travail | vitessss
waillar m/mn
Digrossissag 43 L TB
Fonis grise Usinaige nuu:.ul BA &4 BO
i n 78 4 120
Usinage ocourant 80 & B0
Fonis malléabls Pinition 78 & 180
Asgiers au carbons 8 4 78
ou spdclaux des | Usinags courant | BB A B0
m'::;.“ﬂ' Parcage de précl 8 4 110
ordinalres slon 88 & 120
L ',‘J?LLW" Ueinage courant P& 1B
& 2 Dé 23k 48
Acier SAE 83100 W 5 Ao
Acier rapide recull | Usinags courant a0 & l?_
“Dégromissage | 48 & @B
Aciar inoxydable Uelnsge courant B8 & 78
Pinitian 38 & 80
N Usinage courant 180 & 300
Finidon 180 b 480
"ﬂ"'“l;‘: :““ml A Magndaiam _gﬁm- m: _“;1: : :mﬁ
Laiton ot hromse | g 120 & 300
Bronzs phospho- Usinage courant 484 T8
reux SAF B4 Finiton B0 & DD
Mat. plastiques, ¥
:“h:ﬁw‘j_“:: Usinage courant 80 & 180
sding, charbon dur |
Amiante, fbra |
ébonite, mica, bois | Usinage coursnt | 80 & 180
Ciment, verre, Usinage courant 304 80
porcelaine, céra- 5
migues et ranaite

Les carbures durs sont encore bien plus
durs que les alliages iaux et se rap-
prochent du diamant, vant travailler &
grande vitesse et i des températures de
prés de 1000° C, le débit de copeaux est
encore plus grand et ces métaux peuvent
s'employer sur des machines-outils suscep-
tibles de fonctionner avec sécurité aux
fortes vitesses demandées. La fabrication
des carbures durs est la suivante: on fait
fondre un mélange de tungsténe et de
cobalt qu'on pulvérise dans des broyeurs A
boulets jusqu'a une r de in de
0,5 a 1,5 microns (le micron est le milli de
mm). On moule cette poudre sous une pres-
sion de 2 4 § t/cm® dans des matrices dont les
dpnruudmm :Ltr-mﬂm revétues d'une couche
ure de carbure. moulage mais
fragile est fritté, c'est-A-dire m&é i
chaud par :h:uﬂ'm dans une atmosphére
d'hydrogéne au rouge. On peut alors meuler
et usiner l'objet. On fait suivre d'un traite-
ment thermique dans le vide ou dans I'hy-
dmggf a des températures variant de 1300
a1 C,u-ﬁi:puurtﬁetdtmntﬂuur
la substance et de lui donner la dureté voulue.
On arrive alors & une dureté Rockwell de
85 4 93 dans l'échelle A, Les petites mises
sont souvent d'un seul tenant et ont la forme
de Il'outil, notamment pour les barres de
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rcage; mais, le plus souvent, la mise a la
rme du tra'nchant. de l'outil et se brase

ou se fixe mécaniquement sur un fGt en

Mitt i Outil- - )

Lees carbures durs ne sont pas réservés a
'emploi sur les machines-outils, Les pro-
fessionnels travaillant 3 la main, charpentiers
et macons, peuvent, ainsi que les amateurs,
s'en servir parfaitement et bénéficier de leurs
remarquables propriétés. Un tourneur sur
bois qui utilise des mises rapportées a 'ex-
trémité de ses outils n'a plus besoin de les
affiter que tous les 10 ans en s’en servant
normalement comme des outils ordinaires. Si
ces outils travaillaient 24 h par jour, ils dure-
raient 3 mois sans réafftage. Les matiéres
glamqgcs ne se soudent pas et ne collent pas

'outil; en outre, elles ne l1:;r4::w.n::n:1uent pas
un échauffement inadmissible qui endom-
mage le tranchant. Les métaux relativement
doux, tel I'acier étiré, se travaillent a la volée
a la vitesse du tour a bois. Les scies circulaires
dont les dents sont munies de pointes en
carbure dur coupent en un clin d'eil les bois
les plus durs sans qu'on ait 4 s’occuper des
occlusions de grains de sable dans le bois,
des plaques de béton séché sur les bois de
coffrage ni, méme, de quelques clous oubliés
dans les planches, Les ciseaux, bédanes,
fers de rabot, etc., conservent indéfiniment
le tranchant d'un rasoir. Les grattoirs et les
racloirs a bois ou a peinture n’ont plus besoin
d'étre réaffGtés a chaque instant, les forets
que l'on fait soi-méme et qui sont munis d'un
tranchant en carbure dur percent le verre, la

rcelaine, les céramiques et le ciment, Outre
eurs remarquables qualités de dureté, les
carbures durs présentent une trés grande
résistance a l'usure qui les rend excellents
pour faire des pointes et contre-pointes de
machines-outils, Dans la deuxiéme partie de
cet article, nous montrerons combien il est
- facile de braser les mises au moyen d’'un petit
chalumeau et de les meuler pour leur donner
la forme et le tranchant.,
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