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Apparemment, dés sa naissance en 1974, laffifeusa a s
suscité la controverse, entre son inventeur legsmir D.H. :
Chaddock qui a presque immédiatement été attagueny.
détracteur bruyant, M. Thomas, qui sest offusgu@resgue
chacune de ses idées. Ce qui a déclenché une jaranis
connue & ce jour. Et qui apparait a présent conatheureuse €
inutle, dans une confrérie basée sur des relammwoises €l
confratemelles, ol la défiance et lanimosite tn
incontestablement pas leur place.

Quoi quiil en sott, jespére que le débat estepls conception d
la Quom de 1974 n'est pas sans conteste, leunmiliet de
polémique.

Je fais cette remarque en conscience, par ceidjgejtion de
démontrer que par rapport a la conception de lBn@ead 974, i
y a des améliorations légitime possible. Ellessesicen grandc
partie sur le débat passé, entre Chaddock et TrOesixe que 1- Ve de face de affiiteuse Quom.

rappelle le tire de cet article, et je pense g@nenles pluss; | rectification des dents en bout est aiséeppize celle du listel
scepiiques conviendront que ces innovations  PePaEllis jes dents périphériques est "douteuse”. La migiagendu doigt
ameliorer les choses. support de dents est difficle & régler précisénmntiest un
Bien sCrr la Quom Mark 2 est depuis protégée sabresets,Probleme que de maintenir les dents en appa support avec
cependant je suis étonné que personne ne I raphiss que MUNE pression constante pendant le déplacemenfraleeiasur la
Chaddock Ia laissé tombé dans le domaine puiniguom étaitmeule. Il y a énorméement de frottement dans ansysattendu
une petite machine universelle, et je ne penspipasux qui fondue & plupart de ceux-ci sont la résultante daindé surface
construite et utiisée estimeraient déloyal despengelie pouvaitmparfait entrainant une imprécision de lejustérere la broche
étre améliorée. Quand! Dés sa construction, fiédifficuttés &€t les portées de son palier.

faire une affteuse qui réaffite facilement lesefrdeux tailles.
Pour mai, il s'en est suivi une déception immédiate

3- Ve ariere de la Quom présentant lembase sur laquelle repose le trusquin de
réglage de la hauteur permettant un alignement rapide de machine.

2-vue armiére de laffiteuse Quom.
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Embase

Coulisseau guide-dent
Porte-index

Guide supérieur

Guide inférieur

Bouton de réglage assemblé

Vis réglage hauteur index

Vis de bridage glissiére

Guide Dent

Vis de réglage transversal indexe

OIO(N|O(A|A~[W|IN|F

W . 5 . 4l 10
4 - Utilisation d'un trusquin a vernier pour régler la hauteur d'axe

. 11 Contre-écrou guide Dent
de la broche pneumatique. o ] oD
Je réglais le frottement a l'aide de la poignéelatage du ame guide-Dent
13 Palier fileter

moyeu porte-outil comme je le pouvais, mais jerivéas
jamais a obtenir des conditions de frottemenssafit | 14
gras" assez bonnes, pour maintenir la goujure dertba 15
affter sur le repose-dent. 16

Etrier de vis porte-guide dent
Broche pneumatique

Bague - d'arrét

Porte-outil pneumatique
Poignée a boule

Vis de réglage de butée
Lardon en laiton

Vis de bridage (achat)
Flasgue de glissiére

Poignée de bridage du bras du guide lévre
Butée micrométrique 25 mm (achat)
Bride d'index

Comparateur course 25 mm (acha)t
Bras support de comparateur
Glissiere du guide-dent

Le résultat immédiat fut comme d'habitude un sigsa
qui me laissa une médiocre opinion quant a la ptinoe 18
de cette partie de l'affiteuse de Monsieur Chad@atest | 19
ce qui a irrité, Thomas, je pense alors que som geivue | 20
était justifié, de plus son niveau sonore estusdtile. Jai | 21
rangé cette partie de son mode fonctionnement aans 22
coin de mon esprit sans toute fois l'oublié. 23

Si Chaddock avait pu se réincarner, je pense qQupen 24
Mark 3 serait apparue. Je pense également quafdsgeur | 25
Chaddock, avec tous ses titres universitaires, aissait 26
tout des "coefficients de frottement mécaniqueiaus 27
les assemblages mécaniques les surfaces intimemeint >8
contact, frottent inévitablement. La seule manidee
diminuer ce frottement est dinterposer une pédliciun
lubrifiant quelconque entre les surfaces.

C'est habituellement de I'huile, mais lhuile esnan-sens
lorsque les surfaces de glissement coexistent deec
particules abrasives dans le méme mécanisme. lies pa
pneumatiques se sont substitués avec succés aers pal
conventionnels, lubrifiés. Les paliers pneumatiques
grande vitesse sont apparus pour la premiére fois €
Allemagne dans les années 60, Le professeur Chiaddoc
pouvait pas envisager de lintégrer dans son éfeae.
conséquent, il les a ajustés "glissant gras" ectidonl'état

de surface que sa construction dictait.

Cependant vous et moi pouvons en 1999, faireueeley 5 - Utilisation d'un Trusquin & vernier pour régler la hauteur d'axe de
professeur Chaddock ne pouvait concevoir en 19irdi Ai la téte d'affdtage.

vous étes disposé a rectifier vos fraises, etpeatidre les Ay bout de cing & six mois environ, je disposaimed
quelques modifications simples que je vous proposes rectifieuse utilisable mais non terminée. La machifiitait
pourrons disposer dune superbe  petite affiteuse dgs outils, mais n'‘était pas finie notamment fijptiEm des
FONCTIONNERA! Et ne vous faites pas de soucis pelat.  valeurs (numériques) en degrés n'était pas faiteme je

Jen viens a présent aux éclaircissements enptimses. N'al Pas suivi les instructions du professeur (cidle

Jai acheté mon kit de fontes de ma Quorn en jes4Prendre un marteau et des chiffres a frapper pauergees
pense, et jai commencé sa construction en suleantindications, ce qui aurait donné un resuitat aisesft. Et

instructions du professeur Chaddock. lorsque je me suis heurté au probleme de grippage,
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6- Utsaion ol tusquin & vemier pour e réglage préais oe la hauteur o oot quide-0erits.
jai mis de coté la machine et jai commencéadairitres choses.

7 - Réglage précis de la hauteur de la téte daffiitage a laide d'un comparateur a

cadran pour un angle de dépouille de 6°, avec une meule de 56 mm de
diametre.

Le 12 décembre 1988, mon fils est mort et aprégpis mois de| 5 vue de face de la photo 1 en donne mainteiuihet I
souffrances, je savais que je devais faire quetfiose pour(enrichie dun coup) que je me fais de lexcellence
préserver ma santé mentale, jai donc commeneéadier sur un pritannique. Me pardonnerez-vous cette idée goeijéais
autre probleme. Ceétait la machine a graver deaiy' besoin poulde ma machine, ce pendant, je reconnais qu'elisterait

finir ma Quomn. Apres environ 600 heures passegsa@nception efpas sans le solide travail de défricheur du pefess

a sa construction, ma graveuse était termingngapu graver tousChaddock. Sil avait vécu pour concevoir une Quom

les tambours, vemiers et rapporteurs.

Mark 3, elle aurait pu constituer le premier-boéméint
Jai du étre extraordinairement heureux; commepigesit-l que Precurseur

dun VMI (sorte de groupement de

je ne létais pas? Une agréable nouvelle macigraser, un travail CONCessionnaires - conseils  chargés de  retransniestre
de peinture raffiné et tout - cependant je ne e encore fairPPServations et attentes de leur clientele aupes d
fout ce que je voulais avec la Quom, qui étalafiiier le listel desiNAUSTriels) Quorn ce qui par la suite aurait pereeette
dents des fraises deux tailles. Malgré tout leiagebet les Controverse amere entre Chaddock et Thomas.

lustraions du manuel "Consignes dutilisationlirhi avec les|| est & noter, que suite aux modifications appsrgr le
pieces du bati, Je nobtenais pas (au moins) aséseesuitats que/MI Quom, c'est devenue une excellente affiiteuseni

le professeur Chaddock annoncait.

dans son atelier. La liste ci-dessous, décrit smtie

La valeur du "coefficient de frottement™- de ladheétait dienvironParticulier toute les “corrections” que jappréuigourdhui
0,15 ce que le professeur Chaddock admettaiewridtre réduit SUr ma Quom.

La meilleure maniere de le faire était par lagadune broche])Semelle

"Blanchard-ground": les établissements

pneumatique, ou la valeur du coefficient de fratteinserait plus B ANCHARD utilisent le plus souvent des rectifiesis

pres de 0,001 que de 0,15, tel que je le projp@ais son
fonctionnement.

Jai dabord, réaliser le montage du fourreau patEure. Et

pendant que jy étais, jy ai ajouté une embasa¢Bard", un porte-
indexe réglant le probleme dalignement de leefrainsi quun
comparateur a longue course afin de palier ausutis que jai

éprouvees a son linstallation. Il sagit du pignélioration de la
Quorn publié dans le HSM de mai / juin 1998.

En voici ma demiére version de lladaptation ffatdase Quorn

(trés améliorée) que je vous propose maintendte. getite beauté
particuliére est en en service dans mon atelieisdelos de quatre
ans maintenant, a la suite de quai, je suis hedesanentionner que
mon appréciation de la Quorn et de son affitagéaisss deux

tailles a été spectaculairement amélioré.

Mais, apres tout ce verbiage, qu'est qu'un VMI @Bor
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planétaires pour surfacer directement de granéesspi
"dacier laminé plan ou non" Cest un élément
complémentaire évident a la construction de la rQuor
cette platine d'acier fait 12 X 18 X 3/8" (305x4%5X et

sa planéité est garantie a 0.002" soit 5/100° deQ@atte
piece complémentaire sert de surface de référguandira

de laquelle tous les réglages de la machine seront
rapidement faits. L'embase est représentée atta Bhe
chassis de laffiteuse Quorn étant fixé dessussi Aus
apparaissant, juste a gauche du centre, c'estectomu
pourrait correctement supposer étre le micrometriad
broche. Cet élément se monte avec le bati num#&rde30

M. Chaddock et, avec ma piéce 23, qui remplace les
pieces 308 et 309, qui permettaient le réglageade |
profondeur de rectification et, par conséquerliaemétre
daffitage de la fraise.
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Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

Je pense a mon systéme de limitation du débattdmen
butée micrométrique en permet un réglage desigusta
fin du diamétre, ensuite la piece 23 empécherddotéte
porte-outl de basculer en arriére lorsque vous-wu
attendez le moins.

