Zeitschrift: Bulletin technique de la Suisse romande

Band: 44 (1918)

Heft: 5

Artikel: Machines-outils modernes pour l'usinage des meétaux (suite)
Autor: L.G.

DOl: https://doi.org/10.5169/seals-34009

Nutzungsbedingungen

Die ETH-Bibliothek ist die Anbieterin der digitalisierten Zeitschriften auf E-Periodica. Sie besitzt keine
Urheberrechte an den Zeitschriften und ist nicht verantwortlich fur deren Inhalte. Die Rechte liegen in
der Regel bei den Herausgebern beziehungsweise den externen Rechteinhabern. Das Veroffentlichen
von Bildern in Print- und Online-Publikationen sowie auf Social Media-Kanalen oder Webseiten ist nur
mit vorheriger Genehmigung der Rechteinhaber erlaubt. Mehr erfahren

Conditions d'utilisation

L'ETH Library est le fournisseur des revues numérisées. Elle ne détient aucun droit d'auteur sur les
revues et n'est pas responsable de leur contenu. En regle générale, les droits sont détenus par les
éditeurs ou les détenteurs de droits externes. La reproduction d'images dans des publications
imprimées ou en ligne ainsi que sur des canaux de médias sociaux ou des sites web n'est autorisée
gu'avec l'accord préalable des détenteurs des droits. En savoir plus

Terms of use

The ETH Library is the provider of the digitised journals. It does not own any copyrights to the journals
and is not responsible for their content. The rights usually lie with the publishers or the external rights
holders. Publishing images in print and online publications, as well as on social media channels or
websites, is only permitted with the prior consent of the rights holders. Find out more

Download PDF: 20.11.2025

ETH-Bibliothek Zurich, E-Periodica, https://www.e-periodica.ch


https://doi.org/10.5169/seals-34009
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=de
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=fr
https://www.e-periodica.ch/digbib/terms?lang=en

44™ année ‘ 9 Mars 1918 N° 5

BULLETIN TECHNIQUE

Réd. : D" H. DEMIERRE, ing.

2, Valentin, Lausanne

DE LA SUISSE ROMANDE

Paraissant tous les
15 jours

ORGANE EN LANGUE FRANGAISE DE LA SOCIETE SUISSE DES INGENIEURS ET DES ARCHITECTES

SOMMAIRE : Machines-outils modernes pour lusinage des métaux (suite). — Une conférence de M. de la Vallée Poussin, par S. Dumas,
prof. a I'Université de Lausanne. — Remarques générales sur les essais des malériaux, par A. Dumas ingénieur, D" és-sciences, a
Schafthouse (suite et fin). — Dix ans d’exploitation par I'Etat des chemins de fer italiens. — Nécrologie : Jean Béguin. — Société

genevoise des Ingénieurs ct des Architeetes. — Bibliographie.

Machines-outils modernes
pour |'usinage des métaux
(Suite ')

Perceuses radiales.

Le type actuel présenté par I'illustration ci-dessous est
le résultat des expériences faites au cours de longues
années et en tenant compte de I'emploi, devenu pour ainsi
dire général, des forets en acier rapide.

I’essentiel est I’obtention d’une rigidité portée au maxi-
mum possible par la construction rationnelle des princi-

Fig. 3. — Machine a percer radiale n° 0,

percant jusqu’a 50 mm. de diamcétre dans le plein acier.

paux organes, soit la colonne, le manteau pivotant sur
cette derniére et le bras radial ; le manchon du bras ra-
dial fixant ce dernier sur le manteau doit étre tout parti-
culierement soigneusement ajusté, a longue portée el
pourvu de dispositifs de blocage rationnels, ceux-ci con-
sistant, dans les modeles de la S. W. O., en leviers agis-
sant sur ('\('('nlri(llu's a effet instantané et ("nvrgi([uﬂ.

Ce type a été étudié avec un soin minutieux jusgue dans
ses moindres détails et est exécuté en trois grandeurs

différentes.

! Voir Bulletin technique du 23 février 1918, p. 32.

Les guidages, coussinets, ainsi que la disposition pra-
tique des organes de manutention ont été 'objet d’'une
attention toute particuliére. Les roulements & billes ont
également trouvé dans ces machines une application trés
étendue, ce qui simplifie 'entretien et élimine en bonne
partie les pertes de force par le frottement.

