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PREFACE

E dont Vindustrie & le pins . besoin aujonrdhui,
cest lvnvriers lien prépares: des hommas & e
I'on a appris i travailler de leurs mains et qui o oulie
réfléchissent & ce quiils font, savent trouver la canse
des enmuis et savent v remédier. Nul ne peut réussit
dans quelyue métler que ce soit; 5l ne mer de bonne
Volonté A Vapprendre et 3 ' perfectionnet,

Le bt de ee Maniel est dajder lo debuzany oy

Vapprenti de 1'atefier mécanique et étndiant  de
Féeole  professionnelle, 3 miwx  comprendre  les
principes fondamentanx du fonctionnement d'un tour
paralléle & fileter moderne, En décrivant par le texte
et 'image les lrrirll'ir-—r-u fondamentaux de In Pruti‘i“"-'
dit tour américain moderne, nous nous sommes efforeés
de windiquer que les méthodes datelier los meilleres
#t le= plas pratiyucs en nsage dans les ndustries
modernes anx Etatz Unis.

Nowz sommes redevibles 3 tamt d'usinfers, i ingeé-
nieurs, dautenrs, dinstrocrests, de mécaniciens et
damis, de Iaide qu'ils Hons ont npportée dans la
préparation de ce livee, qu'il nous serait imposgilile
de les nommer ed personne jed, Cependant, naouy
tenons & exprimer nolfe recontaissance
covpération qui a rendu cotte senvee possihl

poe lotre
i,

37eme Edition du “Manuel pour 'Usage du Tour"

La 37éme édition du livee “Mariel pour ["Usage du
Touwr™ 2 été publiée en frangais. Dantres éditions ont
&té imprimées: en anplais, espapnal ot portugais et des
éditions en hollandais et en suédois sont cgalement
en prépanitivic La premiére édition, en anglaiz, a
Eté imprimée en 1907, Chaque édition suivante a
Eté révisée et améliorde, et plus de 1500000 EaceT
plaires ont été imprimés dans les différentes langues,
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MANTEL DOIE LrORAGE B Tota _ HISTORIQUE ET EVOLUTION DU TOUR A FiLEres :

Fir. 3. Tear & Fileter consirull per Im'r ﬂnh‘m' were 1740

Teur Maudalay

Hlmr; H:.url.-ll:.'r un Aumplars, congut ef constrmisit en 1?‘3';" un petit tong
A fleser 'n.m'- ik miru wi r!ump:rmr-nr deun‘ren.ur:: ol acliaipes Lt"t -
Ce tour est illwsicd Fig. 3, grace a1 Mantorisation de Monsisar Joseph Wicks
ham Roe, a1|t:'ur de ®English and American Teol Builders™ ("Les Constroc
teurs d'Outillages en Angleterre et en Amernque™). Avee ee tour, M
Muwdley pous w duont lep guiocipes fomlameniaus do tour & Blcter,

Les Premisras Towrs Américalns

O comstruisit quelipoes foors aox Frars Uniz envre 1RO ¢f 183, bes hancs
en étaient de bois, avee glissidres de fer. En 1836, Futman, de Fitchbur
{Etat de Ha.uachu'.ert:-], canstrinisit wn petit tour qui drait Squipd ave
one vis méce. En 1BS0, on constraisit 4 WNew Hiven (Etat de Connecticuat)
dies tours aves banc de fer, et en 1833 Frecland, 3 New York, constrinsit s
sodir dont on estime la haoteor de pointes & 25-] mfm et ka lopgueae de ban
i plus de 308 m; avec banc en fer et poupde fixe avee harnaiz J’engrenages.

Fir. &, Usm Towr Moderne & Chang i d'F Siandard

Ll- Tour Moderne a Changement d'Engrenagos Standard

1 Figg. 5 r:lnuum_ ko moderne & a_h.||:|r_rmr||.|_ Tengrenages aran:!
ar i Ce I:n_'lr et équipé avec un harnais d'engrenages et avec une poulie 3
clrne de 4 pradins, permettant 8 vitesses de 1o broche, L tooe peot &tre
equipé pour commande par renwgl en Pair, convme représenté ci-dessus, ol
poeur commande directe par moteur.

L tomr rEglu.l:rrugﬂ atanadard & wn jen iffengremages mdependants pour
vupler T biechie de  pospde Aae
Ia viz mére, comme lg maontee o
6, Ces ENRrEnages peuvent eire
ousis de velle sorte qu'iks permettont de
cleT presque tons les pas de vie, Un
utilize épnbement les changemients d'en-
uremages pour obtenfr un graml nombre
'nvances transversales of longitudinales
|=onr Rmitimge of poar surfagage.

e Touwr Moderne d Elabhi

La Fig. 4 représents un towr modecne d'établi, avec engrenages pon
charioter; Ce toor est mni dune série d'engrenages destings 4 accoaple
la Broche avee In wvis mére, permettant aing d'obtesic différeats pas Jde
filetage et le chariotage automatigue, mais il o"a pas davanees transver-
sales automatigues.

Le typo de towr & changement d'en-
wranages standard est trés ocurant dans
5 petits ateliers. cac i1 est moins cher
Hue Ie t¥pe de toor tqn:p: aver hoife de
ritesses, On lrlnp'lr.ut egalement heain-
vLap dans |Imdustrie pouT  tRAVIUx €0
sErie mal necessitent pen de changemeiits
de filetage ou davances. Poor ce genre
e travail, le towr 4 changement ﬂ'enu're-
nages standard présent wnavantage, oesl
flas ]lll'llilluvr |c tour est a_|1.|.|f: aver led
dwhrices: exigies pour i Certain travail
1 o e peut les changer I:n.l!'I:IJIIEIIItI:I'l. ce
- qui pent arriver lossqu'il «'agit du tour -".. . Vas “ - m Tour &

Fig. 4. Un Tear Mederns @'Eiahll svee Engrensges psar Chariater et Filster uvec builte de vitesses,
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Fig. 7. Un Toor Moderne avee Balie de Vilessss

Toor & Changement de Vitesses Rapide

LUn tonr & changement de vitesses rapide. est un toar dont les cogrcmae
entre la broche et la vis mére sont disposés de telle sorte que les chang
ments pour obienir différents Aletages pewvent fire eifectnés an moye
d'une oite 4 chongement rapide. par le skmple déplacement 4w lovier, e
fafs retirer ol remettrdl atcun SNErEREe.

la Fir. 7 monire sn tour moderne & changeient d'engrenages rapide
Le mee e de chapgement d'engreoages rapile (hoite de vitesies anss
appeelée “holte Norton™ ) Axe - Pestrémite ganche du tour permet une =&7i
de 48 changements poire Gletage, amsi gu'un gramd nombre davances awtos-
inatignes ponr tonenage, alésage et suriacage

Le type de tour § boite de vitesses est courant dans les atebers de grand
rendement ob il st nécessaive de (aire de fréguents changements de hlets
& Favances, comme dans les tra-
vanx d'putillage, de réparations en
général et travaux dentretien, de
mEnte gque peur qaolques  eeavane
e Sfrie,
Boite & Chang t d"Eng
Hapide | Boite de Viissases)

La Fiig. B représente I'nitérieur
d'ume hoite de witesses, Les engre-
nages de cette baite sont débrayis
war dex leviers actionnés sur le de-
vant do woar et ils remplicent les
Elgrenages imaléperndants uiifinks
sir e type de lodr d engrenages
stutslard,

> \

HISTORIQUE ET EVOLUTION DU TOUR A FILETER

§ Mrwvwti)
Fig. i Un Tear Moderne pear I"Atelier d'Outilage aves Cammunile
& Iintériear du Pinl-Armsire

Tour d'Outillage
Le Tour d0nutillage est b type be plus moderne de tour & fleter avec
Dy i LEtigielages sb on pent Payorr avec commande 3 Vinthrisar du

picd-armodre comme 1o représente §a Fig. %, ob avee eommatide par moteas
A pldne articald, ot oves commamte par renvei en Fair, Les Tours
I"utillage sent généralement soumis & des éprenves figourenses de yvégific
entinn &R, cours e fabrication, ils sont montés sur bac poup copeanx, et
amnit Equipés avee dispositif 4 tourner ks cdnes. cadran indicateor de Bletage,
dinpanitif de pinces américaines, ef butée microméteique de chasiot

Ly Towe de Précision dTutillage, conmme sen nomm indigoe, semplose
lans Tes ateliess d'outillage des  Etablissenients fndustricls pour la fakiri-
atioh k¢ Toutillage de  précision,
calthres de vérification, de tarandage.
e percage et en géngrnl de tows -
rages dl'oatmage, ete., poor la fabrica-
esaats et dn  wérificution des artiches
srnnnbmeiurda.

La Fig. 10 représente im travail
trpigue de Patelier d'ontillage, la pré-
paration d'on jeu de tampons filotes
Lin tampon fleté poar vérfcition deés
filers imterieurs ¢ troave en findtion
wir Je tomr, eb i bagoe dans 12 coin en
bas a gaoche est lu partie femelle de
te bt fileté pour la verification

Fip. 19, ffn Travail Trplgus de
des flets exterieurs. f

T
Vhdwlbee d0tidugs
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(L EE T

Fix, 11. Tour de 13 Pomees (L85 m/m hanicar de
bar Matesr sur Prlines Aribils

Trypes doe Commande de Toor

Deux types de commande: jroar tosps somd
la eopmiande directe an individuelle par
miokenr, et b commande par renved en I"air,
subicasewl dnl cmnnunde gar transmiissson
Eenerale.

Commande par Matear sur Pyléne Articuls

Li commande par motepr sur pylooe
articolé; que represenie |4 Fig. 11, est 'an
ddes types I phis pran de commandy
directe par modeor. La - 12 représente
une viue en bout de i compande PaE G-
tenr aur pyiGne articalé. Le moteur et In
transmifesion sont montés sar b pvine
wrteenlé oo arridie Ju o toar. La force sy
tFinsmise du moteor 3 In transeission par
tles courrpies frapézoidales, et de la trams-
miszsion i la broche do tour per e courraie
MaEte oo coir.

Le tour est dquipé wver le céulage de
lénision de coufrole pomr In eotrroie de 15
mroule e cw':-ne-_ el pour les coprpoles do
fotesr. Un levier de reliichement de ten-
sion e la courrole permet e déplacement
facile de la courrnie de la poulie de comne
et il équilibre égalimient 13 tension de ln
conrrate enire le pyline articulé ot le tomr

HISTORIQUE ET EVOLUTION DU TOUR A FILETER 0

Fig. 12, Ve oo hont d¢ Ia Ca
ur Mwteur sur Pylons

-
Ls Commande par Moteur Avec Courroie, & U'lntérienr du Pied-Armoire
& Ls cotsimande moderne wrec codrrowe & Tintérienr do phed-armaire repré-
meqiiée Fhp: 13 ot 14 comstitue un Gquipement rationnel et pratigee de com-
mande directe pour o fo0r paraliéle avec hamais d';-;u;;mu-:h Cebte
commande pxt d'un encombrement  exceptionmellement redeit. =l e
pilencicuse, fres pelissante, et somn fonctinnnement est im;.amiqm

Le molear et le mécanisme de commande soni complétement contens
fiaes I pled-urmmlre a4 deceaim de by agede fine du toue. Aocomg poulie,
oomrroie ml gt n'est en dehors, ef il o™ oo pas de coorrole o poulic
#n Pair susceptible de géner 1a vee ou de faire de ombre sur be travail.

[a force cst transmise do moteur 4 la transmission par courroies trapé-
goidales of de la trunemission i la poulie de cére de poupée fize, 3 travers
T hane du toar, par une coarrobe plate en coir.

Le tour est équipe avec reglage pour compenser Pallonge-
fent de in conrrobe ef ponr obtenir tootes tensions disirées,
A I {ots atiF la cowdrrode di Aiededs et sof la conrroie de poulie
de cdne. Un levler de relichement de rension de la courrose,
coatinadment sitié sur le devant de Uarmoire du socle, per-
miet be déplocement facile de s cour-
role de poulie de cdne. Un carter de
protection articul€ recouvre la -|_|.|_--|;|1j;,=
ne de poupée five pendant Be
veitbemt div tour,

puintes ) avee Unmmandy

maintenant usage cowrand

{Ereveid )
Fiz. B4, Tﬂ-hf-un.l:hmm
mamtrant be Mécanbame Ia Communde

a Plnidrisnr do  Pjed-Armalre
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#f Motear [hrect

Renvei Basculant Pour Tours d'Eiabli & Mobeur Direct

e pour tours @

"A" et la ghissiers “RY permettant de regler In ey

Ele]

sfin e Pour pidsse facstement In faire ielisser dan pradin 4 Pautre

migahin

- o

Flg. 18, ¥ &
me wn z ‘on 'L-r ﬂm'vr Cammands par

Fig. 18, Un Tewr da 5 Ponees FEibli aree Cemmands por Beoeed n._..l..“

3 L Fie. 15 repedasizrn i todse de O powees dtéebl] L5 oo Diduiew

Hlomtes ) EOUIDE AVl Fenol lasetilant de commande par moteur dbectrioque

Ce type est Pon des phis prateques di comosande directe par moteur Elecies
=)0}

La Fig. 16 représente s coustruetion de ks dommande, Lécron tende
: [ | de In courrole
ponfie de caone et de I3 cotrroie du motenr. Un devier "0 de relichemen
dle temsion de courraie permet e détendre B courrole de poulle de con

emplofe généralement une courrode plate de cuir entre les poulies de cong
o wie cotifromwe trapezoddale entre lo poolie du mottur et I poule de tra

HIETORIQUE ET EVOLUTION DU TOUR X FILETER 11

Dimenaion =t Capacite
d'un Tour

vux  Emts-Uims la di-
memsian dun Tour & Fike-
sor est dbbasgnee nar ke dia-
mitre migxinmmi de la pidce
& (joorner £t par s longuear

A—lviametre de la

& Taarner
. l—lamgueur snise
Fainl es

1 Par exemaple, i
goqir de 16 pooces. par B
filedls wsl wW tour goper

Ce=Losguier dn Banc
H—Flantsnr ds Painies

Jusqu'a 16
rs (408 m/m) et dont -
lomguenr de banc. 7" Bl 50 Dhainaion ot B ek Ta
eot de 8 pieds (243 m)

s

Les fabricants eoropéens de machines-ootils dévignent Ta dimension d*un
tomr par == hadtenr de peintes.on mayon “RY Par exemple, o toar de 8
pances de hantear de poinbes ésfoun tour auioo un tavon de B pooces
(AN mymy. On appelle &n Enrope un tour de 8 povecs de hastewr de puimtes,
ct que Pen appelle auw Etmis-Uni an pour de 16 pomces de dinmdtne

Le dinmetre de tourmage sur e chariot porte-saitl du toar, est inférieur
ar dHamslitre e tonrnage sor le hane, e b longsedr “BY masimim entre
pointes £kt nidricure 4 la Sovgeeor do banc. T faut faire tris attention & cus
differences de dimensions car elfes condittonsent celles de la pidoe gee on
pout monner-entre les podnica,

Chotz d'un Tour Pour Atelier

TPoor eloisic on toor, e point b plos impostint & conspdérer cst la fi-
mension de la pigce & travailler. Le towr doft etre asser pramd poor per-
tedtre les différents genres de travaux i nsiner, Powr ddterminer 1z dimen-
st i toor & choisie, on se basern sur le phis grand Gamitee et T plos
grandde longoenr de piéee & wsiner avec fe tour. Le tour chiodsd devra avoir
il hantenr de pointes of wne longnenr entre poimtes dlan moins 109
upétienre & la plos grande pléce que Ton aura & usiner.

Types de Tours Poar Différants Genres de Travaux

5 'on 8 hesain d'in grand tour. 13 pooces de diamétee (145 mom T}
oy ["'-“1 be modele avie pleds est préifrable. S le towr désiré est de 9 pouces
F115 pm HFD o0 11 poices (140 m/m HP) de dinmétre, on pent choisie 3o
e ".""r d'etabli soit un tour sur peds. Les toues 4 pieds sor plancher aomt
I?-"-""l“]f-?"'ll'-"lr- plas rigides qoe les toors montés sier £tubl, var les peds de
foamte constituent un support massii et bard. S on emploie un foar d"éabli,
et Etahli doit Etre nunsadd et rigide, el le dessios doit avoir ung &palssenr
' w mlains S0 i,
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Type de Commande Pour Tours
La commande par renvei en Palr s'emplol surtont dans les fahriques ol

FERL

plusienrs machines dquipées Gyvic renvois en
I arbre e trans

Ir sont actiodinéss par o
sion.  On appelle cette méthode “commande en
groupe™ et elle ext avantigeose lorsqoe Io plupart de fa machinerie ded
latebier fonetionne i mitie temps.  (Volr i

Dans  guelgues

pratioe et plos ra

Nreche de Poapde Fizs an Allisgs d"Arier Trempi

hers, ln commande imdividuelle par motenr est phis i, 19,
intelle qu'nm arbee de transmission, r on pent utilisern
un petit motenr poar actionper  chague machine et on évite les frais
aapstallation de ¢ 5 4, arbres de trotsmission, ete, De plos,
lersque fa machine ne fmictionng pas, di e ter le moteur, |

Ch t d'Engr

Brachs ds Paupss Fize st Coussinets

"un allmge de
étre trempée
Ll\ y cotnipris ln
gl reciifdes

oan acier

hreche de poupée fixe
e '|':IJ_|J':1.:. Ef o EN I
it
o o

VIDE
P

Les Tours 4 Changement d°E ngrenages par Boite de Vitesses sont
préférables dans les ateliors trés nctifs o6 l'on a besnm g chapger frér Jues
ment fes pas des filets ot les avances, Les Toies & Changement L'Lnk:el._ es
Statidurd s'emploient dans les ateliers de prosfuction en sére, poar des
travasx gui ne demandent pas de nombrenses modifications poiEl led hlets
' les avances et dans les petite atebiers o il 1"y & pais heaucoup de travail
& tonrner,

rient beom la-broche
ation est rahle amx
itifrictions parce qu'on. peut se servir
d diametre, gl st essentiel pour le maxinsem

ei cousamels mtdgralen
jpee ot sont trés
e 00 aux

n plos gra

ncde witesse, les surfaces des coussi-
nn ebarbege de deox aHces miicro,
x5 fes Tubrifications oo
ST Pt ire ACtinhng Aok e vilesaes gin t nECEssd
eptif des forets-lames o e en carhore de pgsténe sans avoir peor
{e sarehonffer ou de gripper les coossinets de k3 lroche

Constrection du Banc d'wn Towr

la vor en I:u
ot ile 1onr i o8t nn exe
e comatruction nwslerne.

l&re que les glissid
ligues sont les plos pre-
rendeny le plias long
&l cetfe construction a
aptee par la plogmrt dee
ux  constructeir:
sutils. Les
s oxtErcOres
T I-.' chariog du Louf.
9 denx gli

Fig. 18, Peapde Figr avec Harpats f'Engrenages sens Carers de Preisctinn
Caraetéristiques Qu'un Tour Dodt Avsir

Lorsqu'on envisage IMinstailatben dasis ["atelier d'un tour & 4L
han de me rappeler qutil deven sccyic pos

die  sieathi cua HruE
et que s' est hien chodsi; it doit rendre de bon services pendant des années

La Poupée Fixe ; " B

La pispée fixe est la partie la plos importante do tour b doit sire ke Rlisgiéces prismatiques du
equinde avee harnais d'engrenages, comme le moentre ka Fig. 18 |:.IrI::1 .Igl'lrul!:.Jéuers 3|;'|"'""iu -::-::_-;-:-::u:.;;
13"!':|-.gn,-|.|.u.:l."| permet les pevives witesses de |o broche et do 'I'IE que I poupée 'ﬁ“:' ™
necessiite pour faire des grosses coupes sur des pide I et k contrepointe
Les tours modernes sone éqoipés avee des harnads o engrenages qui ont un -Am-.:-ent parfaitement et somt
dodgt d'entroinemient permettant Pengager et de dégager les engrenages ilgnds parallélement i Paxe de

sxine se servir de clé, ! .--“'hnlclpc =ur la longuednr de Fig. 10, Vs ¢n boui ds BHane &'um Tesr
IR manirani lss Glissdbres Prissmaliguss

2 PoAtrEe -Ixt et '|.1 tontrepolite
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Enpperi-Cutil

Fig. 2. Un Chariot de Toar hien cosgy

Le Chariot d'Un Tour
Le chariok di tour comprend le chariot trpinard, le tablier le chaciot
transversal, le chotiot pivotant et le porte-owsil. Du fait quil supporte

Poutil, comnande et coibrdle son fonctioonement. b chariot ast Uope dead

parties les plus importanstes do tour. Le chariof représentd Fig, 21 est
mirderne et pratigue

Le tabliec est construdt & doshle paroi, tots ses engrenages sont en acier.
Il comparte un punssant embrayage 3 friction par disJoes oraltiples poar Tes
avances antomatiques. Un ihspositii automatique de saretd compdche les
demi-Ecrous et Jes engrenages davances aotomatiques d'8tro engagés on
meéme temps.

Les flets de la wis mére s'emplofent unbguement pour fletage,  Une
rainure de la vis mére commande une vis tangente dons s tabiier, ef fait
fomctonner les avances automatiques du chariok,

Imtérienr du Tahlier

La Fig. 22 représents Pin-
térienr du tablier. Elle montre
nettement o rainwre de lo wvis
mére. qui commande ka vis
tangente poar netsommer les
avances longitodionles e les
avances tranaversabes,

Les demisécrons poar file-
ler, sont montés en quene
daronde snr la |.hlrr.-i arriére
du tabier,

Fig, 23. ¥ne intérieur du Tablier & Douhle Farei

. g
e

Fie. =1 Nivelsge du Teur

Chapitre [T
Montage et Nivelage du Tour

Ui totr oeid dodt ebre tres soignemement débalfle et installe afn de
conserver I haute précision qoi 1ot o #8@ donnde en fabrique,
tes attention & ¢ gu'En marteau ou oo pied de biche ne frappe le tour
lant le déballage, car cela peut causer un donmnage séricax. Ayez hien
de vérifier quil ne reste pas dans la fibee composant Pemballage, de
% péces detachées, notices 'mstructions, ete, Frodiez attentivement
ombes les noticrd expficatives at e domillee dDnctrnetinme avant de manter
el AL g8

Hl‘”l‘l]'l‘! solgnensement e tonr nenf avee une hrosse dure et du péteole,
- ver-le aver win linge propee ét pasdez ifrmedaternent sor touteg les
purfaces non peintes une couche de bonoe huile pour empécher 18 coudlls,
F-""Ii-:ﬂ.-'! de temps en temips Uhnaile ancienne et ne kizzez pas s scoumuober la
poassiere, les copeanx ou la saletéd. Recotrrex le tour avec one toile Inrsqo'l
ne serd pas. Weiller & co que les surfaces nsindes soient proprea et bien
huilées =t le tour consecvera son aspect de neui.

Mecenité d'un Plancher Solide

I can ""':E‘ pporians dinsialler lo vour sur wn aoflde Tondement et de e
fuveler solgmeusemiont et avec précision. Un plan de monfage indiquant
wofiment monter et niveler Je tour, est joint & chague tour. Pour obtenir e
micillenr rtsultag, le tour doit étre installé sur on fondement de cimem
#agit d'on plancher de bois, eelui-ci doit etre entretoisé ahn d empacher
tom “H_:l'l‘“““!ﬂl ot vibration, eomime celo s prodidrait s le plancher n"étart
paa eolidement coiskeaik.

o O peut siveler Ie tour en plagant des cales de bods dur on de métal sous

s pivals, comme Pmdique ln Fig. 23, 571 ne repose pas également sor bes

;‘, Preds, soi ponds fera tordre son bane, rejetant W poupée five hors de

;._Illi-llln.:!:l:l:zur n{"-"-‘_i‘ les ::Iiﬂaiﬁrm !.ll'll_l'l:ll!':l’.lul!l du hane, et les travanx ile

pparnage et dalesare du tour ne se feront ples vl peetient. Sile towr
et pas oivebd, il ne peat produoire un travail de précision,

Lo

15




16 MANUEL MOUR L'USAGE DU TOUR

Employez un Nivesuy de Pricision pour Niveler ln Tour

Employer wn ovean de pedelsion qui ait 2o
mains M cm, de longueir 6t 08 suffisimement
sencille pour gue ln bolle se déplace netpe-
mient borsque U'on place une cale de 57100 de  Pir 36 Hivesw de Prich
m/m sous ung des extrémités do niveaw, Nivelez le banc do tour transversa
ment 4 Vextréemité de poupde fixe et d celle de contrepointe comme fndi
Fig. 23 page 13, pour éviter toute torsion du bane, Vérifier également
nivelage longitudinal

Fization du Toor au Plancher

_ Emploves des tircionds ou des boulons pour fixer bt tour sur le planch
5 le tour est owaté sur un sol ou un fondement de ciment, marquez ka pla
des tross des bowlons et percex les trous dans ke ciment avec on paingon
etodle. Utilisez des biulons & expassion ou des boulens ordingires que v
fixerer en coalant dans Jes trows do plomb on du soufre fondos, Vérifies
nouveay le nivelage du tour commme expliqué ci-dessus, aprés avolr wis
eelwi—ci sur Ie plancher.

Nivelage des Tours a Commande par Moteur ot Courrcie dans le
Fied. Armiair

Ces tonrrs doivent étre nivelés en suivant exactement les Instructions
dessus. Placez deg cales sous le pled-armnire, uniquement prés des boula
T loid y wvois du jeu gobie I dessous do pled-armadre e le plancher, saof
|’=l1-'|l"i:lr1‘i. oan bes deux boulons traversent le pied.

Teurs &'Etabli

Lés tours d'établ doivent Bre miontés sur un &abli solide, constitrant
support rigide, of civelis coritme indigué ci-dessns, T dessus do bhane
dtre & une hawteur d'environ 7} cm. et la planche formant dessus d°g
doit avolr au modos 30 mim d'épaisseer, L'€tabl doit &tre solidement &
au plancher afin qu'il ne puisie pas se déplacer et déniveler le toar,

Reajustes les Cales

Il sera pent-étre nécessaire de réajuster les cales sous les pieds du tour
1EMips &6 (emps pour comipenyer e tassement dn hiitiment, mime 51 lg 10
est mionté sur un plincher da cimeat. [ ne faut donc pas que les pieds
toar sowent fixes dans le ciment, mais seulemeit vissés an plancher.

5%l arrive que F'on ne peet forer un tron deoit avee le tour, cela indita
qu'il n'est pas parfaitement miveld et il faudra alors réajuster les cales.

Verification du Mivelage du Tour

Aprés avoir nivelé le tour, placez une barre d'acier d'bin diamétre
25 /i ow plus dans le mandrin et tonmez deax colliers Phgal drmstes
e distance de 73 3 100 m/m, comme Uindigue & Fig. 25, Faites ane

legdre coupe de @nition le long de ces doux eofliers sans changer aucon

ment I"ajustage de U'outtl. Mesorez soignedsement
1z diamtire ehogque sollier avee wn micromtine,

5i Jes colliers n'ont pea ke méme diaméire, cels
indiquers gue le nivean employe pour npiveler ls
four n'était pas soffisamment ensible.  On pent
periectinnner le nivelage en ajustant des eles sous
les pieds avant et preidre 3 Vextrémité de poupde
fixe fu toiif, jusqu'd ce qoe Tes colliers de kb pidce
fui sert & la wérification, wient bien le méme
diaméire,

h

a |

_IJ'

Fix, 33, Muniice de Viri
I Nivelagpe 4 Tour

- prite

MONTAGE ET KIVELAGE DO TOUR

N

i ge de Couwrrabes de Culr
.I-‘-:I- comsrbpies-de cuir peuvent Etre jointes

¢ des boyane on d:; lacets de cuir vert,

Vindigae h'. Fig. 3,‘1 L eote chair

de la pogrtoie Aot etre mis ¢n confact avec
fa poulic, <t le _134;0;5:_ ne doil pas éire
EEmiEE SUT fe cObE proalies o

Cipes hien driit lea extrémités de ln
sotgraie 4 i mesure exacte. Avec mn
WpiHEE Almedar, TIERHENE nﬂﬂili.ﬂt be métre
i b= deux |_u'|u'||lt|| pour d_!tﬂ'l'il'ﬁtf la
longtiens de COUFTOIR DRCEsSAIg. ey

Poingonnex ou forez 4 chague E11r.r.'l1'.|l|:é
e ln COETTOLNE, COmme I'i:||1|.lli|m: la Fig. 25,
s froks jusie aswer grands pour le faces.
(Les conrroies larges demandent plus de
[P |

41 vons emplovez gn boyan rond,
taiflez wne Fainure de 3 mym de large
et 114 mim de profondeur depais fe
teon pusgo'd exEremite de ln oours
robe sot Je edté chair, Ceci permetira
b la cowrrcie de conrir sans heort
auir lew ponbies

Commencez le lacage par les trois

Cotd Extdrivur

cady T

Caape Transveraal

e
Cébi Poulie

—  DSCTRN

e centre sur be ¢oté porfant les
rainures et tirer les dewx extremites
ity tacer bien egalement.  Comtinper
symétriquement de chaguwe coté puais

me
Fig. ¥

Junctisn de Conrraie Callée

revener on centre. Faites attention 3 ne pas faire de faox phi an lacage. Ne
crofses pas be lacage sur le cdté avec rRinure qoi est en conmtact avec les

poalies, Attachez les extrémmids du Ecek,

Collage do Coarroies

cammitie fisdiqes.

