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Machines-outils modernes
pour l'usinage des métaux
(Suite el fin!.)

Perceuses verticales.

Pour utiliser rationnellement les avantages des forets
en acier rapide dont l'usage se généralise de plus en
plus, les constructeurs de machines a percer ont établi
de nouveaux modeéles de grande résistance dont' nous
présentons ici également quelgques variations. produits
de la Société Suisse de Machines-Outils Oerlikon.

La machine représentée par l'illustration ci-apres se
préte d'une fagon irréprochable a I'utilisation des forets
en acier rapide de 3 a 25 mm. de diameétre. En admet-
tant une vitesse de coupe moyenne d’environ 20 métres
par minute cela équivaut a une vitesse de rotation du
foret d’environ 2000 tours-minute pour un foret de
3 mm. de diamétre en diminuant proportionnellement
pour les plus grands diamétres.

La machine peut étre utilisée avantageusement non
seulement pour le percage, mais aussi pour le fraisage
ou chambrage de méme que pour le taraudage a l'aide
d’un accessoire auxiliaire (téte a tarauder).

Outre le modeéle représenté par la fig. 7 dont le cone
attaque directement la broche, le constructeur a établi une
variante avec un double harnais d’engrenages disposé a
I'intérieur du cone a gradins, permettant d’obtenir huit
vitesses différentes de rotation et de percer jusqu’a un
diamétre maximum de 30 mm. et de chambrer jusqu’a
50 mm. de diametre.

Une particularité trés importante de ce modéle con-
siste dans le fait que tous les frottemenlts rotatifs, sans
exception, se font sur billes éliminant pour ainsi dire
toute perte de force par le frottement el toute possibilité
d’échauffement et par conséquent de grippage. En ou-
tre la sensibilité est portée ainsi au plus haut degré
possible ce qui permet de percer avec les mémes avan-
lages les dimensions minimum et maximum admises.

En vue d'une fabrication rationnelle et avantageuse,
le biti consiste en deux parties (inférieure et supé-
rieure), la premiére comportant le pied sur lequel sont
ajustés la table et le renvoi, et la deuxieme la broche
avec les organes de commande, ce qui donne la possi-

' Voir Bulletin technique du 9 mars 1918, p. 37.

bilité de monter plusieurs broches sur .un' méme socle.
La disposition de la commande permet dans ce dernier
cas de rendre chaque broche indépendante en ce qui
concerne les vitesses de rotation; dans le modéle illus-
tré A deux broches, chacune de ces derniéres posséde sa
commande individuelle.

Les galets de guidage de la courroie, qui font
en méme temps office de tendeurs, se réglent instan-
tanément pour les diverses vitesses, le réglage du galet
guide d’arriére se fait a l'aide d'un engrenage a cré-
maillére.

Le cone de commande a la téte de la machine est
guidé dans une douille de telle facon qu'il entraine la

Fig. 7. — Perceuse sensilive rapide.

Modéle a deux broches a commande indépendante 'une de autre.
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Fig. 8. — Machine a percer a colonne,
avec table a mouvement en croix, commandée directement
par moteur électrique.
Percant dans le plein jusqu’a 40 mm,

broche sans ' que - celle-ci subisse l'influence des vibra-
tions de la courroie.

Pour que la broche soit toujours maintenue aussi prés
que possible de la. piéce a percer, le coussinet-guide
inférieur est déplacable verticalement sur le bati et blo-
cable dans toutes les positions.

lL.a table, dont les dimensions varient suivant le nom-
bre de broches dont est équipée la machine, est dépla-
cable verticalement par engrenages a crémaillére pour
le modéle a une broche el par engrenages & vis sans
fin pour celui a plusiears broches.

Pour la lubrification, une pompe rotative est adaptée
au socle et commandée par courroie depuis l'arbre du
renvoi. Le Jubrifiant qui, aprés usage, se rassemble dans
le chenal de la table est reconduit de la dans le réser-
voir formé par le pied de la machine.