2) Broche pneumatique : Comme expliqué longuement
plutét, laffiteuse Mark2 de Quorn souffrait de
frottements importants dus a lajustement fin diarpde
la broche du porte-outil, et cela a rendu son usaget
mal-aisé. La broche porte-outil sur coussin diitlilere
de se déplacer dans son logement sans pratiquer
aucun frottement et l'affitage des fraises miemtdeux
tailles est devenu uniquement une affaire de cemmt
de l'opérateur. Si une chose est révolutionnae@os
des modifications que je recommande sur la Quiest, ¢ L2
la broche sur coussin dair. Elle rend la macHgisapte e -

aemployer. 8- La VMI Quom complétement installé et préte a affiiter les listels des fraises.

3) Mécanisme support guide-dent: je pense que le
professeur Chaddock reconnaitrait que le suppoie-gu... - -
dent n'est pas a la bonne place et quiil aurétrelioncu -
de maniére a sajuster le plus facilement et raeide
possible. En outre, puisque le doigt guide-detilissu
principalement pour réafflter les fraises, on ldsisocier
a la broche porte-outil. En bref, la structure détepdu
mécanisme daffitage des fraises doit devenir
accessoire "autonome” qui peut facilement s'enishvae
fixer rapidement a la structure principale de lar@uet
s'utiliser uniqguement quand c'est nécessaire. 2tst
sorte de montage autonome que jai congu et queTTT
présente au lecteur. '

v & "

9 - Gros-plan d'uﬁe fraise en cours d'aff(tage.

Le mécanisme d'indexation se positionne directesuerst
I'extrémité gauche de la broche pneumatique, le lam
guide-dent y est fixé pointe en haut et inclinégaache.
Ce dispositif guide-dent, se fixe a Ilextrémité ndu
coulisseau (piece 2), constitué dune barre d'acier
rectangulaire rigide. En complément, un bras de
5) Butée micrométrique et le crochetde la barre-glissiéresupportant un comparateur a cadran a longue course
déja décrit au point 1 ci-dessus. (pieces 26 et 27) est fixé sur la colonne justdemsus de
la téte de meulage afin de régler la hauteur ge tie
meulage, ces pieces ne sont pas représentéespiam le
d'ensemble faute de place, mais cela permet deranesu
I'excentration verticale de I'axe de meulage nétess la

4) Comparateur a cadran a longue course pour régler la
hauteur de la téte de meulage Ce dispositif facilite le
réglage précis de la hauteur daxe de la meulesausi
ou au-dessous de laxe de la fraise, donnantel'aag|
dépouille nécessaire au tranchant de la dentfidesta Il
s'utilise conjointement avec le trusquin, celaym une
maniére rapide de fixer le réglage de la machine.

Les plans de définitions de ces cing accessoirks @aorn
vous sont proposés ici. Je serais la derniére npersa
revendiquer que ce que jai construit est unesaffétultime,
;neajsrajlgp?ggsg %ueorllligeg;t zlfamgljntigﬁggvgﬁ le mﬁsrectif_ication de I'a;ngle de dépouille des dentdadizaise
Chaddock. Cette machine a fini détre la souretlie de (habituellement 6°)

mes frustrations et jen retire maintenant beaudagpément Photo 2 présente le dos de la machine et les
dans mon passe-temps. accessoires montrés sur la Photo 1; c'est aldire,
coulisseau porte-indexe dans sa glissiéere montée su
la téte porte-outil a coussin d'air, ainsi que le
comparateur et son support monté sur la colonne de
la téte d'affitage. Elle montre aussi la tuyauterie
d'admission d'air du palier pneumatique du porte-
outil et, et la maniére dont la butée micrométrigae
positionne sur la barre arriére pour le réglage du.

Puisqu'une image est censée valoir 1 000 motsspilans

pas ce temps en entretien et regardons cette dimmages.
La photo 1 est une vue de face de ma machinquiellie est
maintenant. Vous pouvez certainement voir la bretHe

porte-outil pneumatique a l'extrémité droite dendgchine; se
sont respectivement, les pieces, 15 et 17, delenudature.
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"basculement” l'axe du porte-outil pendant l'affét de
lange de dépouille de la dent. Elle montre égaleme
comment le mécanisme du support dindexe e
"accouplé" au porte-outil pneumatique, c'est ghdiogue

la dent de la fraise reste toujours en contacie lavaoigt
pendant l'affitage et méme quand le porte-outikt” e
basculé" pour échapper la meule lorsque l'on tolarne
fraise pour présenter une nouvelle dent a l'afitag

La photo 3 présente un trusquin a vernier poutdiage
de la hauteur (équipé d'une touche de 6x12x100ngg |
d'axe de travail, la positon du doigt porte-desit,la
hauteur d'axe de la téte daffitage. Cette mesere
hauteur est la clef d'une installation pour lafiestion du
listel des dents des fraises. S'il y a "une aroe" dans
cette opération daffitage c'est bien celle lae Eurni
rapidement une information essentielle, nécessaing
montage indéréglable.

Le trusquin sur la photo 4 est utilisé pour meslare
hauteur daxe du porte-outii pneumatique. Une fo
mesure faite sur la pige on retire la valeur dedsni-
diameétre. La raison en est gqu'il est plus facifaLet rapide
de mesurer la hauteur en touchant juste le dessies dfi: je prends la hauteur d'axe réelle mesuréeaderdche
pige plutdt que le méplat de la demi pige. Puigtie pneumatique et de l'axe de la broche de la téfigatye. Puis
besoin de la hauteur d'axe réelle du porte-aertipjistrais J& soustrais 0.250" (12,5 mm) de la hauteur mesizéegle
donc 0.250" (12,5) de la valeur lue au vernier, roemalors le doigt support de dent a la valeur deugehacalculée.
c'est la valeur du demi-diameétre de la pige quDf&D0" Une fois contrdlés gue tous les axes sont aligaéadime hauteur, on
(9 25). Alors, je note sa valeur sur un notepad peypas ramene le cadrant du comparateur a zéro, eteatlaan baisse selon
n'oublier, parce que jaurai bientbt besoin deniffees le sens de Ihélice) alors la téte dafflitagevdddar calculée a partir de

Photo 5, on mesure la hauteur d'axe réelle detda I@(presaon.

daffttage. Si elle est différente de la hauteaxedtle la Distance délévation =sin (angle de dépouilleyoRde la meuie
téte porte-outil, on ajuste sa hauteur au mémeaunigae Pour une meule de diamétre 2-1/4" (57mm) et iedegépouile 6°
l'axe du porte-fraise pneumatique. Une fois vérifiee (requis) la distance délévation devient :

l'axe de la broche porte-fraise et celui de lad@fiitage pistance délévation = 1-1/8 "(31,75mm)x sin 60KE) L'angle, la
sont a la méme hauteur, on regle la hauteur du dgigance la délévation devient :

support de dent pour qu'elle coincide avec cefieasles . e . .
du porte-fraise, et de la téte d'afftage (Photo 6) Distance del rl_ 0117 GDhqto 7)sot 2’97 m,
_ i Avec l'axe d'afftage parfaitement aligné, vousveau

maintenant insérer une fraise dans la broche paortie-

et positionner les bagues d'arrét (piéce 16) etcarda
fraise sur meule. Il est probable qu'a ce pointsvou
devrez ajuster la position de la butée micromégrigu

le crochet sur la barre-glissiere arriére afin églar le
basculement du porte-outil a la profondeur de passe
nécessaire et son dégagement de la meule.

C'est un réglage rapidement fait et vous serezs prét
affiter dés qu'l sera terminé. La rectification
commence toujours de la queue de la fraise (lad”hot
8), & son extrémité. Le dégagement est plus aigé. U
profondeur d'affitage de .001" (0,025 mm) est
largement suffisante. La photo 9 présent la partie
brillante des dents d'une fraise en bout en coers d
réaffltage. Cela apparait comme une bande étrdite a
périphérie de la fraise, mais le listel est néamsoi
tranchant comme un rasoir.

'R - Détail de la broche pneumatique et des colliers de fixations, avec
douille de réduction de 3/8 ", montée dessus.

11 - Ve amiére du porte-outtil pneumatique montrant lentrée dair de la
broche porte-outil.
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Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

13- Vue d'ensemble de la téte porte-outtil pneumatique, avec son mécanisme
guide-dent complet en position d'exploitation.

12 - Vue amiére de lalésage du palier pneumatique, et de la glissiére du
coulisseau guide-dent et de son blocage en position.

Avec les fonctions principales de la machine bien ¢
mémoire, nNous pouvons maintenant regarder |
éléments particuliers qui en composent I'ensemble.

La broche et son palier pneumatique ont été dizomi
le périodique HSM de mai / juin 1998, avec lespldes
détails techniques spécifiques pour les faire. doghe
pneumatique (pieéce 15) et les bagues darrét (fi@ce
sont présentées a la Photo 10. Les détails géndesux
portées du coussin d'air sont visibles sur lesoRHdt et
12, la Photo 12 présentant les détails du guide-de =
(piece 20). La photo 13 est un gros plan arriénetrauat

de guelle facon tous ces divers éléments se mauent

14 - Cette vue illustre comment l'affitage part de la racine de la dent.

former une unité "autonome" qui peut étre instailé
démonté de la Quorn selon les nécessités dictéésspa
impératifs d'affltages.

Les opérations d'affitage des dents se déroulsansu
la procédure montrée par les photos 14 et 15. Comi’
dans la Photo 14, lafftage commence toujourdapar
racine de la dent et progresse vers sa pointeo(Rbht
De cette facon, de part la rotation de la meuleagéen
bas et la force de friction s'appliquant au pdaftiage,
la fraise est constamment maintenue en appui
lindexe guide-dent, et elle peut se déplacerasiacke de
la meule simplement par la plus Iégére pressiatodyt
sur la broche pneumatique. Cette sensation éprémrgée
des premiéres expérimentations est étonnante.