Les colonnes, trés robustes, consistent en une colonne
intérieure fixée solidement sur la plaque de fondation et
un manteau placé par-dessus et pivotant autour de la co-
lonne. Ce manteau repose sur un coussinet a billes et
est guidé a sa partie supérieure dans un coussinet i galets.
ce qui lui permet de pivoter trés légérement. Ceci combiné
avec le déplacement horizontal rapide de la poupée per-
met a I'opérateur une mise au point rapide et sans peine
de Poutil pour le percage.

Le bras radial est construit de facon a réduire au mi-
nimum possible les vibrations et flexions pendant le tra-
vail forcé que peuvent produire ces machines et qui n’est
limité que par la qualité des outils.

Dans la construction de la poupée, nous reléverons tout
particulicrement le dispositif a friction pour le renver-
sement instantané des vitesses de rotation avec retour ra-
pide pour le taraudage, de méme que pour I'arrét ou la
mise en marche instantanée sans mettre au repos les or-
ganes primaires de traction. Un autre avantage de ce dis-
positif consiste dans I'élasticité de transmission du mou-
vement qui en résulte et qui a pour effet de ménager
considérablement les outils. En outre, une combinaison
d’engrenages disposés a l'intérieur de la poupée permet
de modifier instantanément les vitesses de rotation jus-
qu'a un rapport de 1: 11.

La S. W.O. a, en ce moment, a ['étude une nouvelle
poupée de perceuse radiale qui comprendra deux broches,
I'une pour le percage et l'autre pour le taraudage, ce
qui augmentera naturellement encore le rendement de cette
catégorie de machines par le fait qu'il n’y aura plus de
perte de temps occasionnée par le changement des outils.

Une autre exécution faisant partie de cette catégorie
de machines est la perceuse radiale universelle (fig. 2),
montée sur chariot ou sur une grande base circulaire.
Ce type, par suite de sa facilité de déplacement de la sim-
plicité de manutention, est devenu un outil indispensable
dans les usines de grosse mécanique et de chaudronnerie.

La téte porte-foret est montée sur base pivotante a
double effet, ce qui permet d’incliner I'outil dans tous

les sens el de percer sous tout angle.
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Fig. 4. — Machine a percer radiale universelle montée sur charviot et percant dans le plein jusqu'a 30 mm. de diamétre.

La broche est disposée pour marcher dans les deux
sens, donc pour percer et tarauder.

Ce type trouve son application rationnelle pour 1'usi-
nage de grosses piéces encombrantes qu’il n’est pas facile
de déplacer et de ‘présenter a la machine ; c’est donc
cette derniére qui doit étre avancée a la piéce a usiner.

De par le fait qu’elle est constamment déplacée, d'un
endroit a 'autre, il a été prévu pour la traction un moteur
électrique monté directement sur la machine et auquel
le courant est conduit a 1'aide d’'un cAble fixé a la ma-
chine et muni d'une prise de courant a son extrémité.

Machines automatiques a tailler les engrenages

coniques.

L’emploi toujours plus répandu d’engrenages et prin-
cipalement d’engrenages coniques dans la construction
moderne des machines a nécessairement eu pour effet de
développer également la construction des machines a usi-
ner les engrenages.

La Société Suisse de Machines-Outils Oerlikon cons-
truit depuis de longues aimées, comme une de ses prin-
cipales spécialités, des machines automatiques a tailler les
engrenages coniques et cela en cinq grandeurs différen-
tes admettant des roues jusqu'a 2000 mm. de diameétre
primitif, une division maximum au module de 35 et un
rapport maximum de 1: 8.

Ces machines se distinguent par la construction extra
robuste de tous leurs organes et la qualité du matériel
employé a la fabrication des piéces ayant de grands ef-
forts a supporter.

L’attaque de la machine se fait par monopoulie ou
moteur électrique accouplé a la boite de vitesses par I'in-
termédiaire d’une chaine Renold. La combinaison des en-
grenages de la boite Norton donne la possibilité d’obte-
nir huit vitesses différentes de coupe en progression géo-
métrique qui sont utilisées suivant la dureté du matériel
A usiner.

