outil 4 fileter ordinaire. Ici, la surface de
la meule doit étre dressée 4 6o degrés.

Pour faire du bon travail, le porte-meule
doit étre de la taille correcte pour le tour
auquel il est adapté. S'il est trop petit, il
mangquera de rigidité ; trop gros, outre son
prix élevé, il sera encombrant et peu facile
A manceuvrer. Il doit étre soit boulonné
solidement au tour lui-méme, soit fixé dans
la colonne porte-outil. Pour un tour d'éta-
bli, un porte-meule destiné 4 des meules
de'7 4 g cm. de diamétre et de g &4 13 mm.
d’épaisseur est trés commode pour les tra-
vaux de meulage externe. La qualité et le
grain de la meule dépendront maturelle-
ment du travail 3 effectuer. Pour les aciers
doux ou trempes, les meules en oxyde
d'alumine vitrifié sont les meilleures. Pour
la fonte, aussi bien que pour le laiton et
les autres métaux non-ferreux, on prendra
une meule en carbure de silicium vitrifié.
En montant la meule sur son axe, il ne faut
pas serrer |'écrou 4 fond. Il se serrera de
lui-méme quand la meule viendra en con-
tact avec la pikce.

La plupart des meules de 7 4 ¢ centi-
_ métres de diamétre peuvent fonctionner
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ment quelques acces- o
soires,tels qu'une colonne 3

porte-meule, une tourelle ou

un mandrin porte-fraise, on peut effectuer sur
un tour des opérations d'usinage trés variées.
Sa capacité de production se trouve donc aug-
mentée, alors que le prix de revient du tra-
vail exécuté diminuera. Par exemple, si on
le munit d'une colonne porte-meule, le tour
peut remplacer une rectifieuse pour le meu-
lage externe, interne ou de surface de petites
pieces (figures 3, 4, 6 et 8). La figure 7 repré- T
sente le meulage interne d'un arbre creux .
supporté par une lunette fixe, et la figure 10 iV
la rectification d'un filetage taillé avec un '

120 MECANIQUE POPULAIRE




sans danger & environ 1.800 métres-
minute. Cependant, comme l'effica-
cité de la meule diminue & mesure
» que l'usure réduit le diameétre, il
faut prendre une meule aussi grande
que possible, sa dimension n'étant
limitée que par le dispositif de pro-
) tection, que l'on doit toujours utiliser
lorsque cela est possible. Les porte-
meules ont généralement deux vi-
. tesses, l'une pour le meulage ex-
| terne, |'autre pour le meulage inter-
I ne, bien que certaines meules soient
munies de poulies interchangeables

qui permettent de régler la vitesse
suivant le diamétre de la meule,
‘ Pour le meulage interne, on peut
utiliser une vitesse légérement plus

élevée et une avance transversale

plus rapide que pour le meulage

' externe j pour le meulage d'ébauche
5 d'un alésage, I'avance peut étre deux
fois plus rapide que pour le meu-

‘ ' lage externe, car la chaleur produite
est généralement beaucoup moindre.
Le diametre de la meule ne devra
pas Stre inférieur A la moiti¢ de
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celui du trou 3 meuler.
Rappelez-vous également que
toute vibration est fatale ila
précision du travail. Pour le
meulage extérieur, la meule et la _plt:a
| dojvent tourner dans le méme sens ; c'est le

traire pour le meulage interne (figure 5).
Le méme principe s'applique au meulage de
surface effectué sur une piece fixee sur un
teau (figure 3). Bt
ph::um:r{mlun na'utih':: pas de liquide de re-
froidissement pour le meulage au tour, la
profondeur de coupe ne devra pas dépasser
millimétre a chaque passe. 'I.:a
méthode la plus sGre est d'ébaucher jusqu’a
2/100 de la dimension finale par passes
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de 1/100 avec une meule
a gros grain, puis de finir
avec une meule A grain fin
en prenant environ quatre
passes légeres pour amener
la piéce & la cote. En
terminant par quelques
passes sans modifier le
réglage de l'outil, on ob-
tiendra un haut degré de
fin,