Nous reviendrons sur la fabrication de ces pieoes 6 - Cette vue montre la progression de laffiitage de la racine & la pointe de la
prochaine fois. dent, la fraise étant toujours maintenue en appui sur doigt guide-dent.
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Une "Tres belle Amélioration"
de |'AffGteuse Quorn

2° PARTIE

Walter B. Mudller
Photos et dessins de [Auteur
Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

La photo 16 présente la piece a lorigine véritadafe de tous
les réglages les plus essentiels de laffteuste. e en gros
plan montre le mécanisme du support guide-deahetysteme
de réglage en hauteur et de positionnement traaseentrlé
et verrouillé par deux boutons moletés a gauche dee. Bien
sUr, la broche et le fourreau pneumatique se ttbevehaut a
droite de méme que le coulisseau représenté desssamble.

La photo 17 est une simple vue auxiliaire du doguitle-dent.
Le deux demi-pige que le professeur Chaddock iméest
nécessaire au réglage de sa machine sont présefaideboto
18; je me sert de leur plein diamétre par ce que ct
m'économise un temps considérable sur le réglagghbto
montre également la pince de diamétre de 3/8" $adxptant
sur la broche pneumatique. Jai également failogiles de
1/2" (12,7) et de 5/8 " (16) de diamétre, qui setemd dans
lalésage @ 3/4 (19) de la broche pneumatiques Eligstent  16- Vue de face du mécanisme du réglage précis de la position du doigt
légérement serrées, ce qui me permet de montaffigted des guide-dent par rapport a la meule.

fraises deux tailles ayant un diamétre de quetrespondant.

5

I n'est pas nécessaire que la broct
pneumatique accepte tous les types pinct
au risque de compromettre de ce fait <
grande précision de rotation ce qu
japprécie le plus actuellement.

La photo 19 présente les meules, monté
sur leurs moyeux-adaptateur respectifs, qu
jutlise  généralement pour [lafflitage
extérieur des fraises deux tailles. Quant a
Photo 20 clest mon “"arme secrete”, u
trusquin a vemier qui fait que la procédur
de réglage de la position de la fraise sur
meule est devenue du "géteau’”. 17 - Vue de dos du mécanisme du doigt guide-dent.

Jemploie pour ce travail, un matériel certifiempbrtation
chinoise, en raison de la poussiére trés abrasveuitp
inévitablement lors des
opérations daffitage, celle-ci ¢
répercutant nécessairement sur
précision absolue de linstrument

18 - Viue dune doville de broche pneumatique
et des deux demipige dont le professeur
Chaddock se servait pour la mise en place des
outis a affiiter (voir les commentaires).

19 - Ve de deux meules que j'emploie généralement pour
I'affdtage de I'angle de dépouille périphérique et en bout des
fraise deux tailles.
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Ce que je voulais vraiment réaliser maintenant'&aitn
pas seulement une rectification parfaite de mahbroc
pneumatique, mais aussi une piece vraiment cyjinelri
Aprés plusieurs passes de rectification pour enliege
rugosités de ma broche, jai trouvé que mon tour ne
tournait pas conique mais produisait une formeclestiu
de 0.0002" (0,005) sur le diamétre de ma piecterbps
était arrivé de surpasser ce premier problemei j@ns
retiré la piéce du tour et je I'ai monté dans urecsans
emploi en acier d'environ 2.5" (64mm) de coté. [Fes
lavoir percé, je lai alaisé au diamétre de lachm®o
pneumatique. Jy ai alors percé un trou a travees lai
fileté a mi-profondeur a M6 pour une vis de serragess
quoi jai fendu le bloc, en le sciant a travetédage, ainsi
je pouvais modifier son diamétre en serrant plusioins

la vis de serrage. Ce que j'avais maintenantugtaibdoir,
comme dans la Photo 21.

20- "farme secrete” qui rend si facile le réglage de laffiiteuse Quom

Il n'est pas joli, mais il fonctionne bien.
Aprés ce bavardage préliminaire débordant du bgst

probablement temps de s'occuper de la fabricatien d
piéces. Quoique I'édition de maifjuin 98 décrjttacédure
de réalisation du palier et de la broche pneunsaétjdans
celle de juillet/aolt 98 le reste des piéces, Qmstsp
peuvent étre néanmoins profitablement relus pareales
modifications y ont été apportées, et assurénientemn
aura certains qui voudront connaitre [I'historiqpimuléte,
de I'évolution de ces piéces.

La broche pneumatique est représentée a la phateetO
ses bagues daccouplement; ces éléments demeur:
communs aux deux concepts. Ces piéces sont iélesitifi
sous les numéros 15 et 16. Cependant sur le poiité-o
palier pneumatique (piece 17), il y a quelques fication

de détails. Puisqu'il ne peut y avoir aucune anaétio de

la Quorn sans ces piéces essentielles, l'histeirdewd
fabrication commence donc ici.

21- Le rodoir utilisé pour obtenir le polifinal de la broche pneumatique.

La vie de ma broche pneumatique commence sous, la o R .
P q Una derniére chose & propos de la broche pneumadtigu

forme dune barre dacier laminé a chaud complélemt—i-an de définition de la présente piéce réclamalésage
rouillée, de 1-1/2" de diamétre (@ 38) et de 1@80mm) P P 9

T 0.7500 " (19mm) de diamétre, avec un défaut de
de long. Le laminé a chaud (peu attrayant sous cgﬁ e . X ' By
forme) est le matériau le plus approprié. Par tanagffet circularité inférieur a 0.0002 " (0,005mm). C'esportant,

Clest le moins apte a avoir de grands niveauxteaates si vous voulez obtenir une bonne précision de lzhime.

L ) , N . Montez le porte-outi pneumatiqgue en mandrin quatre
résiduelles une fois enlevée la crolte de la arika une MOrs. bour Ssiner cet glésa e gn le protégeant lq c
bonne stabilité dimensionnelle et c'est ce dons r@ONS P 9 proteg

besoin chutes daluminium. Prenez alor_s le temps (pemit-étr
' quelques heures) de controler l'alignement de tiaxéa
Un point de centre a été percé a une extrémite biarte, broche qu'elle tourne concentrique a 0.0000 ".eRegt
puis elle a été retournée dans le mandrin pouseaires alésez alors la portée diamétre 0.7500" (& 19mm).
pointer l'autre extrémité, ensuite elle a été @isenandrin N f 5 ité d ire foret
et pointe tournante dans la contre-pointe, parrit&cu € vous fiez pas a fa quaite de vVolre Toret pausy

Aprés plusieurs passes jai descendu le diameingii@n gfe}rantir _Ie niveay de concentricité qui est exige gette
1.320" (33,5 mm), pour enlever la crodite et jatéanon piéce. Si vous n'étes pas sur que votre tour tlaroate du

module de rectification, de fabrication maison leuour, diametre 0.7500" (19 H7) a la demande, vous paaivez

. . . nvisager de le faire a l'alésoir. Mais tout d@biaites un
en drapant également la machine avec un assoriifee est d'glésa e ainsi vous aurez une certaine ragida
vieilles serviettes, que jai chipé dans le sabifon de 9

mon épouse. profondeur de_ passe minimum quil peut réellement
enlever pour usiner votre broche pneumatique.
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Il'y a environ 35 ans, jai construit un télescapmiroir de 8.0 " (200mm),
ouvrant a 6.3, jai rectifié et poli le miroir, regiruit toutes les piéces di
télescope, et j'en ai tiré de grandes satisfacjimugi'au jour ou la pollution
atmosphérique et lumineuse ont mis fin & mes @stivi outefois (puisque je ne
jette jamais les bons produits), jai toujours éserve des abrasifs optique
conservés depuis mes jours de polissage miroammpids de la pate a polir (la
plus fine) de grade 1000.

Ainsi, en reprenant ma broche pneumatique en mapdrison extrémité non
tournée, jai attaqué la zone en tonneau avec mwreau rodoir enduit d'un
peu de pate a polir a l'oxyde d'aluminium de grE@@0 et du pétrole. De
nouveau, j'ai revétu mon tour d'une collection éfeodues de mon épouse pot
le protéger de l'abrasif, et je me suis équipéedaatide paire de gants de cu
pour éviter de me blesser. Puis, langant mon towasvitesse plus lente, jai fai
passer le rodoir a travers la broche jusqua ce sque diamétre soit
uniformément cylindrique de bout & bout a la ceted 8122 " (33,3 g5). A ce
point, je n'essayais pas d'obtenir la cote exaoté.ce que je voulais, c'était un
cylindricité et une circularité uniforme. Avec a@gessus de polissage a actic
lente, c'était relativement facile a réaliser.

Ensuite, jai étudié comment faire l'alésage detegmiti pneumatique. J'avais
en main une broche de diameétre 1.3122" (33,33nagavhis, que le meilleur
moyen pour moi de réaliser cette piéce, étaitlakigtaer un tampon de contrdle
qui m'indiquerai quand jarriverai a la cote dgdage de 1.3135" (33,36mm
Un tampon vous indiquera avec la plus grande mmasvous étes conigque ot
n'avez pas encore atteint la cote mini. S'il @iséujudicieusement, il vous
permettra aussi d'évaluer la taille maximale aéshge. Parce que je sa
d'expérience que vous pouvez insérer (si vous savement faire) un tampon 2T, o o

. , - Tampon & mini-maxi fini, utilisé pour déterminer
qui est seulement de 0.001" (0,025 mm) en dessoua dote d'un alésage j, e et fa cyjincticité de la portée de flésage
parfaitement cylindriqgue. C'est ainsi que je me suis a fabriquer, un jeu de porte-outil pneumatique.
tampons. La photo 22 montre a quoi il ressemble.