De nombreux mécamiciens préférent wne jonction de courroie  collee
phutdit goe lacés parce que | jonction collée court généralement phas régu-
lérement, Pour faire une bonoe jonctien coflée, ey denx extréntités de la
courroie doivent itee bisenutées unilormément, comme Pindigue I Fig. 27
Les courrotes doubles doivent étre fendues sur one petite longuendr et Jes

demx pariies dodvent dere biseaniées.

On peut employer nimporte quelle boune colle pour coatrobe, of on devra
sgivre soignensement les instructions {ournivs avee o colle. Lorsgue Ton
thille des conrroles pour faire une jonction & la colle, il faut
avolr goin de laisser une  longueur suffizante pour faire

ciievancher les depx extréonites.

Agrafea de Courrnie en Fil d'Acier
I existe sur b marche soe guantité de

courcoie en Bl dacicr, goi peavent servir

exirémités des courroics
tetmps et elles sont d'un emploi facile,
Do emplole fréquemment les ngrafes

boines afes de
i j:ffnd:c Tep

L'osage des ngrafes epargne do

de eourrole en Al

d" mour des courroies qui me sont pas décalées pemdant
e la muchine fonctionne, mafs il ne fant jamais Tes employer
pour des courroics qui sont décalées pendant que B machine

tolarne,
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Employ=e des Courroiss de Cuir

Les confrobes i cuir de bonne qualitd soumt
Nes meilleures pour bes poulies de cone de toar,
Elles cnt un #lasticilé suffisante poar trans-
pyetire la force efficacement e elles donoent
mi hon 1 cderent, I o'y n pas besoan dc
ge de courroles si des courroies sont

propres ¢f séches. Liemploi J'huile
siamite Ferz pliseer Tes conrrnies.

Crmisde

L

Décalage des Courrcies
décaler la Sourrose $Uf un WA Com-
par . TEMYOE £ air, le débutant doat
le tour et trer & la makn sur b eourecle
in faire monder a3 I pnalfi’-nu désires.
Ln Fig. 3 moftre la fagon de décaler Ia
areoie &EC UN tOUr cofmandd par fenved en
r, pendait le fonctionoement. A Pabde
i'ike perche; Popéraienr pousse s coucrole
Wi gradin a lautre de la poulie de cone. i
¥ { x 1 Fig, 30 Décalugpe de la Coorrais

FPour décaler In coorcote do cone de renvol ey Tunr commands par Benvul
en Puie s wn graalin  plus graael, cmploye am Pkds
unc longue perche avec crochet de fer. Pens
adant gue le reovol towree, donnes & la conrroie
n coup sed et tossnez avec le crochet de &
perche,
Le: tours commamdés par moteur ont un
brelachement de fension de courcole g permst
Ie décalage facile de la courroie sur la ponhe
dle come, Les fourd conmiandds par motenr
3 alotvent {oajours eire arretés avant Js d.él::]ngc
—— 3 tie la cotrroie aur ki poube de cone.

Sy
ti— Lavlor o Diébra;age

__J"I;Wonl

Henval s 1Al

Ajusiags de la Temsion de ln Courrcie
Sur la Poulie de Cine

Ne faites pas tourner le tour avec les
coarroies ie ponlic de cone frop teadues; Des
caprroies trop (edees pocasionpent une exe
cosdive perti de force ef peuvent endonmiager
les cowssinets, Les courroies dodvent Stee

'!UHFIBHEZ tendues ponr transmettee la foree
tlépitée

In Trans-

A de ks Tens
TMI‘ ension des Courroies

Les courenles trapézoidales qui teansmet-
tent 1 force du matenr qu renvoi sur les toars
contivandés par motenr, doivent tre juste
Laer n:ﬁdu.:_n. Pour commander le towr sans
qae "- poalic de motear ne glisse, 5i les H
ﬂf;:'m l:ﬂlfm'r' Itmh!m{. eela oecadionnera P n.&m‘lnulul:f_f‘ll:

e force par e ') R T Cim
i inu:_l e frottement excessid "_ﬁ'_““" wir In Poulis de Cine

de BlE . o AL m,
CaEe WM, jrévsluiisne bar

L Bisisnce  ssics
masston e le Benvel pear $ire

Tramam bion
Poulion: de bels segmenid, himbees

Tametre do ba Tramsnlsslon ) approsime-

Wramient B0 omfm

T Btenvnl su Tesr: Courrods Deahle de

Cale
laguelle bes Conrraiom dwivent cuurir

D¢ ln Tramsmission ters e Fesived
Lea Fliches Indiguesi ls directian dsna

ianrrnie Simple de Calr

THANEMIBSIGN
T r—
mimmie]

CHRL RO S
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Graisset b Poupés (armimser bes Glinasires &r les
Fize chagee Jour Quemes d"Arsnde chague Joar

Chapitre 111

Fonctionnement du Tour

Avani de mettre en marche agn tour newd, loperateur doil dhwdier soig-
il a i T i) -
e it Paction des différentes parties du tour et se Tamiliariser com
blétement avee ka mtaniptilation de tons les leviers et boutons de conmmande.

La Fiz, 33 montre les principales parties du toor. Faimnlltasises-woi

ol ;'c chafque partic car NOUS Bous ¥ rEfereérons SOUVENT Al Ccours des

; & r e
B 1]

bl b untes, dnds lesiguelles g2 trouvent des renscignements détailles

wirr le [onctinnnement dy tor.

Ne faltes pis mmrcher le tour avant qu'il ne soit-convenablement :Illl-n!ll‘

£7 miveld, suivant Jus caplivatious e la page 15, irdE-vous dgulc
Fig. 5. Tablemu de firslssage do Tour e foud les eoussinets ont &té hoilex et goe b fension de la coorm
T Tirez toujours & la main ta cowrraie de 1o poulic de cone podr wois

i an: que ke tonr toorne librement avant de le metire en marche
Graissage du Taar

Huiler chaque cousainet du tooe avant de fustire celoi-cl en  mard
comme indigue sor le fablean de gTaisidge que vous trouverezr dans e
ballage du_tour. N'essavez pas de prafsser e tour perdant quil est
marche, Employes unigquentent wne  bogine cualité  d'huile. 2 machi
N'employez pas Iuile & metenr dsutomobile. Graissss deus Fois pas

pendant I3 premiére gemaing ef ensvite une fobs par jour. Ne faites g

tonrner la broche du tour 3 plos de 500 BPM jusqe's ce quelle all
cunvenablement rodee.

L

Lasler Lsier de Padls  Posdi
Invwrum - Har

Maintenfr le tour hien gralasé a tme grande litiportance pour sa dop
et pour by gualitd du traval que Yon en obbiendra. Suiver ces instroetio
solgnensement s vous désirer garder votre tour en parfait état,

Faites tonjuurs le graissage dans 1= méme ordre afin do t'oohlisr an

trow Si wews faites cels, de graissage doviendra une habitude et ne prend
fie Erae pew de Gemipa.

Netiployez pas trop d'huile, Quelgues goottes dans chaque troo sg

suffisantes, et sl Pon en metr plus, efle coulera des coussinets sor le Lo,
gul olidigers & welioyer celul-cl plus (régquenmment,

Graissez le renved chaque fods goe yous gralsser le tour. 51 le tour
commandé par moteur, graiser les copssinets du moteur une Todd [l
seqiadne.

Lorsque vous -aorez terming le graissage do tour et do Feitvol, essn
Fexcés dhuile smour des conssfiets avee un chiffon propre ou de Pétoup
Maintedez le tour bien propire. Ne lLaisser pas s"accnmyler Thuile, la 1 Fli. 35, Nams des Princigalss Parties d"sn Toar
lea eopeaux on la rowille sur un endrait queleonque du towr, 2
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FONCTIONNEMENT DU TOUR

Levier ds Warasis
g i Foulle de

Fig, ¥, Lea Commandss d¢ la Peopés Fise do Tear
Fansiiannament de s Poupic Fixe

dftnnrnmues. Les prading e 1a ponlie -:If.l cone sont numiéroiés sur la
ci-dessme pour correspondre avec les nmnsros du tabibean
les differentes vitesses do hroche correspondant aux &

dl’! tourd

Commande Directe par Courraie

E
%I!‘I."tll.t-t‘.! rranale

ensurite tirez le ﬂnl_ST “-f“-rr-'“:"ﬂnltl‘l'l. ﬂl'lliS.‘{"Z:H‘.' wers e haut et faites too
lentement & la main la flouhe de cone jusqu’a ce qoe le doigt dentraine
whisse £n position o fixe la poslic de cdne 4 la broche

[ & par H J'Enm-
Pour engager le harmaiz d'engrenages pour des petites vitcsses de
hroche, tirex le doigt d'entrainement et poussez-le vers le bas pour dé

harnais d'engrenages penidant I marche do toar,
Dwigt SEntrainement, Type Plongear

Sur la poupée fAxe de guelgoes tonrs, on wtilise le doigt d'entraine
du type plongenr. Poor B commande directs de la broche par la con
on enfrmce e doigt denfrainement ef pour l& coommande par harn
ifengrenages on 'attire,

Levier de Renversement d' Avance

eatigques du chariot sont débrayées Lorsque le bovier est, soft & 1a posi
en haut, =oit 4 L position en bas, les avances awtomatiques do ch
foncinanent.

F ﬂl‘lln ohange les vitesses de la broche en décalant la conrroie f'un grad
i l'autre de |3 poolic de cone ot en engsgeant ¢f dégapeant = farng

age 23, fui mon

Pour preparer fa poupée fixe do tour pour B commands directs du cf
par courrois, poussez en arridre; & fond, le lever de barnais d'engrenagd

fa poulie de chne de ka broche; ensuite attirez en avant le levier de haros
d'engrenages. Faites tourner & la main la poulie de cone poar vous assn
que le harnais d'engrenages e51 convenablement eogrend, N'engages pos

Lz levier de renversement davance. sur Pextréenite maoche de ks poupl
fimt, A trois positions: en haot, an centre et en bas. La pasition ap cenl
eat neotre, et .'ruruﬂ.ue le lewier et & oeite pu:ltin-n_ toutes les avances ant

Vitpases do Brache du Tour

e tablean ci-deszoms montre les witesses standard de la broche pour
diffgrintes grandewrs de tomrs Sooth Bend. Les colonoes dans qunﬂ]g,\.
ymerdes les vitesses, sont numeérotées 1, 2, 3 et 4 pour correspémilre
wration des pradins de la poole de oboe de la Fre 34 page 727 par
mple, o et les wtesses de B broche margueds dans 1a coloone 1 e
plicant B comrroie de pomilie de efne sur e gradin trgue 1 sor I Fig, 34,

soind £

Vitesses Standard de la broche des Tours South Bead en Tours-Minute

: | Vit Disials | Commands

dw par Coupmie Herneis

Tird | Ranral | s Threchs "Fargramages
| i 2 =l 4 §1 3 2 3 ]

1 Workahtip | | |

CERS ) A A am M —_ b T [ 41 | —
- —f 4 R NS M RS . e R L
¢ (257 mm)|| 300 || 700 | 434 | 777 129 | ™| B | —

|_’_' !J"’-:l:ﬂ'. ] [ELE] aTT T p— 118 ag Al ==
: I_:L |_.I.'!u."i I'Ilmli ..'tl'T_ I:-IE : -ilfl- E'HP- -IEH-_ _ﬂ"_’_?:_aﬁ_ ‘H_
; |£Hi| mm-__"-_rr-_: e a0 | MT -|-m" W E'{'ar_ ‘22
W s on | se asa | 2om | 1as || 73 | 4 | 2 |Gy

Vitesses du la Broche des Tours Avec Renvoi i Deux
Vitesses Commande par Motear

Tirmerdenir Vitooss Cmumazsde Conunande
My dny [EEEY n—— nrnais
Enur Benyui | Ehlrpeis "B ngreRngs
'.. e I | 4
-l 1" Workshop | ] oag | w0 | me || g | ow
_ (Ehmm) | BT || 1zRo | TI0 ik | 2 | 13 | Te
o | o0 | w0 | 484 i L w | oo
mm) | o7 | 1357 | sa7 | e | w8 | 1 | W7
- — ——
A 1 i g0 [ e8| am oak | 118 W
il (ot ) 0 T | wew | Tos | iw | N

Crandes Vitesses de In Brocke

i-ur:mug Ie e fonctionne A de grandes vitesses de broche (an-lessns
tle T R

e ?.J.!I.'r cela demunde plus oe puissance que korsque le tour fone-
h WE ax vitesses siandird de la broche Les eowssinets de T broche da
HIE doivent alors Etre hien lobrifids et ne dobvent pis btre rop serrds
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Avances Automatiques dia
'S:nﬂ-u: bes Tours & Change-
‘Avances par Boite

Manivelle dn
Chariot

Pevwlant b ment d
de Vitesems
Manivelle
" Avawes
LFAnaTETanin . L
abteiir
il st | -|r'.|.r.'|.lr
en guivant
Valani du
Tablier . Antemuiignes

Fig. 35 Les Commamdes du Chariot st do Tahliee e Tewr

Fanstinnnement dao Chariot #t du Tablier de Touwr

La Fig. 35 montre les principales commandes & chariot et do tabler
tour, O toorne le volant do :.LL|I.|¢r pour faire nvancer le chariot be long
bans et o0 tomrne o wivelle d favaice  Iransversale e la mamivelle
chariot pivotant powr faire meowyedr T I.""'“‘"-""“' it Avant o en Arridn
La viz de hlocage du chariot sert a fxer celuf-ci sur le bape du toor. Cet
vis ne dodt jamais Etre serrée eanl pour travasx de sorfagage o
broodoiiiage.

JTE BEND
WOELEEOP LATHE

14

Avance Automatigus

Lrembrayvage ;|M.‘ friction de Tavance auromatigue contrale 4 lo Tols
fonetionmement ade [Pavance awtomstigue lngittinale ¢t de 1'svance ot
inatigue transversale; lembraver, (ournez le bouton d'avances nuto
matiques vers la droste: pour débrayer warnce-le & gatiilie. Lo seis o

I'avance est contralé par la p|.:.1.|ur| du levier de remversenent sar la poup

fixe (voir page 22

Le lovier de changement davance
i trofs positions :en haut, pour bes
avances longitudinales ; en bas, poar
les avances transversales, et au
contre, pour la position neitie.

ool

Fig. i, Talmu pwur Teur B Chesagrmesi
A Emgrenagrs Hapids

Levier da B Avances Aulomatiques du Chariot sur
les Tours & Changement d Engrenages
Standard

Laes tours & ch Tl ||'r||1[|'|:'|lil"|’.‘-
atandard sont fquipés avec un jeu en
gresages indépe ||-|.|:|1 gervant ag file-
tagre. o% § whis
Tkt

Te levier des dem oy Serl
uniquerent pour fiketzge 11 faut
que le lpvier de changensent d'avance
& la position av ctnlre oo post-
tion  newtee, avant gie Jes  dedi-
forous  puissent s'engager Gvec la
Vis TIETE.

nbed AwAT e
el Arhns-

versales,

N faui plavey s
grondge C sur Iy vis mére et wn pig
de commande A sur le disposiif
FERAVETEEm de marche. Ces deux en-
ETENages fl'grr!l.;h aver
wne robe folle B, (voir Fig. 3.} Pour
obtenir des avances plus lentes ou plas
Fla. 19, N-nm.ll' N T af il fant e wer i pigrmon e

#"Engrrmagss Standerd commands jlus petit oo ples grand.

Fonctisanemant de la Conirepainte

enl  EiF

80 Les Commandss de la Centrepsd

Fie.

La confrepointe ghsse e foug du
hane et pout ¢|;n- fixée & mlinporte I.|I.'|f‘1_lL position ext serrant son écroun of
Islocage. Ponr fier le canom dé contrepointe, serres e levier de blocage

Paitivant vers vous.
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Remargues sur le Travail du Tour

Uin méfangs de miniunt £t dhsile & machine constitue on boa Tubrifia
ponr fa pointe de contrepointe d'un toar,

11 faut employer i nivean  bufle sensibde & ne différence de 57100 mi
sur une distance de 30 m/m pour niveler Te foar aw cours & 20 montag
car um tour exactement mvele assurers la précision du travaik {!].I.pill‘l' v

Avant de wvisser un mandeit od un platess de mandein sar e nez de
broche, nettover et Hrniss:z les filets, &

Aprés avedr affite wn outil, vepasses-Je sar une plerre 4 hulle pour obted Les Outils du Tour et Leur Emploi
ome arete teanchante,—aréte tranchante durern s phes lengtemps.

Asaurer-vous toujours qoe le cdne intéricur de ln. broche est propre 8 per o nibtal pves préciion et ratiooneliement, il o5t nécesaire
t:'t!,‘.'!lullﬁ de toot copean el ul.'_l:l.'l':II: salevé, avant de phce.r ] |.1_r.-|ntt du tom et genre d'oitil convenant exactement an g\.ﬂ:‘“ de travail, avee ihe

:.,,I]L. plateats ot le |||,:J||.Ir1|| ne ::-Ll:l'knel p::: tousl, virifier si ke pez de grdte coupante i, bien supporife, affiitée specialement pour la sorte

sclie ke Eontiesl pas de copean, salete, ete

I & usiner, et montée 4 la hantenr exacte,
dracier ripide’ montées sur des porte-outils dncier forgs, tels
sentenl bes Fig. #), 46, 98 ot 5, sont les types d'ontils bes plas

boords ause FEtatead Fas

Pour floter sur acier, prenez e petite brosse et £tendez de Phuilc 58
la pifce-a travasller avint chaque conpe. L'hodle de lurd est preferals
mais noe bonne hoile & machine suffira.

er, Foutll & trongonner,
4 fileter et Fouidl & moleter,

Employes des Courraies Plates de Cuir

Pos rntirrides plates Ao enir sont reconmmandées pour les poolies de cod
i o, ieCessarmes er  QliTErenin

Les vonrroles de cuir sont sheillewris pogr et nsage que les eourtoies i aviiix qui me peavedt
tis=ue on de canetchooe. Les courr: de cuir sont plus rationnetles, dur itre falts avee Pomddl & tourner
phoe loogtemnps, ont plus d'élasticite et donnent um meillenr rendetnent, e dbrakee Fig. de. Porde-anill aves =ne Liss
dinaire, peiztebindt:

S ure courrole & tendance a s'échapper de I poalie, dest que quel

ehose i'est pas hien afuste i pendralement, ciest gue les poulies ne somi -
hien alignéesr; chercher ka canse et cormpez-la. Wledsivyer pras de mainte
la courroie str [x poulie avec un guide gueleongud, '

Fig. 12 Lame sprés afidiage

Remargues sar lmy Courroios ot les Pamli=e
Pour déterniner In loogoeor approxinstive d’sne conreoie, multipfier o —
moitit de 1 somme des dinmetres de I ponlie par 3042 et ajoatex deux fof
Ia digtnnee entre fos centees des poulies,
E

('eat fe ebtid poil de k. conrroie gui doit togjoars dre en: gontact avec R T A ‘ E Hl E
p-n-_ulur.-. ' ) : [ / | Towrner Mes Tooraer Dresss & Drosser
Tenez les courrides propres ef séchen Ne laissez pos s’y scomul Rond  dm da Fieter _de

Teomidite, Mraile 4§ machine oo k& salete,

Une peulie doit #tre enviven 0% plas Targe que I cowrroie.

Les poulies de commumbe pour comsoie de gl spaes deivent svalic o
suriace plate; toutes bes antres poulics doivent #tre’ bombées, Fir dE Ouwthl | Trompen

Pour les poulies 4 gradin ou & rebords, bes - cnorroe doulbdes st f
[Ermbiles nize cowrreies simples.

Ne décaler pas il la main une coutroie en mMouvement: employee
perche oo une foorchette de débrayvage.

Ke meitiez jamais une conrvois sur wne poulie perdant gue celle-ei tow
rapidement, ;

Une courroie risquera de courir de travers, s ses extrémités no soni g
coupées bien droites avant bewr lagage, oo si le lngzge n'est pas bien régol

Ne faites pas. couclr les eourToies trop temdnes oo avee le obtd Aeur
contact avee la poofie Fly £8. Ouiil & hbsdvtar Fig. W Porte-suiil de In Dvable

i

Fhe. %, Ports-autil Dimi

Fig, 47, atil o Fileter
Fig. i85, Forisssill de s Gaurks
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Hauteur Exacie de |'Aréte
Coupanie

L'aréte coupante de la lame
doit #ire b edviron 5° am-

lessus ey cemtre, oa §

chagne 25 my
la pigce, oo
i 51, 3

mage. Lorequ'on affate In
i diférents angles, 1l

temr conjpte de Imchir
celle-cl dans e ||:||'|I_'-||I'|"i!_ Tn
sce A In hautest

retsettre @i pl

letermimee ci-dessus [T
eviter B¢ talonmage.

Powr tops les gepres  de
foornage de cone et dalésage,

et pour filetage, de mémee doe
,

pour tomroer e Ritan. e
hromze, le cuivre et autres

Inekanx  mon lt.'rl EHX _| Fim
coupante de In e alodr 1 N

cxaclement
lique In

jeurs Etre pla
AE EEAtrE om
Fig. 52,

L'Angle de 1'Dutil Varie Avee la
MaMirs de ls Pisdss & b

1
lame r-:IFI[:'r”I' gle
varie aver la mmtiere de la |
Par ex
de Pacler dousx, il
angle nsacz @i,
de Tacier dur ou de Ja fo
ooupiante doit avels e
et par conséquient angle est mains

usiner.

Oyt a eonectatd qu'um angl
de 617 est langle le plus ratioonel
poor toorner de Tacier doox, Tel
representes

da eoaps

val Pumgele de la lame

Fag, :

Pour tonroer de ta fonte opdingire, Fangle de Paréte coupante doit Eic
towrner do fer oaf

environ 717 comine Pindigue la Fig

Fig. 51, Arite Cospanie de ba Lame & 5% ai-d

du Crnlte pour Travesx de Bdmple Temrnae

. 5. Arite Urspsnis de la Lass esaciemen
Cenire pour Filetage., Tewrsage de Cin

Usinage dn labion, du Ceives, oic.

Flg, & Angle & Ouill poor Taa
ds Phcier Deai

Fig. i Angle d'Owidl pear Toornege
de la Famin

54, Cependant pan

e la fonte teés durs, Pangle de FFoutil pewt atieindre B35,

dirree de Poirtil

Affatage des Lames des Outils ds Towr

rsgque ["on afftte des lames, il fauor
compte de Fangle de 1 lame avee
hase du porte-oubl

Langle dincidence midral og odé-
iille latécale (Fie. 55) a pour but de
rmetire & Paréte coupante davancer
raftimint axne gus ls talan de Voutil se
tte oontee la phéce.

wngle dlincedence de face ou de-
le frontale (Fig, 56) & powar bt de
f tre & Partte coopante de rOupeEr
cilement pendant que fon {ait avoncer

Poutil sar la pidee.

Trop de dépoutlle affathbrait aréte
e, ce qui k3 ferait easser) maks

une dipoville nevfheants smpacharait

til de couper.
Llangle de dégagement  latéral ot
de digagement de face {Fig. 55

& 55) facilitent également la liberté de

¢, Pour la fonte, le hropee et
dorcis, ces angles de dégapa-

doivent €tre tres petits.  {Voir
1

B

‘anple deMaréte tranchante o8 angle

compe (Fig. 53) peut varier de &0°
ir Pacrer doox 4 pres de W i la

lonte, Facier et le bronee durcis. etc.

-es Fig. 5 A 61 incluse, représentent
dilférentes phases  de Vafirage

d'une lame pour travaux ordinaires de

ge. En repassamt Farére coupante
a pierre & hulle (Fig. 62) on ame
do fini et on prolonge In

Fig. F%. Affdtage Fig. 85 s an
dr ln Face de In Eand du Tranchuns
Lams

LES OUTILE DU TOUR ET LEUE EMPFLOI

Fia., I
des Angles de D
gnywment  Ladéral
el e Digagemen v b Plarvw . &

Clegugs-
et
i e
] =
dn b f
:"m.;..“u. I-..-\' — Angle de
PR o s

Fig. 05, Asgle do Tipanills Laidrale o
Angle de Degngement iral ewrrocis

e la Lame

Fig. #8. Angle de Dépouille Frontale =i
dmule de D ds Fare
de la Lame

Fhr. 57, Afiataxs

AT Fig. 9% ANdiage
o Cotd Ganche de

da Chtd Throig de
la Lame

Aluthge :‘.Ir. 61, Repasaage

FArite Trane
rhante de  MOuisl
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Lame de Dégrossisange

Les Fig. 63 e1 64 représentent un outil
excellent pour faire de grosses coupes e
iégrossissage  pour ' reduire le diametre
il'an arhre "sefer 4 la dmesaas sppeoei-
mative désirée, Cet outil peut conper aisé-
menl mos we dofpera pas e bon fink
Lorsqu'on wtilise ce type d'outil, il o5t ban
de latseer suffisamment de matiére poar
faire wne coupe do finiting avec Mootil &
ner romd gui se trouve s hbas e ectle
page.

Affutez Powtil 4 la forme indigqoer Fag. 64
of voyez Fig. 35 & 36 page 29 pour (étails
sur le menlge de angle de depoaille
fromtales correct, eto

Loarére conpante e 1"outh esr drodie of
la pointe et seolement legérement arron-
die. Un trés petit rayon & la pointe
[approsimatbrement 15 m/m} empichern
la pointe de Voutil de se briser toot en ne
diminuant pas sa facilité de coupe.