Pour dresser ou recti=
fier une meule, on utilise
généralement un outil for-
mé d'un diamant fixé dans
une monture (figure 1).
Quand le diamant com-
mence a s'user, on déplace
la monture d'un quart de
tour pour que le diamant
présente toujours un tranchant aigu. Il
faut étaler sur le tour un tablier ou un mor-
ceau de tissu épais avant de faire cette opé-
ration, pour que les particules abrasives ne
tombent pas sur les glissiéres. Pour préparer
la surface de la meule pour un travail
d’ébauchage, I'outil est réglé comme ['indique
la figure 2, avec une profondeur de coupe
d'environ B/1c0 de mm., et 'on fait tourner
la meule rapidement. Pour un meulage de
L finition, on opére plus lentement en plusieurs

‘\\ passes de 5/100 au plus. Une fois I'opération

N terminée, les glissiéres et autres parties du tour
Fiinte mobile X doivent étre nettoyées soigneusement au pétrole
pour éliminer tous les fragments d'abrasif qui
pourraient étre tombés dessus. Quand on recti-
fhie des arbres ou des axes, les trous de centrage
} doivent étre enduits d'un mélange de poudre
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d'oxyde d’aluminium et d'huile de baleine et
la pointe de la poupée mobile doit étre en
fonte ou en laiton (figure g). Ceci est
spécialement nécessaire s'il s'agit d’une piéce
trempée.

4 Avec une tourelle (figure 11 4 14), on peut
effectuer sur un tour certaines opérations qui
sont généralement faites sur une machine a
fileter et travailler en série, car il suffit de trés
peu de temps pour passer d'un outil & un autre.
On peut placer la tourelle soit sur le chariot
transversal (figure 12) soit sur la poupée mo-
bile (figures 11 et 13), les tourelles étant de
types différents dans chaque cas. Sur le cha-
riot on monte généralement un porfe-outil
carré. On peut placer en arritre de la piéce
(figure 14) une colonne porte-outil avec "outil
inversé et I'avance vers l'avant. Les tourelles
fixées sur la poupée mobile portent les outils
montés obliquement, de facon qu'en faisant
- pivoter la tourelle on présente 1'outil dans la
(10} Meulags de précision de fAlets de vis. F":‘Sﬂiﬂn normale de lf.il.‘h"ﬂll.l. On utilise ]}ﬂ.l’fﬂiﬁ
concurremment les deux types de tourelles, celle
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fixée sur la poupée mobile portant les outils
pour le meulage interne et celle du chariot
ceux pour le travail externe. Les outils em-
ployés avec les tourelles de chariot sont géné-
ralement plus grands que les dimensions habi-
tuelles, car il peut étre nécessaire de ley laisser
dépasser davantage du porte-outil et ils ont
donc des efforts plus grands i supporter. La
longueur et la profondeur des coupes effec-
tuées avec les outils montés sur des tourelles
sont contrblées par des arréts multiples montés
soit sur la glissiére avant du tour, soit sur le
coulisseay de la poupée mobile (figure 11).
Ces arréts sont réglés au moyen de vis, et
chacun d'eux porte une marque identifiant
I'opération qu'il contrdle.

Une autre fagon d'utiliser un tour est d'y
monter un mandrin de fraisage en employant
plusieurs modeles de fraises permettant d'ef-
fectuer des opérations varides. La figure 18
montre quelgues-uns des nombreux types que
I'on peut utiliser pour faire du fraisage sut
un totir. On les désigne généralement d'apres
I'opération qu'ils permettent d'effectuer. La
fraise A est une fraise ordinaire ; elle est munie
d'une portée de clavetage qui permet de la
monter sur un arbre dans un sens ou dans
I‘autre pour pouvoir travailler dans les deux
directions, fraisage A gauche ou fraisage a
droite. Dans le fraisage & droite sur tour, la
fraise tourne dans la direction ot le mandrin
ou le plateau tournent pour une opération
de tournage ordinaire, et la piéce avance vers
I'opérateur. Dans le fraisage a gauche, la fraise
et son arbre tournent dans le sens opposé, et
la pitce avance contre la fraise dans la direc-
tion ot 'outil avance pour le tournage ordi-
naire. Le détail B de la figure 18 montre une
fraise 4 rainurer, Contrairement 3 la fraise
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précédente, on ne peut pas l'inverser et elle
est solidaire de son arbre. Celui-ci doit étre
monté sur le tour de fagon que la fraise tourne
vers l'opérateur la piéce avancant également
vers l'opérateur, La figure 15 représente une
fraise 4 rainurer entaillant un arbre, La fraise C
est une fraise latérale ou fraise 4 défoncer,
dont les dents sont tranchantes sur leur
extrémité et sur leurs bords. En E,on voit une
fraise d'angle pour le fraisage i gauche des
queues d'aronde. Pour tailler celles-ci, la partie
en creux peut &tre faite soit d'une seule opé-
ration avec une fraise d'angle 4 6o degrés du
diameétre voulu, soit en faisant une rainure
droite ayvec une fraise en bout et en finissant
les cotes avec une petite fraise d'angle., On
usine ensuite la partie mile 3 la dimension
convenable. Cependant, pour fraiser les cdtés
séparément, il sera nécessaire de retourner la