Les quelques exemples de percage ci-dessous donne-
ront une idée approximative du rendement trés élevé

de ce modele :

Diamétre i percer Profondeur

25 mm. fonte. 2 secondes acier, 3 secondes

6 mm.
10 » » » 285 » » 4 »
16 » » » 3 » » 5 »

20 » » » [ » » 7 »

Machine a percer a colonne.

Le genre de modéle représenté par la fig. 8 est le plus
répandu, car il trouve son application dans toutes les
usines de mécanique, grandes ou petites, et de serrure-
rie ainsi que dans les ateliers privés de réparation des
fabriques de l'industrie textile ou autre.

A ceteffet cette machine est spécialement disposée pour
pouvoir étre utilisée pour les travaux les plus divers de
percage, d’alésage et de taraudage, voire méme pour
les petits travaux de fraisage, la table pouvant étre dé-
placée par vis dans les sens longitudinal et transversal
par rapport a l'axe de la colonne.

Au modéle ci-dessus le renvoi est placé au pied de la

machine et attaqué soit par la transmission sur poulies

fixe et folle, soit directement par moteur électrique et
train d’engrenages comme représents par lillustration.
Le mouvement se transmet a la broche par lintermé-
diaire du cone a gradins et d'un double harnais d’en-
grenages donnant huit yitesses différentes de rotation.
En outre, par la simple manceuvre d'un levier placé bien
a main, le mouvement peut étre renversé instantanément
d'un sens dans lautre pour le retour de la broche
pendant le taraudage.

La descente de la broche est automatique et ce mou-
vement est commandé également par train d’engrenage,
les quatre avances différentes peuvent étre instantané-
ment embrayées ou variées et cela sans arréter la ma-
chine. Un dispositif spécial déclanche aufomatiquement
I'avance a la profondeur désirée ce qui évite toute possi-
bilité d’accident dans le travail par suite d'inattention.

Pour le percage de trous de petits diamétres et pour
les travaux de chambrage l'avance automatique de la
broche n’est plus rationnelle en raison de la rapidiié
avec laquelle s'exécute l'opération et dans ce cas la
broche se déplace a la main a I'aide d'un levier sensi-
tif ou par volant & main avec engrenages a vis sans fin,
le retour se fait instantanément par volant agissant di-
reclement sur la broche.

Il a ét6 évité d'une maniére générale de disposer
d'une facon saillante les organes de manutention pour
qu’ils ne génent pas la manutention, mais ils sont ce-
pendant tous placés bien a main.

Le bati a également été exécuté en plusieurs piéces
pour en faciliter le démontage en cas d’accident éven-
tuel ou de réparation a faire aprés son installation dans
les ateliers. La colonne est en deux parties solidement
emmanchées l'une dans l'autre, l'entretoisement dans
lequel est monté le renvoi est également ajusté sépard-
ment el le tout est solidement fixé sur la plaque de
fondation.

Comme T'emploi des forets en aciers rapides exige
une lubrification intense il a également été adapté une
pompe roltative qui est disposée au pied de la machine
et améne constamment le lubrifiant au foret en quan=
tité suffisante. Ce lubrifiant qui se rassemble dans le
chenal dont le pourtour de la table est pourvu est re-
conduit au réservoir pratiqué dans la plaque de fondation.
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Avec les diamétres maximum et minimum des gra-
dins du cone la courroie de 70 mm. de large donne un
résultat de traction vraiment rationnelle.

Tous les engrenages sont disposés a lintérieur de
carters ce qui donne a la machine un aspect trés agréa-
ble en évitant dans la plus large mesure possible toute
éventualité d’accident. >

Machine a percer a bati fixe.

Une machine & percer pouvant étre appelée a juste
titre & grand débit est celle représentée par le cliché
fig. 9 et établie pour percer dans le plein acier jus-
qua 80 mm. de diametre avec une avance automa-
tique de 0,24 mm. par tour de foret et une vitesse de
coupe d’environ 22 meétres par minute.