Liangle de coupe de eet cutil doit édre
denviren 619 poor toormer I'acier muchine
ordimaire. 51 Pon dost wsiner un alliage
plus dur o de Pacler & outil, on pedt aug-
menter Pangle et si Pon doit tourner an
acier plos facile 4 oouper, tel e Facder
Rensemier, Pongle paut #irs legirament
inférienr & 617,

Repassen arcéte coupante de oot avee
une petite. pierre & hwile, Ceci prolongera
ln dorée de Poutil et il coupera mieus

Lame Pour Fialtien

Les Fig. 65 & 66 représentent un ontil &
tourmer nez arromill - SErvant anx EDIgHeEs
de finitioar, Ced outil & wne forme presque
stmilaire 4 celle de Voutil ples  pointn
sesvant i dfgrossissage, reprépentd o
dessus, sani en ce gue la pointe de Foutil
est arrondie (environ 1 & 1% mfm de
rayor )

2 ;.pria 1'n*|.rtn.ge PFarete tranchante tll
bden repussde sur une pierre 4 huile et si
1"on utilise one {aible avance antomatigoe
du charict, cet ostil donnera wn fini frés
Tasse,

LES OUTILE DU TOUR BT LEUR EMFLOL 3l

s
e ] =

Vuor an Plan
— i
Ve de Froi Wus #n Bonl

Fim: #E Bl-:lﬂu: iiuli-- de Fluii] & Fig. 8. Déiail de I'Outil & Nes Rand

Dutil & Tourner & Nex Arvendi

e dessus de Poutil @ tourper & nez arrondi représentd clodessus est
menle plat de sorte gue Von puisse svancer Vowtil dans une ou Cauire
on comme Dindiquent les Aeches sur-la Fig. 7. Cet outil convient
tement pour réduire le diamétre dun arbre s milien La Fig
pentre la forme de la lasme ot Pon peut ohtenir lex nnalcs corrects de
deépeinilles frontale et latérale en se relérant aux Fig 35 & 3 page 20

3
S e
Ve en Plan
Voe de Profil ¥ox = Bogl
Fig, 8. Emplal Fowtdl § Teosreer & Couwpe Pl 78 Déinll de FOwill & Tourner
& la Mruite & Coupe do la Deoits

Dutil & Toarner a Coupe de la Droite

L'watil & todrmer & coupe de la drofte représenté ci-dessus est le ype
'Jw-l-l Be plus courant pour teRvids de toliriage en géoeral LCet outl
semploie pour tourner une pidce de droite A gawche, comme Findigue la
el r'|g 9. La Fiz A montre la forme de Is lame Pour les angles
forrects de déposille. voir page 29,

e Vue em Hest
- T1. Emplel de FOutl] b Teurner i Coupe Flg. 72 Ditail de Piuidl & Toorne
e la Cuochs ’ lmﬁhm“i 5

Dutil i Towrner & Coupa de la Ganche

L'outi 5 tourner 4 coupe de b guoche représente Fig, 71 & 72 est oxacte-
i ot Je comtraire de T'outil & tosrner & coupe de la droite repeésente Fig
B 7 Cet ooti] est concn poor towrnage de ganche a droite,
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= — - Pwinds d'(hatil
=k
" Wueem Flam
e — --E
. S l
Vue de Profil Fum en Bast

Vig 77. Empled da 1'"istil pane Reefaser Fir. Td. Deitxil do FMOuwiill sour
a Drreite 4 Ganche

Outil Pour Surfacer & Droite

Cet outil est desting au surfagage des cxtrémités droites darbres et
cités droits dépanlements, On doit faire avancer cet ontil en partang
centre, comme Uindique la fleche Fig 75 La pl:li:rl.tt de Voutil est aigu
afffitée & un angle de 58° pour éviter que fa pointe de contrepointe ne
Lorsquon emplode cette lume §] faut foire ottention @ ne pas fra
Textrémté de I'outl] contre la peinte du tour, ce gui la briserait, Pour
angles corrects de dépouilies lakérale b izoatale, voir pige 29,

= S
Voor v Flan

]
Ve de Frafil Vit on Beut

Fir. 75. Emplai de I'Oaiil pour Surlacer
i Gawehe

Outil Pour Sarfacer & Gauche

Cet outil représente Fig 75 & 76 est exactement e contraire de I
pomr enrfacer & deodte reprisenté Fig. 73 & 74 11 sert pour surfacaiee
caté ganche de lo pidee, comme "mdigoe fa Fig. 75,

Fig. 77. Emplnl de 1'0Oatil & Fieter

Ohathl & Fileter

Les Fig 73 & 76 représentent le type stamiand de la hime r lileter
filets de vis 4 o forme américring, déonmmes anx Erats Unis “Ameri
Natbons]™ Lo lame est generalensent meube plat sur le dessus, comme
montre Ta Fig. 77, et la pointe de Toutil doit etre affitée 3 un angle de
comme Tindique la Fig 78 En soignant P'affutage et le montage de ce
lutne, o est sir d'obtenir des filets de vis pariaitement formés. Locsq
cmploic ce type de lame pour flcter dans Pacier, il faut verser de ]1-1.“]1
lard en abo sur fa piece @ travailler afin d'obtenir un filet fsse.
Ton ne pewt s& procurer d'huite de lard, on pent employer de 1busile
'I:I'I.Idm

LES DUTILS DU TOUR ET LEUR EMPLOL

—

Vs ¢n Plas

=z [

Fig. Bb. Détall de "Dutll &
Teawracr le Lablon

Fig. 70, Emplol de I'(atil & Teurner
e Laitem

Owutil & Teurnes le Laiton
L'outil & tourner 1o lajton représenté ci-dessus est similaire & celui & nes
areomdi représenté Fig. 67 & 68 sauf en ce que son dessus est meulé plat de
sorte qa'il n'a i angle de dégagement téral ni de face. Cecl a pour bat
r'empicher Foutl de s'engager dans & piéce 4 travailler et de brouter,

————
Ve rit Flag

:

; ! &
hhmllpl'“-ht
I

Flz. BL Détail de FOwwl &
‘Trunganner

Fig: 81, Emplei de FOutil &
Trenuifies

(rutil & Trongonmer ou Saigner

Iautil & trongosoer doft fonjours &fre  ienld eeactement oo cenire
romme Findsgque le Fig 81, Ce type d'outil doit étre affoté 3 on angle de 5°
comme Vindbgise 1o Fig, 82, Les cotés de la lame ont une conicité suffisante
e permettre e dépouille latérale ¢i par conséquent n'oot pas besain
I"itre meulie. Pour trongonner de Vacler, versez de Phoile en abondance
iwr | pitee. L'hwile pest pos nécessaire poor trongonnes fa fonte

Fig, %5  Emplol d&

POl dAbsaage
Dkl d'Aldsnge et Outil Pour Filets Intérieurs

[oetil Palésage est menlé exactement comme 'outil & tourser 3 ganche
représenté Fig 71 & 72 page 31, sauf en ce que la dépouille frontale de
outil d'alésage doit #tre meulée i un angle lEgdrement supérienr de socte
e be talen dloutil ne frotte prs dans le tron de la pidce. Lioutil & Rlets
intérienrs st meuld exactement comme Pontil & filets de s représenté Fig.
7 e 7R page 32 sani en ce que Tanghe de dépouills frontake doit Etre plus
vtand pour la méme raison gue pour Voutil daléeage

Fig. 8l Détadl de 1'Owtil
" ALkiagy
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Fig. B et des Farmes Ips jlan Ususllon dn Lames de Tour, b br Empbsl

LES OUTILE DU TOUR ET LEUR EMPFLOT 35
Lames Stellite e
les lames Stellite permettent des vi- _
de compe plus prandes que les Fix. 87, Lame Stalliis

s l'acier rapide sormal | Seellite
iplode. Egalement pour wsiner Tacier durel, & fonte, le brouge, eic,

stellite est un alliage non magnétigue g est phs dur que Macier rapide
accinal Il permet da teke geondes vitsassn de oougre of Poutil e peEnil pay s
premipe miEme 8% e3t chauffe ab rouge par I fromement qui résulte dy
fparmage,
Srellige - r5t plhiy racennt yue Fadier caphle, ccut pwiyguan Bl doit, avoir

e azser de dégagement poap perinetire le Bbee jeu de Poutll, car Paréte
nte duit aveit dne bonne base pour Vempecher de 3"&hcécher oa de
CAHELE,

Lames Tungeten-Carbide

Les lamies & extrémité Tangsten-Cap-
b o"emploient poar des Eravatx e
série qui démandent des itesses maxims
e tonenikge, ainsi que pour des mutidres trés dires an abrasives, telles goe
la fonte reiroilie, le bromse durci, Pacier, ¢ caoutehonc et des composés
contenant des matiéres ahrasives.
Les lmtes - extrimiteé Tongsten-Carbide doivent étre afases Sl mne
meale d'npe eapbes spécinle, car elles sont sb dures gi'elles. ne peovent pas
#are affiitées de fagon satisfaisante sor la meale ordinaire. Apris TaHatape,
Perite coupanie dolt étre finke par rectification sor. um disque en funte
tharge & la powssiére de dinmant,

Fie. 39, Jpn de 12 Dutile de Tour en Acier an Carbone Forgsa & Is Mils

Dutils de Tour Fargss

Les curtiln de four en sicier ag carbone forgés, sont affités presque de i
Man agus que les BMes dacier rapide, nsais il faat faire attention & ne
pus surchaufer Poutil pour ne pas le déttemper, Lo Fr 89 ropréscnte
It de 12 entils die tour e Reler o carloise furigds a & mabn,

L'un des avamagen de Foutil en acicr an corbone forgé A b main, e
'?“," abaorbe mrenx In chaleur et e plae solide qug le porte-outi] brevete
3 i rupgortée, Copendant, FPoutil de toar e seolér a0 carbome a. 86
Wesque antidrminemt cemphed por Je leme @ nelor Fagdde,




L]

Puissance de Coupe de Diff érentes Grandeurs de Touwrs

Les hgures ci-dessous montrent
différentes grandeurs ef ki profondeur de In coope 4 laguelle on peut pe
cbder sur ehaque tour borsque Ta broche est commandiée par harnais e

grenages ef qoe les outils sont convenablement afirés et montés, L'avam

wtiede pour chague passe eet approsamativement 137100 mdm par révgl
tion de I broche: b vitesse de coupe est de 18 pi par mingte; ces indi
tions se papporient an tournage de Vacler laming & 45% de carbone,

Fig. #0, 'FFnrluhr § Peoess Fig. Bl. Toor ds [0 Pesers Fiy. 82 Toor de 11 F

Bidinetinn Au Tiiambres da féduetion du Diassicre de Baductios do dnmétre

i mim (4 d pooem) en T8 mim (& posces) om B3 mim (% de pewcmm)
e Fae une Pusss uns Famie

#, Twor de 14% Pouces Fig. 98, Tosr de 16 Po
ction du

Fig: 5. Taar de 131 Peuees Fi
i tios  di [Nomidrs  de
mnE Passas

ume Passe une Fuaan

VEILLEZ A CE QUE VOS5 QOUTILS RESTENT BIEN AIGUISES

Leg outils eocpaits doivent #ro affiitds el ey orite deit ébre
Bien wigué, ofin e prodieirs un bean travail précis. Lea mdeanicicas
esxperts metlent levr amowr-proprs @ temir lenrn stitils on perfoit
diol. Lovegue vows compoeaees d fosrmer wild pides, foiten dee posses]
de digrossisenge jasqu'id quelipies centidmes de e dimension fnis,
paria foites den  paseed et finissez golgneasement ef aoveed
prdeisinm,

la puisance de coupe de tours §

Diamdire de Réluction di  Dismstrs
1Y mim i'-s‘rd: peuces) e 1R M6 Hi[?l pomre] wm 18 mE (B de pouce)

Uin andcamichen expérinentd

Chapitre V
Manigre de Prendre des Mesures Précises

ment pai la
|_|L‘r|||!||; il
avec i
toTage
gradude avec pre
W'acier & hon mprche
risexactes ot T

[ ELmkl o]

npEs, artve & prendre de
o regher b ooo s sur b regl
hranchea j

ratigue et Vexpérience  que

sUrEs &

lon acquiére de
Lhes mespics etables solgnea-
pEerssnives pour Taire wn bog
s aver un regle

loywer jomais st

i coulisse ¢

=gri de pr

je conipas entre les branches dhun pied & coulisse, en prepant lses

me bes branches da congs
A4 coulisse. Por la pratigue, on
re graduellement on “doigte
mpras™ trés setisible

Replage d'wn Compas 4 Epaisssur

Fig, % monire une bonne
potE regler Wi COmMpAS
i sur mie PRgle d'no
k régle dams la 1
et be compas dans 18 man
Une brancle do  compae
rontre  Pexirémicg  ode la
maintenue par le pogcd
groche tandis gque oo
¢ avec & pobce et Pindex de
nain droite,

=

Calibrage Avec les Compas
I

i

07 montre Templol cor-
i o"up compas o épmissear pour
le dinsmétre o’un cylindre
arbre. O lisut le compes
tement & nogles droits de Ia
ventrate de la piéce et on le
cor délipgtement d7avant en
sur le dismetrs e cyBnire
wree. Lorsgne le compas est
rent ajuste, il doit glhsser
ent sur Parbre  par son
poids. Ne forcer jamais un
1= sinoe il fers ressort el a
1T g Sera PJJ- EXhTLE,

&

glissent & froteement doux entre celles du

Fig. ™. Rigligs d'un Compas "Epslsssr

Fig. 7. Ualibrags pver un Compis 4 Epsisssur
n

A urpreniand,
premice bden soin de placer Fextrémite
wetn cne la lgme geadude désirée. On peot égalemiznt
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Reglage d'un Compas Intérieur

Powur régléer un compas intériedt 4
e dimension définie, placez Pextriamite

de Ia rigle eontre une surface plate s "
placer: one des extrémités  do Eonpns -
cantre la surfuce plate o ejustcs Pauire -
k 1 LE
.

l‘-:i.lrE"I'I!:'l"- & Is dimension désirée. Prenes
hien sofn de maintenir la rigle droie
snr [a sorface pilzie

Calib ds D 3 s lorees F?L!F.li.hnhi"-;uul_

Pour calibrer un diamétes intérienr,
pilacez le compas dans le trou conme
Findicue ka ligne pointillée ef édbever
la mmin lentement. Ajostez le com-
pas jusquti oo ql:'il gliase dans Je
trol aver vn tris léger frottement.
Veillez A maintenie (@ compas drost
sur le diametre du trou.

Iranatert de Mesurss

Pour trunsférer des mesares d'an
compas 'fpaissenr 4 un
conpas imterienr, poser la
podnte dane branche duo
oompas intérienr sar la
st gite correspondante du
corpas e palssenr, comme
Pindigue la Fig. 100 En
prenant o point de codi-
1pet conmme pivot, déplcer |
Tantre hranche du eosijias
st ol a3 Teandiect Wik Mamise i Dompas §
e pointiflés  indiguée # b Compas ' Epsisssur
sur la hgrisee et :.;iuthrz aves Pécron molleid
jusqu's e goe voms sentier goe  votee
micsnree Est bt et

Fig, ¥, Callbrage aver Compas 1nieeis

! P {

Compas a Centrer
Le compae 8 centrer renrdsentd Figp. 101

Fepirss  sur Mextremitt ide la reple exacte-
ment comme e compas 'Epaisuenr,

Dd.ﬁ&-l’.‘u Fip, 191, Compas & Cemirer |

La précision de tous Jes mesarages par contpas degend de ks seosibilind 4
doigié. Le compas dost Etre déficatement of zéroment mahrbent par Ie b
des alivipts, of non pas fortement =erré. 51 le compas st foriement e
le sens do toucher est brés diminuwe.

MANIEHE DE FRENDEE DES MESURES ?I.&.EIEH _,.'H

Fig- 102 Micramers
nj:qm Anglaises hnd-r::
Milliemes de Poucs

{Pur anierizstion de L. 8. Starecit Ood

Comment Lire sur un Micromitre {Mesares Anglaises]

jagoe graduntion de fa tige YD représente ne réynhition epnplite "f
whe, soit 251000 ¢ pouce, Chague déme ligne et n::prrm:u el i'.-:
cliffres représentent ddes dixitmes de pouce, prasdgiss 4w iEs de pouce =
1,000 ole poucs ou 1/ de guaiee

Le sambonr “E™ porte 23 graduatinne dont chicune reprasenie 1/ 10 e
e Chaose SMne graduston esb nomérgtée de 57423,

i mesure indipuée pir Je micremfie s lalsonmme des mesares _Jm
tiagis ee cur o tige et sur le tambour, Par exemple, 7 gradustions
cilles sur la tige cur la figure ciedessigs. Pusqoe chague gradusation
e cen denx nombres soit (U175 de ponce + (003 cllf ponce = [LI7E de
vuce. 10 fiwt ajeuter & ce nomhre le chifive indique par '!|| plu'i.llua‘hnu
| ihoar, soit 003 de poace, Dong le nombre dque Pon dodt lire sera Ta
sorme il s denx nombires, soit 0175 de powce + O de pouce = L'!.!I?h e
e, Die-porte giie & Mucronséire- o5t miE an polnt pour un dinmigrre ale
L1178 de poace,

Mirrometre (Mesures Matrigues]
rs piilcromAtres pour mesores métrigues sont graduéz pour lire il
imies de m/mo comme l¢ montre la Fige W08 A chague rw‘.'\'n!IIEI-On-
phéte, o broche nvange de 05 mfm et il faut = rri':1|u1|un:|- I:I'.I'IIILIIC!("‘-
poar 1 mfdm, Chaciume des graduations de o lmme supérietts sar In tige
wrésente T mim (2 révnlotions de fa broche) ef chaque Séme geadintion
samerotde 0, 5. 10, 15 ete, Les graduntions qui sont en dessous sih-
visent chagne division d'onomfm en 2 parties;
o berd biacauté du esethnare et divisé en S gradiations dent chacone
représente 1100 myfm.
.4 megure ballgae par e aricrométre
vl mpamane abes gradostons s e
tige et sur de tambour, Par exemple.
ta Fig, 103 il ¥ a tron gradoations
visthlez sur la tige &t ung de
[a mesnre sur b fmbour est
‘m. Done e tomibee que Pon doil

fre sera 3 mfm + 000 wmin ® {Psr mrluristion de Bruwn & Sharpe
W i = 386 i, Mre. G}

Fig. 183, Miciemiire pour Messres
et
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Fig. 181, Vérification & 1n Broche de Peapls Fixe & Nﬂl_-l-l
la Marre de Virifeution =t de IIndicatenr de Virifiestion

La Précision d'un Tear a Fi —_

Ay conrs de la fabrication dhun tour & Bleter & hernais d'engretigis, e (D AR L
phis gramls soins sont apportés 3 Ja précision des dafférentes Eii--:i-s. 1 v Wk I i
frouvers ci-tlessus qoelines wnes des tpreaves de vésilation de bn préot
des dites pieces. La Fig, 104 montre Ja méthede pour vérifier la broche
ponpée fixe dun tour, ponr sssucer que be cdne de R brohe tourne ro
el gae Paxe de la brochs ést paraliele ghssieres du tours

La barre de vérification est en ader of peut @re de 230 /A 430
de long, selon la grandeor du tour. Elle est tournbe entre pointos et rectl
sur la quewe comeue ainsi que sor bes deux phs ands dinmétres  ob
vérification a licd, comme le montre 1o Fig 15 lok d'ian indicates
3 gadican avee la barre de vérification, comine linbiqué ci-desaous, permeits
de déceler pne erceur de 2.3 milligmes de i/,

UL CFLUE THE
P ]
bty A e bt
Vimaie dmted

T
e e

| i P T

Tam helem memsn
N i

A Tews s Famet =T

i
AT TS AT sy ——

rerssmy om o Wi
-1 oTERELUCY —o3-bie Tr

imnreiEs BALE M PR TERT

Fig. D08, Iiecin @e B UADE Se Viriesib Pig, 100, Varss da ls Carts do Viidention

Ensegiat ¢ des Vérifioations en Fabrique du Tour Pe3t i Livrar

1.n Carte de Vidfication en Fabrigne représentie ci-dessus, sert & mdiquer
les principales vérifications qui ont ben sur chayue tour de précision &
fileter & haroeis @engrenages, [uelques uies de ces vérifications sont
imliguées page 40

Fle. 166, Vérits
e et
rafear

Les plus fmportantes vhrifieations Anales, telles nofindiquées sur ko Carte
de Vérifeation ci-dessis, oot liew joste avant {expédition du tour. La
|.'

| & ique conserve dans ses archives un enregistrement de ces vérifications,
yuar reférence ulidsizuic.
Aw eoues de ta fabrication et de Uassemblage, chaque tour subit de trés
tnombrenses veriheations nportintes, avec des instruments e precision.
Par pxyomple: peadant Talisage des coussinets de poupde fixe, chagoe
Poupbe fixe eat vérifiée lopsqu'elle st de la machine d'alésage poue
107, Wigifeation de I'Alignement ds Fig. 105 Virifiestion de ln Vassirer auelle est albsbe avec pricision. Des verifieations stmilaires ont
- de Fi lea ilinald des Mars amdrim bl ; >
m :: L el - ';u. h;'* v liew wor la contrepointe, le chariot, le trainard, ete.
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!
Chapitre VI
Tournage Simple '
Fig. 111. Emplul dan Micrumitre pour Messrer un Travail saf l¢ Tour A : "
La Figr. 113 mourre be tour en marche ¢n wrain de toarner i arbre entre

Lorsque cela #st possible, ln pigce doit étee montée de cette
faire es passcs plos- fortes, do fank
sont makntemmes

i

los o
ace Potf |e tournage, car 4ins «
ine Jeg denx extremités de Inopi
Centrage des Trous

1 wxiere plusienrs bonnes méthodes
war ITL Taaiis i les trouas,

1 dlaivent
i

etre forés 4 chague ex-
mité de la pitoe avant gu'elle
misse Eire monide entre  pojntes
our eire rifrbe
Méthode du Compas & Pelntes

Erid

spiser de erare les extremites de

v, Féples le compas approxiom- - Fig- 104, Méthode de Centrags avec ln |
wement & e mortid du damétre de Compea & Painies
elire &t tracezr guatre Hgnes en /;;-.

travers de chaqoe extremibé comie
e la Fig, 114
Equerre a Centrer

Matmitenes forement o téte de - —
cggerre contre "arbre comine Ifim- |
ique o Fig, 115 et tracer deax )
lenes perpendicalaires le long de Ia
egle o fravers de chaque extrémike .
e Furbre. Fig: 115 Empli de FEquerme & Centrer

43

Fig. 112, Emplel 'ans Jangs “;‘Mkﬁ:-.ﬁ}::"-'m le Dimmitre d'un Tron
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Compas & Centrer

Enduisez de craie chague exiré
mité de la piéce, podez le compas i
CENEreT un peEa an-dessns de la maitié
du diaméirg et tracez gquitre Thgene=
comme Fimdique la Fig. 116

Contrage de Formes lrrégulizres

iy paut contrer  dac pidcsc. dm
formes irréguliétes dvee un tnesguin
et un bloc en W, comme Mndigee la
Fig. 117

Fiz. 118, Emplol dv Compas & Centeer

Pl

Pointage da Centre [ 1

Plagez le pomiean werticaloment L |
stir le centre de la pidee e Trapper Fix. 117. I:nnm-‘_;'.mrﬁn de Forme
ayee i mortean pour faire une
miarque sufisaniment profonde ponr
s e pléce fowne sur les pointcs
lapsquelle sera placeée sur le towr

Paistean & Clochs

[ 11 ]I.TiI:E' la covette du pointeas 4
tloche sur Fextremitéd de la phbes &
travailler et on frappe un coup see
shaf la tige svec e neartean, ce q|.|'|
margua suiemotiqoement le centre.

Veérification des Contres

Aprés avolr poinié la pidce au
pointeatt, il famt vérifier les centres,
comme indigiee la Fig 120 poer
& assurer ql.l'i.h somt  bden  sgbide.
Faites tourner la pigce ave: la ni2in
ganche, en tenant de T muin droite
1wite crale fgue vous x]i'plt\uchui il.t.'lﬂﬁ'i
ce quelle mmargoe sur Parbre la i‘ul‘l.!':
saillante da faux rond,

Fig. 1195, Psintags Fim. III. Fl"m
dn Cenire a Cloche

Marijiie & 18 Crals

lbﬁqu

fh

e R

Fix. 130, Vérifeation de ln Privisian do Pointage des Centres

Fig. 13l Pergags ¢ Fraisage Ses Troup de Cenire

Manizre de Déporter les Cenitres
5i les centres m'ont pas €t€ hien sitwes, on peut les dé-
ﬂnrtnr:r. :Hla?? ant le pointean en anghe, conmme indique
erdant eette opération, Parhre dost élre

.r:luj:mrnt mainterm dans 1m étamn

Pergage et Fraisage des Contres

Aprés avoir bien sitog les centres, 11 fant forer
et fraiser lps trois de cenlie i tlha.lrue exiranie
ile I'arhre. On pent faire cette opération du tour,
EORmE irn.dlq'ur la 121, ou i la foréuse. On
part wrmlagyer an rnml:lm- i freer
et iralser, représenid Fig, 124, on une
petite méche hércmdalz vins une {raise
a [ représentée Fig, 13

Duiil Combiné & Forer et Fraiser
les Centres

Pour forer el iraiser des frous de
cenire, o emploio genernlement Tontl
combing & forer et fraiser. 1] en existe plo
sears  grandeénrs stamdnrd  qoi | comviemment
wim Aifférentes dimensiona de padecs & towr
iier, comme indigqué au tablean ci-dessus.

I faut H:-Ti-ﬁr‘lLl' F] ] L!"rtﬂlll soin an forapge
fes troay de centre, La vitesse de la midche
st etre denviron B0 BE.M. 1l ne faur paz
appuyer trop fortement sur laoméche pour
cyrter e CHARCT 3R pnlntc dans la préce, car on
peurrait alors #tre obligé & chauffer an rooge
Textrémmté de Parbre et i le laisser refrosdr m
chtemeni pour que la pointe brisée de la
méche se détrernpe el paisse &tre forée @ gy sse Ol Combing & Parer

Fia. 123 Frabe b @

IO VEREL &t Fralser
Dimension du Trau da ﬂ-ul:'rm.u des Arbres d'un Diametre
B oo & 100 s e
T ey e
o _._E!?h' s Frabsow 7 | |n Siehs D I Fralia F
Fouow | mm T |N.h:l L1 H: i
T ETETE R % | Im 3
w :%: wi sia| B3 im |y i
1!1 E: nt:: ] 4 ﬁ £17 | 20 &
Mad lerem! R [0 | b txeeicig | o
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Farage des Trous de Centre
Aver un Mandrin de Tour

1l est facile de centrer les
arbres cosurts minel que les
barres de petit diametre (i~
vant passer i travers o broche
e S fixe, A Taide o'un
h wpiversal, | comme
Fig. 185, L
r eette méthode,
Pextremité de
avant de forer le ftrow du
CEAEE

Llextrémité lihre de Parbre
ne ot pas saer les mnrs
1|IJ; |'||||l_|-|rir| |::|; ||II1- de 2_: CIm.
Cin pent _r'a.irr. reposer SuT Gne

Fie. BEL

In Cupirepoinis

Purags dum Trou de Contre sor ume
Piece Mawide dans un Mandrin de Tewur, svec wnn
Mache mumnisnus dans ls Mandsin de Canien de

)

henette  Axe axtrén lihre - ——
des. arbres gui s trop gros — T p
our passer 4 [ray erslii [reArpreE I.l = Wy T
%e ol irop jongs pour eire .lr
mafiilenss Termenment par jes b
mrs din mandrin sealemenit

| (Voir page 9% ) |

| Trou de Centre Correct

Pour étre correct, le tron de
centre doit  correspondre  an
diamétre de Parbre, suivant le
tablean page 45, ef il doit
s'adapter parfaitement @ Fex-
trémté de ln. poiote cominie
illustre Fig. 126, T1 doit étre o
fore asser profonidément |:-|:1-|;||.' I

i

Fig. 126 Us Trou carrectement Fare
ﬂi’l’lﬂ a'mdnpie pariaiicment a la
Painie duw Tour

Iwisscr ma fond du trod G

gagement saffizant

Lorsque l'on fore des troos
e comtre, il faot temr comphe
e Pépaissenr. du  orétal qu
sera enlevé su dredsage de
Pextrémité de 1'arbree ; sinon ils
ne seromt jae assez profonids
iy supporter Parhre apres
que s exirémites auront #ié
dreccers

Treus de Centre Mal Forés

L'wne des canses les plus
fréquanies d'on mintvaks ira-
vail sur le tour, provient de
tiaiid e centre mal forés. La
Fig. 1% montre i trou de
centre isuffisamment profond,
avec on angle frexaet eF sans
dégagement pour lo bout de la
printe. La Fig. 128 montre un S :
trow de cemtre qui A €& fore trop profondément, (o pe peul esporer
srécisiom lorsgue les trous de centre sont ol faits et on pent endommiag
L: peintes da tour,

profand vt & un ARgle ieiac]

o

fundiment paur s'adapier i I Mabnte

Fig. 137, Un Tres de Cemire mal Ford, krop pew

Fig. Ik Tyeu de Conire [mezact, Fofd Lrop piee

Moniage dea Pap

Pour Retirer les Pointes du Tour

Fig. 128, Toe¢ Slandurd

Le toc ordinaire représente Fig

L
serrape est dndidement hksjude

Yvant de manmter beg

goensedient les p:-i:llll'-, bes 1

inte @ fanx,

TOURMAGE SIMPLE

o de Commands de la Fitce & Tourner Entre les Pointes

aant pas de se prendre dans la manche de Popérateur.
éxente um toc @ bride employd principalement ponr usiner des préces
wulaices au tour. En Axant le toc 4 la pidee, assuresvous que la vis

% OO

129 et le tvise b prhis eoditant

s sur les Broches du Tour

Fig. 130, Tex de Siarets

La Fig
110 montre wn toe de sheerd gui a une vis de serrage atete encastrés pe

La Fig 132

wtee sur i poupde fixe st la contrepoints, mettoyes
pees et la douille de broche “A"

131 Le moindre copeat on ane parcelle de limaille feront tourner Ta

[a polnte de contrepointe est durcie ef trempée of porte une rainure posr

distimgmer de la po

i

s e poupde Az,

e mearcean e clhiffon dans b mam droite, mainbene: Fexiedmite

1 pepinte de poupée fixe et le manchon conigue.

o,

mimbécs swr la
Peapie Fize

Fig. 151. Poimts «f Tiooills
s

Fig, 192, Tor @ Bride

v B o fh

138 Tiee de e
g

Y i

n P

& de la pointe de powrpée fixe e de ln main gatiche dosinez & la pointe on
coup sec avec une tige & travers le trow de la broche, La Fig: 133
représente wne fige d'mcker terminde par une petite donille, servant b enlever
sur calever In pointe de comnlvepulule, wusuee & gauche e volano de
repointe fusgu'd ce que Textrémité deé I ovis bute sur Pextrémitg de
te. Celle cf se troovern albors déllogude ef porrra eire enlevée de 1o

. o
¥
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®)

e —
Fig. i3d. Wirldeatinn

——
‘Aligmemend des Pasntes du Tour

TOURNAGE SIMFLE i}

Dressnge des Exrtémités

wvant de tonrner le diamétre d*ut
i les  extrémings  doivent  Stre
tes  droit,  Affistez la lame
mme Mindigue 1 Fig, 74 page 32 et
l'aréte compranie exactomcpd
centre eoimme lindigue la Fig, 137,
es ationtion ‘4 ne pas casser
wte de Uoutil contrs la pointa de
repointe,  Pour dreesser Mextré-
faites avancer T'ootil vers Pex-
ey, commie Mindigue la Fig. 138

&

Position de 'Outil Pour Tournage

wifliter la Bame pour fontmage S
e Pimligue lu Fig. 64 page 30,
te coupante de la fame ot Pex-
bl da pasrie—oatil ne doivant pae Fig, 138

Varifiex |'Alignement des Pointes

Avant de monter une pidce entre les pedntes il four, celles=ci doivent &
verihees ]1-cn.|.1' beur :.[13r.|ﬂ|:|e-n.l: comme e montTe la I"IB 1H Sk poinis
Doupes fixe n'est pas en ['IIETIL desserrer 1= bonlon de blocage de la cont

I.}'.'u:lalc et déplaces la |I.'lﬂ1t =1|Té"|1.':|ﬂ.- |lL celle-ci dans lu direction déss passer b bord du chariot pivodant ﬂ"'_';':].'?"
eil afstant sed decx vis de péglage. (Voir Fig 142 page 51} Uil ntest néceasaire (voir 9A™ e
Montaga de ln Piics Eates les Pointes b BT Fig 130 i
Avant de monter la pidce entre ler Liatil doit &tre placé eommie P
pointes, mettez wne goutte d'buile. dans e la Fig. 140 afin que a'il ghsse
troo do centre i cecevra [ podimbe de s e porte-outil, il ne mords pas
contrepointe, La queme du toc  doil dans ln pées A travailler, mais qu'an Iak
sTadapter lihrement dans ba rainore do pla ontratre il se déplace dans ke direc-
bean, | afin que la piece repose |0|Hl¢|:|l~:"||1. i tirm de-la Heche, s'éloienant de la
Ta Fode sur o poinie de poupés fixe of sur G
;:clle de contrepointe, comme le r:mlllrr: Ta
Fig. 136, Assorez-vous goe be toc n'est pas ; 2 :
LMF"{.E dntig la eadnwre du plateay, conune Direction de I'Avance Autamaligue
e montre 1A Fig. ld Lfavanes e 'oatil doit &fre st =
Ls geinte de contrepointe e doit pas wesible yers B poupée fixe, afin que
Eire trop sercée contre ba pitce @ travailler, Iz pression de 1n passe porte sur la
mais elle ne doit pas non phes etre trop winte de broche de poopée fixe gl
lilkre, La pidee. doit toernmer Lhrenient ear

ai la potiite de contrepodite est trop serrée,
el gripperi et pourra sabimer,

P, 135, Mauvaks Monlage.

teep conrt

Nl

Fig. 1M, Plice rorrertement mentis snirs I Poiztes,
prils & #ire lourfes L

wnrne aved la pitee.