Maintenant, je suis enfin prét a aléser le
porte-outli pneumatique. Javais en
main un gros morceau de ce que mon
BAGUE D'ARRET - PIECE N° 16 ami ferrailleur, supposait étre de l'acier
— doux. Jen ai coupé un morceau de 24
Matiere : ACIER DOUX livres pour faire le porte outil

| | 1
'IL 4 ,{ i-l G

|L-
L 1.35

¥,
- i Tp— I — - —
L3 L) uw
s /
é \ 7
Aléser au diamétre de la broche
12 | pneumatique @33,3H8

pneumatique. Je n'avais aucune idée de
la matiere dont il sagissait, mais ce
n'était pas un matériau "doux". Quand
je l'ai usiné, jai pensé que c'était I'acier
dur parce quil résistait méchamment,
mais je lai finalement dominé. Je lai
d'abord scié ; puis raboté sur mon étau-
limeur, fraisé en suite, et finalement jai
ébauché lalésage en préparation du
rodage final. Jai pris la précaution de
m'équiper par avance guelgques barres
dalésage en M-42 au cobalt, parce que
je savais que l'usinage sur une longueur
de 4" (102mm) serait trés dégradant
pour un outil en acier rapide ordinaire
(jle n'avait rien en carbure d'assez long
pour déboucher de lalésage). Mais la
matiere sest finalement révélée
usinable. Je prévoyais que jobtiendrais
un alésage conigue et c'est ce qui C'est
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produit, cependant quand je suis arrivé au pointnoti niveau de précision. Le mien a été fait dans umes ba
tampon "n'entre pas" commence finalement a eijier, d'acier piquée de quelques points de rouille, aimétre 1-
avais terminé. Et avant de retirer la piece du nmarji 3/8 " (35mm) (et moins en quelques endroits) tdlané
usiné les gorges de distribution dair du palierdiameétre extérieur a 1.3135" (33,36) sur unguear de
pneumatique. 2-3/4" (70mm), percé et taraudé une extrémité G-H1l
Maintenant, vient une question embarrassante. Sausz N,C ,(MS) pour y pla_cer‘ une (Y IS dequnsmn et f‘f“t u
généreux le chanfrein & 60 ° sur le filetage. alais

affGter un petit foret - un No.29 diamétre (0.13@)6 .
. _~ . modifié une vis CHc de 5/16-18 NC (M8) en y formamt
mm) par exemple. En fait ? Ne tentez pas cettatipesi cbne a 60° s'y adaptant. Pour fiE1ir )j'ai 3l/JsinéoE\ S

vous n'avez pas une affiteuse de foret correcte Iqaoue rémité un ravon pour faciliter sa pénétrationediai
faire. Ce que vous allez maintenant faire en pedgux fend t y t % . P e
trous de diamétre 0.136 " (3,5 mm) de chaque mté gjdu, en quatre, et ebavure.

lalésage du palier du porte-outii pneumatique,c a¥ga ressemble a rien - en fait, cela fonctionne ceram
l'espoir guils se rejoignent au milieu, c'est wmcage réservoir de boue, et sir il n'a pas colté beaudeufai
courbe. Chaque trou faisant environ 2 -1/4 " (57) den monté en mandrin et veillé & ce que le tour saitlasu
profondeur, aussi si vous n'étes pas certain plerflection  vitesse la plus lente a laquelle il pouvait tourdes rempli

de votre affltage, il serait dans ce cas, alors ghge sa réserve dhuile en y ajoutant un doigt d'abgmaifle
d'envisager d'acheter un nouveau foret (série é)ngin 1000, puis jai enfilé mes gants et commencé lespge.

plus, vous devez percer a la jonction de ces dmgs| Au départ ne lancez pas le tour tournez-le a Ia. rAace
percages un trou les interceptant a ce point. derse point, il ne reste plus beaucoup a faire sur \miree-outil
percage, dégagez fréquemment votre foret et kirifpneumatique; le percage et lalésage du diamétrdu16
abondamment avec un bon lubrifiant de percagauéele bossage de fixation, le percage et filetage des eus
"LPS Tapmatic". Si vous étes parfaitement atténtibtre M6 au dos du bossage de fixation et le fraisage du
travail, vous aurez quelque raison de vous attehdie dégagement 7,5 x 6,3. Aprés vous prendrez soin des
bons résultats. Aprés cette étape, il reste pigiercage dedétails, fendre en deux et passer l'alésoir darteole
quelques divers trous, et a percer et taraudéoles des diamétre 16 puis soigneusement ébavurer les psreage
raccords de tuyauterie en 1/8-27 TPIs et les tdass les taraudages.

prises dair en 8-32 NC. Une remarque encore,eass
vous absolument d'avoir réalisé un alignement ipalda
percement des conduits d'air. Il est payant dérleev par
deux fois !

u/&prés avoir y avoir donner un coup de lime pouseaes
angles, asseyez-vous dans un confortable fauteaila
rafraichissement et votre plus belle réussites vaitivelle
piece. Décernez-vous alors, les applaudissemelats de
Comme vous pouvez le voir a la Photo 23, la faimita foule, et ne manguez pas de vous donner une tagmeam
dun rodoir n'est pas une guestion de fantaisie dauns le dos. Les piéces 15 et 17 sont finies etrésa a
d'esthétigue mais c'est avant tout un outilladede linventaire! La fois prochaine, nous monterorsolte-
guide-dent réglable selon trois axes.

23 - Rodoir utilisé pour poli, rectifier et mettre la portée de la broche du porte-outil pneumatique au diamétre approprié.
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Une "Tres belle Amélioration
de |'AffGteuse Quorn

3° PARTIE

Walter B. Mudller
Photos et dessins de [Auteur
Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

OCRRECTI ON

Une idée fausse a émergée dans le premier clidpir@rés belle descripteur qui précise la propriété quiil représén
Amélioration de IAffliteuse Quom" de novembrecedédbre 1999 ; . . A

de HSM. Ce nlest pas un probleme sérieux, cepgadsaiis sOr Asavor, un calcul de vitesse peut étre :
guelle interpellera et provoquera les commentaless lecteurs Vitesse (pied/sec.) = temps de llaccélératioredfsiec) X (sec)
ayant une formation en construction mécaniqueJgoint puis, dimensionnellement : pied/sec. = ft/sec das dbtés de

La confusion se trouve dans le texte de la page 22 publication l'équation, et le calcul serait "dimensionnellencsehiérent” ou

. A ; . homogéne. De méme, un rapport tel que 20 oncess o,
ot orne e Vet (e, A e, puce cekon e
Chaddock admettait - il devra, étre réduit. LA maib manisre de tient pas compte des unités mais seulement degagomb
le faire était par l'approche d'une broche pneurnat ot la valeur Jespére sincerement que les deux exemples dedessus
du coefficient de frottement serait plus prés@@ldue de 0,15, telexpliquent clarement comment les unités et lesbresrsont
que je le projetais pour son fonctionnertient manipulés dans les calculs techniques, et jesgatement

Je dois expliquer ce quest le "coefficient deefrent’ cest une avor levé les confusions qui ont pu surven.

grandeur sans dimensions, il ne peut pas y avalication de En conclusion de cette discussion sur le coeffideglissement de
dimension, tel que « pouces » ou « onces » atenfmbre sansla broche, dans son palier pneumatique, il esstelepevenir aux
dimensions se défini la fagon suivante : autres choses indispensables a faire pour qu&oaine fonctionne
comme prévue. Cest ce que nous allons faire naitien sortant
le matériel nécessaire pour monter le support glade réglable
selon trois axes. Pour ce sous-ensemble nous déumisces
principaux composants, nous devons nous procupeofli dacier
étiré de 12x25. Si vous contrflez ses dimensians canstaterez
probablement quielles sont légérement inféridodEpendamment
Selon le ROBERTUN coefficient est une grandeur sdimeension. de sa longueur, une rainure perpendiculaire demrib de
Cependant il ne saurait étre utilisé seul et aibehan profondeur sur 25 mm de large y sera fraiséegxsémité.

Dans tout calcul technique, lorsque quiun chifftdearésultat dun
produit ou un quotient lensemble forme, un nordéfieissant le
rapport entre deux ou plusieurs grandeurs. Lesnpess non-
techniques ne peuvent généralement pas le saasirsintun des
facteurs ou des parameétres est nul, le réstitat.es

COULISSEAU GUIDE-DENT - PIECE N° 2

Matiére : Acier étiré

Ra 08 2_1
vvy
E\ N
< \ v, =
12 g7 raog AAA -
=4 @ 12,6 fraisé a 90° r '_'
26,3
N 216 \
I— RaDB \
vy -
raog AAR 25] |15
o |
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Nous prendrons une longueur de 216 mm de ce pnoié Installez une pinnule ou une pige dans la téteaikafe et
nous transformerons en Coulisseau du support glgéide alignez-vous sur le bord de la piece. Enlevez nayie et
piece 2. Il y a peu d'usinage a faire sur cetiepidsinez-la remplacez-la par une fraise deux tailles, infégi€urlO, puis
juste & la longueur, faconnez la rainure perpelaified 1,5 de déplacez la table pour centrer la téte de fralsagkaxe de la
la cote finie. Vous allez réaliser un ajustemeissght sur la piéce. Fraisez la rainure centrale de la piecersuprofondeur
rainure (+0,025mm) pour recevoir la piece 5 ques\allez de 5 mm fini. En suite élargissez-la par petitessgm
sortir dans la barre d'étiré de 12x25 qui vous rest successives, et symétriquement de chaque cotéraiadee.
Mesurez-Ha soigneusement, €élargissez-la rainurecede
maniere jusgu'a atteindre sa cote finie de 10.s\prievez la
piece de l'étau, et essayez de vous rappeler staven rangé
le coulisseau du guide-dent (piece 2). Lorsque Vausz
trouvé (Ouais!!), montez-le sur la perceuse eteaeyde trou
central diametre 5,1. ébavurez le percage @ Buvez la
piece 5 et montez-la dans la rainure de la piéles 2ainures

