L’Emploi des Tarauds et des Filiéres
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ES tarauds et les filibres repré-
sentent le moyen le plus simple
et le plus rapide pour faire des
pas de vis sur les métaux ou les
matiéres plastiques. Meéme dans les
ateliers ot I'on emploie couramment
les tours paralléles permettant des
travaux précis, on continue a se
servir de tarauds et de filidres
pour les petits diamétres, L'opéra-
tion est trés simple et permet
faire 4 peu prés tous les travaux
possibles car l'on trouve tous les
diameétres et tous les pas, 4 droite
aussi bien qu'd gauche; mais il est
évident 3:':1 faut se limiter, sauf
en cas nécessité absolue, aux
Eas courants, suffisants pour faire
ﬂupart des travaux. :

s tables numériques qui fi-
gurent plus loin donnent tous les
renseignements voulus.

Un montage commode pour les
travaux de taraudage consiste
utiliser une perceuse d'établi. Per-
cer |'avant-trou et mettre le taraud
dans le mandrin. Prendre les dis-

itions voulues pour enlever le

ret et mettre le taraud sans dé-
ranger la piéce. Faire tourner la
broche de la machine 4 la main
(fig. 1). N'appuyer sur le levier

e pour tenir le taraud en place.

n peut ainsi tarauder jusqu'a
6§ mm. Au deld, on emploie les
méthodes de guidage de la figure 3
ou de la figure 5.

Bien que les tarauds et filiéres

issent s'acheter au détail selon
es besoins du moment, il est re-
commandé d'acheter une trousse
renfermant les tarauds et filiéres
qui se correspondent dans une
certaine gamme de diameétres cou-
rants. Les tarauds se vendent par
3 et sont respectivement q i
de taraud conique, taraud demi-
cylindrique (ou demi-conique) et
taraud cylindrique (voir la figure 2).
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Le taraudage & 718 9, est le plus
employé pour les taraudages &
la main,

Pour le tarnudage & la machine,

Le tarsudage i 50°/, a une risisiance
dgale & 80 de s du taraudage A
18 %,. Tl est facile & faire et comvient &
tous les travaux courants saul sur les
pitces minces donl l'épaisssur wst
égala au diambire du taraund,

MECANIQUE POPULAIRE



Pas systéme « WHITWORTH »
B. §, W. (British Standard Whitworth)
Diambire ! Nombre | Dismibire ! Diambbre Nombro Diamétre
-- . de flets de 'avant-trou || | de filets | de I'avani-irou
Pouces | mm | au pouce ram | Pouces | mm | au pouce | mm o

1/18 | 1,58 80 l 1,1 11/4 31,78 T ahg
ajsa | 2,38 48 1,8 13/8 34,02 @ 30,
18 | 317 w | 2.8 11/3 38,10 8 83,4
B/aa | 3,08 | aa ' 3,0 18/8 41,27 ] 3.8
sis | 416 Ayl 3,7 18/4 e8| B 38,7
7/33 8,85 24 4,3 17/8 | 41,82 418 41,2
16 | 838 0 | 8,1 2 80,80 41/a e
8/18 | 7,03 18 | 8,8 il ai1/e 53,07 41/2 47,0
3/8 9,52 16 . 7,9 214 87,18 4 80,0
/16 | 11,11 14 8,2 238 80,32 4 63,8
R 12 | 10,4 g1/8 | €380 4 66,3
618 | 14,28 12 11,8 | asem 68,87 4 88,0
88 | 18,87 11 _ 13,4 | g3l #9,88 a8 81,8
11,18 | 17,48 | 11 . 14,3 Il a71/8 | ;:'ﬁ g::l’: | :;.g
3/4 18,08 10 18,3 3 v
13/16- | 20,63 10 i 17,8 | 3 1/4 82.88 314 73,8
7/8 | ans8 ¥ 18,8 | 313 £8,00 | 3/14 80,0
18/18 | 23,81 | ] ! 20,8 334 86,28 3 65,8

1 | 28,40 | 8 - 22,0 4 101,80 a 82,0
118 | 28,81 " 24,8 | |

Les employer toujours dans cet
ordre, le taraud conique dégros-
sissant le travail et permettant un
résultat facile et rapide; les autres
servent pour finir le travail
taraud cylindrique est indispensable

our les trous borgnes malgré
a profondeur supplémentaire de
"avant-trou.

La détermination d'un diamétre
+ et d'un pas se font trés rapidement
au moyen d'un pied a coulisse et
d'une jauge A filetages (fig. 6). La
jauge est trés commode pour les
pas américains; mais, r les pas
métriques utilisés en France, il est
plus simple de mettre une régle
divisée en millimétres le long du
filet et de mesurer le pas directe-
ment; on le vérifie en multipliant ' l R |
par 1o et l'on regarde si la lon- G S R e

eur ainsi obtenue est bien celle .