Vitenen de "Avance Astomatique
La vitesse de avance amtoimaticguEe
cwf e la grandear du toar, du
re e travail et de k. quantile de
rere i enlever,
"~|:|.- un (bt tour, on peat em-
e ane aviince de S mSm par
ution, msis sur des toors plas
nils, on  ermyplose  smvent  des
es allant FLHqu.'i 12wy poaar
ressissage. [l faut faire attention
que om fodrne des arbres de
I IIII diametre, cir nne grosse e
¢ une forte avance peot faire
rI-'=|1Lr l'arbre et gicher le traval

i

Fia. 12 Posktion de P'Owtil dans I
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Witesses do Coupe Four Tournage

La Teﬂieure vitesse de coupe poar WAOTLAFES varie avec la natore o
métn] i veiner, la profondeur de b coupe, Iavance et be type dioutll employ
=i IMon 1:|.1t[:1.|:||= ne vitesse de coupe trop kente, on P-'Er.l‘lf-'l llu'huﬁb!ll'l' de temg)
et & Mon enaploig yne vicesse irop r=.|:-i-:I|-'r. Icustil stepointers ropidesment. L
vitesses dle coupe smivaniys-sont cecolmmandées  pour des outils en ncie

rapide &
| Dimape e Priss: e Fimitim
Suters du ki I A : e 220 :'IIII ‘-Ih Fllmar
Nutery du kldil L V'
3 TRl wik - i

Fooie. .. oae = 6 = Th
heer Phvt . i o) @ 1
afer /Ol [Wmmmgd 000 [ = 4
b : i il 4
J | At a2 0]
Hromae. | =l ) ” ol A vig. 141, Véelewiinn de TAllenemest dos Pointes du Teur

paur Toormage Cylindrkges

Vitesses de Coupe sn Matres par Minute

_Sdi I'em EJTI[IE\.;IE i lubrifsant POUE s, oo llwut pugmenter les vitess
cicdessus de 4 30%%. Lorsqu'on. emploie des oatils en acier carky -, i
fRHRSLENE, 166 Viteases de passe peuvent érre A hicriiis e 10075 28 Vériheation de I..Alrgmt des Polntes . ]

Pour détermiier be nombre de révolations gar minate {R.PAL) néceszan \prés avcir fait b promifce passe de-dégrossissage d'un arbre, verihez
potr une vilesse de passe donnée, en télres par mninute, multiplies le Clamétre & chagoe extrémité de la passe avee o compad d'épaissenr on
wtacce de nasie donnde por VW0 et divisez le produit- par le circonierene un mieFOIEIre POUT ¥OUS Assarer que le toutiige el cyHudrique. Quelsje-
en mfm de I partie tournée i Fon chamge la pusition de ls contecpolile ponr une Alffdrente longaear

Fxeniple r trogyer le nombre de RPM pour gn arbre de 35 myfi 400 e, il sera néessaire de la réajuster. Cecl armvers plus particalidre-

douné une vitesse de passe de 27 mbtres par minote t avee les tonra anciens dont certpines partes du bane ptiivent Eire
27 5 1000 il dEteringdes,
31416 % 2 = M3 = Fig. M1 menire une bonne méthode poor vérifier Talgnement des

- e e : 3 tes fde toar, O usine deux colliers A et B wwarrnés sar un achre
Pour £viter o nicessing de faire des ealenls, Je tablean ol -dessoas nd wiromn 35 mfm de digmitre et 250 mim de long, par une fitie passe de

Tes witesses de 13 broche pour diffécents -llianl.étr!& et differenta metanx. Po finiticn sans changer Tajustage d outil. On hesure e collier A et sans

Tes vibesses 4o 1a broghe de toar de différentes grandcurs. voir. page 21 midifier le compas, on mestre Je collier B poar lo comparer avec e coftier A,

Si le collier A n'u pas le méme diaméire que le collier B, c'est gue aligne-

Vitesses de Brocke en Kévolutions par Mimwie Poir Teussage st mwei den poisloa Alet pan caeesct et 71 faut ajister b partis sapéricure e
Aldsage au Tour la contrepobite dans le sens aécessire

Calcolées pogr des passes moyenngs avec des ountils en acier rapide

m T e = e Lalien LGJ‘W | i 1hu1|glﬁhmﬁupidtmﬁllmhl-
Ly =|:—' S - (1 | On ajuste la partie pupérieurs de la
| it armnr g Winie jisr mmuiy [mr mimne le"'-'.r_-.-'piea:-mu &n dﬁstrﬁn*dj i dtis. Ti:
AR = N de siclage et en serrant d'putant la v

g i 3"? E | E 'm_ oppoade, Om fait alors wne autre passs

a5 | 14 ;;_ it | a5 et e viérification sur les colliers. an mesure

- 8 - T = i el un continue cette opdtataon iuﬁu'i ce
| . | g? bt i |.." et ':1_1- Fon obtienne l& degré de précision

I e BEsI g

] L3 | i % a8 Lk R
| ol il [ ] i i Sar extrémité de la contrepointe ao

H1 5 M br] | ] 1 e e gontact de la partic miSuvae

% 12 i i &l 124 ¥ de |a partte supéricure, s trouve wie

1% ) :i 5!; T H* :T*I"-iln-L:F :I'tEErii# Tui indique b posi-

o 2 : onrelative ces ileux riies. Ut

! {E ET) ar | &% | i'H L %" travail fim et précis, i rrfaut paE A
| 15 Er o] ' I8 &7 “'F B cette marqoe, mnis il faut g'assurer

¥ | ) E g i ; | ljlli: h-:ll'l-ulr:h!_itﬁl. st l::e]: EEE““L:.-;I:
| 1 b | nl Ia W cathoi dalgrnenivent 1 M
| 1= T [ 4 10 | 48 | . Mty ey jndingude cl-dessss. oty mm Al
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T

go d'un Epanl =
Lo Fig. W34 montre one - bonoe 5 =
mié¢thode pour dérerminer wi e"pa'u]-:- 7

ment sur i arbre. Aprés avedr en-

duit I"arbre avec de B craie, mette:

le comipas & centrer & B mecare dé-

Birde et avee la printe aigué du com-

pas, marquez une lgne autour de

Parbre pendant qatil toarne.

La Fuz. 144 montre Pemplod d'un
outil & tourner & nez zrrondi pEour
fumitpon o' Epa|!||t:|.1r1|| EVEC COMETE, Flz. 143, Mesmrage avee un Compes
i ¥Voir page Jl Fig. e gred poar [Niermiser un Ep
Maniere de D i un Epaul
Datil Coupant

Pows des travaox  en  série, on détermimne
generalement les épunlements aver wo outdl cog
pant svant dosmer e diaméive. comme & montre
ks Fig. 146,

Si I'on veut: faire wne embase degages comme
poir on colssinet, 'wsage est de faire une lgire
gorge oo dégagement comme b montre la Fag, 143

11 eonvient davoir un compas ' Epaisseur & joint
ferme pour dresser les extremités d’on achre & ln

t Avec un

lomgueur vouloe o pour mesdrer entre deOX L (g Finktien )

epanbements; comme le monire la Fig 147 Esaulement ave: O

===

Fig. 1401, Ddsil d'un Epsoksmens
arver aree

Fig. 106, Manbbre de [permimer an Epaslement o

Marguanl aves uf Catll Coupast evest de
Ie Diamiire

C

A

Fig, 147, Masurags ds la Lenguenr d'on Arbrs sver om Compus o' Epabsiear o Feint

Flg. 148, Uslnage d"sn Arbre dans le Mandrin Irdépendant

Chapitre V11
Travail Avec le Mandrin

Poor welser wie piece qui ne pedl DRy Ere {acilement mnoatée entre les
pubries du towr, on la mambeat généralement dans un mandrin, ComIse e
la Fig. ci-despes. On amploie différents types de mamdring, mmis
s couranis suni be mandrin indiépendant 4 4 more reprédfnre Fig. 1
et le mopdrin Universal & 3 mors,

pandrin Tadépendant & 4 mors révorsibles, dont chacim peut ere
¢ ndépendumment. Ce type de midrin se recommande 31 b= tour pe
dnit avoir go'mn seul mandrin, car il pent temir iles pigces de formes carree,
roede og irpegubieres, dans tne posiion cofceniriqee oo EXoERirgoe.

Ul emploie le mandrin Universal &3 mors poar ¥ faire rapidement tenr
des pibees rondes o hexagonales, cor les 3 mors ae déplacent =:n|1:|1?-pémﬂ1t
et centrent antomatipeement kpice. I1 faut deox jeox de mars, Fun potr
i eesbrisnrement -of Uaithie pour tenir intérieurement

-

1. Man-
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Montage du Mandrin sur la Broches

Avant de meonter un mandrin ow un

latean gur la hroches du toor, nettogyez ol
.|.:1|:|1|‘:: somgmensement les filers e la hroche
wl du fzux plateas du mandrin. Netioyer
cgnbemsut Pépaulomens <o la broele &
Pendroir i Te Tanx-platean el masidrin
vient buter. L& moendre copedn ol ERe
bavere peuvent empécher le mandrin de
toarmer ronad.

Avee ln piain deoite et I b
mandrin contre le nez de 1a |
la fandin gawuche totirnes le cone -|¢ rasche
ponr visser Je manidrin er le blogoer lewhte-
e

Ne mettez pas be toor e marche pendant
que vous visage lo mandrin sor Lo brische,
et me faites (as tourner en vitesse be man-
drin wers I'epanlement, car il pourrait eire
ansiile trés difficibe & enbever,

Le Mandrin Independant

O se seet da mapdrin Indépendant phis
r|-|r de toud mitre type de ||.r|1|1|nr| paPCE
L Ml tient en fait tomtes lew rnmlL:’- de
£a et penl ftee afustéd A tont degré de
feision Esire.

Dz anneanx copeaniriques marqnes sar
b faee de platesn permettent de cenirer
approximativement les preces poddes, lor
guon les place dans ke mmndrin Pour
eenirer aver plod (e |;|r-1.-|:|11r.l|!. i el h‘
ll'IlIT ;I'l I1II|TI.TI.'[! eL om J.|.||.|r|.".|"|' s I-J-ll'|-
Jusgna ce qn'elle Margue sur la piece i
beruT e, |.j. partie "A™ saillante du {aux rond,
comme b montre la Fig 1532, O arréte
alors Je tonr ot on reliche Iegécement le on
le= wors opposés @ la umrgue de <rase
Ot perre ensuite le ou les autres mors, On
rigete cette vérification jusqu'd ce gue la
piter soit centrée avec la précisha teces
ssatre, If fant serrer solidenent bes 4 mars
avant de mettre e wor en marche,

Emploi de I'lodicateur de Centre

On' empdoie Vindjcateur de centre podr
CENITEr AVCD Préceion nne pitoe qui o éé
sinfyuée el pointes poar forage et abisage.
On plaee exteénite coorte de 'indrcatenr
e cenire dans & miatapie poEtde &K centre
et oy andmee fa paofiite de contrepointe pres
e l'extrémité opposes, colkiig le montre
iy Fig. 153, Powr obienic an ii“ﬂ'&lﬁ!’-‘
récis, il fawmt gue Fextrensité lomgae de
Cindicateur reste imimobile  pendang que
F'on fait toprner la bhroche da towr.

Rt
HE
d

i

. 16L Cenirnee d'une
dans =n drin

Fig. “: Camirnge d'une

Firce
Indscatenr de Cenire

TRAVAIL AVELC LE MANDRIN

Contrage de la Pitce avec |'Indicateur
Verificatear a Cadran

O pent employee un cadran indicazenr
-\,Jtilmc poar :entrer aved pr:cl:!mi piiin
l"E'EE ayant nns 5Ur|a.\E' li"‘.“.‘l'! 1-& u"u]lul'-
lg Pindicateur est gradue pour etre o en
e whe b, ki e P pmm a.)l-
enie pratiquement tout degré de précision
jeatre,

Do met Pindicatedr en contact avec &
partie & centrer comme I'mdique la Fig.
54 et on sarvellle I':l.gmli: du cadran de
'indscatenr pendant gue on fait tourner
lesibermend & Fa muiin la broche do toor. Un
juste Bes muors |J:|:| nrandrin comme ndbged
-age 54, pusiuf ee que Fon olitienne e
legre rIr.-_ precision désirg,

11 faut :.uss:l vérifier ka sarface verticale
le ln partie & centrer poor s'assurer quielle
‘onduly pas en tournant, conube i iagisé
figp 155

Vaniere de Retirer ke Mandrin Hors

da la Broche

La Pig. 156 uuubig wwe wanitce Tacibe
‘enlever un mandrin o ao platean hors
¢ la broche du teur. O engréne la hac-
115 d'rnurr:l:lge: et on meét la oolarrode
ur le grand gradin de B poolie de cane
n place un morcean de bods entre les
du  tmamdrn et s glissidres de
|;-‘|-|!'rt du bane do toor, ef ‘on tire Ia
witode d la main commine ||1d|quc Fig. 154,

Loa Dd i de Mandrin les

Plus Pratigucs

1.1‘:! mandrins de tour doivent Etre soig-

cusement choisis pour la prandenr de
wr ef fetravad] pour lesquels il seront

1 |'I|<,4:a, 5§ e mapdrin est T Eltl.t =
pacite do toor sera dimimuée, mais -2

el trop xTaml Jes miors: poarront cogner
= hane o toor et o mandrin sera difficile
CTaATiEr,

Leg dimenzlons de manidrin les plus pra-
IUES DOUT SARE U d1ﬁ¢r{lll‘=—5 FI:III.I}EIIT‘J

O

o

55

Fax. 155,
Verticale Se

Fig, 154, Codrage dane Fiton avec
I'lsditaicar Vérleareur b Celras

Til.".:l.li- e 1n Surface
In Piiee m:l'lllﬂ-
l-nr#llrin-n- pour Diceler les fin-

dulatiens

tours, sont enomérees dans tahlean P, 136, Mamlare f-r-l—-vv- Man-
i -dlessciets, drin hors de la Broche do Tear
Les Dimensions ds Mandrin les plus Pratiques
Lrandeur du Tuur aves
Fonces | mm || e | ]
W 235 i . I i —a 127
14 uuy A A 127
B B | | B | & =
143 ] I Ly l i ?H 181
1] g 1 54 T 13
Tikdy A | i i ¥ W]
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Le Mandrin Uiniversal
Op - peat maoster rapidement sar e
mandrin Universel des pitces ropdes oo
hexzponales, cir fes 3 mors se deplacent
simaltaikément et centcent antomatigues
ment la rre A dpebpues centiemes de
mym prés. En géwéral ce type de man-
drin centrera les pidoes & 510 de m/fim
pres Jorsqitil est oeuf, man lorsque la
spirale commcnue & 5 e, wo ue
attemdre de meme degre de précis

Du fait qu'il 8% a pas moyven, sur o
type de mandrin, d'ajoster. bes mors $é-
pardment, on oe Pemploie pas lorsqu'il
gagit d'ohtenir  the grande  précision.
Lorsgioe L e doit etre centfée dn
fagon pariaite, il faut tosjours employer
ke mandrin Indépendant 4 4 s, Ce-
at st Von ne peut se procurer e
n Todépendant. on pewt placer des
entre les miors: du mamdnn  Uni-
versel et la paece pOUr oompenser o0
mangoe de précision,

Mandrin de Broche de Poupes Fize

Le mandrin de broche de poupée fixe
representé Fig, 158 et 159 est semblable
i 1 mandrin de focet sanf en oo gutil est
ereux ot filets de telle sorte gu'il puisse
&tre visde sur le nex de la lieache do weer

Ce type e mandrin  eonvieot  pouar
tenir des harres, des tiges et des tobes
que Ioq passe i travers lo broche e
pounde fixe et aussi pour des piéces de
petit diametre. Il est ploe precis goe 1a
moyenne des mandrins Universels et en
général il centre I piboe & 57100 mjm
pPrEs.

Le muandrin de hroche de poupile fike
st pen coftenx et pour quebques genres
de travaox on peut Femplover ag hea du
manidrin & pinces ambricaines, d'vn prix
plus éleve,

Mundrin & Foarst an 2 Machs

Les mundring A foret s'emsploicul a4 ls
foiz pour la broche de poupde fize el
celle de contrepointe, pour tenir des
fiorets, des akésomrs. des farauds, eto 1oy
a plasicurs 1ypes de mamdring de {oeet
suf le marche et guelgues uns n'ont pas
pezer de précaion ni de force poor tentr
la’ pidee, pour rendre un service satis-
faisant sor le tour. Un bon mumbcn de
foret peal tendr des forets exachement au

it &
n,

7. Phtcs Hende teswe dans um
Mandrin LUniverss

| h e
Fig, 161, Usizags d-ame Phéos tenue par um Dispesitlf de Bereace & Pinces Américaines

Mispasitf de Searrspe & Pinees Amen
Le dispositil de serruge a praces ki

e
Ericaines eat le plas précis de tods bes
mes e mandring et sempleie pour travaes de precision, tels quee Is
abrication de petits putils, de pitces de rechange poar mopires, muachines
i dcrce, radios, oo, Les pmces nméricaines sont {Rites pour des pidces
rondes, carrées oo dastres formes, comme ke montrent fes Fig, 162, 164 e
5. La picre téenue dans Jes pinces oe doit pas #tre inlériesre oo supéricare
fo 3100 m/m anx pinces. Si- le dinmdire de lu pibce n une différence phis
i de, celn diminuera la précision et Péfficacits des pinces. 1 fant employer
ded pATCEs diffécentes pour chagoe dametee de ln plece.

Fig, 159, Tsinnge &'an Arhre dame
Mandrin Creaz de Peepia F

Fie. FE* Vs de Frofl o Ves en o dune Pince Amiricaine pear Fiece Radde

centre i 57100 my'm ow 7100 mfim pi:é-r. et Phe, 164 Finen
doit &tre serrd avec uwie ClE porte-pagnon  pig e Mandrin de Faret mants Amiricalng
ou une e i tube. Camsn de Conirepainte Carrés
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Fig. 168, Compe Transversale du ln Poupds Fise mr.rud. Ia Comstruction d'um

[spasiiil de Pinoes Amérienines

Construction d'une Fince Americaine

5 . 166 maoEtrs 16 eonstraction des pinces américaines.
Le tulse de serrage auguel e fioee on volant & makn, passe d
traverc In hroeche de ponpdées Bue et son exirémrte droate st
fletée ponr recevolr @ opimce americame. ko totrmant e
volint vers la drotte, on attire la pince dans k& douille cinige,
serrant ninsi by pince sur I pigce. En tournant le volant
wers ln gaoche, on reliche la pince.

Pince Extensible & Gradins avec Bolasesu Conique

La pince américaine nrdinaire peat se remplacer
par une pince extensible & gradins représentes
Fig. 158 poor tenir des disques tels que galers
dengrenages, eic, Pour les petits diametres
I emiplover une :|:||:||:¢ a cloche |r-" .

. 167 ag Bien de Tn pince extensble 4 gr .1|!||||.

Dispaaitif de Pines Amorieaine & Sorvage Rapida

Le ds:pnn:l:ll de  pince
americaine d sereage rapide
représenté Fig, 60 st
semblable an dispositf de
jHnee américaine 3 wolant,
saul en ce que la pince
s'ouvre ot 8¢ Terme pac dé
placement a droite ou &
gauche do levier & main.
Cecl_permet 5 on ke désine,
e serrer ob dessecrer In
pidce & travailler sans

arréter o tour,

Chapitre VIII
Tournage et Alésage de Cones

I v i treis méthodes de foprnage et 'abésage de cones: par déplacesien)
Je Ta contrepoiote: en employant le chariot pivotants et en employan be
tif 4 tourser les comes, La mibthdde d employer ilipend de Jiatsginenr
e sof anghe et du nombre de pieces & usier

, Maréte coupante de outil
ique 1o 1Fig, 173; Sest-a

Ve

tonrner on aléser un edne svee procs
e placée exaciement au centre comme 1
delle dost £ffe exnctement & 1o mome hontedr qe In pivimie de w0
Cette position de 'ontil doit sappliquer i tows lés modes de tournnge

i 119
el i'alesage de comes.

Tournage de Céne avec bo Chariot Fivotant
clariot pivetant s'empoie gEne-

Jewent pour towener et calésir des
cones et des hiscantages couris, gn par-
ulier pour des galets d'engremages i
cime et pour des travate de matrice et
v vidalibes, ete, Le pivet da ehariot
baial et Bwd A Mangla désiv =t on
nping le edng en tour-

nant & la main b mani-

velle dsvance du cha-

Yor Fie 17l &

Fot;

Fig. 171, Usimawe d'wn Painmm sl
ame Matrice Cénigues mver la
Churtaf Pivatani

Fig. 178 Lame @'Oulil de Toar places
au Cemire pamr Teurnage de Cime

P, 178 Charist Pi
peur Tearmigs af
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Rectification d'une Pointe & 0%

L'usinage d'une pointe @ 607,
comee Je montre la Fig 174, oon-
stitne un excellent exemple de toor=
nage de cone avee ln chariot pivo-
tank

La pointe de L contrepointe est
durcie ¢ doit etre détrempée avint
e pouyedr etre fournée, gao u'elle
polsse #tre reciifiés s fle dlé-
treple aveg wn dispoaitif 4 menler
it liew de Poutl de tour Tnose
servant d'un dispositif & mealer il
ne sera (i écessaire de détremper
ln pointe avant de la mevler
Warification de I'Angle

Toos s boariages dangle v e
bisgan doivent &tre vérifiés avec un
ealibre special, car il est difficile de
lire Bes pradusibouns avec doc pri-
cision siffisante pour placer le pivat
e chariol pivotant & une conicité
exacle. La Fig. 175 montrg Pems
phed d’w cahbre pour verification
dhune pointe & 6F.

Tournage de Cine par Déplace-
ment de la Contrepointe

Usie pitce gqui et £Lrg usinse
entre les pointes peut &tre totfTiée €
cane par déplacensent de la partie
supiricure de la conlrepoinie, oomile
le montrent les Fig, 177, 178 & 179
Catte méthorde ne peur s applioeer
it @lesage de cdne,

Le déplacerient de la partie supé-
reure de I8 comtrepoimte dépend da
degre de conleité el de la lonroent
totale de la pigce. Avee le méme
déplacenient, des pitces de différen-
te2 bongueurs setont niinees 4 ddiffé-
rentes conicités, comme le monire la
Fig. 177, Hemargques que la poiste
de I contrepointe est seualenient
dépleie de la maontid de In conieste
désirde pour la Jonguenr totale de la
piece.

Fig. 174,

Fig. 118, Usloages d'um Chee par Dl
Aupsrieure

mand de la Partie

Fig. 177, Aved ke méms Diplacemeni de

Contrepsinte, des Pibces de diffirentes

Longesues snd usinees & dilérdsies
Canicitis

Usinage & ons Poltle dr Toar & §

Fia. 173, Viribeadbsn de "Angles @'une Poil
i Taur

de la Coml

TOURNAGE ET ALEBAGE LB COMES

Comment Caleuler le Depl 1 de ka C inte

iy

rourner les cones peut fre caloulée de fa maniére saivanier

pdiués. Le résnitat sern le deplicement en mm,

La conicité en posces par pled ftant connue—Divisez par 12 la longdear
jstale e ponces de la pikce et multiplice ¢ guuticod prax o pmetid de b

ICes.

Les dinmétres aux exiréodtés du cdne
ceant connus—Iviser Tn longoeur tofake de
In piéce par la longueur de la portion 3

mifier et multiplies ¢ quotient par la
moitié. de b différence des deamétres; le
ultat sers le déplacement nécessaire

i jmsrage de la Muinie s Contrepointo
Ponr déplacer la poimie de contreponte
lourniage conigae, desserrez Pécoon de
A ga de B roadeeg te et desseerer &
jatamee voulae la vis de reglage Tig.
TH: ensifte visser la vis de réghge “F'" a
L mbnge distance, Jusgud o quelle i
rrbe, ef fixez & nowvesu la contrepointe
i bane du four.

Mevurage du Deplacement

Four mesurer Je déplacement de
cinte de contrepointe, approches
| deux pointes contre les bords
I'une regle gradude comine neliymeé
i 179 Ceci domnera tme mesure
Kimative

Ajustage des Céaes sur les Calibrea
i mneillewre  Fagon  Tosiner oo
e precis el d'ajuster le cone sur
calibre standard. Pour wérifier le
@, faites une margee & la crae
ut e Jong du ebne, plicez la pitce
lann e eolibre angnsl elle  dnit
Cajuster et tournez soigneuseiment @
i main, Enswite enlevez b pitce et
nelroit oit la craie sera effncee n-
ro o0 porre le oo

o eraie est &talde tout Te long
lu come, c'est gae cebur-ci «'ajuste
irfaltement,  Si ke cone nlest pas
arfpit, masdifiez Je i

vedw, MAssurez-yoos que le cooe
exact avant ile tommer au dia-
matre fink

1
¥ix m et Duwille de Chne

Les cones sont généralement spécifiés en millimétres par contimétres ou
n “pouces par pied”, De temps en temps les d'in.mlﬂ:tret e extrémaites do
fme somt fwliqués. La guantité goe la contrepomte dodt déplacer pour

I.a comicité en mm par cm étant connne—HRédoire fa Tongueur de la pigce
onioam et mmltipfiee cette loogueor par la moitie de & coniote par cm

wrigite par pied (12 pouces) indique, Le résultat sera le déplacenient en




b
|

Lo dispositif & tourter les ednes ¢'emplode poar tokgner et uléser des consd
té de déplacer ln contrepe i
on pertiitente pour o cone stemdard.
poaitii & tearner les conet ne phie pas guand on atilise fe toor pour
ent utile pour aléser o

i tour. 11 elimine la néce
gire, il peut Etre [ de

tournage ordinaire. 11 est particulicre
P

est pas fquipe v
artir sopericine i
w lonpueur di e
irte da charbsl o

ues, & Je tonr o
partie pasart anl ile 1

1l

qui est relative

Les graduations & une extrém
temrner Jes oones mdiguent la con

Drispasitif Ordinaire & Tourner les Canes

L elispositif o

transversal

Potr se servie du dispositii oedinaire
4 toarner les comis, il &3t necessalra do
degager la vis d'uvance trapsverziale en
enlevant te boulon (A) qui serre Pécrou
de eette vis sur | conbsse transversale
Ceci rend 4 I doulisse tramsversale b
literté de glisser pour aqu'elle puisse
étre gommandée par le disposiid
Lra P w 1!{ (gL IR ALY

Dapositif Telescopique & Tourner
les Cimes

e dispositil 1élescopigue i tour-

MANTEL POUR L'USAGE DU TOUR

Tournage de Cine aver Dispositifl & Tourner les Cones

j charwt pivetant au cone desing

otant
tée cle la barre pivotante do dispositif
cité totile en pouces par pied, et & 'aobs
extrémité angle du cdte en dégres. Voir Fig, 182A.

fnmire 4 tourser bes cones ceprésenté Fig 18] consiste
un support Bse ow doe dw charict fraisard. wee glissidre combisée avee
suppert & michoires pour fiser Ia ghssbére au banc do tour, of tHe G
de serruge poar unir ke bloc glissant du dispositif, 8 la coulisse du ch

. TOUENAGE ET ALESAGE DE CONES a3

itéglage de la Barre Pivetants du Dispositif a
Tourner les Cones
Les ohies sont genéralement spécifids en pouces
|par pied w2 en dégres, 5 ‘oay dhe pEUL pas s¢ pro-
¢F CF remsefgieiient, fuudra calculer b con
6 BRL PO@CES AT avant de régler e disprosq
urner les cones
'I-
netre em pouces de
R B PR TR P
is grosse extrémate du o

Lot

eomiicitE  em pHCes par pied:
 potite exe
cn pouces
s Fig 183}, Wig i3 ﬂnlul_ld1h-iu -E
le résohar par la longueur a pariie Feees D "

iz IR} en pooces, et multiplicz par 12 B
MECILE €T par pred et mddiquers ta graduation
{conacile par pied) g desire.
quee pour tourner be come disiré. Voir

co dispositif, on peal placer

est Tomibée 4 PMavance gkl

le ks hirre pivotanie
ioég en ligne avuc
Fra. TE2:AL

i Fardoe o

‘extrémité de Ja barre pivotante “taper per foos"
la conicitd totale de &7 par pied, 5i la conicite
fife en fractions décimales ao len d'en
it oms ordmalres. péléros-vous ag sysieme decimal de & page 115 gai
1 peri ke plus prés In partie fractsoiinaire d'un ponce.
r réler la barre pivotanie tonrmage, il faut se rappeler que la
o & totale est indbquée par les graduations, soff en pouces par pied soit
e ilEgras. Par |-'?i¢|'||11‘.|'-'- g Iz barre povdanie ecl arisE i1 5°. le chpe Aurs
gle total de 5%, cfest-d-dire. 2147 (non 5% de ehague cotd de ks ligne
ghLid
\nirés avolr wmis Pangle correct 4 la barre pivotante do clisposinil & towrner
s, imites wie passe d'ezsai et vérifier le cone avee an calibre ou
\ Pent-gtre i faire. ywehgee riglage de la barre
ante, cor i1 et difficile d’almomer pariaitement les !.[r-'.l.du-il!:il.'ll.'l" de la
pivatante avee [n margoe indiquie. Voir page 61 potr Pinfermation
o réglage et b vertheation des cones aver les calibres ciminues,
0 eodibciie des trous stamdard penr erre alésée & opeein apics Palesage
ot styndardiser e edne ot & grandeur i tro.
Fig. 183 montre le toummage extérienr d'vn cfoe. La Fig. 184 montre
age intérmeur sant
lunette  centrale de
touir. Viorr page 92,