La forme de la denture & lailler est obtenue par I'em-
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ploi d’un gabarit unilatéral qui est un fort agrandisse-
ment d'un flanc de la dent.

Un dispositif ingénieux placé entre les deux coulis-
seaux assure une reproduction absolument symélrique des
deux flancs usinés simultanément de la méme dent.

Il est & remarquer que les machines & reproduction par
gabarit, par rapport aux machines travaillant d’apres le
systéme de la développante, possédent le grand avantage
de pouvoir exécuter toutes les formes de dents désirées,
que ce soit la forme cycloide, développante, ou de cer-
cle, etc., tandis que les machines travaillant d’apres le
principe continu ne peuvent exécuter que la forme déve-
loppante. : : s

La robustesse excessive de la machine donne la possi-
bilité de procéder au défongage des creux de dents dans
le plein avec une grande rapidité. Le défoncage des pe-
tites dentures se fait a I'aide d'un outil a gradins avec
brise-copeaux ; pour les grosses dentures, on emploie
avantageusement un oultil a défoncer ordinaire. Les flancs
des dents sont faconnés ensuite a l'aide d’outils spéciaux
de forme. '

La machine travaille d'aprés le principe diviseur, c’est
a-dire qu’elle taille complétement une dent apres I'autre.
Ce principe a le grand avantage de dégager les organes
de Pappareil diviseur pendant le taillage et de réduire
son usure 4 un minimum insignifiant dont I'effet immé-
diat est d’assurer une précision durable dans la division.

L’appareil & diviser et le mécanisme de I'avance auto-
matique sont verrouiliés mutuellement de sorte cue pen-
dant l'opération de la division, I'outil ne peut s’avancer
dans la matiére ou vice-versa, ce qui élimine toute pos-
sibilité de défaut de rabotage.

La disposition du mécanisme de 'avance est telle qu’elle
peut étre réglée ou modifiée a volonté pendant la mar-
che par la simple manutention d'un levier. L’avance des

Fig. 5. — Machine automatique a tailler les engrenages coniques.
Modéle n0 2,
admettant des engrenages jusqu’a 500 mm. de diameétre primitif.

outils se produit au moment ot ces derniers se trouvent au
point mort du retour.

Pour assurer une division de haute précision, I'on a
disposé le disque diviseur & proximité immédiate de la
roue-diviseur pour éviter tout élément intermédiaire entre

ces deux organes qui ne sont séparés que par les roues
de rechange.

Pour faciliter le montage sur la machine des corps de
roues des formes les plus diverses, la broche de la poupée
est percée de part en part et porte a l'avant un plateau
de montage, en outre, une lunette-appui est adaptée a
I'avant du plateau pour soutenir les pieces lourdes ou
celles a long moyeu.

Les deux coulisseaux porte-outils sont rendus solidai-
res l'un de I'autre et soigneusement équilibrés de fagon
a ce que la touche-guide n’appuie que trés légérement sur

Fig. 6. — Porte-gabarit bréveté
de la machine a tailler les engrenages.

le gabarit, c’est-a-dire juste le nécessaire pour assurer
une reproduction exacte de la courbe du flanc des dents.

Le constructeur, dans le but de réduire a un trés petit
nombre les gabarits nécessaires, a établi un porte-gabarit
trés ingénieux qui donne une possibilité de tailler les
engrenages de tous les rapports qui se trouvent entre
1: 14 1: 8 avec un jeu de 35 gabarits, A condition
toutefois que le nombre de dents de la plus petite roue
ne dépasse pas un certain minimum.

La mise au point de la roue a tailler et de I'outil ne
présente aucune difficulté et se fait exactement et rapi-
dement a l'aide d’outils accessoires de précision.

Les résultals ci-aprés ont 6té obtenus en marche nor-
male :

Nombre de dents taillées dans le plein en 10 heures :

Fonte d'acier ou acier Acier-nickel chromé

Maodule. Fonte. de 40-50 ka. dureté moyenne
de résistance. 70-80 kg.
4 550 400 260
6 v 370 320 210
8 280 230 150
10 240 185 —
12 190 130 —
(A suivre). L. G.
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