La piéce étant toujours dans I'étau de la fraiséusede d'une
pinnule de centrage ou d'une pige vous allez iaeeasur
ses bords et vous positionner au centre de laeaijue vous
venez d'usiner et que vous avez, bien siir meBaiégez alors
son centre au foret a centrer. Maintenant vousgaoeniever
le coulisseau support guide dent de la fraiselisenBst pas

termince, mais vous en avez fini avec elle poundenent. des deux pieces tournées vers le haut, bridelpfssasemble
L'intérét c'est aussi de voir si la section du fuét vous allez p, ! N i
de sorte gu'elles forment un «L» le f(t du «Letevdroite et

utiliser pour la piéce 5 sajustera dans la raigueavous venez 3 2 raverse Vers vous. avec le bout de la pieiesi au ras
de fraiser dans la piece 2. ' pleges

du flanc du coulisseau, piece 2. Bridez les deégegi dans
L'élément suivant sur le planning c'est le guidieur, piece cette disposition et transportez I'ensemble a fleepse, ou
5. Il sera fabriquer dans le méme matériau quedliisseau du vous contre-pointerez la piece 5 a travers le@dréude la piece
guide-dent. Débitez cet étiré de 12x25 et dresseB mm de 2. Débridez les deux piéces; le percage de la piest ensuite
long. Montez-le dans I'étau de votre fraiseuset {dmrs aurez agrandi a 6,3. Retournez le coulisseau 2, cotdresém bas, et
précédemment pris soin de vérifier quil est perfa@nt fraisez le trou a 90° pour recevoir la téte fraiféee vis Allen

paralléle I'axe longitudinal (X),de la table), pgudresser les Hc - M6. Pour finir taraudez le trou diametre 5 gilide

bouts a longueur (63 mm fini). inférieur (3) a M6, et rangez les pieces dans taofite a trésor.
A CoupeA-A
63 I
12,5 38 ol
=

15
|
|

L
!
|
|
|

F3
|
|
|
|

//,
|

10

|

|

|

|
25

|

|

!

|

|
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21
|
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§ | !
- M6 contre-percé 12

depuis b piéce 2

Les filetages M 4 sont contre-percés au @ 3,3
en utilisant la piece 4 comme gabarit
et la piéce M "9 en position pour le centrage.

TOLERANCES GENERALES NOM | DATE

LESCOTES SONT EN mm e e La mecanique de Valoris
CLASSE DE TOLERA MGE:
EoA M ENDED (€ cGLAGE G |TEE PR
FORME ET FOSTON -CLASSE K | ENEG ISTRE GUIDE IN FERIEU R
GONVENTION : E@ WALIDE FAR Piéce 5
COMMENTA IRES:
HATERE - Acier éfire @ ) INDICE | FLAMGHE MF VERSON
Yaloris
Pitce alivée ke - A 20110227-02 1
ECHELLE - 1 ‘POII]S: | PLAN- 2 sur b
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CoupeA-A A B Coupe B-B
] 63 r..
42 675 | 125 38 6] =
i S —
I = R e ) X e i = o
=2 —f=——&—++}=—RE-
EH | 1o/t =
|

e

: M 6 M8 \ 12
Les tous & 4 seront d'abord percés au § 3,3
la piece 4 servant de gabarit de pergage pour la piéce 5 Les deux trous M3 sont d'abord percés
avec la pidce N ©9 en position pour le centrage. au @ 2.5 pour servir de gabarit i la pigce14
TOLERANCES GENERALES NOH | DatE R ] ]
LES COTES SONT EN mm DESSINE FAR | ME  |Zmzem La mecanique de Valoris
CLASSE DE TOLERARGE:
AR ENDBD FE GLASSED | Ve PR
FORME ET POSITON -CLASSE K | EMEG ISTRE GUIDE SU PERIEUR
COMVENTION - - i WA LIDE P4R Piéce 4
g @? G%MENTAIRES:
HATERE : Acier étiré ; INDIGE | FLAMGHE hF : VERSON
Walars
Fiéce ralisée b - A 20110227-01 | 4
ECHELLE : 1 ‘ POIDS - | PLAN: 1 sur 16

Maintenant toumnez sil vous plait votre attentiom le guide la rainure sur le dessus. Alors, avec la pinrafgentez de
supérieur (piece 4). Cette piéce sera prise ddres dernier nouveau le bord droit de la piéce et déplacedla slon
morceau détiré de 12x25 qui vous reste en ré§aupez-en un l'axe des X pour aligner le centre de la brochéesiar de la
bout & 63 de long et montez-le dans létau de fralseuse, piece a une distance de 12,5mm du bord droit.eRdér
soigneusement aligné. Fraisezda a longueur etodeeau, pinnule et installez un petit foret & centrer. f@oile trou (la
alignez-vous sur le bord de la piece a l'aide gimmeile ou dune table étant toujours au méme coordonnée Y queutoisq
pige. Déplacez la table de la fraiseuse de landiega demi- trou a été pointé du coté opposé de la piecepads, 7bord
largeur pour vous aligner en coincidence avecdiavte piece. Et longitudinal de la piéce. Déplacez Alors la taldleld,5 mm
comme précédemment avec la piece 5, retirez lal@iret en Y et pointez le trou restant au @ 2,3. Finalémen
installez une fraise deux tailles dun diaméteriandr & 10, fraisez déplacez la table en X et en Y pour positiorendardche

la rainure sur toute la longueur de la piece 4rdimpdissez la aux coordonnées du trou central et le pointeicemete 4.
rainure a 5 mm et puis, comme auparavant, élardgssainure Pour le moment, vous en avez terminé avec cette, pié
par petites passes en prenant la méme profondeliaalee coté, aussi retirez-la de I'étau et mettez-la en réserve.

jusqua atteindre sa largeur de 10 mm. La piece suivante a réaliser c'est le guide-dent (piece 9).

Maintenant, enlevez la fraise et réinstallez lany@& Nous ferons cette piéce a partir d'un étiré de 90 de long et
Alignez-vous sur I'extrémité droite de votre pietajustez 25 mm de diamétre, d'une fagon quelque peu tortueuse.
la table en X a la position zéro. En utilisant deveau La premicre partie du processus consiste en de simples
votre pinnule placez-vous en bout de piéce polerrér travaux de tournage. La piece étant prise en mandrin trois-
position de la table & zéro selon I'axe des Y.ddéplla mors, et on la sort de 70mm du mandrin. Y faire une
table en Y pour placer laxe de la téte de fraigager5 premicre passe de propreté en enlevant le minimum de
mm du bord de la pieéce. De méme, déplacez ladable matiére pour la nettoyer sur environ 75% ou 80%. Percez
le sens des X pour placer laxe a 12,5mm de tekéré ensuite, le long trou central, diameétre 5 mm, sur une
droite de la piéce. Maintenant, remplacez la pinpat un profondeur de 70mm, on le taraude ensuite 2 M6 sur
foret & centrer et pointez le premier trou, diaengnm, 18mm de  profondeur, picce finie. Retournez-la
De cet emplacement, déplacez-vous, selon legggpletement dans le mandrin, en veillant ce que chaque
coordonnées, aux emplacements des trois trous @Ro porte bien sur la partie usinée de la picce et

suivant, et percez-les, chacun a leur tour. Rdtirgace fepercez- -le diametre 6,5mm sur une profondeur telle qu'il
de I'étau et retournez-la reste 18mm pour le filetage M6. Trongonnez la picce et

dressez sa face a la longueur de 67mm.
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Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

Vous en avez fini pour le tour et vous allez mamt¢ Puis on retourne encore une fois la piéce de 18068 d
passer a la fraiseuse. Il est vital que le car®dnm soit I'étau et on fraise le coté opposé restant dgdactirrée sur
parfaitement centré par rapport a laxe du perden@hde long a la cote finale de 10 mm. Cela étargod la
central. Il est & ce moment, indispensable deefraisiece de I'étau et on I'ébavure. On peut aussissep a la
seulement de la profondeur nécessaire. Ainsi, eeder toile émeri pour enlever les marques d'outil. lecgiest
diamétre extérieur, usiné de votre piéce, eesilde 24,8 en suivant mise debout dans I'étau de la fraispose,y
mm, il faut la fraiser de I'épaisseur finie de 11,4 cote se pointer 'emplacement des tous M3. Si vous ne sigpo
calcule ainsi : 24,8/2 =124 -5 =7,4 . Puis 24/84 = pas dune petite équerre de faible épaisseur pour
17,4. Lorsque cette cote est atteinte, retourngiaéz, le positionner la piéce verticalement, vous devrendpecle
plat en appui dans I'étau, fraisé alors la faces#mgpsur 64 temps d'en fabriquer une, a partir dune chuteéédee
mm de long. Il est important de tenir la cote dsSeair de 6x50x75. Saisissez-en une section substantieliwirdie
10 mm du carré. Cela étant fait, la piece estésude 90° 150 mm de long dans I'étau de votre fraiseusesdzain
dans I'étau, et de nouveau on fraise le premieada,4 dépasser au moins 75mm.

sur 64 mm de long.

| _ 67 §

| 5 64 ©

e % 2| §
LD_ e ' ; /./ il rad e rad el rd

= {?@ QXF ''''' [ N I S —

8,75 _ o
Perce @ 6,5 et alése @ 6,6 18
1j 5

*Tolérance au montage
avec les piéces 4 &5 -0,025 mm

TOLERANCES GENERALES NOH | DATE

LESGOTES SONT EN mm DESSNE FAR | ME  |zmozen La mecanique de Valoris

CLaS5E DE TOLERS NCE:

BT EN DR FE-bLassEs | TETE AR

FORME ET FOSITON - GLASSE K | ENEGISTRE PORTE GUIDE'DENT

COMVENTION - - ) WA LIDE FaR Piéce 9

g @3 COMMENTA IRES:

MATIERE - Acier étire ValDriS IMDICE | PLAMGHE WP - WERSION

Picce ralisée le - A 20110228-01 1
ECHELLE - 1 ‘POII]S: | PLAN: 3 sur 16

Bridez la chute et usinez deux cotés perpendis)laiie rainures qui ont été précédemment fraisées dapigdes 4 et
S50mm par 75 en déplacant la tableen X et en Y pBuSi son ajustement n'est pas coulissant libgetitrcalibrage
confectionner votre petite équerre. sera nécessaire. A présent, vous pouvez ajoptatdeguide-

Aprés cette petite diversion, vous pouvez mairtier 3t & vOre arsenal de pieces terminees.

positionner votre piece a la verticale dans ldtala fraiseuse Nous aurons besoin de quelque chose en U polr etten
pour pointer les trous M3. Attendu que le diamédime est de régler la  posiion longitudinale du guide-dent. siCe
25 mm et lentraxe des trous fixés a 17,5, osautiine pinnule logiquement le role de la piéce 28, appelé "Glissié guide-
pour saligner sur laxe de la piece. Cela faitsuffit dent' daccord ? Cest donc la piéce que nous alamuer.
simplement de se déplacer 8,75 mm de chaque cliedel a présente piece est faite a partir dun étird'wu laminé
pour pointer avec précision les trous M3. dacier doux, qui sera le plus souvent usinédidatise.