. - E ol de la clé du man pmnmuh Huuh.iqfuﬂn
un nombre entier de filets. Par  levier étant muni d'un peids pour appuyes le taraud sur la pikoe.

6. Le diamétze ot lo 7. Détermination du pas par le nombre de filets dans 8. Daétermination de
pas sopt détermi- une certaine longuenr de vis. Ce procédé conviemt fortune du diamdize
nés au moyen d'un r::: les pas américains mesuzés en nombre de - da 'avant-irou on eN-

palmer ef d'une jauge au pouce, Pour les pas mélrigues, melire uns sayant différents
i Aletages. régle sur le flet ot mesurer le pas directement, forais.
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Ls filetage & la filiére poul se faire trés facilement sur le tour.

Retourner la Alidre dans l'autre ssns pour fileter pria des

i:lﬂitﬁll“ car l'entrée de la Glidre est fortement chanfrai-

née pour faciliter I'amorgage du filet (cas analogue aux 3 ta-
rauds de la Bg. 2):

de 7,5 mm. On cherche le sommet
qui coincide avec la division 7,5 et
l'on vérifie qu'il y a bien 1o triangles
sur cette longueur. Lorsqu’on a des
tarauds, il est toujours possible de
s'en servir comme iau[;es de filetage.
Pour les trous dans lesquels on ne
peut introduire d'instruments de
mesure, on se sert souvent d'un
foret qui donne une idée du dia-
métre de l'avant-trou. Lorsqu'on a
un peu d'expérience des travaux
d'atelier, on évalue a l'eil, en se
trompant rarement, le diameétre

exemple, la glus petite vis utilisée en mé- des vis. Pour les pas métriques, qui sont de

en méme temps. La série normale courante

mgén ale est la vis de 4 mm de loin les plus employés, on connait le pas
, pas de o,75 mm. On I'appelle

couramment «une vis de 4 X 750 en 4 % 75 5 % 90, 6 X 100, 8 ¥ 125, 10 X 150
indiquant le diameétre par des millimétres et est connue de tous les mécaniciens car, pour
le pas par des centiémes de millimétres. Soit déterminer 1'avant-trou, on emplole dans les
3 mesurer le pas d'une telle vis, On applique  travaux courants la régle suivante : retrancher
une régle et I'on fait coincider le zéro avec le pas du diamétre nominal. Par exemple,
le sommet d'un filet. On estime & vue d'eeil .pour tarauder un trou dans lequel entre une
le pas i 3/4 de millimétre soit 0,75 mm. Ilest Wis de 8, on perce un avant-trou dont le dia-
évident que Io pas vont occuper une longueur métre est 8-1,25 = 6,75 mm. Les forets étant
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vendus suivant un échelonnement
en dixieémes de millimétres, on choi=
sit le diamétre 6,8 de préférence
3 6,7, car le métal gonfle pendant le
taraudage et il vaut mieux prendre
un trou trop gros que trop fin. On
voit sur la hgure 4 ce qu'il faut
entendre par taraudage a 100 8
=5 9% ou 50 9. Ce systéme n'est
gg.'i employé en France, mais il est

n de voir en quoi il consiste. Se
reporter aux légendes de la figure 4.
La régle courante citée fvlus haut :
diamétre nominal moins le pas égal
le diamétre de ['avant-trou est utilisée
dans la majorité des cas et corres-
pond a peu Erts au taraudage a 75 %.

Les systemes de taraudage les
plus courants en France sont:

¢ La série horlogére qui va de
0,3 4 0,0 mm pour les diametres;
elie ne présente aucun intérét pour
la mécanique.

0 La serie normale S.1. (systéme
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international) utilisée en mécanique et qui va de
I 4 100 mm et au deld; mais I'on ne fait guére de
filitres et de tarauds au deld de 50 4 6o mm de
diamétre, sauf pour les tubes.

Pour les travaux courants de mécanique générale,
on’ ne descend pas au dessous de 5 4 6 mm de dia-
métre. 4 mm représente le minimum au-dessous du-
quel les vis ne sont plus & l'échelle des constructions.

30 La série S. I. pas fins, utilisée pour les travaux
de bonne mécanique soignée.

4° La série Japy utilisée en serrurerie.