La poulie de commande (monopoulie) de 300 mm. de
diameétre, 140 mm. de largeur et marchant a 500 tours-
minute peut étre attaquée soit par la transmission, soit
directement par un moteur électrique se plagant sur la
boite de vitesses et pourvu d'un tendeur Lénix. La force
ainsi transmise a la machine atteint jusqu'a 12 HP,
permettant ainsi d’utiliser les forets en acier rapide jus-
qu'a la limite extréme de rendement.

La transmission du mouvement entre la monopoulie
et la broche porte-foret se fait par l'intermédiaire de
différents trains d’engrenages disposés dans une boite a
vitesse Norton (pour les procédés modernes de fabrica-
tion les poulies a4 gradins ne peuvent plus étre prises en
considération pour les gros travaux de percage) et les
changements de vitesse se font instantanément et sans
méme arréter la commande par la simple manceuvre
d’un levier balladeur.

En raison de l'effort considérable qu'ont a supporter
ce genre de machines il est de toute nécessité d’avoir un
bati coulé d'une seule piéce et d'une rigidité absolue
pour assurer l'obtention d’un travail de précision en éli-
minant toute possibilité de vibration de la machine ou de
déviation du foret sous l'effort de ce dernier. La rigidité
du béti protége également le foret contre tout danger de
rupture au moment du transpercage.

La disposition concentrée des leviers et organes de
manceuyre assure une manutention 1'apide et permet a
I'ouvrier de conduire sa machine avec assurance sans
quitter sa place.

A gauche de la machine est disposé un levier en com-
munication directe avec une friction qui permet de met-
tre la machine instantanément en marche ou a l'arrét
sans provoquer aucun choc dans les trains d’engrenages,
cette friction d'un diamétre de 200 mm. marchant a
500 tours assure un entrainement parfait. |

Pour éviter tout échauffement des axes, ce qui dans
une machine de précision est d'une haute importance,
ceux marchant a grande vitesse roulent sur billes et les
autres sont pourvus de dispositifs de graissage auloma-

lique. '
La commande de la descenle automatique de la bro- ‘
che est positive, c'est-a-dire qu'elle se fait directement |

par engrenages disposés dans la téte de la machine et
de facon a pouvoir varier les avances a volonté pendant
la marche. La broche peut également ‘étre manceuvrée
A main rapidement soit pour le retour, soit pour le per-
cage de petits trous ou autres opérations rapides.

Afin d’éviter autant que possible toute perte de force
par le frottement la pression axiale sur la broche est
supportée par un coussinet a billes.

Un point trés important dans ce type de machines est
le guidage de la broche dans son coussinet inférieur,
point qui a été résolu dans le modeéle présent de la fa-
con la plus heureuse tant en ce qui concerne la rigidité
que la facilit¢ de déplacement qui se produit a I'aide
d’un volant a main et yis.

Fig. 9. — Machine a percer a bali fixe ]
Percant dans le plein acier a l'aide de forets en acier rapide
jusqu’a 80 mm. de diamétre.

On utilise également ce type de machines, grace a
sa grande rigidité, pour des travaux d’alésage de piéces
de dimensions moyennes ou de petits travaux de frai-
sage el a cet effet la table est exécutée & mouvement en
croix. Pour l'alésage le coussinet de guidage de la
barre d’alésage se trouve non pas dans la table, mais
dans la console et le trou de passage dans la table est
de dimensions suffisantes pour permettre la mise au
point exacte de la piéce a aléser aprés sa fixation sur
la table.

Celle-ci doit naturellement étre proportionnée a l'ef-
fort que produit I'emploi des outils en acier rapide
dans leur rendement maximum et est dans le modéle
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présenté. d’'une robustesse a toute épreuve, solidement
maintenue dans de larges glissiéres et bien soutenue
par une vis-télescopique-appui.
En marche normale les résultats suivants ont été
obtenus, qui ne sont point des données dites de parade:
a) dans la fonte

Diame!re Avarce par tour de I'outil Nombre de tours de I"outil
20 mm. 0,43 mm. 314
40 » 0,76 » 153
60 » 1,15 » 92

soit une vitesse de coupe de 18 maétres par minute.
b) dans l'acier de 50 kg. de résistance

Diamétre Avance par tour de I'outil Nombre de tours de I'outil
15 mm. 0,24 mm. 438
30 » 0,24 » 250
50 » 0,43 » 153
70 » 0,24 » 92
soit une vitesse de coupe de 26 métres par minute.