Avec tout ce que vous avez accompli, vous pouviéz lao Débitez I'ébauche a la scie électrique en laissagiir-plus de
piéce de l'étau et voir comment elle sinserelelans 0.1" (2,5mm) sur toutes les dimensions. Puis, a la
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fraiseuse, placez le bloc dans l'étau que vousanfaitement- projet, vous étes «juste» en fraise deux taillessdue
aligné. Dressez alors les faces du bloc déquetreates de vous aurez fraisé la rainure a la profondeur requigirez
1.735" (44) longueur, 1.050" (27) épaisseur, €801.%40) la fraise en bout et a nouveau installez une pndel
largedur. centrage et alignez-vous sur le bord pour vougiptiens
l'axe. A ce jour vous devriez devenir expert ddidation
de la pinnule, ainsi abrégerai-je les instructiensous
direz simplement de vous aligner sur l'axe et desvo
positionner sur laxe des deux trous M6, que vous
pointerez. Procédez de la méme facon, pour lesequat
trous M4, pointage et percage. Quand ce seravdmit
pourrez retirer la piéce de la fraiseuse et padskx
perceuse. La, vous percerez et tarauderez lee duats
M4 puis percerez et ferez les lamages des deux Kéu
au fond de la rainure. Aprés un petit coup de taiteeri
Jpour enlever les bavures, casser les angles, dibrmé
état de surface de votre piéce, vous pourremizer dans
le stock, avec la satisfaction davoir mis une epiéc
essentielle de plus dans votre escarcelle.

Toujours a la fraiseuse, retournez la piece ledgraté de 44
mm a la verticale et les deux petits cotés paralkeixe des Y de
la machine. Avec une pinnule ou une pige dantndrde
fraisage, alignez la téte de fraisage sur laxeide piece et a
0.688" (17,5 mm) a partir de l'un ou lautre cadadpiece.
Maintenant vous pouvez retirer la pinnule et lestah foret a
centrer. Pointer le centre et percer cet emplatenmertrou
diamétre 9,5 a sur la profondeur de la piece 88"1(ZF4mm),
en essayant d'éviter de percer votre étau deyfral§zela m'est
arrivé, alors ne pestez pas contre moi pour atiseement.) Ce
percement étant fait, retirer la piece de l'dtpasser a la scie
ruban, pour découper "la partie ébauche de lagaide la
piece. Naturelement, vous pourriez fraiser laosestiée, mais
je présume gue jusgu'a ce que vous en ayez fréave

Coupe B-B Coupe A-A
75 12 HT
P
] b = | a
2 10,5 ' ; T
T LAY
=T | L
w
0 N
o .
- N | ™
@65 i
27
L
2 lamages @ 10,5 ~
[vp]
_ . | L
o]
4T [
I
A
4trous M4 —
TOLERANCES GENERALES NOM | DATE . . .
LESGOTES SONT ENmm LESSNERSE | ME  |mnaen La mecaniqtie de Vajoris
CLAGSE DE TOLERA NGE:
Evh T EN RO RE CLbse | e PR
FCIRMEI:'I'F'OSI'I'OP:I:CLASSEK EMEG ISTRE GLISSIERE DU GUIDE'DENT
GONYENTION - - ; VWALIDE PR PIE’EE 23
E @% COMMENTAIRES -
HATIERE -Acier étire ssaloris IMDIGE | PLAMGHE WP - VERSION
Piéce alisée le - A 20110304-01 | 1
ECHELLE - 1 ‘Pans: | PLAN- 7 sur 16
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Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

Maintenant vous pouvez commencer a remonteomme jamais auparavant. C'est si facile, si vauezs
quelques piéces. Ressortez les éléments 4, 5det Qous y prendre. Quoi gu'il en soit, votre piécéOre
votre réserve. Aucun d'eux n'est complétement figiuide-dent) est terminée et elle peut étre rangés d
c'est donc ce que nous allons faire. Prenez d'dhordotre réserve secréte.

piece 4 et apportez-la a la perceuse. Précédemm
nous y avons pointé un certain nombre de trous
nous allons maintenant percer a 3,3 mm. Perceinigs

AR X~ réalisée, vous commencerez dabord par la tracer
trous aux emplacements indiqués. Ebavurez la piece

montez un foret de 2.5 mm dans le mandrin et ercorécisément sur I'ébauche. Bien sir, cela comnuarce
N ’ , . P Sr%e mise au bleu de la piéce. Une fois tracésstil e
les trous M3 a la profondeur préconisée de 9,5m

. . , .\ lativement facile de faire les réglages nécessait
Maintenant, récupérez les piéces 5 et 9.montez-

ensemble dans la position appropriée avec la giéte a%sage des contours de la piece en suivant 80a &t
P pprop d'ﬁjsiner le décrocher de 5x10,2. Lorsque tout esta
t

maintgnez—les en place avec un pefit serre_—jOI(i la chose suivante a faire c'est d'orienéali a 30 °
paralléle. Montez un foret @ 3,3 dans le mandrin 8 ur usiner la rainure de 6,5 x 6,5mm dans laguelle

contre-percer les quatre trous @ 3,3 dans la fEeée | . - : . :
travers la piéce 4. Débridez les piéces, et ébavare vient se loger la piece 7 (Vis de réglage hauteiex).

piece 5. Maintenant, mettez un foret @ 5 dans A ce stade, mettez en place votre pinnule pour vous
mandrin pour aléser le trou M6 de la piece 4, a sahigner sur le bord de la rainure que vous venez
diameétre de taraudage. Retirez le foret et momtez w'usiner. Lorsque ce sera fait, déplacez la table p
fraise a lamer @ 7,5 pour faire le lamage des s C vous aligner sur son axe a 6,5 du bord. Placezsaus
M4 sur une profondeur de 4,2 mm. Alors, taraudez lle premier des deux avant-trous @ 2,5. Remplacez la
guatre trous M4 de la piece 5 puis les filetagesd®li& pinnule par un petit foret & centrer et pointezdesx
piece 4 et 5. Ensuite, les deux filetages M3 daidae trous M3. En suite replacez I'étau a 0° dans sitiqros

4. Ebavurez tous les trous filetés en utilisantftaise & initiale, utilisez une pinnule pour déterminer tasition

90. Comment cela se mont-il ensemble ? La pieced@s deux trous & 3,3, pointez-les et percez-les.gqbe
rentre-elle dans sa rainure en "collant"? Peuteithen cela est fait, vous pourrez retirer la piece dad'@t la
petit travail d'ajustage sera-t-il nécessaire, maiss y mettre en réserve pour les opérations de finitions
arrivez ! postérieures.

E%tl’ément suivant mis en fabrication sera la pl&cle
%’grte—index. Sa forme curieuse est tout a faitlefati

Aprés, a la perceuse, utilisant votre petite égquelr'élément suivant mis en fabrication sera la pi&gcke
maison, mettez la piéce 9 a la verticale dansul'éta porte-index. Sa forme curieuse est tout a faileagi
bridez-la solidement. Montez un foret @ 2,5 en miand réalisée, vous commencerez d'abord par la tracer
et forent les deux trous a fileter en M3. précisément sur I'ébauche. Bien sdr, cela comnparce
une mise au bleu de la piéce. Une fois tracésstil e
relativement facile de faire les réglages nécessaiu
?aisage des contours de la piéce en suivant aoé ét

A propos, voici un excellent endroit pour prendze |
temps de réaliser un sommaire gabarit de fileta
Prenez une simple barre carrée en étiré de 200 x 'usiner le décrocher de 5x10,2. Lorsque tout esta

de long et tracez y I'axe centrale. Puis tracez l&s120 fait, la chose suivante a faire c'est d'oriendéaul & 30 °

(r::)r:trﬁngxgrgze qéjl?rtrdeogr?gfu?]ugo\aouzir?toérgegg& rFt)Hour usiner la rainure de 6,5 x 6,5mm dans laquelle
P P : P HAM ient se loger la piece 7 (Vis de réglage hautalex).
foret a chaque endroit et pour forer quatre troeis d

0.141" (3,5), 0.168" (4,2), 0.193" (4,9) et 0.2%6/48) A ce stade, mettez en place votre pinnule pour vous
de diametre. Ces quatre trous s'accommoderont dégner sur le bord de la rainure que vous venez
corps des vis de 2-56 a 1/4-20. Si, plus tardsvod'usiner. Lorsque ce sera fait, déplacez la table p
désirez étendre l'usage de ce gabarit, vous powrre¥ous aligner sur son axe sur le bord a 6,5 de tlase
ajouter des trous acceptant les corps des vis8feed- deux avant trous @ 2,5, placez-vous sur le preinaar
1-72. Installez un taraud M3 dans un mini tourne Remplacez la pinnule par un petit foret & centter e
gauche, lubrifiez le taraud, et taraudez le premnger pointez les deux trous M3. En suite replacez I'at@

de votre piece 9. Cela fait, passez au deuxieme trdans sa position initiale, utilisez une pinnule rpou
relubrifiez le taraud et filetez. Vous constatecgee déterminer la position des deux trous @ 3,3, poilge
vous cassez maintenant trés peu de taraud parce ejueercez-les. Dés que cela est fait, vous poueteer
vous utilisez une taille de tourne a gauche adamiéela piéce de l'étau et la mettre en réserve pour les
taraud, et vous apprécierez également de le séagjir opérations de finitions postérieure.
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Nota : Une fois les avant-trou @ 2,5 perces
et avant taraudage, utilisez TOLERANCES BENERALES —— -
cette piece comme gabarit, 5 - .
et contre-painter les trous LESTOTES SONT ENmm e rn | ne |mmmn| LA mecanique de Vajoris

i@ 3,3 surla pigce 25 :
3 surla piece e R E PORTE - INDEX

FORME ET POSITOM : GLAGSE K | EMES ISTRE

CONYENTION : a@% WALIDE PR Piéce 3

COMMENTAIRES -
HATERE : Acier étiré “aloris INDICE | PL4NSHE N : YERSON
Piéce réalisée ke A 201 1 0302-01 1
ECHELLE : 1 ‘ PODS : ‘ PLAN - 4 sur 16
Coupe A-A

P 4
e

& 3,3 (voir Nota)

NN

Nota : les trous & 3 3 sont d'abord contre-percés
au & 25 depuis la pigce 3, utilisée comme gabarit.