Fig. 191, Disposiiil Cerdinaiee &
Tuirhet le Chnes

ner les ednes représentd Fug 152
est analogue au dispoaiii ordinaire
decril ci-dessus, sauf wn co qu'il est
douipf avec one vis télescopriie
davance transveragle, Cette carac-
téristique élimine la pécessitg de
Aéprager Ia vie A avance transversale
pesir s servie du dispositii

La vis d"avance transversile peat
pervir i pjuster au dimitre voohs
Foutil & tourder, ef le dispositd
télescopique pewut alors Stre mis e

Fig. 181, Tearnags de Cinc
v Disgosilil & Teurmer los
Camrs.

fonctiannement pour usiner le cong
désira,

L
Fie,

Fig. 154, Aldsege de Chne mves
Disgnsklil i Tourner les Cénmee,

128, DNimpasitil Telesedpigue &
lea Ciines
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MANUEL POUR L'USAGE DU TOUR

Ciéne Morse Standard ) |

Lee Canes Morse Standard sont utilizés pour broche de tour o1 de lore
par . plopart des fabricants de touss et de forenses des Etats- Unis y
bomis Seautl Rond ont 4l fois la broche de poagée fixe et celle do contrg
ponpée préparees pour Cones Morse Standand. Les dimensiois de differemn
putndros da Chnes Mores Standard sont indiouées au tablean ci-dessousy
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Chagitre IX
Forage, Alésage et Taraudage

De nombreax travaux de forage, slésage of tarandage peuvent se faire an
war plus Fapidemient ef aver une plos grande précision que par toite auire
nethode,

La Fig. 186 montre eniplod
11 1OET SIS PETOEOS&E L-:II
latean spécial plact dans la
wocha de poopée fixe, sert
supporter 13 pitce o percer.
Uin tourne le wolust de la
itrepainte pour percer e
tran dame la pléee  [extres
e die In plece preul fepEEer,
o Je desire, sur ke banc du
tirter
11 famt déterminer e centre
t o -avec le  peanleay
vant de commencer d pefeer.
Poor le forage de troos de
tat dinmétre, le four dodt foikc-

Fiir. 155, Empiol du Tour comme Pereease

Eeomnpr & peade vitesse g, TAT. idmilsp
Intrasm & Hainmre
-V

Flatean Special Pour

Contrepointe
La Figg, 187-A repiresente un Fie DETaAs (h mwwchalt
vean spérvial pour  canon de Apscial  péur

L
wepointe. Ce platenn se mel Lencrepsinie
u place de la ponte de asitre-
mte et supporte ln piece b

Flatesm & Rainure en ¥
¢ platean & roinide i ¥ repre-
i Fig. 187 & 188 eot semblabile
1 platean mentionne ci-de
i en ge gutil & ung rainure. en
Vo opour que les pitces Toundes
rissent Etee forées transversale-
it avee précision, 11 est irés
tile pour perter de  trows de
nsage dans des doailles, des
wompilles dans des arbres, etc,




s MANUEL FOUR L'USAGE DU TOUR

Forage cu Pargage d'une Plice
en Mandrin

La plupart duo pergage B tour so
Fult aves I piiee moptée dans un
wandrin (eomme Pindigoe la Fig. 180

FORAGE, ALESAOE ET TARAUDAGE

Ebauchage d'an Trou Venu de Fonderie

Les preces e dnitte qui ont des trous
verns 1_|,q_- fonderie sont generalement
chauchées avec une meche 3 4 tran-
chanis.

it &tre chanfreme

on Gace swe e platoau da teur, Lors-
gu'en appliqie cette methode, il faut
veiller-i ce que la méche ne saute pas
il eomumgicant e HeOEL, ONE Qo celua-
(7.3 perce cofgeniTiguenieil Aver le
dhamidtre de la piece

T 195 pour mweitre la
cu tsavclie  bdén, ddnoiv s
smivra le trou el serm ddécentrée,
Poar faire wn Ehanchage préces il est
comnmandé  dCapprofondic legdrement
- troi pour donmer i 1o pointe do foret
m point de départ parlaeement . con-

d Fig. 195, Chanfevinage dsn Tran Vesm
La Fig, 190 mentye une mcthods entTigue. di Fomderie pour Aldsade hisn Cenire

pour mettre 4 marche bien denit fa CornnnmntAimedwnrbas M Eah

pointy ale B nséche, La gaewe d'on g T ST

porte-ontl  foochant  l&gerement le Llaffitage tatrect de o

wointe de lu méche est essen L aaily

iel pour la précision et 1efh-
.cibe dans toites les opfra-
de jorage. Pour atfoter

cité e o meche, empechern celle-ci
"

e s'excentrer et assurera  gu'elle

commence A percer bien au centre de

la piéce, les peadntes de mechea bl fan
kover one oiénle dé gr
Forage an Cenitrs T 2}t
, : : . ayant ELé bien dre
1 4§ I'om doit obtenir une plus grinde ¢, La pointe de T mé H
priécision, il (aut veilier & € Guc ia Fig. 190, Kmpied g9 Forte-Ouid e Bedt pas fire purceulice Fir- I8 Fhegihios f'us Fron Vens de Punti, wree
| . " M i i gl ek e i =1 A
meche pit oo ddpart pariait.  Pour Sinkiliesr Iy Ioknte de 18 Miche r Paffistage, sinon elle pet- me M [ nd T hamin

phtentr ce péeultnt, i1 faut daboed i §a frempe,

forer IF cenire de la pites en atilizant Avunt ltaffater | une mibcle q:._l_:g_l:_

ne 1:|:E1.'|:|l_' i centrer et fraiser, comite ervez la poiote d"unc neave £

regppbseniee Fig. ]"Jl_. [ pent I':FI]_E'WF ne e Fabrique; enduite

par meslage lz pointe de T meche cwspyeg de la reprodoire. O

comme indiqué Fig. 192, pour Tem- wnt o arrlver en tenant la :
picher de gasser. néche & 'angle exact ayec In R 2 A, oy P i
Foret Plak — ueale, et en donnant n moave & Thrils A Traschamt Exsel

ey E ment - de. Potition & a3 poinke

gt Pafitige, en abassant lextremité de quene
In méche et en lai donnant en mEme temps o
rer mpovement bournant & droite. 11 est frés
1ant qute les deax tranchangs de i meche afent
sepctement le meme affistage.

Pour forage en série, cn emploie
somvent un forel plal 4 centrer en
acier forge solidenent masmteny dans
f le porte-outil du tour, consme repres
| serité Fig 193 & 194, Ce type de foret
permet un départ bien précis et du
fait qufil est monté sur e porte-putl,
A il peut se déplacer pour laizser la prlace
Fbre & fa meche qui doit :--.aiv.-n:l. =7 Mt ""‘ﬁ
signe do LoippEss sappiimans b ac =

E-.-E\,r:é de u’nmlmrr les jorots dans T T D e Teer

broche de contreponie

Forage dams 1"A.kes

Pour forer dans lacer, employes
beaneoap d'huile de lard sur la pointe
do forel, 3 wons ne pOuyer ik pro-
eerer  Thadle e lorl, vons ponves
employer toute bonie huike a outils
ot noeme de Phuile 3 'niaching, Ca- -
pendant, Phuile de fard est préfératile, fappté Fig 20, rendra service pour affiter &

et pour vertains forages profomds, elle e, 134 Furage ave um ghe et 4 B longueur exacts lp tranchant e07 B g, ses, Calibes & AMiiter
est le senl Tabirifian: qub convienne, Canirer, femu wn Porte-Ouwl tointe de la méche. lon Miches

Fig, 102, Dkitail de In Mishe & Con
#i Fralee

i

L'angle de Taréte sur la pointe avee la {mce tran=
chanie doit etre de 120 4 130" comme Findigue la
Fig. 197, Les tranchants *L" Fig. 198 doivenl avoir
cxsetement meme longoeur et mime angle: givon la
miche fecm b troo trop grand. Le meilleur angle
paf fravaux en géneral, cst de 50%, comme indique
Fig. 148

EEET

g

A1 FARER] 11 4R
B £

Le dfgagemcnl st e Tafétc soupante Aatt
tre de 127 @ 15" comme Vindigue ta Fig. 199, o
ligagement motindre pourrait empdeher fa méche de
uper Hbrement et am  dégagement plus . grand
womisserait rapifernent 1'aréte coopante,

Y

LiRALIAL

b

Ut cafibee & affiter les méches, semblable & coh
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Alésage au Taar ] :
On emploie lex alésoirs sur Je four pour fnie des trous en série r:.|,'ll-|l|:mﬂ11
et avec précision an meéme dipmétre, Géméralement, of commence pap
dégrossir le troo en fraisant oo forant 4 la dinension voulne, en lassant
suffisamment de matiére pour l'abfsage. lI”]nl emploie dewx bypes d'alésomrd,
Falésair cylindro-coaigne et Paléscic canneld (0w américain). ] !
Les alésoirs cyhindro-coniques sont affrés de telic swite gue scale -.1_:]:
extrémite est coupante et ils servent pour a]fs.age de dégrossissage, car |
e donment gas une boong finithon pi un diameétne preee. E i
Les wlitniss gannslés wont afforee de fells snrte gu'ils coupent @ la fow
par les extrémites et Jos cotés des lames cf on led emplole. genéralement
aprés aléscir evfindro-conique pour obtenir tie dimension ¢xacie € @Ane
honne Guitlon bien lese. Les alésoirs cannclés doivent servir imiquement
pour des passes lédres, n'enlevant pas plus de 14 m/'m duo troas

Aléwolr sur Mandria de Forst

On met gepdralement les guemes
Aléspirs dans un mandrin de
Taret, comme le montre la Fig, 2101
Luos-alésoirs & goete sonigue pea-
vepl fhe placés dircetcarent dans
1a broche de contrepointe. On fait
solgnensemnent  mvances Falésnir
dins e trow en tonrnant le wolant
4 main de contrepoiutes 1 faul
tomjoars employer ane petite vi-
eise de broche st powr gléser
tans Tacer il fauk arroser T'alé-
woir ave de hoile de lard.
Poignée paur Alesair Flottant
Pour  quebqpues  opérations
nlésage, il est préférable que
A snive e trom ford le

e pEsifile et pur ce
| oo emplkae ane
le comme rejre

Alisage wu Tosr

jsHgnee SR
senté Fig. .

Les graiils alésoirs son
quefeds fixés suf l'extr
la pointe de L\nu.hup-u:n'.f._lm
serre un toc & la guewse 1|'=]els'v!r
&t on passe entre fa quene d'alé-
sodr et le gquens do toc un biton
dant une cxtrémité repose oontre
i D dw tours

Filets de Tarnudags

O peut tagander des filets aw
romT en ELilisant un el comme
1e msontre la Fig 203, 1 jaut faire
fonctionner Ia broche du todr @
petite vitesse e faire avaucer le
tapand vers la pifce en tournant
e volant de b contrepmnte 00 €8
poisssant toute la contrepointe sur
Je hane du tour. On peot egale-  F
ment placer les torands duns un
mandrin de foret.

Fig. 200, Tarsudage au Tear

teplagant le levier de renversement de
1

Fig. DM. Filelige an Tour

.

Chapitre X

Filetage
il faut engrener la broche de poupée fixe du four
vee fa wis mers par one -sére o rrenages ahn diobtenir ong pmnee de
chariot positive, et que 2 wis m
appaert & la vitesse de la broche.

Pour fileter au tour

re avince & la vitesse mecessaire, par

L'emgrenage entre & broche de poupee hixe et ln vz mere pent etre
nge de telle sorte gyue P'on puizseé fleter tout pas de wiz désire. Par

ple, 51 la vis mwére a § flets par pouee et st les ergrenages soiit arranges
ile sorte quee la broche de poupée fixe tourng 4 foi
toirie wne fois, le filet sera 4 {ols plos

it que le filet sor la wis mére, sofl
e1s: (P POWCE,

nilant que la vis mire

PP

Fir. 38, Fila Acs

Tsastil eet afted & la forme fegines
sorte de filets & cooper, c®est 4
me Nationale Américaine, en
Ao Carrd, Wikibworth, Mitriq

International, etc,

i peut fleter des filets a4 droite on
itiche en ehangeant le sens de ro
ation de la vis mire. Ceci s'obiient en

Fig. ¥, Filst Naginnal Groa

Fig, 207, Filei Carrd Daalble

titche sur a poupée fxe.
(o]
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FILET NATIONAL AMERICAIN o 5 T P s
" oy Pt e Bin Tk T ds Pas de Filst Americain National Standard et Dimensions
T H]H“F'J' Recommandées pour lon Maches de Turaudage

M oarrr di Siela Jar porads
[ Trwlinmboss —T* & " s s Ao
5o e Urea Filot National Américain Filet National Américain Standard

F = Pt plate=—
E Standard (N. C.} Fim (N. F.)

Lea Auparavani dépomms Filat 5. A E.

Tig, B85, Perme du Filol Natioesl bmdeiealn

Riirkm
&

Mewiire
| décimne s
| Tusw
clager

i

Filet National Americain

L Comossion du Filet de Vis National en 1928 a été autorisée par ]
Congrés & fablie un syateme stamiard de flets pour psage aux Etats-Unis
En comsbgoence, cette commission a etibli ke Systéme de Filet Matio
Amérieain qui @ €& approwe par e Secrétaire de la Guerre, e Secretd
dee Ju Maripe et le Congrda ot est mafntenant en nsage davs toos les atelie
des Etats-Unis,

i

sga

O trotvera ciedéssua la focme du filet adopté e, Page 71, des nahlea
de flels petits st gros: Dhane sm eapgeort, ln Commissia
al définit les vermes suwivids |

=g+

fudiguant bep aded

du Filet de Vis Nathor

-

F
& F gt EF
[

Termea Relutifs an Filotage de Vis:

Filet de Vis. Une rainire unifocmément crensée et s'cnronlant & !
forme dune hélice autour dhun cylindre on d'on cine.

iR

-

Filote Extdrizur st Intdsdaws. 1Tn filer exifrienr st un flet & Fextérd
d'une piece,  Exemple: on tampen fleté U'n filet Tntériens est un filet
i Pintérienr d'une pigce. Exemple: om trow Rleté.

e oBE DEE BEE FEN BAE REE | fif
P SHE REE
W BhE

0, 1T
|
L3 B

Grand Diasedtre vo Dinmétre Extérienr. Lo phes grand dianétee duo {0 e Soaihons Miliciyna: 1 Al

il"une vis on d'on ecroie
| Ol Hamitr

Dismutre du Moyaw L phs petit dismetre du flet dune vis o dn - | [ e—
ECrt s S

Diamitre do Pas. Sur aon Glet régulier de vis, dinmietre dfan eyli
imaginaire dont la surface passerait & travers les filess @ deos points tels o
ln Bnrmesee don Blatd of la lorgess des eeparces counis par B surface

cilindre, soient égales.

= =
B

Pas. Distznee d'un point d'an filet de vis-& un paint l:\.l:'l't‘i]:lﬁﬂl.‘]lnl:-l
filet voisin, mesaré parallélment i Faxe.

R

Avapes. Distance gu'om Blet de vis svance par un towr parallelem
T'axe. Sur mm fles doubbe, Pavance est double du pas, sor un filer
Pavanee mesare trods oz be pas, eio.

- e BB
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MANUFACTURED BY

SOUTH BEND LATHE WORKS

SOUTH BEND, INDIANA, U. 5. &

LLLL (L]
111y
il
LN
ALY

Fig. 185, Towr 4 Changemenl 'Engrenages Stanland pedpare pour Filelage

Filetage swr Tours & Changement d Engrensges Standard
- i ch ared, le filetage
Le pas
Ty
les engro

P

wn tomr pour fileter
léerminer Jes

du tour (voir
ELPLALICE
2rCA e

Fig- 220, Tablsan ds Chengement d'Engrenages do Vis Syeéme Anglais puur

Tours & Changemeni d"Engremaars Standard

favin &l
WIS M

de T'engre

Tahleau de I:Elu'lmnnt d'EB‘tmi!i

tahlean de filetoge sembl
SEAINEE POOE o
tromve fixé

e i ol rEpPCesen

Apres ar

5 118



4 MANUEL POUR L'USAGE DU TOUR FILETAGE

Ohutils Pour Filetage

Le profil ou Ia forme don filet
luine, qui iloit etre solineusement
profil de filst pariait. O troovers
M, B2 B3 & AL Pomr tous fi
oozl edupant 4 ia g

Filatage Sar Tours
a Changement
4'Engrenages Rapide

apd ann fone dé I de & forme de b

e el inontée

# Vom veut ol
rmes de filet les ples usoelles

¢ ‘Tomr 4 Change-

ment Engrenages Ka-

mide est bquipé  Aver

e bonte dé VIIEASTS, Ehowirr 1'I'|I|'|'|' I hilel A& iz

P - l :
vir I smericmn, la pointe de la

reprtrentée  E

i rmet  obtents e yfFivde a4 om angle de (0° comme
i | o e b F
diffdrents pas de flets e fa Fig, 23, I"”.I
fxaciem i

gand NEcesyites

Fig, 213, Lams pour Filitmge AMicée & 899
|égmpement 1z
f ¥ endanl
tablenu de Alet i
sur la lsite de w
s it directe-
tte l=s (e

witres, T1 suffit de placer les lo elere de o hoite de vitesses ooliTIie

Fig. 311, Méeanksme de Chanpemend d'Engremudes Rap
e 0

e

ar obtenir différents filets et avimess.

u em ehEf t Jes lewvie
ver le tabilean filetage t
e levier & main droite juste @i
n gaoche jusic

il o

Fig. 3k, Vor de Pred]l de ln Lase
Afice powr Fllstsrs

A9 s, on place
" ot fe Jevier & mo :
tean sur laguells sc irouve i ligud e flsk. Filets de i nzZa 15 m
savent fnmbdintement en depla o leviers de fa Bodte de vitess
Joregue Faxe- dengrenages regulier st =0 nsage Vis A gros pas de o
de 1 mom & 7.5 ant Naxe dlengrenages régal
d'un axe dfengrenages spécial qui accompagne le tour,

Chutil & Fileter en Forme de Molette
<4 1o wire i A § derhe, on

prahbl

at-dessous

s'obtfennent £ remny

gn o afguence il reste } Fig. 215 Ouill & Filsisr & Prall
wafil i & Tangle sxscts. Canatun
Calibre Multiple Pour Outil & Fileter
L1 G it e anuktiple

£ ik “affiiter lea outils & fiteter & In foona
al.'rlfl'!- BEND wacte requise par différents pas da filet
WORKSHOP LATHE le vig: National Américain,

N - 4 v
WDnEl A4 Pkt | sl filet jonal Américnin s
it e 10 fileis e
ontil est gEneT trés aigud

i RVEE Un frés
ienadant
TR0 e
nee,. Papla
it etre de 18 du pas, (Voir Fig. 208, page
1)

etit aplatiasement, Ce-
# grod pas de filet et
i de Té=is-

Fig, $13. Tshlmam poor Filriage ob Avances Mitrigues sur us Tear ¥ Werkshap R

Fig. 116 Cslibrs Multipls poar
Changement & Engremapes Rapide.

FAmitsge des Outils & Fileter




Mise #n Place de la Lame pour
Fileta Extérieurs

Pour filetage extériewr, lo dessos
de Toutil 4 hlerer doit €tre place
canctomct Hise-
dique 13 Fig. 217, Remarqgnes que le
sns de 'ontil est affing plat, et eat
exacicicnl eu lgis avec la poindc
dg tougr. Cect est nécessaire  pour
ahtentr Pangle exact du flet.

au pentrs comms

L'owtil & hleter dolt étre placé
diénuerre avee la piéce @ travauber
comme fmdigué- Fig, 218, Poor affi-
ter la ponte de Pouotil 2 hleter, ob 2e
serk du calibee 4 rectifier fes poi
el =i Foutil o seegiciesiiient place
on alitient un flet partat aturefle-
neend, & outil & fileter n'est pas par-
taitement @HEUETTE avec b b
Pangle du filet sera couché.

i,

l.rl'i.-utn Flace de la Lame Pour
Filetage lntareur

Poor couper des hlets inlériears,
la pointe de Poutil & Rleter est auss
pHacée exactement &b CENITE COMMINC

qué Fig. 219, La poiote de Toutl
deit #tre placke parfaitement dé-
querre avec la picce, La Fig, 2X0
miontre eoipment oo ¥ ArTive, en
aduptant Voutil dans le ealibre poor
reciifier les pomtes.

En ajustant loutil & fileter pour
wn Abetage btéricar, i fast baisscr
spffisgmment  de dégagement  entee
ta lame et le diamétre intérienr da
trofl pour permelire de retirer ool
Wrequion a aiteint lextrémité da
filetage, Crpendant la barre & alécer
doit #tre anssi grodse el @ass conrte
i 1|-.lssi'|r|-|:. jroriaf éviter les wnbra-

Hiois.

Poar filetuge Envériear, un phss
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grand deégageiiiciil

Fig. I17.

Le Tessus de Iz Lamee et ek

aw Camry pour Filziasr

Fif: 18 Lame Flocke FEgemrre ares
Pitew, pour Filetage Extiriur

Fip, 219. Pair
Filetage Imtérienr,
- Dessms de li
Lame deit Fire
snackrmest

A'Tgmsore ares
e Cenira

|

—

——

Fig. 330 lame Plicts d Eguirre sy
Pigce, pemr Filetsge Iniiriess

que pour  [ilel

exifrienr est écessaire, pour cmpecher Poatil de twlonner.

FILETAGE

Fig. 220, Chaffol Pivolasit Placd & wn Amgle de 35 peosr bo Flloiage

Mise en Place du Chariot Pivotant
Four Fjlﬂ.l.[e

rehe 1o mas-
A, puonr e
pavetant 4 um

friemalisction, il est dJ
;| le eharior

dronte le charsior pivoiam
21 & 32, Oy ae sert de
iwerlint pour ajoster la nri-
il passe ef la plupart dw metal est
ar le cotdé gauche de lonti]l & Aleter
e 2L} Cect e e
facilement que s taksait
il droit dans 1a pigce

de I polira 1l Glet el
boone finition, tond en nen
it pae sufisamment dde wetal T Ener
i I enleve par le cité gasche

mack s

Le

Dissrion
e |' A vance

Epnbssur da
Unigeni Emleva
Lamg =

Fig. 200, Travall de FOutl & Fileier lrsgue 1¢
UChariel Plvolsnt swi placd & on Angle de 389

Fir. 231, Amgle Cerevetide Chariaf

=

Filstage avee le Chiriad
Fivainst Flucd a 29°

Pig, 122,

E'J-{

-~

Pivatans pear Filstage
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Plbre &
Travakller

s Filednme

=2 aw
—

Fig. 226, Ramibe d"Areft de Filrlags Hate sur la Ooene &'Arnds du Charint

Emplai de la Butée d'Arrét de Filstage

Fn paison du jeo nécessaire an fonctionmement libre des engrenages 1
fa vis mire, des deni-ceats, ete, il faut retirer mpidement Yol conpants

1o fin e chaque passe avait de ehanger ks disection de la broche do onr pod

remettre Voatil an point de départ. 51 on ne procéde pas de éictte fagon, B
pointe de Toutil entrers dand le filet et tsquers de ge casser. La bl
drarrét de Rletzge peut serviT pour régularizer Vépaisseur de chugue vopeal

sareessii.

La poiote de Pouwtil doit tout d'abord &tre mise en place de 1elke ot
quelle we fasae que tomcher o pidce: ensuite. fioes I: htée d'arrit
filetnge ot tourner sa vis de réglaie (A} jusgu’s oo goe |'IE|:.I:|.|.1|4’.'|.1I¢|.1! i cefl
vis tetiche la buléde, Une fois prét b enbever le premier copean, reciiis
Foutil en tonrnant & gawche, de phesieurs tours, la vis d'avance transversal
et plaver Poutil au poiit 0@ deit comemenses e filet, Tournez alors 3 deoi
1a vis d'yvance transversabe jusquia ce ‘que o vis do réglage tooche ko buti
dlarcét, Lloutil st alors & sa postion originale €1 en 1oummant la vis Ir:'mr ]
du chart pivotant de 5000 & B0 de m/m, Vootil cera en pomation pal

fmire ka premigre passe

Emplel du Vernier Micrométriqus

Om peot se servir du versier micrométrigie
sar lo vizs davance transversale automatigoe i
tour, mn lbw de B botée dlarrée de Aletuge.
Porir eela, approcher & pointe de Pouotil a
fileter jusqud ce go'elle touche la pidee; en=
sigite pjuwber & Fero le verowr micrometrigoe
de Ia wis d'avance traisversale,

Tans ez ajustaees pour arciver i o profon-
dear de passe voohee, dodvent se fare a |';l_.|-:|£'
de la wis de chariot pivotant. Retirez Tountil a
ka finr de chigue passe en toarnant 4 ganche,
dhun tour comples, ln vis davance trasversale,
remetter Ioatil on point de départ €f tournes &
drite, d'om tonr, I vis f ‘avance |fa.m'-_'r.r.-=u1r.
et nrebtant 3 zeéro. L3 wis de !:'lLir'In"illil1""|"I:-h7l.l'|-r
pett alors #ire ajustée poor tote éparseur de
copran wirlne

Fig. 226 Vernler
di fa Vis d"Avenie

FILETAGE . 70

La Premieres Passs

Apres avoir prépard le towr eomme
il o fté expliqgue anx pages préce-
dentes, [iites wne trés legere passe
dessal’ mste asser profonds pour
inArguer ane !1'311& sur ln surface de
Ia pidce vemore  indhgeé  Fig.  Z2F
Le hot de cet essat est de sSassorer
nue le tour est priparé poor couper
le pas de wis vouly

Mesurage dea Fllots Solon le
Systeme Anglais

FPour vérifier le nombre de filsis
par pouce, plices tme régle sur la
pigee comme indiqué Fig. 224 de
relle  sorte que Pextrennté de  In
régle repose sur la créte du Alet on
sut  Vooe des  lignes  margides
Compntee  les  espaces sntre Pexerdé-
wité de ln régle et la imargue sur e
nremtier potics, el cecl vous donnersn
le nombre de flets par poace, La
Vig. I8 wmoatre f Glcis pay puoace,

Jauge Pour Pas de Vis

Une Jauge pour pas de vis. telle
muee celle représentee Fig, 229, eq
Irés utile pour vérifier les petits pae
e filels. Cette jauge est composie
d'on gertain pombre de lomes e
metal décowpies  exactement a la
ineiie des différents pas de filers.

Ajustage et YVérification dez Filats

La wérification finale pour le dia-
netee et leopas da filét peat ge fuire
3 Taide de T'écron & employer, oo i
Taide: d'une bagve-jasge fibctée, s
Pon pesrl 8%¢n procurer une. Ly Fig,
2N montre oommEnt s servic de
Pécrow pour verifier e filet. L'eron
it s'sdapter sans jeo, mais - sans
nroer, pour pe gnppec ao chlet sor
uneirn geant.

5i Ienghe et 1a profomdent i file

=it exuen, il s'adapters parfuite-
ment ‘3 1Féeraa,  Cependant, meme
# Tangle n'est pas exuet, le BGlet
Powrrs gembiler s'adapter & ferou,
Mada 3l oy &urn gue guelgoes’ points
de centaet. Clest pourquol le Gbet
doit  Eteg  wvérifié soivant dautres
ncthiodes en phis de Pecron et de k&
bineejrage Aletée,

!% 337, Paise @'Essal panr Végsler In
réparsiion én Tear pimr be Filwiage

LN L I R RE L
1 2

Wl

e

Fiw. 230, Filet bisn Ajusid & us Ecrso




Remize en Place de I'Oatil Apres
Que la Passe est Commencés

54 pour une raison guelcongne il faot
enbever Pontil & Bleter avant que b fillet
E terming, owtil & Etre soligmense-
nt redjuste b il est replace; nbn
gu'il saive B rainure areginale

wvant d'ajuster Toutil, elmined foud
psigds e jad an trant b CriEErEE el
wvant a la maain,

Lootl doit &tre replace dans sa post
| primitive et en ajustant simaliase-
In vis 'avance transversale et
vis de charit pivotant on peat faire

irer la pointe de Poutil exactement
la rainure originale.

Finition de I'Extrémité d'um Filst

ls finkinn de Pextrenatéd du filer
perit e faire swivant plosiears méthodes
Le chanfrein de 45° sur Pextrémité du
filel comme inidsqee Fag. 2 ,".*r'.l]'.-'lni.!
habitnsleusenl oy sbes i
16ie, etc. Pour des pid
machine et viz spéciales, la
Mextrémité se fail souvent par arron-
dizeage aver wn outil @ fagonner el gue
representd Fig, 253,

I est difficile d%rréter brasgueenment
ot @ fileter, de sorte que 'on prépare
ginéralement un dégageme "extri-
mite de [a passe, Huwr la Fig, 232 unm
teoi i dte Tors o Textrdonitd dn Rl o
sur ln Fig, Z2M one gorge & £te decongrte
autorr de l'arhre. La gotie e4 pré-
ferahle. ear il fant tourner le toor trés
lewrement - afin d'obienir des cesiliats
sattsfaisangs avec le trou fore.

