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Procédés mltrologiques utilisés

sur les machines à pointer
par André MOTTU, ingénieur à la Société genevoise

WySfnstrumenls de physique.

Introduction.
Toute pièce mécanique doit être usinée par rapport à des

bases ou des axes servant de référence pour les opérations
qu'elle devra subir. Pour procéder de façon économique à

son usinage, particulièrement lorsqu'on travaille des pièces
volumineuses ou s'il s'agit d'un exemplaire unique, il faut
déterminer de façon précise la position de l'outil par rapport
à ces bases ou axes de référence. On utilise sur presque toutes
les machines-outils des systèmes de mesure plus ou moins
perfectionnés, rectilignes ou polaires, qui permettent cette
détermination, soit à l'aide d'un repérage préliminaire, soit
directement. Ces deux méthodes peuvent être illustrées par
des exemples types :

La première, soit celle de la détermination par repérage
préliminaire, est représentée par la succession des opérations
qu'exécute un ouvrier chargé de tourner une pièce à un
diamètre fixé. En effet, il s'agit pour lui de déterminer la
position du burin par rapport à l'axe des pointes du tour,
et comme cette distance est matériellement très difficile à

mesurer, il commencera par ébaucher la pièce à une cote
en tous cas supérieure à celle du diamètre final, puis il la
mesure, et sur la base de la dimension mesurée, avance
1 outil de la quantité nécessaire pour obtenir le diamètre
exact de la pièce finie ; il contrôle la profondeur de l'avance
par des moyens divers, angle de rotation de la vis provoquant
l'avance de l'outil, comparateur, jauges, etc. Dans cette
façon de procéder, l'ouvrier fait une mesure préliminaire sur
la pièce ébauchée, et ce n'est qu'après ce travail qu'il peut

déterminer la profondeur de l'avance à donner à l'outil. La
méthode se basÉ^ur un repérage préalable de la dimension
de la pièce. S'il n'a pas le moyen de mesurer le déplacement
de son chariot, il doit avancer son outil par tâtonnements
successifs ; il n'obtiendra le diamètre exact qu'après un
certain nombre d'essais qui provoquent une perte de temps
importante.

La seconde méthode, celle de la détermination directe, est
celle qnmtilise le même tourneur pour l'exécution de portées

successives dans la pièce cylindrique qu'il usine. Après
avoir affranchi l'une des extrémités qui lui sert de base de

référence, il déplace le chariot longitudinalement de la quantité

fixée par le dessin. Il ne fera pas d'ébauche suivie d'une

mesure, car il a la possibilité d'usiner directement sa pièce,
la base de référence^ftant exécutée comme première opération.

Le degré de précision que l'on peut atteindre est déterminé,
d'une part par le choix de la méthode de mesure,, d'autre
part par la rigidité des constructions, la précision de leur
exécution et la conception plus ou moins rationnelle de la
machine. Il est évident que pour un tour, par exemple, la

conception idéale voudrait que la vis-mère soit placée dans
le prolongement de la pièce que l'on usine, afin de réduire
au minimum les effets d'une glissière mal ajustée. Cette
réalisation est matériellement impossible ; toutefois, plus la
vis-mère sera proche de la pièce, moins grandes seront les

erreurs dues à la distance de l'outil à l'organe qui le mène.

La machine à pointer, qui, dans ses réalisations actuelles,
devrait porter le nom d'aléseuse verticale de haute précision,
comporte les. systèmes de mesure les plus précis appliqués
aux machines-oul ils. En effet, elle doit être capable de forer
des trous exactement à la place où ils doivent se trouver et
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