TOLERANCES GENERALES HOM | DATE K . .
LESGOTES SONT EN mm DESGNERSR | WME  |muzzm La meCanique de Valoris
CLASSE DE TOLE Rl NGE:

S e [T BRIDE D'INDEX

FORME ET POSITON :GLASSE K | ENEGISTRE
CONVENTION - E@% WA LIDE P4 R Piéce 25
COMMENTAIRES -

Acier et ' IMOIGE E
HATIERE :Acier étir @ walaris FLAMGHE M VERSION

A 20110302-01 |

ECHELLE -1 ‘PGI]S: | PLAN: 9 sur16

Piéce ralisée le :
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La candidate suivante a prendre en considératiiriacpiece Les piéces sont ensuite séparées et les trous @2,5

25, la bride d'index. la piece 25 portés au @ 3,3. En fin, la position du
trou M4 peut se déterminer a partir de la position
es deux trous M3, et son avant-trou g 3,3 y est

percé, puis taraudé a M 4.

De nouveau, la piece est curieusement formée elexrast
donc de commencer par une opération de décapameleP
passer la piece au Bleu, tracez-la et commencaiser fson
contour. Lorsque ce détourage a la fraise est faitvoila! Une autre piece d'achevée.
superposez-la et alignez-la sur les contours gt 3
précédemment usiné et brider-la dessus. Ainsiéajut
est maintenant facile de contre-percer les deus o &
2,5 a travers les trous M3 de la piece 3, puissi@drter

au J93,3.

Quel pied ! La fois prochaine, nous nous attaquerons
aux pieces moletées

Coupe A-A Coupe B-B B
— Collé a la Loctite

8 25 moleté moyen

0,7x0,7

B 10 ajusté serré

174 A ajuster
14 b - R .
Piéce 19 & retirer aprés le montage
du palier filetédans le bouton
TOLERANCES GENERALES NOM | DATE - . .
LESCOTES SUNT EN mm DESSINEFRR | ME | zsmzent La mecanique de Valoris
CLASSE DE TOLERARCE:
150 272 CLA 55E - W WERIFIE FAR
BG4 RIT EN DBS RE : GLASSE G PALIER FILETE & BOUTON MOLETE
FORME ET POSITON :GLASSEE | EMEGISTRE Piéce 6
CONVENTION: . ] VALIDE F4 R
g @3 COMMENTAIRES ©
MATIERE :Acier étir walors IMDIGE | FLAMGHE b : W ERSION
Piéce alisée le - A 20110228-01 | 1
ECHELLE -1 |PCII]S: | PLAN: 5 sur 16
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Tige filetée M4, collée
TOLERANCES GENERALES HOM DATE - . .
LESGOTES SONT EN mm LESSNEFSR | WE. |mozzm La metanique de Vaioris
GLASSE DE TOLERA NCE:
ECA AT EN BB RE -DLASEED | o PR
FORME ET FOSITON - GLASSEK | ENEGISTRE VIS DE BRIDAGE
COMVENTION : - . VALIDE PR ie
E @3 COMMENTA IFES ; Plece B
HATIERE -Acier étire @ : IMOIGE | FLAMGHE hF - W ERSION
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Une "Tres belle Amélioration”
de I'Afflteuse Quorn

4° PARTIE

Walter B. Mudler
Photos et dessins de 'Auteur
Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

Les prochaines pieces programmées sont les éfieetenueces quatre vues (photos 24 a 27), et exceptéldarcetile fait
14 et 19, des vis de réglage du porte-guide@estélémentgjuelles soient un peu passées, valent bien @80 4Mots
bien quayant des dimensions différentes, remmpliEsenéme supplémentaires. Tout ce que vous devez savbigaeses
fonction, ont le méme nom. La réalisation de cesrséteux pieces sont faites dans de la comieres @b 2fixne
nécessitant exactement la méme série d'opérations. longueur généreuse pour une bonne prise en étau kein

On prétend quiune image vaut dix-milles mots je propose dépassement. De la, procédez comme sur les ppbiegra

Al . ¥ e o
b 7ol b i i B
S g | i hy Ll TR | T

24 - Premiére phase de l'usinage des étriers defeviéglage - dressage 25 - Deuxiéme phase - surfacage intérieur de lniére.
d'équerre des extrémités des corniéres.

26 - Troisieme phase - usina(ljgel des surfaces exéSiet mise aux cote®7 - Finition de la derniére extrémité sciée dediéde la vis de réglage
e ['étrier.
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Mota : Fercez d'abord des avant trous _w_é_r" —

au diamétre 2.5, puis inséré le palier de la
wis pour ensuite contre-pointer la pidce 3 ou 4 3,75 | 17.5 |

selon le cas. i
TOLERANCES GENERALES HOM | DATE . N .
LESGOTES SONT EN mm DESSINEFAR | WME  |Zwzen La mecanique de Valoris
CLASSE DE TOLERA NGE:
150 2758 GLLS5E < M
ECART ENDEG RE-GLASSED o e r ETRIER DE VIS
FORME ET FOSITON :GLASSE K | EMEGISTRE
DU PORTE GUIDE-DENT
COMVENTION - g@% VALIDE F&R .
COMMENT IRES - Piece 14
HATIERE :Acier étire @ aloris IMDIGE | FLAMGHE hF - W ERSION
PFitce realisée le A 20110305-01 1
ECHELLE : { ‘POII]S: | PLAN 10 sur 16
10

g22
(woir Nota)

| |
Mota : Fercez d'abord des svant trous _1‘43_@ __'“*
| !

au diamétre 1,6, puis inséré v le palier de la

wis pour ensuite les contre-pointer sur la pidce 3. 375
’—:h——i-c—::-n
TOLERANCES GENERALES HOH | DATE , . .
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Traduction et version métrique M. B. Le 20-03-2011

Les seules choses qui sont laissées a votre irtiagin&i jévoque ici les poignées a boule (piéce 18§t &n
c'est la réalisation des percements et comme medétigaison du respect que j'éprouve pour ces machimés-o
dans la constitution des Etats-Unis d'’Amériqueusndraditionnelles. Et que je vous communique icidezotes

tenons ces Vérités pour évidentes en soi." de fabrication, a fin de pouvoir les produire.
@125
g2
@20 \ B
a9
. —
\ }
o
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~ H - 200 | @ \
= o NIRRT —
I, Yl
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TOLERANCES GENERALES NoW | DATE . . .
LESGOTES SINT EN mm DESSINEFAR | WME  |Zwzen La mecanigue de Vatoris
: YERIFIE PR
BG4 RT EN DEG RE:GLASSEC
FORME ET POSTON :GLASSE K | EMEGISTRE POIGN EE A BOULE
COMVENTION - g@? VALIDE F4R Piece 18
c%usrmmss:
HATIERE -Acier étiri ) TNDIGE | FLANGHE I - VERSION
Yalaris
Piice malisée le : A 20110305-01 1
ECHELLE : { ‘ POIDS - | PLAN 12 sur 16

Les machines américaines, comme les perceuses, Mebrit peut tourner des sphéres de 19 mm de diaraéise
les tours Monarch, les aléseuses Excello, et lessaudevrait-l convenr.

seront toujours associees a lexcellence, de maenieg Avant que joublie, un autre élément doit étreitdécest la vis

g;r;a? rth:l?enlques Myford et les recliieuses cyiue 7,'de s?cﬁon carrée Ce!a peut sembler_bizarre,_i[riyaa une
' raison a cela. Elle coulisse dans la rainure qeete 3, et

Naturellement, ces machines sont surtout destinégs quand l'on tourne son bouton de réglage, elle éjaak

usage industriel, et non aux ateliers de mécadigmisir simplement sans tourner. Comment fait-on une wiseca

du particulier, cependant jai une certaine véoargiour

ces fabrications, car je connais leurs capaciéesdens la LAME D'INDEXE
méme chose a propos de laffiteuse Quorn du profes Piéce N°12
Chaddock.

4,5

Il est décédé avant d'avoir pu y mettre sa tounhie fet .
TRANCHANT ENLEVE

en faire un vrai classique, mais sa machine, &agc ————— :_ﬁ_)
améliorations actuellement proposeées, entr

certainement dans cette catégorie.

RECUIT AVANT PERCAGE 0 2,5

MATERIEL : SE POURRAIT-IL QUE SE SOIT UNE LAME DE COUTEAU

Par conséquent, en hommage a Chaddock, je coatin "X-ACTO"N* 117 CEST BIEN POSSIBLE ...
montrer ses poignées boule sur ma machine. Etlerinie

un aspect classique. Mais, si vous ne dispOSeZIWaS g, premier se procurer une courte chute d'un fadtte 20

o_util a_ tourner les sphéres pour ce projet, il yaade mm de diamétre, & environ 6,5 mm de son extrénpgogr
disponibles dans le commerce chez OMW Metalcraft, rpendiculairement un trou @ 4,2, qui sera taraulié 5.