Filetage d'un Pas i Gauche

Un filet & gauche est un flet qui
yvance dans la pigce en toiermant dans
lie seps contraire des piguilles e
micmire (#i Pom regarde ln téte de vis)
comme inbgue Fe 233, Clest exacte-
ment Popposé d'in pas de vis 4 droite.
les Blate & gawebe semplasat seoer
les vis l"avance transversale des fours,

2

Pextrémitd main ganche des essieux de satomobiles et de
weroms, gpe extréemité de vas e fension, -|ue|r|'|.|r=_ filt= e

RN, £te,

Ponr fileter des pas & gasche, le tour doit étre prépare
exactement Gidninkg  goar des (sHEY A droite, sanf en ce llﬂ'“
doly ' Etre arrangé pour dque Vouidl avince de ganchs a
droite, au Hew de droite & gauche, penadant que la broche

lkrne.
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Fip. E11. Ajustage de la Fainte de it

pear lm replecer  exacrement dans
Lnt

Fig. 33 Finlties de TExtrimits
Filet avee Chasfrein & 839

Fix. 233, Finigiss de FExerémitd
Filef aver FOniil & Faginber

Pl B4

Um Filed & Taushe

FILETAGE

e
g 36 .l.mllll'l' i ‘.'-l-ﬂ;:-n poar Fileines

Fizg wu Cha Tauf

Emplal de I'ladicatenr a Cadran Pour Filetage
ir|-'|i|::|.|:qu_r_ a cadruan peoatt hletage poaf

i emploe El:'l_'lt"m1litl'.t!Ll (117

1Y

Fig. 337, Feee de Cindivaiear
& Usdran paor Filsinee

uper de loogs - filets de vz, Ce dispositif permiet de dépager les demd-
= g P 5
Serons & lw An do Bletage, en remettant & L maim e ehursor -au point de

iite lea

|ipart, ©f chgrotant e

danm - sdF o
i i : + |
outil suive be Blet original. La wis suere, oot

Au mament vonbe Gln o
wwnant, fai tourner le cadran,

t les numéros sur be cadran tndifuant les pousts anxguels Jes demil-degons

weuvent étre eogrends, e qui sont les smvints:
Pour tous les filets de nombre pair, fermes les demi-dcrous sur a'imparte
quelle ligne du cadran sams faire attention aux sombres.
Pour lous les Glels de nembre impair, fermes les demi-gerous seulement
rur l'ome quelcongee des lignes numarctesd da

Pour tous les filets comprenant par pouce un demi filet en plus d'un
rambrs smtiss, tol qua 11%. fermer les demi-écrous ssulsment sur l'une
quelcongue des lignes de numéra impair.

Pour des quaris ou huititmes de filets, fermez lea demi.écrous au point

de départ du eadran, e g. 3i le point
de départ sal 4, revenez chague fois

au numaro 4.

Le cadran de Bletage ne peut servir
¥ des  engrengges e copversion
r copper des filets metrigues

Employer de I'Huile Pour Filster
Dans "Aier

1l fant employer de Phoile de kard
ton e 1huile & machine) pour Gleter
lana Preier afin d olitenir on hlet kasc.
% Pon nlemplose pas d'boile crels
rousera utie fpition mguense @0 arri-
chiat Pacier avec 'ooti] eompant.

1 fant employer ibosdsmment Thaile
pepbant ehague pazse. Un petit pin-
ventt est idéal pour appliquer Pluile
Inrsen’on coupe des filels extérieares,
comine indigué Fig. 238,

1
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Filetage en Canne

Les filetapes en come tels qoe files
iage de toyaw, peuvent i faite &
Tasde dun dispositid & tourner les
cives, comine ke represcote ba Fig.
239, ou par geplacement de la vl
pomste hors du centre, comimg e
represenie b Fig. 240,

Cuelle que soit la mérhpde -
plovée, il est important que |'coril &
Fleter sodt place d'équerre ayec la
wartie cxlindrigne de Ta pidce, comms
mdiqueé Pl 230 & 2, et non avec
Ia partie conique. L'angle des chiis
du Alet sera inexact s Tomkl n'est
pas placd comme indigue.

Filets Carres

Chi emploic Jea Alets earrée poir
Ies wis 'Etan, wis de crics, ete. Led i = T Em— !
eatés de Foutll, ponr couper des \
fleia carcés. doment #tre affiités 4
ui “anigle il soncorde avec Uangle
Jdhéhice du Alet, comme le repre- g

Bk in Ik " Filstage Chnigue par D
Pour determiner Vungle d'héfice S .,,_,::,',tm "m .
Aeun filet, tirez une Hgna A-CZ fgale i .
i b circonférence du Elét i coaper, Tirez e ligne C2-C igale an pas df

Fig, 118, Pllstagy Ciadgoe aver la Dinpesili
b Tuormer b Cimes

Flig.  1iv.

Flet i angh drobt de = hgne A-C2; complitex Je triangle en tigant ane HEnW

A0 Liangle B du trianghe est Tangle dhElice du Alet. 11 faut donner
ped de déragement AWK cotés E et F de Poutil.

La largeur die Taréic
coupanie e Toutil pour
fuire des filets carrés de
vie, #at exaciement de
inoitse da pas, mis powr
fileter Pécrme, elbe doit étre
de 2700 & 7100 e mofn
plas large pour permesire
qutil s'aposte Hhrement 4
In wis.

Flg. 241, Dutil pour Faire des Filets Carrés

FORMULE
1

P —
Kt oha Filets par Toin
i D= Profivdenr =Pz 05
‘ A Parem=F o 05
g

Fig. 08, Graphlque vi Propsriion des Pilets Carris

FILETAGE 3

Filet Acme
fﬁ.HSI.'li‘Li

Pa e uE

Nuauibew ile: Flicw gt P

b Profmdeir s by |+ 0010 Froms

F = Aewretl = L3700 F

1 ol w0700 P — (LO0GT Tisee

Les filets Acmé s'emploient
rig boa wis davaice ei les wis
Fajustage dfe machines-outils
et de  dehinere de  fous
gentes. I8 sont préférahles
wix filets carrés parce quhb
st plog fociles a cooper.

Fig; 245 Frufl du Fiien A

r

Alprs que o somnmet et le

Avanil &
romel des filets sont semblables Filuter i 287
A dews ales filste carres €n e
qa'fls sont plats, les cotés ddu flet oot oo angle de 23 Fig. 1
B ey Y gl
camme le mentre lo Fig! 243 Fagen de Placed
La Fig. 24 montre L maniére de placer Toutil pour r:}-m

wper un flet Acid,
Filet de Vis Sans Fiem a 20°
(Bevaw & Shups|
n.mm1|.'1..ﬁ
[ Ve — ———————
e b Filia jur 1hers
| = [yrirdear = 8,5508 1

¥ = it =0 1
1 Fr| = 0884 P

[1 we fant pas confondre le Filet de Vis Sana Fin avee le Glet Standarl
vemd, car b profeadenr du filet, b largeus da sommet de ta dent ot |n

largenr du fond de 1a dent, diférent comme be montre T Fig 345

X
Filat Whitwarth \
FONMTLA
I
P P s ——
Soamibe e Filki par Paoe
11 Proflaceieer="T" 1 8,580
I = Hagon= 01378 I

Fla. 24, Prefl de Filst Whirwarth

Ie filet Whitworth s'esiiphoie surionl en Angleterre, T fawt appoeter graml
soin @ Vaffiitage de Voutil & Bleter pout qu'il fazse wn arroadi au sammset
et an fomd du filet.
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FILETAGE 25

Engrenages de Conversion Métrigues
=t Anglala
Protir eowper sur b méme toor des vis

5 anglais et syoes, 8l fairk etn-

z b
g COMTErRIO.

couper des wis a Alets
tDurs Equipes avec wis-

s et [
anglais sur

méres metrig apes de con-

Tour dguipd aver Esgrs-
nagoi di Uenverdan

Fig, 232, Tour wwitimes anginm sver rhengement rapids des @ e g

F'our Anglais Aves Vis Mére Anglais
Un préfére | i ; E

a8
sur Tenr Be-
triqme  Squips
avet EmErens-
e de Comvec-
miwn  Alglals

A Dvarte—

tagr Midicigue
sar “lr_ |'|H-_
plais  dyuipd
wwec Engrens-
s A Unaver-
wiam Matrigasa.

AN EENREEEE NN

Fiw. 234, Proil de Filetage Mitrkge
Standard Imterasisnsie

Fig, 261, 2.3 mm.

. Fig. 283, Tahlvss représsstant s or de 18 pouces—I54 mm, & changement rapids
pas miirlgue

dengrenages Fyuips poar flcois ahclis o avanses
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Coupe de Filets Multiples

Un fitet nltiple ayant deux rai-
nures est appeld flet double, svee
s rpinures, filet teiple, ste. (Voir
. 23353 11 me faut pas comfondre
le pas et Vavanee d'un Blet multiple,
Lo pas est la distance dun point
donné sur un filet, an point corres-
fun - fler woisin, tandis que
Ci la distance de guelle
ce un flet en an tour,

el

est

avi

Lorsyn'on coupedes Alews multiples
au [Onr, oo e le preoger filet 4
In profondenr désirée.  Enswite
toterive by pléced travadller d°
tion di Lour, eb on coupe & Secr L&
Hlet S fin d'obtesir un espa ut exaecl, il est bhon lI:_I'.'-II:-'n:T st
de ruinures 4 distance dgnle dans platean du T, gl ¥ 6 de GieM
i ltipbes i couper. Pour un filet de uble, dewe raintres; poar un flet triple
eaimires, ete. Si Fop veut riter de couper des ramures dins 1T ten
ap pent ¥ Fxer Ades gonjons, a Ggale distance, el employer un 1oC de (O8
i gueue droite.

- Flg. 155, Filst Maliiple & Dewx Rzioured
Wi

Une aatre méth L
replrer la pitee pour fiker ge
e filets maltiples, consisle 5
dbgrener  les IECENARES
aprés avoir terming le pro-
mier  filel, = tourser la
broche @ la position voulue
pour- cofnmencer ko filer swl-
vant

Filetage avee une Filigre
sar Cantrepointe

Pour fiketer, oo poul mon-
ter mne filiére =||r_'ls| contre-
i Tindigne s
Fag, 25, -5 on le désire, on
pett anssd figer wn outil sur
le poste-cutl poar des tri-
vapx e tournige oo PO
tronponmage. Cette méthode
eaf sorvenT prillade pom I';b_;--
{er fhes peliles pidces en sETie

. ¥56. Filitre Montde wer la Conirepaists
i Filedngs i {-smjans

O peut dissi monter une
filitre sur bx Chariof eoosne
indmpsé Fig, 257, La wis mére
el les detmizécrone servent &
faire avancer la Fliére abn
Pobtenis des flets d'an pas
parair,

Chapitre X1
Travaux Spéciaux

wx peuvent se fadre ab todr 1els que

Do nombrenx peores e travasx sp
i iux e troovent itlustrés et brigve-

mnletge, polissage, bobinmge: bes |
et décrits dans les pages il sivent,

Moletnge } et
Le moletage consisie & repotsscr la srrface d"une piéce dvec un outl] &
noleter (Fig. 281 fixé dans e porte-ontil do toor

la Fig, 25% montre trods echan
riflong; de. modetage sor e pEécs
Lem + |:|'|.|1‘I:|,,|.'|.' est e
weriie dlans t £,
iffErents - griins, gros, moyen et
A Fig. 258, Ol b MWalsger
1]

e
fiall

mars a

e boaes irgvaux de moletape,
ir doit étrg pré e ala frius
atite vitessp de harmais dengre-
ages. Aprés avoir mis le tour e

iarche, forcez lentessent Foutil a
maoleter dans la pidee & Pextrémité
irufte jusgud o yuc o snulolee
itteigne une profomdens. denviron

mifme, Ensuite engapez avanee
ingitwdinale duo charot = lodsses
‘outil A meoleter avancer lé long de
v surfsce de In pigee, [l fant em-
vlaver beawcoup d huile
vethe Tt e,

Fehisntilon de mnlstaps

peodant

Lasr=apue. e Tove . guuche Jde e
te a atteint Mextremité de ln
ridce 2 travailler, renversez Favande
i toor gt ladssez la modette TE-
tupener aun pomt de depart. Nei-
Lever pas Fowtdl de la surface ime-
rrimyég, mais forcez-le encore e

mfmi ef latisezr-le recoler e long

i surface de b pidce. Héepétek
retie ppécation jusgud ce qoe le
oleiage soff fermnaé.

Fig, 3. blelrings Fans Fliee Licher
&
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Limage &t Polissage

Om peut enlever loutes les mar-
gues d'ontils de o surface d'wie
pidce toonrmée ef lui donner une
finiticn lisse, brillante, par le limage
et Je polissage, comme mdiguee Fig-
35 & b

Ferployezr. une  hme  douce
lirtez e faisant fourner e
ritesse vonlue pour qoe la pigce fasse
leex oo frois  révalotons  pour
haque de lime, Limez juste #ssez
pour oltenic pne surface FHsse, En
jtmant teoqy, 1a pigce sera inémale et
Inex#Ecle

Usinage d'une Pikee sur lo Platean

Avant de monter un plateau sur le pez de la broche du tour, if fn
enlever du troun Rleté toute limaille, ou copeaw. I faut égalentent nette
le fiet et Pepanlemment din nez de ln brocl, car une parcelle de limaille,
copran o ute bavare empécherant be platean de Lourner rond.

11 faut huiter ks Rlets de la broche ann gue fe platean se visse i
déyices facilement, 5i vous trowves gu'il est difficile de visser 4 fond
plateas, dévigses-le, rotirer k3 limaille. les baviores, efc., et essayes
tieriveni, Le seves du platess doit stre wiced scaer serré contre 1éan
ment de 1o broche, mas i1 oo At
pas togrper hrusguemed k¢ platean
vers Tépaulement, car cec  rend
difficile e démontage,

Fig. 185 Limage pour snbever dm
Wargues 40l

Le platean est pariicaliérement
|:r::I.¢ pour des travaus i'atelier ponr
mainer des trons dans des 1\1.|1i|:.- el
des mnntages. Pour oo genre
ravail fes trones doivent Etre espaces

egetemant,  aver Gm jeN W
ant genéralemdnt pas 2000
de m.m

Tenes Je coode gauche élevd, ot
relrousses vos manches, afn deviter
ot danger d'étre happé par le oo,

Fination de la plies smr la Platsss
_ En fixant la pigce sur le platcan,
il fami avoir oo certain soin pour
que ni lu-piece mi le plateau ne soient
tamseds, En placant on morcead de
papier ewtre le platead et la pidgce,
on redwit le danger de faire ghsser
la pidce, On enx bodera des  paide
A" équilibrage representés- 4 la Fig.
24 &

Tenez la Eme propee et Sans
copeanx, utilisez fréquemment ne
carde & lime,

On obtient un Aot triés bsse el
wrillant, en polissant aves des toiles
frvert do diffErents graing, aprés le Fiy. 2. P"h:‘;‘;_l‘;‘ Tolle Emerl
limage. Employez de Thuile sur la
toile Emert et fuites tourper e tour
i grande vitesse. Faltea attention i
ne pas laisser la tobfle émerci s%on-
rontler autonr de la pigce,

Rodage

La finitton au towor des jauges
tremrpées, douilles ot copssmets, e
fait  souvent par rodsge, conmne .
indigué Fig. 267, Om s= sert de ioile : -
fwier], poussibre d'émeri et huite, B e Mdaee e Ml
ponsiiere de  dimmanl, =1 auiics  ppemiie A Trempd, mrec Feess
matidres abrasives, En général, on A Emerl et Huile
fait fonctionner 1a broche du . toar Teuit da Bele
4 grande vimwssc.

Le rodoir pent etre trés cimple, ]

Fig. 261 Alésage d'sn Troo Excenird |
sur itz

u Toeur

| Centrage de s Fiboe

O peit se servic dun indicateonr

do, centre el guil &st repriésente

Frg. 263 poiir centrer Aver précision

ln pitee sur le platean poor forapge

et ulésage. On peut aussi employer

un dndicatenr & cadran tel quil est
représenté Fig. 2

Fir. 22, Alimagr fane Beide avet
Egqeefte Axée sur le Platsan

copsistant en une bande de doile
cwieri attachée 4 une tige, oa phas
compligng, -en ol ciivre, fonte,
cte, (o pewt [nire uo tres bown
travail trés pricis par un rodage Cemieits 25

r::'rﬁ" Mamiere hlf-hm- Iqll':_.in n AN Fiw. 265 Bodeir en Fenie & Fesssbire d Emeri

aver @R

Mainuses | m'm de Profosdenr

Fiar. 381, Centrage de la Pibes sur I
Piatean svec mn [ndicatsar de O
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SFECIAUX 0

Tl TER,

Usinage d'une Place sur Mamdrin Eatrs Fointes

Lossqu e pidce cylind
=gl elEute sar U e
X0 & T Le mandstn ds
le trou potet que la pléce ne patine

Hje- 3 ere

va-ale grand

hxe &

1, nfin 4l
nent e
fiant sur le
rodiwins la g
rra Peilever sans be

que B pigce
Fn retrsnt un mandron  didine
veillee & le retirer dans le

s £te s en pace.

Difftrentes grandeyrs de matdein

stufilard se trouvent dans le com
werce Ces mandrins sont durcis e
apes et k= fqui _regt 1a
generalement o

diron 15100

e 3 o

Lorsqu'il s"agit de travaux SECis
e qui ool des diameétres de trog
il 15t on  peut employer wn
mandrin en acier doux que 'on
vourne et Thne &o dia {

e Pen conifie de fagon 3 cf f
sadapte aw tron de e pitce @
ipeielle 11 et desting
Mandrins Spéciaux

i emplole  seuvent des Gypes
apecians o mangbring  pour  des
fraviins 5 . La Fig. 272 fep-
fésente un | Irim il ecroy poar
la finit du dmmétee extérienr di

galets pour  cogrelages. U peut
awasi de procurer des mandring ex
tensibles de différents types oui
serwent Forsqu’l v o une grande
yariation dans fa grandeur des toois

Mamdeim Clnigus sn belee

m enire les po
1 lepirensint
pad pen

fameire, telles

prece e (RN

Hinhinage au Tour

gamume  exceptionnellenent
dire ded avances  aQIOALULIA{RCS
siinales dont dicpose 1o tonr,
fait wne machine 1déale pour
renromlement de bobines #lectriques
i tows genrcs, Chi peat finer o (]
chariet n compteur de bours pour

regstrer Je nombre  de . towrs,

La

2 - e X713
forde e altsde, efie gsi péodvulen mme be montre ke Fig 209 Cim
g procurer des engreniges

nr, Coqme iﬂl Bt
v Etre podd aerrd da
v

S RHT N

wux pour -des pas noo wspels ne
trogvant pas dans la ganund ge

iletage sta i ka0
dos crnployer fimporid que
i do tomr, = ocot hine e e ganle de Gl

sor be manilrin,
T nroulement de Ressort
peut | extrosl
agnrls de LOUS
oitre ‘e FiE

e forme

des

T
FEs-
2=

On

sort g

deg demi-tcrous du toot  ponr
Ltghir s pas wslfocoe, afim gae
i ppifes soment touwtes A e B
istANCe.

Etre

De grandes piéces peuvent

wntées sar ke chariot du tour pour
w etre pléstes CoTINLE le montre ka
. 2T,

La harre diabicoge st maintenis
cntre Jos pointes ef commandée par
i foce La piece est fixée 3 I

riie sapérieure du chariot du loar

g5t avancée vers Uoutil ay moyen
do- Tavance loogiudinals  aotomn-
tigue du chariot

= Fig. 275, 276 & T8 mantrent
sienrs  bong modeles de barres
fsage poar of genre de eravail,

B

Fig, 37

L

mmndrin & $cron powr Fin
de falsts i Engrecmgrs

Fig. 377, Alfmage sur ln Charint du Teat

Aéenge de Places Montces sus le Chartet du Touar

Flg 76 Barre f Alisage aves Inmbemr
Prrla-iiuiil
————
N,
¥

Fig 7. Barre @ Alsage poot Flnitinn
e Troes
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Emploi de la Lunette Fixe

La hmette fixe s‘emplox poar tosrnes des
diamétre ot pour aléser oi Bleter dos broches.

vor en bout d'une laneite fixe montde sar le bane do tour,

Pour placer 1o pibca sur 1o lsnerto fxe, metiez d'abord hanette sar

tour, puis la plece enire les centres, ghssez 1 |

comvient et ajuster les mors sur laopidoe, 11 est
soit  medgnewmeincnt  dmak,  aF Is pries  doit
tourner. dans ces mors. Loreque les fidrs

sont ajustés comime il comvient afn qoe I
pidce fourie librement, fxee=les en position
mttachez 1o pléce 4 fa broche de poipée fxe
du tonr et faites glisser [k contrepdante en
dehors do champ de travail

O pent seerer e exirémité de o pigce
dans un mandrin comme 'ivdique &2 Fie. 280,
Four un Treau tiavail di; précision, il ne
pas employer le mandrin

La Fig. 281 montre la maniére d'atfacher
1o piEce & 1a brucl de poupte fixe, Cn dévisse
e platean denviron 3 ou 4 tours, Ensuite o
¥ attuche sobidenient ln piéce avec plusienrs
forts lacels de cuir gl on Tevisse le plaeau
cur i broche. Cecd tend le lagage sur la
pidee et la fxe solidement

ik

[

MANUEL POUR L'USAGE DU

TOUR

arbras bongs et de t
La Fig 2% reprisente §

unette & & position quai
nécessaite que lewr régh

Fig. 375, Lumette Fiue mu
wut e Bane do Tour

f i}

———min

Fig, 250, Plice maside sur Mandrin
Lunetiz Fizs

Fig BEL

Plice moptés sar Painie
el Lameiis Fide

Fip, 2352 Flietage Ipidrisur & Faide
de In Laneite Fiae

Fhg. .

suppertd par Lunebis Fizs

Arhrs de Peilt

TRAVALUX SPECIAUX
Emploi de la Lunette & Suives

La funecte & amivre est fixée an chariot du tour pour maintenit des
jices de petit dinmétre susceptibles de fiéchir an contact de Poitil.

Les mors ajustables de la hagette & silyre partent directement gar le
siametre Bnt de la plees, coming le olostrent les Fig. 284 & 285, Peadant
|ue Tgutil avanoe sur Ty pites, ln hencite & muives, ftant fede an charint,

vance avec l'outil

Pour Pasinage en série do petits
arlsres, on aabstitne quelgoelos de
ctite roulenux aux mors ajustables
riiiles, ¢f e disposini prend alors

nom de Loneite i Sulvre avec
Roulement & Ronleanx,

Pikce

La Fig. 286 montre "emplod simul-
£ de ln lumette fixe o1 de lo
ette A smivee, Les broches des
s & osiner, bien goe de tres
it dipmetre, sont de trés grande
ngnenr, ef afn de faire un (Tati]
ravail il el nécessaire de maintenir
‘arhre & la tots avec la lunetre fixe
i ln huoelte 4 sunere.

Cotte méthode sl en nsage poui
nsinage de petites broches diéhcates,
wplovées dans Pindustrie textile

PFip, 38 Lamette i Bulvre mamide sar
Chariot du Tour

Fiz 385, (a4 ssochei—File—
tage d'wn Arhre Lang o8
di Peiii [Hamwikre avie s
Launeiie & Suidé
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. B, Burfugage d'um Galed pour
ERgrenage

Fig, 1% D [ de Tearelle sur ls
ma ilE Tawr

Flg. 257, Tour &'Erabl] Wquipé peor b Fabieiealion rmpide de petiies
Fidges interchnaranhiss

Fabrication de Figces en Sdrie sur ls Tour
Le toor paralile & harmsis d'en
fubrication en série,

es pemt etre fguipé avec des
e indiqué page 95, et

sy opsernthon. Laoprée
Hpex i'hl.l.'( Em Lamt Wi eiEsl
demumdent une précigion

ment jdéal pour fes travaux en séric goi
thcnliére

Fig, 291, [Hepesitif de Pimes Amdricaing Fig. 301 Conptrepolmie & Levier o Main
8 Lovier & Mimim

Le tonr ci-dessus est équ
mxin, - doulble  prorte-on

- dispositil & pines wmé
114 Jevier 4 n
E ¢ ife ¢

Luipd de cette fachn, & tour tend les
Leoers que Je travail wst terming, .
peail servir pour lés travaux oridi

1 el comtrepointe
s d'one macl

Rires,

Le petit tour, dqulpe aves tomrelbe, représcnid =
excellent tour revaly Chn peit e outil de tour dans
el dtiliser Pavance catiakogoe chikrieit poour sirfacage oo
pendant gqoe les oatils de I3 worelle 30ot en action,

Pl 194, Ploe Paorte-Ouill Moliiphe

Fig, 135, DPweux (wiils simulianémeni em Fig. 296 Phéce de ferme irrigalidrs, makn.

Flz. 335 Un © H I,
reape de S8 Taurs dane unw Uslae travmil suf ume Fiers tenwe dams sn Mandrin & deax Mars
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THAVAUX SFECIAUN a7

Fralsage nu Tour laillage d’'Engrenages aw Tour
Le Dispositii de Fratsage reprézentd Fig. L Le dispositif ponr tailler les engrenages au

8 & 3, permet d'eflectuer tous les gonres - — rondf, représenté Fig, M2 permet de tailler
de fralsages dans les petits ateliers qui n'ont o4 engrenages drojts ©f des engrenages
s asser de travail poar faire fnstaller une amigaes de tous gemres. Il permer de
cofitoase frafsense. Fig. 357, Directiom de | uraduer et de Traiser, de faire des cannelures,

Le wodant do chariot du tor, I wls d'avanes Pvance paur Fraisage uftatses droites ou anenlaires, # toas dra

vanx e frajigape dtilsang
ear,

Ce afispiositif wat s pokr thiller de
ehils engrenagis et pour Frajser de petites h.l. AN Thspmsltil & Tailler bes
tees Megeres de difécentes sortes sur e Enzronages

wr i Kleter.

La comstruction de Papparedl diviseur est
fusée sur le peincipe d'engrenages inter-

nmgreables, les meines que ceux ol somt
cynliérement employés sor les machines &
tailler les engrenages. Le tableam index jn-
e o engrenages quiil convient @em-

kiyer potr des divisions de 2 4 36l Fig, 103, T‘_‘m :;".‘I Enzrensce

trunsversale et k wis verticale dajustement ' appareil divi-
adtrmet du dispositil de fraisage, contra

Lomt ln rompe

Pour toutes les conpes de {raisage, le sens
atiom de ta fraize doit &tes &
ln direction de avance, comme i
207,

werse de
misd Fag

Trarmage de Bois, de la Fibre ot dos Matiioms Plastiques
Le tournage du s, de lo fbre e des matidéres plastiques sy on four 4
ravaitler les métaux, est trés smple, 11 suffie de reimplicer les podntes & Gl
ar nne poiite entrainense i 4 languettes ot une fiointe & ctvette, o de fixer
1 sappat @ main sur le chariof de toar,
Un peat orifiser des poulies speciales sur le motear et le renvel en T'air potr
Fig. 100, Froisage d%ume fal lrenir wne secie de grindes vi-
Rainures de Clavetage Standard de Clnvetags Weodm®l ssex de Jn brache poor cesgenres
sy 1 o v gravame en jlos des viiesses
La Fig, 301 _tt ||.-_ tablzan c-dessons {lf r_é_- Finia-d) ||\.|-'|.|;' ol
montrent les dimensions standard étabs ¥ '

ietam,
Fies pour la profondsor st la lnrgeie e a  peut  egzlement  foorner

Uantres matieres. Le tnornage et
wilissagre de "albitre, du catalin,
¢ ln hakelite, de I filre o autres
ki plostinpues, et des risines
ruthetigues, donng oomplete
afil I-J;r_liu_-u_

Fip. 19, Assstlimisnd de Frobees ot Parte-Fralses

mnres de clivetape dans des roulies,
engrenages, ele, On  emploie les
es dimensions posEr la |,|r|'.i._|r|J|r|jr
et la lurgear des rmimores de clavetage
sur ees arbres.

La clavette dodt s'ajuster étroitement
lans b rainuere maiz ne dait pas étre
frop serrée.

Fix, H1l. mensinns
Clavetugs 5
Specifications des Rainures de Clavetage Standard Américainag

de Hainures o
tundurd 1

1 T " [

LTn- Pﬁrf-E-nu Ihﬁm i .|,'Tr§.'°f'..’§ :I.ln‘gur Mn’ruu | hﬂ_

mim () Lot LR mlm T | CN S

14 T a5 | ma 1 [T} Ed —

&2 LE X} b ] L] B4 24 .

o4 B4 L3 g a4 24 -

B i L# a5 5 2

s i il | 3 1L e iz, a8,

L 14 | LE H I te i Fig, 37, Tww du Babs sur wn Tour &
5o 5a 1% | U nrsiie

Travailler lsa Métann
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Fiz 305 Un Tour &'Eialll feuips

Butée Automatigue de Charior

Dans bes nsfnes 0@ '|.|_|:|_=<L|| haotminye pent av
tours on plus, i est parfois avantageux que le:
hutées  autoanatiques de charivk coname ang
Popératenr de placer la picce :'Iw le tour,
ablomatigue ur la passe, el de soCCUpET Emat L i
:IL':I::clréqu-E?é .ﬂuu passe et atteinte. Uovance aniomatque Tongivudinabe

chatiot st antomatiquernent débrayee.