L. G.

Hospice Jules Daler, Fribourg

Planches 7 et 8.

Aprés la mort tragique de son fils unique, noyé dans
les eaux de la Sarine. Jules Daler, ancien banquier a
Fribourg, instituait, le 23 juillet 1883, la paroisse ré-
formée de Iribourg sa légataire universelle. Une des

HOPITAL DALER, A FRIBOURG
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Facade ouest. — Echelle 1 : 200.

clauses du testament comportait I'obligation de fonder
un hopital, nommé « Hospice Jules Daler », destiné a
recevoir les malades protestants du canton de Fribourg,
a l'exception de ceux du district du Lac qui ont déja
un hopital, ainsi que tout habitant non bourgeois de la
ville de Fribourg, 4 quelque nationalité et religion qu’il
appartienne.

M. Daler mourut en 1889. L'assemblée paroissiale
accepta le legs et le Grand Conseil reconnut la fonda-
tion le 13 novembre 1889 et en fit une personne mo-
rale. En 1909, aprés la mort de Mme Daler, I'Hospice
entrait en jouissance du capital de fondation. Une com-
mission administrative fut créée. Dés sa premiére
séance, cette commission s'occupa du choix d'un empla-
cement pour la construction du nouvel hopital. Son
choix s’arréta sur le terrain appelé « Romont-milieu »,
propriété de la ville de Fribourg, situé a l'occident de
la gare de Iribourg et 4 dix minutes de celle-ci. Cet
emplacement de 18000 m? fut jugé trés favorable par les
experts médicaux appelés a se prononcer.

Ces études préparatoires et les tractations avec les
autorités durérent quelques années et, lorsque tout fut
au point, éclata la guerre de 1914 ; avant de rien
entreprendre, on attendit que la situation devint plus
calme. Pendant ce temps, on. prépara le programme
d’un concours de plans qui fut ouvert entre les archi-
tectes fribourgeois et bernois. (Voir Bulletin technique,
année 1915, page 115.) L'élaboration des plans défini-
tifs et la direction des travaux furent confiés au soussi-
gné. Les travaux furent commencés dés les premiers
jours d’octobre 1915 ; le batiment fut mis sous toit en
aott 1916 et I'immeuble put étre achevé en octobre
1917, avec six mois de retard sur les prévisions. en
raison des difficultés de se procurer, dans cette période
troublée, le matériel et la main d'ceuvre.

Le nouvel Hospice comprend quatre étages:

Au sous-sol se trouve les services généraux : local
des chaudieres, soute a combustible, cuisine et dépendan-
ces, chambre a lessive, séchoir, salle de repassage, linge-
rie, cave de ménage, salle des rayons X, cabanon, morgue.

Au rez-de-chaussée se trouvent la division des femmes
et au premier étage, celle des hommes.

Aux combles, on a installé les logements du person-
nel et prévu I'aménagement de quelques chambres de
malades.

La salle d’attente, le cabinet de consultation du méde-
cin et son laboratoire sont au rezde-chaussée, tandis
que la salle d’opération et la salle de pansement se trou-
vent au premier étage.

Clest vers le sud-est que sont orvientées toutes les
chambres de malades et le ¢oté nord-ouest est unique-
ment occupé par des locaux accessoires tels que les
toilettes, les chambres de bains, les tisaneries.

Une grande terrasse de 3.00 métres de largeur, placée
a la hauteur du rez-de-chaussée, du coté S.-E. permet
aux malades de se promener ou de séjourner au soleil
dans leur lit.
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