. piece, & moins que l'on emploie une fraise

en bout réversible. Dans ce cas, il faut veiller
au parfait alignement des deux coupes.
L'arbre D de la fraise angulaire E a un gim—
tage & gauche de fagon que la fraise se main-
tienne automatiquement serrée quand elle
tourne en sens contraire de celui de ["avance
de la piece. En F, on voit une fraise en bout
a droite, que la figure 17 montre en train de
travailler sur l'extrémité d'un arbre. En utili-
sant d'une part un porte-fraise 3 réglage verti-
cal et pivotant et d'autre part le déplacement
du chariot, on peut avec une fraise en bout
exécuter des coupes de type divers sans avoir
4 démonter et i remonter la piéce. Par
exemple, on peut tailler I'extrémité d'un arbre
en carré ou avec deux faces planes. Sur la
figure 16, on wvoit cctte ;
méme fraise en train de

tailler une rainure simple 1
que l'on peut transfor- i

mer en rainure en T au %
moyen de la fraise a rai-

' 4, | Fralse
S/t gauche

nurer tepréisentée en G.
Le détail H de la figure
18 montre une fraise
d'angle double, dont les
dents travaillent sur les
' deux faces d'une ramnure

en V. Ces fraises d'angle existent avec des
angles standards de 45, 60 ou go degrés, mais
ur des séries de piéces spéciales, on peut éta-

ir des fraises avec n'importe quel angle désiré.
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Pour travailler sur un tour, il est préférable
d’employer des fraises ayant beaucoup de dents
car le porte-fraise n'a pas la rigidité des piéces
d'un bdti de fraiseuse. Il est préférable de
réserver les fraises 4 grandes dents pour usiner
les grosses pitces sur une véritable fraiseuse,
Fengant le travail, les fraises doivent étre
abondamment arrosées d'huile pour eéviter
I"échauffement et 'usure des tranchants. Lors-
qu'elles commencent a s'émousser, il ne faur
entregrendrt leur meulage que si l'on "est
outillé pour cela; il est préférable de prolon-
ger leur durée aussi longtemps que possible
par un affiitage soigné des tranchants. Pour
procéder a cet afflitage, on pose la fraise sur
un support approprié et ['on tient la pierre a
huile sous |'angle qui correspond au dégage-
ment entre deux dents
successives. Cet angle est
généralement voisin de s
degrés. Pour déterminer
si le dégagement est suffi-
sant, on peut utiliser un
crayon que l'on passe sur
le tranchant des dents (fi-
gure 22) ; celles-ci doivent
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Vot € de rasoir. Pour aiguiser
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les dents des fraises en
bout, on utilise une pierre

4 section triangulaire.
Tlumh par rapport aux dents

r vérifier leur .
pie ¢gagement ne doit pas dé-

périphériques, le ‘
passer egrés. On peut le déterminer avec
une prgn':sinn suffisante au moyen d'une régle
graduée appliquée sur une dent parallélement
aux dents voisines (figure 23).

Lorsque 1'on afftite des fraises, il faut prendre
soin de maintenir la pierre uniformément en
contact avec le tranchant de chaque dent,
car une bonne pierre agit rapidement et

uelques coups donnés mal a pmqua peuvent
abimer irrémédiablement la fraise. Pour
affiter les fraises latérales ou angulaires, il
est commode de les poser sur une plaque
de fonte ou un marbre i dresser {Iﬁgurt 20).
On utilise un enduit abrasif que l'on dépose
sur la plaque et on fait tourner la fraise
alternativement. dans les deux sens.

@ Un inventeur russe aurait réalisé le mn_éma en
relief en projetant une double rangée d'images
sur un écran fait de 2000 morceaux de mirour.
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