[2 butde automatique du chariot est particu

des pidces longues surf Jesgnelies se fout de Jongnes

autre Lour une patce terutinde &

facon I'npéq-ah,-nr, zhissi quoe les fouri sobt oecuies

tom et be travad sffecme plas upldemenk.

avee nme Hatbe Animmatigus de Charist

air & fafre fonetioaner d
tours spdeni o
wa Fig I|I1;:HI

d'embraver I
site do second tour

Hirepient recestmandée ;
passes, Pendant qu

1 "OpETRE st enlever sur
s coars - d'manage: sur un tour, Poperatenr. pe ¢ ar
B fusie i t la remplacer par une autre i finir. Dee
presqie Sans e

uipés avie

UCeri pernEt

toe bomgitiad
1

Fig. 03, Fencllsnnemest de
rul

demx Tewrs mvee Dupies Astomatigues de Chalak,
nadmits

par un sral Tearseur

TRAVAUK SPFECIAUK

Buatte Micrométrique de Charlot

La  lmstée | mijcrométrinue  de
chartet consiste en une tge picre-
netringie miontee SUF L1 supERr
nqui peit = fixer sofidement sur
In ghestere prismatique avant do
basie de tosr, commae indiqué Fig.
L1 Elle et poarmvme - odiene GHS
Jareét pour bloguer ta tige en un
ot goelonnmae.

[a. hurée micrométrigoe  de
chariot s emplol porr sariacer des
-'l|1u|,|:||_'|1||_l|-|t| |'| s |||I||.:IIEI!r
crnete.  Elle eomyvieint 4 de nom-
hreux travaix en secle el

pas ires etendis niex Erars Unas,

e I3 haoteur de Upréte coup
perdn borsque Fontil est enl

e changer

ulile plas ra

laterale.

Vernlers Gradués Meétrigues

repvans o cEpbdmae 1

Les wernfers gracd
vinguantigmes do n

inis qu'on le désire.

Tourmer les Cones

Fil cligEres.

de Contrepalnts

Irofomdenr désirée,

dung Péyulpement de tous les tours 4"

Suppart d'Outil & Duvertare Latérale
Le sirpipart d'ootil & puverture latérale, représenté
Fig. 311, est courant en Europe mais som emiplol n"est

METriques 58
ittre of sont reglables e
welle sorte: gqu'ils peovent €tre man 0 TE

Craduations Métrigues sur le Dispositif a

Leos dapoaitife & tourner log comnes matrignes, o
nargives en gradustions metriques, Liénérulems |
vy praduitens se liseat ¢p mullimetres et centi-
wiktres et osGnt marqudes en plus des pradisations

Graduations Meétrigues sur la Broche

I broche de contrepolnte di iour peart
sradues en centimétres comme indigue Fie, H4,
Lew graduntion: aident @ forer avee précision 3 1a

L pencpilement eomprise
fier doutillage,

Ce type de support douti]l maintient Poutil solide-
ment ¢t il comvient poar travaller tout pres da mandrin
ar do platean, L'un deses avantages cst que. Je réglage
e g ol n'est pas
I it

outil toat entier est emleve avee Poatil Ceci permet

Jo support d'outi] & lanterne, 3 conditeon gue
i A

ispose de plasicors  sapports dloutils oyveriure

Les tours destingés & servir exchisivenrent i des
e, gont frarrnie

iprigue  davance transversale, wis métrigue de

rhariot pivotant et veronders gradods métriques

S TR

&n

t|l.|1|| e

Btre

Fig, 311. Vernies
tiradug Maiigun

Fig, Itd, Dispesitif &
lien Tourner fes Cdwes
aver Grnduntinns
Mir s

sur la Dreche
e Comlrepainis
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Rectification au Tour

L,u-rm" il At r.-||_|:|;u= avec un bom
dispositit electrique i rectifier, be
tour peut servir pour rectifier des
alésnirs, des lames de frajses, des
denrilles et des arbres trempés et poar
et A'asires apératinns de rec-
ties,

I faut couwrir les ghssitres du
bape du tour aves mn  tissu Epais
pomr les protéger de b polssiére €1
iles el

s provenant de la meule, et |
Ia hroche du tour
auss Etre protdpds, L
petite cuvette d'van ou dhuile plcee
jnste s o meewle, serve & T ECEVOET
la plupart des restdus du meulage.
Prur rectification extérieure, un dispositif
assex puizsant, rend les meilleiirs services. !.a
wle doit avolr s modns W mim de diae
ra ot o dispoeitif doit #tre mantd dicectes
t sur le chariot plvotant du four, comrme
e Fig. 315,
Pour rectification intériedre, un petit dis-
il 4 nde witesse esp je meilienr, cac
de teavail la vitesse 3 phas d'im-
portance que & force, Geéneralement ce type
de dispositii se foce dans le anpport d'oohal da
towr, comme be montre la Fig. 316

Vitenses de la Meule : e

Dians la pratigue, on fait tooroer les meoles 4 une vriesse p sher
de 1200 & 180 m. par minute, Le tablean ei-dessous indique e mesmaly
révolotions par ininute (R.P.ALY de me yhes de - différentes dinmetres,
nne vrtesnk périphérigoe de T2H 4@ L3N m, par manute.

Fig. 115

Fir, 318, Disgasitil de H
than Imidrienrs

L-i.mn.—.;hu.--ur PO ] i i 1 | o | o | 8
ILI'L.I pu.ruurlmnrpﬂp#maw| el

i |30 L |..'I.”-':l T
ot TS
R e inea | wsan | wam | s 1.'-3|_-!=.|-4 2| e |

Meules pour Différentes Sortes de Pisess & Travailler
La tehloam Indigue b= diférents types de Sleubss Horion

T30 RV Ceysiobm Dakelie |
FPHLIETT Urveinhs Hakeliie _l-""l'"ff'ir-h
[

TRAVADK EFECIAUX

piamant Pour Rectification des ks Meule
5i T'on vewt obienic spe finition de meolage Hseze et
e, fa meole doit etre equilibrés el rendse en
e avec un diamapt pour rectification. Elle dode
ire (réquemment rectifide pendant son ewrplel afin
quclle reste bien exacte of sdf débarrassée des pars
les de métal qui 3'encrastent sur sa sorface:
Le diamant pour rectibcation comsEie co un pold
sint mdustoe] sertt sur ooe tige 4 acier comn
gsente la Fig. 318 Le porte-diamant doit etre
Jament 1r'.|2;.1|'|.usl'|l. dlans wa capport comme e o

e la Fig. 37

La pointe do diaoant doit &tre placte an centre, on }":,‘,_".'.:,“ n"':'.',‘:“::
erement an-dessons di centre de la menle. Metire Inigmant

1
la mewle en marche, b jear en lger coun-
ot avec le dinmant et ln faire aller d'on
e & Tautre pour la rectifier sur toute sa
urizee, Enlever epviros 27100 mom de s
neale 4 chague passe of In reciificr juste
vy pour In fairg tourner rood,

Hn:hhtﬂm de ﬁﬂ:u ﬂ'.h.cuur Trem pi;
Les ;11er=1 d'acier lr1.||||=-\ doivent &tre
igneusement meulées afin Cobtenir une

thon  Hase et exacte,  Avant detre

péc, la pitee dait tre woinds facge'd
puehjues centigmes de m/m de la drmen-

i finie, Aprés la trempe, il fam gravter
lu jridee pour snlever la calamine avant de
menler, Enlever seulement quelgues cen-

s e m/in & chaque passe de la menle,

ir & |z opidce et medles trop vile ells

it chamffer et se [atnsser,ou se détreniper,

itage d'Alessirs et de Lames

Les alésoirs ¢t les lames de fralses peu-
vent Etre affités par meulage au toar.

mme le représentent bes l'lrt 32N, 320 &
122 Cerains alésoirs sont abord 1
n rond, puis dempts par meulage over
et de dent  placed  lEgérement
lessous du centre comme le montee |k
Ak ladssadk i -J{'Jdij.:l.ﬂlul.l de 1} &
IIH.I de m/m, Fautres alesoirs et la
act des lames de {raises sont meulés
an dégagement d'emviron 2%,

L

Flg. 315, Damant pour Rectiication

br

[L1H]
il

1

Fig. 328, Dénnrnrnl de Mralses
sur e nlis uss Fraiss

:P'I-:. i, ln.l-n i‘nn. .i.hlll'r E'rlhirhn

Vip. 331, Meulsgs d'ans Frodss an Tour
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Fie. 321 I Tour d'Etabli 18 Pouces sves Passage
wih Pines da 5,0 mfm

o @.ﬂ-

=L tee la M s Peisiss

Fis. 235, Tesr dqnipd sves Bl

Tour Avee Passage o Piooe de 25,4 e/
Le tour d'&talli de [0 ponces aved pEssagec on ce de 254 m/m Semp
nx d'atelicr et dusing lorequil s'agit de phices faites

poar des trav
matériaux en barre og en tohe, Ce type de loir 4 @pe geroog Etemdoe
vitesses de broche, de sorte qu'anist bien des piders de petit dizmeire couinm
il gr.'-n-.l diametre '|.u=l.1'r|.'l:|1. 3 lEIrl.' uskdes aven un FME".EI:I': resultal,

Augmentation de la Hauteur de Pointes du Towr Pour Usinage de
Pieces Legeres d'un Grand Diamétre

Pour usiner des pitces 1Egéres d'un grand diaméire, 1l est posaible aug-
menter la hauteur de pomntes duo tour Om et ddes blocs Héviteurs aw
lessona de b poopée fixe, de la contrepointe ot du chariot pivolant, comine
indigad h;._- 325, pomr augmenter & hautenr de pointes. Cette méthode st
réierahle @ & comstruction du banc ronpu représenié ci-dessoqns, car aimst
| wentation de la bauteur de pointes a lben sur teute la longueur do banc,
it d'etre fimiiéo senlement anx 1r.n. anx execntes sor mandrin

EECET |1|¢_|r|1|c||g|||r||l: zr.nllld_ pouir un toor de cette o
A mim de diamétre peavent etre passtes dans '||J. hroche et w
jes duns I mamdrin oniversel & 3 mors, pour leur usinage.

it
Teur & Banc Rompu

Le tome & lmne rompi A un passage Tavant do bane du toar poar
‘nilnage de pitces de grand diaméire, comme le reprisente o Fig 36
Uette  constroction  est
1= amssl pratigue que In
wthode dea blocs &évn-
tiyirs 'rrprﬂe’nh'."{ ei-dessas,
nares fne Pasverinre dans
le bame dedt Btre Stroate ot
5 travaux gu'elle permet
trés Hmités, 13 haniear
wiintes sur be chariod ne
étre aungmentée, La
widilpon o tebber est
HiFérente o clle est ma-
lafsfe au mécanicien gui est
abitué @ la construction
tandard Fig, 13 Tesr i Banc Huamgs

Pinces de Grande Capacite

La capaciid exceptionnells
e passage en pioce provient
de e gque In broche est per-
den tres grand trow. Oo
i sg acrvir wiss bizea de

I
dispositii de pioces améri-
cafnes du type @ volint gie
de coliai du type & fevic &
mmin. Généralement an ch
sit le dfisposdil de typ
lant. poar les travanx Jate
feer ot le digpositif du type 1
sotiT [ plingeart

aii et

& vo-

b u :
mvier a2 mam
des ravnny o usls

. ﬂé"I"‘ de 23 mifm mﬂ-l e ﬁpn




MANUEL POUR L'USAGE DU TOUR

Fig: 337 Hrrtblipaties wi Bigagimeni d'en Cellectvor 4Tnduit o Tuar

T.a Trar dane Atelier Automobile

L& tour 4 Rleter & harnais dengreniges st souvent appelé “Toutil g

wersel® et cecl s'nppligue awssd bien aux travanx de Pindustrie aut
La plupart des parties mecanigies

qua cenx de [industric en géné
des tractenrs of des aeroplanes

automobiles, stobus, des &2
failes ax tour on avec des machines spécinles i pont des adaptaiions i

que rectification de sonpapes eetification de collecteurs 'ing
ment de mica; Anltdon de pistoss; chaniiciuags de chienn
alesage de teons dhaxes de pistons; ication de
dloarilles, comasinets et bagues; alésage de bielles rean-
tifrictionnées: et de nombreux anires travawe, Lan

AF, O 1T

iin i

Fir. 1Z5. Falicication Fene Doniflle de Rechands
sur mn Teur #¢ 9 Fooces

s,
"Punces d'om Piston Sem b akng

TRAVAUX SPECIAUX jiFs]

Rectification d'lnduits

La rectihcatwon  di tJ.l|'|i.‘|LTﬁIF
d'on induit goelconque et le de-
gagnient du mica, sont déux des
principanx travaux de spparel-
lage électrique auwtomobile, et ces
IEHY R S 1 tres  facilemcne
sur le tour,

La Fig. Y3 représente uwn petit
tone e ]:-1|.|'r ces travaux, Le
Hapositif  de demagotient  esk

|||||r|I|-: sur le tour de telle fagon
|||_r

1 e4t prét @ eervic d toot in-
int, sans cependant géner ponr
le tournage du collectenr,

Rectification de Soopapes

Lu. lla. B represente i Lo
SEIEE aves bn |J|11 il & meuler
el on mandig i s, CREOK,
spectal,  poir rectifier les soa-
e,

Les aukres travaix & Tappor
tant aux soupapes que permet le
teMir  comprennent :  reclification
de [a face des tagmets de sos pe
et abes  culbmiewrs de soapapes
inhrication de dewilles de guides
de soufsapes et de sidges sle sou-
papes rapportés, etc

Finitiom da Platana

Les pistons de towtes dimens
siond &l de tous types, peavent
cire drgrlmu:l'- et hmid & 10WER,
comme Povflgue la: Fig. 32, Le
tole peut Aussi serviv poarc aléser
el rodder dfes trons  dlaxes  de
pistons, couper des rainures de
prafssage dans les pistons. Te-
rormer. des i = de segments de
piston, chanireiiver des chemases
o plstons, et

Alsange de Biellea

Un tour équipe avee le dispositii
4 @lédser led  bielles rep-r:'ser.le
Fig, 333, comtitee la machsiie In
nlas ur  abéser des
nmnées, L
v vérifier Falignement des
de tantes dimensions, les réaléser,
les rectifier, et leor donner wne
finition exacte.

| Lame de Bcia
[ ingrEndis

Fig. 331 lteciificatian d'um Brappe par
Meulage

Fig, 131, Alisage d'ume Higlle Bsantifricimames
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Usinage d' Excentriques

U'n  excentrique siople peut
fiye usiné saur un mandrin cvline
drigue ayant deax yeux de teons
de entres, comme be représente
la Fig. 334 LC'an des jeux de
centres SoTE A wsiner le oy
concentrique et Pantre jeu de
e5 sert & msiner la partie
1hrie

Tournage de Yilebrequins

Le tournage de vilelrequins
est une sdaptation de Tusinage
Mexventtigques.  La Fig. 333
reprddenta un vilehgequin & il
sett] eonde, monté sur le o fonr
pour usinage duo maneton du
o . mucmke sur b towr pour
wsinage du mancton du cowle
Lies manchuns caceitciguer fixfs
i chaghe extrémité du wilehre-
quin, partent des 1Fo0E exoentrés
correspobdant ag conde du vibe-
lrredjiiin.

Rectification de Manetons
de Vilebrequins

Les manetond de vikehoeguing
Ataptomohiles sont souvent @ses,
avnlises o grippés ot doivent
bire-rectifies. Un ontil spécial a
rectifier Je naneton du vilehre
quin, représente Fig, 336, peeimet
rectificatiun sans  Faide  de
schons EXCENTCHMEE, Lol
s déplice avee le mancton =1
st copstrue de telle soqte aquil
W peforme poad et droit
lerache o tour doit toucmer rés
fentenent (envicon 10 B.FPM.0
pennlamnt emploi. de cet oatil
Virification de Vilehraqui

e wilehrequins peovent étre
verifbs pntre bis ponstes du fouar
poemitie Tindique 1a Fig 337 Le
cadriin imdicatenr monté sur e
Pt w3l Aln towe pe BR e
willitmes dg milimétre et mons
tre exactement de combien e
vilebreguin est fanssé et i1 fant
yoir également tonte ovalisation
des tonrtllons. Le redressement
Ao wilehrequin esi un travail
délicat et qm doit &tre enfrepns
senlerietil lllr un mkcanicien
paperimente.

Fiz. 120 Mandrin
de Trous

=

nibrique aver deas Jeus
e Cenires puet Lisinnge & Exeentrin

- —
Fig. 135
Temruans Fus b

Vilshreguin menté sur be Toar p
M smedee

Fig, 317, Vérifeation d'un Vilehroguin au

TRAVAUX BPECIAUX 7

Fig. 318 repriscnie om ateller tranaportahle imstalld duns un prand camban

Atelier Transportable
['atelier transportable popresente Fig, &8 esd de plas ol plas cn wonge
ax Etats Unii Ce type darelicr cst pacticulirement wiile sur les térrains

et
que  poir
reparntion de &

cofstruction, o prls, pistes militaires, ehe., aibsi
‘dat matériel de comstrpction des rodies b godr la
inecse b dn matériel employes dans Jes grands travaax
dr génde. L' wgo qu'il v 3 4 amener atelier 1 00 e trouve e travail,
est evident, & 1 8 i dekah et de la difficnlte anxiquels domherait
[ied Je trandport de pidces Jourdes et pe manizhbes 4 wn atelier, et feor
et

L'équipement de Fatelier transportable peut Etre tout i Tuit complet, ooan-
iy Ao do 1A% = 8% [ 200 H Py upe perceuse vecticale de 20

jees, (50 my'm) ane lorge, une wmie, e menle, un poate de soudire
sete, ot i1 pett Eire lmitd @ um petit

ntoglbne, etc., camme rapresenlé o
et on Bon ssaTimeny de perits ootils Lreeipement variorn avec e
gonre de travail sugnel est desting Patelier, ot lo somme que I'on veut ¥

Conscrer,

Le toter est le phus important e tous les sarhls dans Tatelier transportable,
¢n raiscn des noanbreux genres de travanx awxqeels i se prive. Lorsqu'il
git ipé avec les disposnifs pécessaings, le tonr et servic de Trniseuse,

imachime d willer les engrenages, mnciing i meuler, percemss verticale, et
Oefle s snie la srandeur du tour et Uimportance des: jwtres ]
imemts, 11 faut gque b eamion ob remprgue dans lequel Tateller est fnstale,
soit (Puee constraction cedstaile, ATEC tn bon plincher sofide. Le plancher
dait etre congy de telle sorte du'il poisse étre fred et nivele pendant que =
o e imerin Muniloams: Toukes ler pibces doivect #re solidempnt fiKees: en
olnce. afin d'&linines tout danger de détérioratioi pendant ke transport de
Fatelier d'trn endroll i un autre
1% fores pecesenire an fopetio
généralement donnée par une gen

wemeat iy tour el auire enatillage, est
catvice instollée de telle sorte cuoelle

yent Cire commanilés par e moteur do caminn. Celle méme genéralmics
tournit. dgalement le comrant poue b lamidre eiecirigque destinée & éclairer
Fatelier et pour afimentes de grands projectears qui peroettent de travailler
lo it ;upnh de cette siation |ruu-|:-'|rtu.'|r|l.'-.
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Fiz. 311, Tournage du Bals sur um petil Towr & travaifler be Mdial

Fig. 55, Tesrnage du Méal ssr un petit Tour i Fileter 3 Harnals O Engrensges Tmnnll- du Beis sur un Toor & Travailler l= Métal

-|l.l.|||.1 et etiant wne séric de

Travail du Métal sur uvn Petit Toar i de I.rr-. he nsuelles, un

i une '\-I1T I"CII:III|L VHTICIE
i 5

VAN ST
en et
des gxe |I'|!_| - Toar |
3 li '; Harnais -:I'|"|'. I.r~- iravaEx -|.
prennet le il le toutnage, le
age, e po |':m;.l AL

I']|1 peEmt

uwe longituo

des pupsses

Wig. 32, Pices en Bols ot o= Fibee iournis sur sn petit Tour b
iravailler ls Matsl

simies sur um Teur de Préckion

. Matnl sntiteement
T “a Harnais & Engrensgem

9 Pouces (3EF mym) @ Fileis
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Motice sur los Engrenages
Les régles of Jes formnles énoncées ci-aprés peuvent servie pour cilcules
le= disrensions des engrenages cylindrigues & développante.

Pas Diamétral (module anglais)—Le nontbre des dents divisg par fe
diamd e primitif ou 4, THS divisd par le pas sirculaire,

Exemgle: si un engrenage a 40 dents e 8- le dlismétre prindtil est g
4 p-nu:eg, le pas dia:n:étr:F sern 40 divisé par 4, soit M, ow £1 d"anires
termes, g s W dents par chage voes du digmEtre primaii et b pas
dianétral Pengremage est L0

Pas Circulaire—Distance entre fes centres de deux dents adjacentes
long du eercle primitif; ou 31,1416 divise par le pas dinmétral

Drismitre Primitif—Nombre des dents divisé par be pus dinnétral |

Exemple: i Ie pombre des dents ext de &0 et oi le pas dismétral cat 49
divisez E‘.l par 4 et le quotieme 1 et l2 diam@tre primieg,

Dinmatre Extérienr—Le nombre des dents plus  divisé par ke pak
dinmétral

Exemple t si e pombee des. dents st 40 o) i doa pas Alansitral cpz A
ajoutex 2 & 40, soit 42, et divieez par 47 be quotient 1003 poyces est
diamétre extérenr au hoat des dents i

Suille de Dent (o dessus de lo circonféremee primitiij=1 divisé par |
pas dismétral.

Profondesr Totale de la Dent-2157 divisé par I pas dismetral,

Epalasene de la Dant—15708 divisé par le pas diamétral _

Mombre de Dents—Le dinmnétre primitif maltiphé par le pas dizmétral, o
multiplier le diamdire extécienr par Jepas diamétral et saotraye: 2. r

Exemple: s le diamétre do cercle primitii st 10 pooces ef si le p
dinniétral st 4, maltiplice 10 par 4 et fe produit &0 sern le nombre de den
e Mengrenage. :

Exemple - sl 1o diamdire cxtérivar est W35 posces gt lo pas diamerral 3§
multipliez 1004 par 4 ef le produdt 42 moing 2, soit 4, sera le noanbre U
dertts,

Distancs du Centre—Le npmbre total des deots des Jenx engre
divize par 2 fois le pas dimméteal. )

Exeniple : sl s denx engrensges ont res ﬂtlil\:\ﬂnllll 3k et 30 dents, e 6l
lo. pas cht Sefer i Dl i N{gdms:r par L puis diviser &
quotient, soit 40, par le pas diamétral 5 et e quotient 8 est b distanes o
CENLEE €1 HRICES.

TRAVAUX SPECIAUX 111

Fig. 344, Une Puire do Pexliss pour Cammanids par Ceorfeie Plate

Manitre de Caleuler la Vitesse et ln Dimension des Poulies

Diametre de la Poulie de Commande— Multiplies la diamétre de Is ponlc
rcﬁrmt par le pombre de révolutions désirée of diviees par le nombee de
révolutions de In poulic de commande.

Dismatre de la Poulie Réceptrice—Multiplice le dinmétre de §a poalic
te vomnpamle par de uomsleee e cévobutions deésivtes g1 divipes e grienduil
par ko nombre de révolution: de la poulie récepirice,

Vitesse de In Poulie Réceptrice—Multinlier le dmmetre de ln liz e
commnnde par ke nombre de ses révolotions et divasez par 1o diametre de bn
poulie réceptrice.

Vitesse de In Poulie de Commande—Multiplice le diumétre de b poufe
rigeptrice par le nombre de ses révolutions et diviser par le dlaméire de
la poulie de commande,

Ia poufie motrice st appelée ponfie de commande et la ponlie qui est
conrmandes est appelée récepirice

R.PAL signific ke nvmbes de vévalutiong par minnts,
Exemple: Probléme L.

Diounsdes  witesse de fa poulic de commande 2600 RP.M. Vitesse de s
pisulie réceptrice 390 R.PAL Dhamétre de la pothe fi-r.‘q:utﬂtﬂ 200 my/m

Trouver le diansétre de la perulie de commande

) 2 2N = TEN
FEANM - 2l = 2

Le dinmétre de ln poolie de commmnde est de 300 infm

Largeur des Poulles—| ¢5 poulics employées pour conrroie plate, dofvent
€rre environ 109 pis larges que B courrole.

Types de Pomlies—Dleix types e poulics - servent poor les courroies
plates, & poulic bombée ot n ponlie plate. Cim dfodt touponrs atiliser, lorsgae
est possible, les ponlies & surface bombée, ear c'esd cette surface
bhombée qui retient T coicrrode e Ja poulie. I pe faul e servie des
podilies J:I:". e [onr]u'il eit nécessmre de decaler o courrsle dfene
pmiﬁ(m & one antre, comme par mmpl! aier wine poale & tambosr oo 3
surface farge uiflisde pour conumander wno renvoi en Vair conportant e
poailie fize ef une ponlic folle




112 MAKUEL FOUR L'USAGE DU TOUR

TRAVAUX SFECTAUX

Ajustage d'un Faux-Platean sur un Mandrin

Avent de poavolr utillser an mamdrin sur an towr, i1 fanr ¥ ajmster on

Le

fanx-platean dont Be hletage s'sdaple an nex de la
fabricant de towrs fournit des fenx-plateanx cend
fletés pour s'adapler & ta broche

Maontage du Faux-Plateau sur la Broche

Avant de viser fe fava-platean sur le nez de ka beockie, nethoyez migﬁgll.l
ot Je= dilety du Faax-plicun ol beonce Ta mesdres Assusecsvous gu®il
reste pig de copeaux, de baveres ni de Hmallle dans les fibets, et assur
yous également goe Pépanlement de la broche de poupée fine est an
jurfitement propre;

Huilez tes filets de b broche de poupée
fixe et be fanx-platean et visser celui-ci
str le nex- de I hroche. Ne ke hloguer
pas trop fortemcnt ear il serailt alors
difficile & enlever 1'|.n:\és sa Bndteon,

Finition du Berd

Commuenee: par usiner la face do faux-
platean en fzisant ane pasee de dé
prossizsage. environ 1 m/m de profon-
cletsr, peis e o denx passes de frnattioa,
o n'enlevant pas ples de 27100 de m/m
i fa derniére passe,

brache i towr.
i gy i

l'l'..FIl-l. Fanx-Platesn Im“:-
S oo

Mesurer SOENENSCINEND AVEC U Com=
pas intérienr le diamétee de Femboire-
ment i dos do mandrin et réglez e com-
itk vrl:"E'_plisun! i 'l mesure du compos
mitérienr, Usmez trés solgneasement le
ilianrétre du faox-plateau ; fabes abors de
trés légéres pmsses de fipition ¢ essaves
frequemmment  be naodein sur le Fass-
plutean, ear celoi-o doit s'adapter exact-
eient  dans. Famboltement di do= du
manrin,

Lorsque e fawc-platean est terming de
fagon @ s ajuster dans Femboiternent dio
weamdein, retivez-le de la breche du tour
vt winduisds  alaaalsipeend sa Tecc . de
craie. Mettez-le en place dans 1'em-
lepitement du mondrin et irappez lege-
remeal desinis finne e le bord des broui
de vis chs mandrin naripient lenr place
sut Te fanx-platean

Percer Jea trous 4 wn diasdire de 1,5
wim plos grand gue les vis- emplovécs
peur fixer o faux-platezd an mandrin
Il kst trés impoctant que e Beous: de
Vi soient  gufhaamment  graids  pour
fitminer toute possibified de commcement.

Trempe dea Dutils do Taar

Lorsquun ool de tour dongé a servi pembint guels
que temps, il faut le reforger et e retremper. S
cela est fait soignensement, Uoutil sera aoisi bon
quétant neuf. Avant dessaver de iremiper Poutil
assurez=vous de la sorte d'acier dont il est fais

Maniare de Reconnaitre I'Acier au Carbone 3 Outil

Prsr recnnnzites Pacier ao earbens 4 outil de
Pagicr rapide, mettez-le en léger eontact avee b
meulel d*Emerl; L'acier an carbone produit ue gerbe
e billantes Etincelles Jaunes ;: Vacier rapide produit
quelques détincelles rouge sombre,

Maniare de Tramper I'Acier au Carbone
Pour tremper wn outil de tour §orgé en acier au earbone. chauffer
lentement Pextrémité de Poutil su rouge cerise josqo’d une distance &'an
moing B mfm en srriére de Taréte coupante; ensuite plonger hn ponte
denwirons 35 mu'm de profondeur dans de Pean ireide, maii ne reiroulisscz
T-'Hi‘h tige. Lofague qa. pomte est refroidie, retirez-la de Peaw, polssezr
Paréte cowpante avec de b toile énieri et essuvez-la avec wn chiffon hoilé,

L'omtil est alors trempé sce, et la chalenr de L ilge eu se Damancliand
Al pointe, eolore b sorface polie, co qui indigoe be degré de la détrempe.
Lorsqoe Ta coulent devionf jaune paille clair, refroidissez rapidement Foutil
tomt eatier dans Peau et 1] aure be résistance el la dureté exactes pone e
tournagee du nistal

La methode décrite ciadessus pour s"apgliquer rtremper toas les
ontils faits d'acier au carbone. Lorsqul sagit d'outil pour tooarner le
hivig, tarands er mairices, metter-les an jawnne e foned: podir des
hichettes, tournevis, cisesax A froil, ete, ad janne bron: pour des ressorts,
an winlet,

Cémentation

Pour cémenter une pitee d'acier maching, chaaffez lacier au rouge
corise; reteee-le enauiie du fen e applques do cyanure de polgssinm sor
In suriace gque vons vouber cémenter. Le cpanure se dissoudra lentoment
et pengtrera dans Tocier, Aprés avoir mis ane hne conche de cyanure
sur la speface, remettezr Facier an feu ot chaeffes-le lentement pendant
cirviron ine minute ahn gque le cyanure penetre parfaitement dans Pocler.
Retirez-be du fea ot trempes-le dons Tean froide

Manitre de Détramper "Acier & Outil

I'neier su carbone & owril pewt se. détremper en le chanfant lentement
ny r-&EuJ'N'::‘tma:nl AU rouge cerise of en lel metant ensnite dans une boite
reciplie de chanx ou de cendres pour le refroilic lentement.  L'acier doit
CIEE letement recouvert et lorsgu’il est refroldi 4 13 températere de
la piece, il et prit i dtee wsing.