59 Le pas Whithworth Cfui est anglais mais que l'on
emploie en France dans le chauffage et 1'électricité.

o Le pas du Gaz pour les tubes.
: Les vis de nh?rrunnerie et de fun;iuteria uElSj“ﬁ[
es pas ou les pas normaux métriques (5. L). g

Lgrsqua:gﬁ doit faiF:: des taraudages & 100 %, on Ln paille 44 8 Dot SRS

g:itte le domaine de la mécanique courante pour celui

la mécanique de précision et si on veut faire le
travail 3 la main, il faut étre trés attentif car le métal
coince facilement le taraud qui casse vite. A ce sujet,
il est bon de signaler que, dans les travaux de tarau-
dage ou de filetage, mémes courants et d’une précision
médiocre, il ne faut pas croire que le taraud ou la filiere
se redressent tout seuls si on les a :ngagés de travers:
le travail se poursuit de travers et s'arréte lorsque le
coincement s'est produit, Il faut faire attention a
mettre le taraud ou la filitre bien d'aplomb sur les
pieces. Il existe pour cela des équerres taraudage et
des guides sur les filiéres (voir le dguide sur la figure 10);
mais on peut s'en passer i condition de bien regarder
4 plusieurs reprises si I'amorcage du filet se fait bien
d'aplomb. Pour obtenir des filetages faciles & serrer
et 3 desserrer, on se sert parfois de paille de fer Commencer le taraudage en guidant fe
extrémement fine que "on met sur les dents du taraud taraud avec un guide en bols.
(fig. 15) et qui augmente légérement le jeu. Cela est a
rapprocher du procédé utilisé souvent our obtenir
des trous légérement plus gros que ne le permet un
foret ou pour obtenit un trou bien rond avec un foret
(qui fait toujours des cannelures peu visibles). Ce pro-
cedé consiste 3 mettre de la paille de fer ou des chitfons
teée fAns autour du foret. Le résultat est remarquable,
surloyt sur les métaux mous tels que I"aluminium.
Pour le taraud, faire un pas avec le taraud seul,
puis le refsire avec la paille de fer.

Le taraudage et le filetage sur le tour sont cou-
rants avec des outils 4 tarauder ou a fileter, mais on se
sert également trés souvent du tour pour tenir et
guider le taraud ou la filitre. La figure g montre la

PAS S.1. Confection de vis & métaux & partir de wis
i = = s s A boln.
Diam. | Diam. de | | Diam. | Diam. de
delavis| Pas | VFavamt: ||gplawis| Fas | lavani-
tron | iron
I Im mim mm | mm mm mm
2 | D4s | 1,00 B0 | 280 17,80
2.8 045 | g0 22 | &,8BD 18,80
3 0,80 8,40 24 3 | 21
3,8 080 2,80 BT 3 24
4 0,718 | 3,30 | a0 3,80 28,80
8 0,80 4,10 | a3 3,80 29,80
8 1 B 34 4 33
1 1 8 s 4 38 SO0 < RUBAN ADHESIF
B 1,26 8,80 42 4,50 a8
3 1,28 1,80 1 48 4,80 4l
10 1,80 8,80 | 48 B 43,80 :
i1 1,80 | €,50 B2 | b 47,80 ET §
12 1,78 1020 || Bg | 5,80 Bl
id ; 12 | | 80 | 8,80 Ba
| 84, :
:: 2,50 l;.ﬂt} I E; [ E 53;3 Ruban sdhésif uiilisé comme limiteur de
COUrsEe,
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PAS DU GAZ

Dénomin. usuelle | i
4u tube Nombre Diameétre

diam. intérieny) | de flets de l'avant-trou
&l au pouce mm

L e T e T

e i 4 R -

enpoudces| en mm

1/8 8-11 28
1/4 8-13 19
3/8 | 1217 | ~ 19
1/2 18.21 14
6/8 16.23 14
3/4 21-21 14
/8 | 24-31 14
| 26-34 11
33-42 11
40-49 11
46-88 11
80-60 11
60-70 11
86-76 11
72-82 11
80-80 i1
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maniere de faire un filetage sur le tour. Com=
mencer par faire un chanfrein sur le bout de
la piece pour faciliter l'entrée de la filiere.
Noter que, sut les anneaux de filieres courants
3 fente, une face de la filiére est fortement
chanfreinée pour faciliter 'amorgage du filet.
Commencer par cette face (fig. 1 C) et, lors-
qu'on arrive a ras d'un épaulement, retourner
la filiére pour achever le filet (fig. 11),

Les figures 12, Ia et 14 montrent différentes
formes de filiéres. Le modele sans fente de ré-
gque est bon marché mais ne permet qu'un tra-
vail sur lequel aucun réglage n'est possible. Le
plus souvent, 1'on se sert de filieres réglables
permettant de rattraper les petits gonflements
du métal lorsqu'il se déchire sous l'action des
dents de I'outil. La figure 16 montre I'emploi
d'une équerre de taraudage constituée par une
planche épaisse en bois duret lafigure 18 montre
comment I’on se sert d'une bague en papier col-
lant ou en cellulose pour limiter la course du
taraud sur une profondeur donnée. La figure 17
représente un moyen expéditif pour faire une
vis a métaux avec une vis a bois en cas de besoin.
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