Maniare de Recuairs le Laiton

Le laion i a éte dura par um travadl & frold, pear fire rendu phes
miow en le chagffant an rouge teés sombre et en le plongeant dans Cean
froide. Pour apercevoir que le laiton cemnence i rowgtr, il fant opérer
ang un endroit sombre, car i faot fatre attention & ne pas e surchanffer,
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Fractions Décimales Equivalentes aux Fractions de Poucs
Mesure Lindaire Anglaise =t Métrique
e ﬂ?ﬁf ]!i'ﬂc.: ?HE‘ e
- = [ d5ETs -
= GRS it &
. N2l

375
B BO2S

Fig. 380, Modide de Tour & Barrs de Oharistage avee Via Mive ot e e LT
Barew de Chariatiae

Tour & Barre de Charictage

L' des progrés apportés an: developpement du tour, a ftd dajout
4 cohlp-cy une arre |5¥ chariotage pour (aie iwocthonier ey engrenag
Jii tabBer o tour sfin que la vis davance transversale puisse Eire TR [t 1
mandée automatiguement, Lo Fig. 350 représente on tonr sur leguel
barrs de charinfape servait 4 faire fonctioiner 2 la fois Favance transversi
automatigque el Vavance longitudinale antomatigae.

_ Les régles ci=degsone cont ‘gradoées Fune sclon le systéme métrique et
’ ) L laptre selon le systéme anglos La Fig. 3532 montre oo un coup d'aell Ta
Développement de la Vis Hﬁlu & Iﬂu-:-lr' y : . - comparaison des fractions «des unitds métrigue et anglaise, le miéire of b
Le developpement de la wis mere 4 raimuore, (o st en re uil E
combinalson de la barre de chariotage e de In vis mére, a Eliming
wbeessité done barre de chariotage séparée, Cette conception stnplif
demande moins de pieces, ce qui permel ute cpmEtruction  phus fore
pluz durable. ot comprend une coummande directe 'par engrenages pouar
avanees aotomatiques, Lo Fig 350 représente Uintéricur dun tabhier
todr moderme dans lequel les  avanees- trandversales aniomatigues et
avairies lopgitudinnles awtomatiqoes conk aelionnkes par ute Vis TATE
commuandée par la rainore de laowis mére. Les filets de la vis mere sery

uniguement pour b filetage.

Flg. 383 Comparaisen de ln Ricle Mélriowe ol de ln Jo de Sywldme Amglafs,
igramdsur nature). .

Tabklean de Mesurs Linédaire Métrigue
i ndllimitine = | cabirsim
B tenmimbtien = | degimiirs
M) desntng = 1 mitri

Fractions de Millimétres fquivalentes aux Fractions de Pouee
Hpun = .'E-lﬂﬁ ponces 18 mm = TOS66
fhaum =, ponces 1Dmm = TR0 Tr::'-ulf"::

I0mm = FET0pouces  20mm = T5TH) prores
11 mom = 43307 pousea: 21 mm = S2TT poures
12 mm = AT potiees 22mm =  S6614 pooces
A mm = 51181 pouces: 2Zmm = 0651 poaces
14 mm = G518 pouces  Zdmm = H4BE pouces
Fig. 331 Vs intbvieare d'i Tablber da Tosr avec Commends par 15mm = SM55 pouces 2hmm = 08420 pogees

ibudinales A H et T mm —.mpﬂlﬁ'ﬁ 26 mm = 10ZHR2 pooces

Vis & Ralnure peur Avances Lomg
Avmsees Transvenales Astamaligus 1T mm = 6020 poures 2T mm = ] 6200 pouces
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Quelgues Conseils pour ["Atelier

IV'spres "La Machinisis Amérieain™

O olstient un hon fwhrifiant pour tonmer, aléser et fraiser Mtumini ',
avec de 'hotle de bard et do pétrole en parties éogales. Le petrole senl o
eralemient bon, et pew coften ]

Larsiue vous perces on tournez de Ficier dur (non de Tacier trempdl
il touf, faites tourner lentoment et lubrifies Poutil avec de Teseence
lvEn'tht-utll'lnv:-. on de Pessence do tdrélionthme mélungée o de Pedscnec
camphre, '

Le minium ¢t le graphite somt de hons lubrifiants poor la pointe @
contrepsinte,  Poor un travail dur faites e frajsures conigues pour
pointes anssi gramdes qne podsthle sans enlailie e travail,

Le mandrin de tour fe plos commole pour Patelier de travoil 4 fac
est cerlahiement e nmldrﬂn independant 4 4 mors réversibles & gracn
Ces mandrins maintiennent solidement les pidces de toutes fofiiies, s

Avant de dice que be tour n'est pas alignd, sssurez-vous que ke hanc &
soignemsement mix de nivean. Ne déforme: pas le banc du tour en B
fxant avec des tirefonds sur wn plincher indgal, ef en espérant qus
teasrncen droi suand mtne, :

Pour un travail précis et économique, les centres des pidees Arrives
etre forés de fondewr wniforme sur des surinces hien dressées. )
Comeltes pas lI’er‘.;r'q!tu' de eroire que wimporte qui pewt procéder soib 1
ment bhien Ay centrage, sans instruction sofisante el sans sarveillancel

Un petit carré de nifca aved un boed de for Mane comstitie un bon fen
conire les copeaux ponr le tourpage do bronze. On pent fixér au bo
fer hlampe ime simples bride de ressort en fil de fer, abin qoe "ecran pas
étre asément attaché de Foutil oo du porte-outdl,

En faizant une rainure de 1 mim sor b dessos de lapartie conigue de
pointe de :un!.r\eprr'lrrte.. cela permet de hirdler 12 |.=u|||'I'E sans Avoir ||'
desserrer. Cette méthode st préférable, plotar qae de faire on plat g
menlage sur Pextremitd cdnique de la podnte, !

L'madicatenr, do type 2 cadran, est un outil trés utile poor e tour, s irio
= Fon doit faire un travail préck. Ne veos imagmes g;:u que c'est 8
jotiet dnutile. mais habitnez-vous 3 Potiliser 5icvons désires devenir |
oirvrier hahile i b

11 est trés atile davoir & Patelier des mandring de tour Dniversels g
o pest rarement fire coriain qufilk toumment soffsamient foid Ell:l'u.r E
on travail de précision. [ls peuvent #tre phus qoe sulfisants potr la p
Ades tavaus d exdoutor, mais un travall précis regintre wn’ reglage
de chaque mors

I famt prendre gramnd soin des pointes: de tour; elles doivent
rectifides, =i possihde, dans le trow de la broche du toor et elles d
etre. dans bear logement respectsf, toujorrs remises on plice dans Ia
position. Ceei peist seimblir excessivement méticnlens, mals o'est la
maniere e provduire i travail de 'pl'écinmn. ‘We comrinieites o erT
id'utillser une pointe de tome 6t coanie Mariean Sodt ComIMe poinTEAIL

TRAVATX SPECIAUX 17

Ce Que Doit ou ne Doit Pas Faire le Mécanicien

Me secouer pas sur le banc duo tour les copeank que se trouvent sur votre

Ne faites pas fonctionner tn tour ave une courrole trop liche.

Ne faites pas entrer 1a pointe de voure outil de toor dans le mandrin cénigue.

Ne Axer pas on outil de tonr an-dessons du centre poor un traviil extérionar,

Ne ‘\1;':!;?:‘1?:!1 en marche wn towr sans vérifier dque la broche de contrepointe

&,

Mo meited pas e wilne s lep pulaics du e sans lubeifier cofles-cl,

Ne laissex pas sur une pidee i travaiiler, trop de matiéee 4 enlever par fa
coupe de Bmition,

Ne verifiez pas un arbre pendant qatil tourne, avee un calfbre d'acier ow un
compas toilex,

Ne metter pas on mandrin dams un ron récemment alésé cans ¥ metire
qirelipie labeifiant

Ne ivettez pas une pitce & travailler sur les polnies sans ‘éire shr gue
Iintéricar des centres est propre

N'essayer de redresser un arbre sur les pointes du tour en espérant
an’ensyite cellee-r pidazent temener eond

Ne mettez pas nne pidce i travailler sur les pointes du toor sans éire afr
que les centres et fes poinfes sont aue meémes angles.

Ne retirer pas une poiote de toor de ss dowille =ans v faire un repaire, £t
remetier-la & & mnéme place soivant oo repaire.

We conmmencez pas A polic un arbre sor ke pointes do tour sans hi donmer
asser de jen pour permetire Pextension dire i la chalewr provemant do
polissage,

N'etugages pas votre outil de tonr dans le platean.

N'essayez pas de moleter nne piéce sans ln graisser,

Ne laizdez pap marcher un seul instant un toar lorsgiee les pointes contmen-
CENE L Erincer.

N'onblier pas de graisser votre mochine chaque matin: ells fonctionmers
mie.

N'oubbes pas que "on peul foire un nascx bon pointonu de conbrage aves ui
mnrcesn de fe ronde

Nrouhliez pas #E‘Hh: surtice polee etani hoilée, resters propre heanoonp
plos loagtemps qu'une surface pole 4 sec

e coanmencez pas & tourner vn fravail sur les pointes do tonr gans étre iy
quelles somt toutes deux en ligne aves les glissiéros

Ne croisee pag vod kucets e courcote sur b surface qui tooche & L ponlic,

- car jls se cﬂ%rﬁitcnt‘nmdrmo?:’}' i 5,

N'esdnver pas er il see aur Macier oo er forge | emplover de Ihaile
de kxrd ou de la bonpe huile & maching,

Ne faites, tourner brosquement un mandrin ou an_plateas

LL1] -I-Dfﬁgbilknltﬂl! cela fatigue la broche et lés hlets et re

s | plii okt 'l et Abad

Ne vissez ube vis de soutil plos fort qu'il n'est absclument pébees-
aaire; l‘ﬂ:‘iﬂ]libf!un mr:"..i;:... |.l!|.:|. wize bq&q-.- Laviase da alogs & e =urcuge
que doit aveir un owtil de 1sur pour bien fonctionner. i

Pour poasser I pointe en dehors de la broche de poupee fixe, cmploves une
tige et poussez & travers le trow de la broche

Avant de mettre un mandein de toor:sur la broche de poopée fixe, retirez
O oares I'pndn'l:z..

Lorsque la pointe est enlevie de la broche de poupée Bxe. mettez toujoars
wn mworcean de chi dans le tron de la broche pour empichor tons
copenux on Bmaille de sy amasser,

e mandrin
n

i difficile
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Fiz 351, Un fireupe de Jeunes Gens duns wn Afelier d'Foele Professionmells

Préparation de 'Apprenti pour I'Industrie

auwx - Etate-Unis

-Unis  sintéressent  vivement
Feoles Prithques ef aux nelea. Ces ecoles accomphs
wie oemvre pemarieable, § quent envers s jéunes g de
nimsautes et fgalement envers bes industries des Etats-Unis en g

Lés entreprises. wiin

i est Bien eonon Sans Pindnatrie do méial, gue bes écoles professionssiies
hien eguijdes peuvent ciseiEmer aox jetises gens des bases du métber 69
webcanicien llen micux gu'elles ne peuvent €ire enscigne (v
dana los usies, 13 la direction dhun el
prépare, les jeunes gens regoiy
comceriant le fopet Teimess
ils apprenment les suthématiyoes nécessiires pour les b
e dessin de mécnnipne, b lungrnge conmiercial, des ool

feonnminoes, b

Lindustrie sttend iles écoles professomnpelles of de PrdEaE AT
métiers, no'elies lof fournissent des jemnes gens hyant Gne prép
sionnelle suffisante pour gn'ile uassent Etre ensiite perfectio
sioe pour ded situations - douVioeTs  EXporE métaniciens sgeciad
Mamts, vendedres & employds gToocupant de la iy i
naiees jaire fomnctionner

profe
a l

EreiaitTes, suTve
pour des el
machines pour travall en =6

1 eommstant &

[e mombrenses wsines importanies sux Etats-Unds ont créé des
de préparation dans leur propre nslne pour compliter et comtinters
préparation Tondari e qiee donnent maintenant jes Heoles Professs
nelles et les Ecooles Pratlgues

TRAVAUX SPECIAUX

= =2 =

354, L'Benle Technhise Bxpivimre Alkert G, Lusn, Chitnge {Etats-Enish

Ecole Technique Supérieure Albert G. Lane

L'Ecole Techninne Supérienre de Albert (. Lane. Chicagn, TIL, U5, A,
pat D'rime i plias - gprandes tenles  technige érieures des Fiats-Lnis
of Pune des Tmenx eq la consiroc silthee de ceote école a
£ 5y BOCLNHY eo 1S sod gl st i AN
Iy a dans cer imme uteliers differaits pour Pensegnomion
dlouiiflage, e chacun de ces atehiers est

Fie.

ietabe a coutd environ

Bl
ter e prdeiyn
& harnais d'engrenages dd
type le phis ricent. coms
portant  Péquipement com-
pléte de changement ab'en-
srrenaEes Tapile ot la o
mande directe par notedr
ifans e '|riE||:-unlIr-rr|.'.

ithir Etahlir les phing de
ort didifce etchotsir 'Eguipe-
scing ales JifErents ntelicrs
fe o Coneeil  de PEdueation
iest mssuré [ concoors
Aty roupe de personaali-
{4 copoues  codtiinie ottt
an premies plin de la vie
commnerciale ot mdustrizlle
e Clucago, ot leur expés
rience 0 &té  particulic
ment  pFECTERSE
choix de “éngopipement més
canfique it ceiie beile Ecole,

La superficie de 1'é
lissemient  est de 63000
ves rarres et la super-
ficle il terrain est de 12
lectares. Tl 8"y tromve 2200
sidges Pandienrs: les clas-
sex sont amenagies pour i
eleves chacnne, les alehers
potr 43 Eléves, T2 profes-
segrs - ol BBEG - Etodmints
pewvent loger dans PEab-
lisermiett.

Fir. 355, Atelier Mn, 390 d¢ FEeols Technbgee
Supirienre ds Lane, dquipe mvec 3 tedes

=

Fix. 284, Alelier No. 139 de UEenle Technbgue
lauti

Tupérisurs du Lans fgwips aves I
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La Pratique du Tour Moderne Enseigné dans
les Ecoles & Travers le Monde

Fie. E31. A dweite, Le
Collége Wairsraps, Musis
dnn, Mouvelle Zélmnde ; saui
mrer quutrs degre W anka ke
Beath Bead de ¥ ponres,

Fig. 155, Cl-dossous. Fosls

trchnique prefeabnnelle, Moo

3 Bovass Aires, Argentime,

wanlper H'nl -: tauts Sauth
[

Fig, 158 (ri-dessusi, [lanes

Bulii.  Ecele rasmmneile

[ [T T R P ———

& Filminr de Fricivien & Hare
nuis & Engpresages,

Fig. 188 (& gawche), Epsls
dem Arta et Metlers, Panami,
spatliigue de Penmma. ﬁlT‘
Eeale e#t e igii L Ll
Tours b Pisior da Procibu!
Rawth Dend & Harnais
dEngreinge,

THAVAUX SFECIAUX i1

Le Cours South Bend d'Atelier d"Outillage
A I'Usage du Tour

e eciaes South Bend d'ateber d'outillage a
Souath Bend Lathe Y k3, ot st en en [
't £ il outlis ppar les plus gramdes dooles R
depots phia de uinee ans

striefles e1 des

Ce cours comsiste en dessing de feuilles de travail de douze projets pra

d .
Hgoes sur e smples i :
i faire beauconp de spéciabisatic

ts 1w wiilss calgcani

Lies dessins de projet et Jes i1}

travail sont s dans owe brochure
2 pages de HY

( dle projet montre
Les {euilles de exphinuent gfa-
rations de ch

clay
ekl
Le "Manuyel P

ke Cours 5

e en M e
rexte et I

Tasceni-

Manoel de Cones Semih Hend ' Aslber o Outillage
PROJETS

(" hmsde ganpil b Tourmivia, Adbr

Harre-faint T

Herpe-Julni de Mézanicien
Trousss marican de Wivanicien
Petit ttam d¥tabli

Verin de Nécanivien
Tourne-s-ganchs ajusiahle

Paitilens «f paisgun
Fiomh du Fil & plombh

Toar de B & polntes, i ponper o
quene d'arbre

Beulen #l doros d'on peece

[ o

Fig. 21. Ibeuzs peses priess du Manosl de Coors Boaibh Bend & Atlier & 0aiillazs
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TRAVAUX SPECIAUX 421

o

Moms et Numéros des Parties du Tour

Le mumdeo et l¢ nom des parties principales du tour se trowvent fauméres
sir cette page ot les sulvintes. Les partics ainE marguées * g6 rouvent auns
figures 362—362 Le nom de toates parties montrées se frooveront of-
dessons, & cOté do nméro correspondant,

Humérs de
s Partis Nem de bs Pariis

& Sapport antérienr de lu vis mire
5 Support postirieur da la vis mire
"0 Poupes fize

‘11 Grao chupean de cosinet de I

poapes

114 Cabes du grand chapean de cons
sinet de la poupe fize

=1z Priii deapean dc cowsinet da 1s
pu‘nh;:;

104 Cales du petit clopesn de esms-
cinet de Ba pompie fize

13 Serruge de la poupén five

=} Cine étage

15 Rows Tentraiement

16 Serrage de rone Tentrainement

17 Pignon cinigue

19 Douille de portant de poulies

2 Pignon de pertant de poulies

21 Dopille de Parbre excentrigoe,
orTHen

21 Grand cowssinet en hrones

3 Petlt conssimat +n hronee

431 Levier de harnals engrenages

25 Errou de rattrapage de broche

354 Vis décron de ratirapuge de
R

#6  Rondells dFcron de rattropage
e hreche

7 jumelés e renverse
mant |2
Engrenages do renversemeont
Engrenages de broche de ren

versement
Vis mire 3 bague de butie

LEap gu

51 Semglle de T canirepeinte
*52 Errou de capon di Lo esnotre-

Prinie
*53 Volmt de In contrepoints
"3 Blocage du canon de la conte-
pointe
55 Clavette de lo contrepointe ot
de chungiment dengrensges
56 Bride de serrage de ka comre-
pa
Arrit de fewtre du trainard
Fengre oo truinard
Charton trainard
Cale du chriot trainarsd
Mlocage du chariat traimaed
Danille davance rransversale
 Apnean gradué Javance trans-
Vir
Eeron & avaieo ransversale

Yis de fisage deeou davates
tramiversale

Butée dwrrat de filetage

Tahlier

Yaolant do tahlier

Demi-tcron de vi: mEne

Lordon de guidsge i demideran:
wis mbre

2 guddes §4 zeadded

244 Levier e sams & demideram:
" Rondelle de friction de came
& écron

76 Buprcuwge dn cofoniliies

17 Roue & vis suns fin do ahlier
77 Bagne d'arrét do vis sans fin
78 Roodelle disribmeuse dhile
% Deouille de vie sans fin
A Douille Fembroyage de wablicr
#1  Plague &écron Fembieayage




i e ity I b : TRAVAUX SPECIAUX - i

Numirn e —aa
InPartls  Nom de ls Paris b octn e R A Hemon s e da b Parile e Num de b Panie
H1A Diisqme: ftéebone o " de ¥is de %357 Cals de quene daronde sape
de thbicr embraynge .12 lannna'ﬂpm: - 210 Collier de blncage ph, -
Z1n Erm::m Fenbruynge [0 Clie Eligs de renvel 3 #5]] Panlona de fixage de ehariot #2650 Polntes
7 votont 261 Ar i
"8z Mametie dembrayuge de tablier 10 o one cemteapeide de senved -m.a.%iumtcbu pivotant e n‘":'m“i*
& Excentrique ds pignon fen :i: Il:'l:i-u:hqhs.m : T Tekbe o ki e it mmm o délrsyage de renvei
"B Lewier Caxeentrique de er & fourchatte ' trainement Cinia dictpasiden: dcbin
fou P00 g Caneefuete: de sbunsat {5) et Rt I e | T e, -
95 Engrensge pour I'wvance trans- 107 Chaises pendantes de renvod | Hhumm 24 Bondelle d'éerom de chongement
= ;‘E“Iu : *108 Errou de dibrayage de renvel *318  Vis dajustage de quene daronde d'arbes do remval
ignon fon do tablier 4109 Cine de manchon d'embrayags #210A Croisillon de serrage i vis dajus- 271 Manette de volant de tablier
17 Pignon pour Navance transversale de venvoi B tage de lardon do guidage 272 Manetin de levier do came de
e A 10 Veies wreiué dn choriot | 2198 Protection de laridon de guidge " domi-écrom
08 Bowon de levier de pignon fon pivatant de vie dajustoge de flets 278 Levier de volant & la contre
U Piston de levier de pignon fou %148 Corter de b & o #2917 Cale de guene d'aronde de 1o printe
BOA Bessort de levier @ ba . base de chariot pivetant imallisre
utom o *14%  Corter de bs grande roun de 1s M 25 O
gt fa iruche 231 Vis de dibrayage du tablier 276 Munivelle @avamce trunsyersale -
#98 Ressart de pression du volsnt 154 Tublean index de filetage ' 24 Vie duvunce ranmversale, o377 Manivelle do charioe plvetant
e e dn hortag 105X Monivelle du chasior pivatank 10 i e *278 Yis de réglage de la contrepoinie
i 200 Dreche de la poupée five ﬁ: u_';'..]. flgmubhuw !h vis soms fin 178 Vin de soreage de ln contrenointe
1 Partie pivotante do charlst 32 Conen de la conteepoinie b 2T ﬁﬂiﬂltﬂ:hﬁ‘hﬁﬂl’iﬂ am2 Pot & boile de la poupée fixe
pivotant 202 Arbre sncenirique de harnais -.'1 “‘h: fin #2385  Errou de serrage de la contre-
“92 Base du chariot pivotane ges 3 290 Ave dengronnges jumelés g
3 ;ﬂu:rwﬂepﬂ-lp,mﬂ-t 203 Vis sans Bn de tablier 330 Wiz de ehariot phrolant 2 Por i huile du support de e
0t smpdrieur crimul e i
*# Douille du charist pivetnt Sl b e e NS 231 Axc davance traosversale 286 Teurne de broche de Ia contre-
o s il b ol 205 Douifle do broche 232 Leviers de demi-bcrons de tablier pointe
*% Garde copeanx dn chariot 26 Vis de Bovler de serrage de le #2331 Vis de support d'outil 287 Pat i buile de support de vis
BT it Paie Pacnmes du wbiler bt i y *3% Hondelle écrvu de ln contre mitee
L] Bqﬂ‘:,rﬂgm' e X aanis da 207 Cowssinets de butée de broche podnge iy Bowcon de trow de gruisags
tahli 207A Butée i billes de broche 237 Ecron durbre de renversement  20] Tube de graiseage de moven de
b 1] MrI.E; 1?&1}?&“ de renvoi 208 Bugue de vis san: fin de foblies 3% E:l;ujlh vh;nnl fin ::::bhﬂr la h:}::p;ia changement Cengren:
R ] 243 ‘njustage i pointe e Eges
P el o o o Rl | d'arhee de m?mhnhii 202 E:Eilmﬂewhupdumm-k
rincipales Parties Chariot 244 Vis & téle peur er am contrepainte
de Pivotant charist #3405 Vis d'éeron duvanee fransversals
ﬁ iﬁilikl!lﬂﬂiﬂlﬁhléﬂm 206 ¥is d'écron de chariol pivotant
LT IS TR T P! - : ] filckazy Vis mire
T l | L]} Illli |-B! ) .-.zlr.__. !!!/ ﬂz_, 204 _=m 246 Via O o8 wolilar da | i Lo i =

d'engrenage (2

244 Primean de serrige de la eontre- “60% m?n changement d'engren-
inle, sMpETiEAr X ¥

mﬁmlﬁmmhm &7 L-f"""m:lm&uclmmnﬂ

oo . = wersemeiil
w93 Support doutil #3535 Coenr de reom
331 Bagse de sapport Touiil 636 Clavette d'orbre de renversemwent
=150 ﬂhmhw{mlumﬂ g;[umiquqkmma.w'
451 €l de sopport

e

ol | = .z"/-' o
F Lt L 3

v Tk e

'-tm'J[ ax __i-.r j

tred "

[ | .

> 255 €12 da vis d'sjustuge d'embrayge
Fig. 861, Principales Parties ds 'Ensemble de Chariot Plratant

darbre de remvod
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Livres de Référence sur le Travail du Tour

Les brochares en liste ci-dessans sant
de 6% 9 pouces o de B4 x 11 pouces de
dimension et consistont de 12 a 28 pupes
chacune, Les brochures ne sont im-
primees. gu'en anglds  En o faiant
commande, pridre  d'en  spécifier. les
titres, Paisment ucceplé en monnsie oo
timbrey podte de tozs pays. Tous prix
paart paves,

UAleliers Modvrnes st Industeiels.  Vues
Fateliary dm fabriguants renommés patksake
trrad empbgmet s Toory Bouth Bend..Grstis

“L'Ecels  Atelier™ krochore jolmstonmns|ly,
No. 7. Catbe brsthure mepréssobe st déeril us
tsamhre  des  meilleures  matallaiions ol
nteliir aux Eiabispk .Li I'traneer: de plus
Feuipemunt st progets de ioele alelier Grails

“Les Ecsles Ateblers Medwrne”, brochurs Mo,
UK. Ceite brochgre reprissnts phosieors
frclm pelitrs lmi plus moderns uss E.u-l.--
Ui, 34 pages iraiis

“lowrs Atebler de Méca & Howth Hends,

Catte brochure Meeefente ot direit wne sirie de

-'H'hjllﬂ emiphiyes i |enssigpement de

In pracigue de 'stebier, B opages, 557 x 117,

Voir page 121 Frim 50,50
“Wanuel poar |8 Réglugs des I-l.#:-“.

Iz §o.0d

Me. I-A miniin
HMafiiel pouwr Boder bes RBoupapes™,
Teresh LT Y Frin $8.10

“Mameel pour Usiner bo Pistens™
Besrkiirs Maw B — s ks B R

“Manuel poar Fabrigner bes Conssinets®. Brechure N, 7-8
“Manel preer v Riglage doe Disfles™. Nrselure No, 8-C
“Manuel poar Virifier st Contrer les ifféremlsls’.

Bruchure No. 84

“Maniel ponf b Hirlage dos Coursnnes de Feein™. Mrsthice N, -4 ... Prix 1

Catalogue des Tours South Bend gratis
a toutes adresses sur demande

Ce catalogue No, 24-B représente et décrii toog
genres de Tours South Pemd.
asaortiment complet decessomes, portes-pidees :l.
d'oatils. Cenx gui sont iitfressés an mécanisme
4 Véquipment d"atelier devraient posséder ce catas
Topre 677 en M puges. ftmprimé en mriglaia 1

Un exemplaire gratis sera expédié port payé
w'importe quel endrait du monde

Dty monire wsl
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Index Alphabétique

Pagn  BEemiber Puge
Caoxmatnets vt Beoche de Poupde Foe. .. 11
i Foig B s e L e i
Car s e 14
it v b Castbis gt o o oo oy pooe BB Diboimales Romresletes 115
A Elﬁim : 112 “'mn erpdidts 105
mif Wiy 1Y =
AT Erifcation Fllets e 9 de o Concregeimte pour
ol R Sy, oo et I
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Comment Devenir un Bon Mécanicien

Conservez vos outils conpants hien affares.

Regardes soignensement votre dessin avant de com-
mencer yotre travail,

Assurez-vous que votre machine est hicn mise au poimt
wvant de commencer le travail,

Prene: vos mesures avee exasctitude,

Conservez votre machine hien graissée, propre ef nette.
Votre tenue propre vous donnera de lo persenmalite,

Intéresses-vons & votre travail; n'ayes pas limpression
que vous le faites par obligation.

Apprenez les Héments du dessin mécanique.

Maintenez vo= eourroics tenidues ot évitez lenr contact
avee de huile.

. Faites une passs aussi grosse que la machine et Voutil

1-:: pcl.ll_t!ltmn‘_- jll.ﬂ-l]’l'll“n o guE Vs app‘rrmliiﬂ il ln
Jimension finie; finissex alors soignensement @1 aves
privision.

Essayez de comprendree le mécanisme de la machine
que vons faites fonctionmer.

Considérep-vons responsabile du travail dont vous vous
OCCUpEL.

Travailler avee wmbition; vous pouvez ftre appels a
occuper quelgue jour un poste supériear au volre,
Ayez une place pour ehaque chose, et Tangez chague
chose & sa place.

Lizez quelques publications techniques se rapportant
i votre hranche de iravail.

. 5i un jeune homme éudie convenablement un metier;

il devient un mecanicien de prewiére classe, mais <7l 4
des capacitiés i1 ne s'acréicia pas nécemairement 15,
Henry Ford, Ceorge l"mtingﬁl}um et autres ont
cOmIencd comime mécaniciens,

Si yous avez mal exécute un travail, reconnaises volre
mangue de soins auprss de votre contremaiire, et ne
vous chereher pas d'exeises,

SOUTH BEND LATHE WORKS
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