Ross Valley Drive, San Rafael, CA 94901 a 65 $ i montez la piéce en mandrin trois-mors avemattie
exemple. Cet outil est petit et se monte sur & cot percée et filetée dépassant.
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64 6
Inn
j N -
5 ——— |
1
A Tige fleté M8 qualité 8.9
2 trous M2, position 8 ajuster
en fonction de la lame Xacto
TOLERANCES GENERALES NOM | DATE . j .
LESCOTES SONT EN mm DESSME FRR | ME  |Zmaam La mecanique de Vaioris
CLA&SEE OE TOLERANGE:
IS0 230 LASEE - M VERIFIE F&R
EGART EN DEG RE :GLA S5 G VIS REGLAGE HAUTEUR INDEX
FORME ET POSTON :CLASSE 1 | EMESISTRE ..
COMVENTION - g@ WA LIDE F4R Plece 7
C%MENTAIRES:
HATIERE : Acier étire ; INDIGE | PL&MNGHE W : WERSION
Waloris
Piéce realiée e A 20110305-01 | 1
ECHELLE - 1 ‘puns: | PLAN sur 16
Vis réglage tranversal porte-indexe Palier fileté 13-b
Piéce 10
10,5
— ==
OO
15
TOLERANCES GENERALES NOW | DATE . 3 3
LESCUTES SONT EM mm DESSNERSR | ME.  |[Z0zzm L& mecaniqie de V"mrﬂ'
EC.A T EN DEG RE <GLA SSEC ::E:ZTF:: VIS REGLAGE TRANSVERSAL
FORME ET POSITON - GLASSE K
& PALIER FILETE
COMVENTION = g@% YALIDE P4R ..
C%MENTMF{ES: Piéces 10 & 13-b
MATERE -Acier étire . IMDIGE | PLAMGHE hF - YWERSION
Waloris
Piéce ralisée le - A 20110305-01 1
ECHELLE - 1 ‘POII]S: | PLAN 11 sur 16
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{(Voir Nota)

& 30 Moletage moyen

0,7X0,7

Pieces 10 & 13-b

collées alaLoctite Ajuste serre sur 13-b 7
au montage —
TOLERANCES GENERALES NOH | DATE . ]
LES COTES SONT EN mm DESSNERSR | ME. | Zo0com La mecanique de Valoris
R CLcsE N
MNota: ajustez la gorge ECART EN DEG RE:GLASSEC VERIFE FAR VIS DE REGLAGE
alaide de la pidce 14, | FORWE T FOSTON clagse | ENEGITRE
elle doit coulisser "gras" | cowenmon - g@% i LIDE PAR Piéce 6
C%HENTMHES:
HMATIERE -Aciereétire . INOIGE | PLAMGHE WP - YWERSION
Waloris
Piéce ralisée le - A 20110305-01 | 4
ECHELLE - 1 |P0ms: ‘ PLAN 13 sur 16

On détermine la diagonale du carré devG5%2 = 9,19)queOn y installe une vis de réglage M5. Insérez ddopsece
nous avons lintention de fileter et on note catsure.limée dans la pince en laissant seulement I'ex&émi
Ensdite, on dresse légérement l'extrémité la piate 44, on dépassée.
la pointe, et on la perce, si tout va bien avelorat a la cote

calculée. S'il est nécessaire d'abattre légérdeseanhgles du

carré, on le fait pour quil s'ajuste exactemerdiamétre du

foret a notre disposition. Puis, on perce la douil
d'entrainement sur toute sa longueur.

29 - Queue de foret en acier au carbone de 32ndgoletée a la
molette 82 "pointes" et également parfaitementdesn

On dresse et on tourne I'extrémité & un diaméireichn
6,5 mm (plus grand que le diamétre de la tigecéld¥18
sur 10 mm de long et on contre-perce l'extrémindnée.

28 - Voyez ! Il est possible de faire de bons ag#st Le moletage
supérieur a 65 « pointes » et le moletage inféaghB, toutes
parfaitement formés.
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Desserrez la vis de blocage et sortez le carr@ Idadueur une molette de 0,625" de diametre, le pas de letimaist
a fileter, plus environ 6,5mm. Aprés, montez ulierdi M8 (0.625xt)/40= 0.04909".

dans un porte-filiére et installez le tout dansolatre pointe
puis engagez la piece dans la filiere. Croirez-\opuib est
possible de fileter les quatre angles d'un caree awme
filiere a quatre dents?

'Cette formule permet alors déterminer n'importel que
diameétre de molette: Pas (de la molette) x nonrdbdedts
/3.14159 = Diametre de la molette. Ainsi, 1.2818" u
diameétre périphérique peut-il étre exactementédiers 82
Essayez si vous ne croyez pas que c'est possible. pointes, en utilisant une molette de 40 stries pour

Le petit diamétre de la filiére est d'environ 022 mm), diametre de 0.625".

alors que le plus petit diameétre des actions caaste).250"La photo 28 montre deux moletages, sur un diamétre
(6,35 mm), ainsi la filiere est toujours engagéespa petit 1.0157" de 65 pointes et lautre sur un diameétn
diamétre, et elle reste toujours centrée sur @dadk. 1.0313" de 66 pointes. La photo 29 montre un Bugdet
Uniguement dans le cas de filetage impérial. Emignétle sur un diamétre 1.2813" & 82 pointes.

diameétre a fond de filet de la vis, pour M8 e d& mm.

Jestime quiil est plutdt singulier de vouloiriletér a l'outil,
et qui sinquiéte tant que vous obteniez des filets? Le
systéeme dispose pour vous aider d'un réglage erry 2
par volant a poignée moletée.

Est-ce que je viens dentendre le choeur des Idinesta
quand j'ai mentionné le mot "moletage" ? Je n'aqja vu
sa description dans aucun ouvrage, cependantté exie
maniére immanquable de réaliser des pieces parégite
moletées a chaque fois. Par exemple, jai troigs cat
moleter, et quand je les ai achetés, jai spépifigje voulais
des molettes "moyennes". Peut-étre suis-je chanomis
il se trouve que chacun des mes trois outils chudettes
de 0.625" de diamétre (16mm), et ont toutes 4G ddeatle
sais parce qu'un jour, jai pris le temps de lespter. Je l'ai
fait parce quiil m'est venu a l'esprit qu'il sepedférable que
leurs diametres extérieurs soient identiques, rsi ihgerai
difficile de moleter sans maltraiter la piéce usioé le tour.

30 mon ontil a moleter (voir le texte).
Chague moletage était parfait et chaque piecelevaiéme,
diamétre extérieur de 1.0157" donnant un moletagésd
paintes. Il n'y a aucun mystére a cela ; si vaminez a cette
procédure, vous pourrez moleter nimporte queliespayant
un périmetre multiple du pas de la molette safisultif - et
clest important - vous pouvez moleter nimportd opgeal
malléable sans serrage ou pression excessifs. slésrfait un
tableau des diameétres externe correspondant a naboreno
entier de pointes, allant de la taille de 0.50@i&rhétre a 1.250
qui m'a sauvé beaucoup dheure et danéantissement.

Les photos 28 et 29 présentent des exemples dtagedlue
jai usiné en moins de deux minutes

31 - Ensemble des piéces constituant le mécatésréglage transversal
du guide-dent

Si on met une tige filetée a coté d'une molettepeut
constater facilement que les filets peuvent se agmaux
dents de la molette. Si vous avez un filetage filets par
pouces, son pas est de 0.0625", et si vous awderWisur 32 - Ensemble des piéces constituant le suppodente
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Mon outil a moleter "magique" vous est montré a
photo 30. Comme on peut le voir sur le plan, il y
également les paliers filetés qui sont emmanché:
collés dans les boutons moletés d'une mani
spécifique (également précisée sur les croqu
utilisant les piéces 14 et 17 comme gabarit.

processus détaillé est décrit sur les croquis trésu
explications ne sont pas nécessaires. Les photos
et 32 montrent les piéces des sous-ensembles
réglage des axes des Y et Z Les photos 33, et
présentent le mécanisme assemblé, de face et de

Traduction et version mictrique M. B. le 2/03/ 2011

33 - Vue de face du support guide-dent monté.

La photo 35 présente le coulisseau guide-deat @dto
36, les pieces de la glissiére du guide-dent. lcdiopBi7
présente le support de comparateur (piece 26 it 21§
comparateur a course longue.

Quelques autres pieces simples sc
nécessaires pour achever
construction de la broche
pneumatique, mais aucune delle r
fat appel a des technologie
complexes et mystérieuses dans le
fabrication.

35 - Coulisseau du support dindexe

34 - Vue arriere du support guide-dent monté.

Je dis que ma machine est une autre "version" de
celle de Wilson parce qu'elle est plus grandepiia
avec rectifier des fraises deux tailles de 3" de
diamétre de 1-1/8" de hauteur de dent. Cela dit le
fait d'augmenter la taille de la machine, a renits p
difficile I'adaptation de la téte d'affGtage de ¥uih;
j'avais uniqguement un plateau tournant de 8.0" de
diameétre - trop petit pour fabriquer sa piece 2 (
support de la téte d'affutage) de ma plus grande
machine.

Ainsi, ma conception de ma téte d'afftage en cegar
de la sienne, est a bien des égards tout a fait
semblables. Ma version de la machine de Wilson
vous est présentée sur les photos 38 et 39. Je vous
dis tout cela parce que maintenant je suis en raesur
de comparer la conception de l'affGteuse Quorn, du
Professeur Chaddock a celle de Wilson, que je
considére étre une machine plus conventionnelle.
Rapidement, l'affiteuse de Wilson est de conception
traditionnelle, elle rectifie les fraises deux|&sl

1l s'agit des piéces 20, lardon en laiton, 22gfles 'article "A Small Tool and Cutter Grinder," de
de glissiere et 27, bras support de comparatgdtenn L. Wilson d'octobre 1991, volume. 4, N° 5.1
Vous en savez assez maintenant pour construiregge j'ai lu voracement. Et pour laquelle je me suis
porte-outil trés mobile qui décuplera le chamgngagé a en construire une version. Je dis que ma
d'activité votre atelier a un degré difficile @achine est une "version" différente de celle de
imaginer. Pour ceux qui ont également souscritWilson parce qu'elle est plus grande, et j'ai pecav
"Projects in Metal magazine"” (maintenanectifier des fraises deux tailles de 3" (75mm) de
Machinist's Workshop), vous pouvez vous référer adiamétre de 1-1/8" (28 mm) de hauteur de dent.
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CONVENTIN : - [— .- VALIDE AR LARDON Piéce 20
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HATIERE -Acier étirg : INDIGE | FLAMCGHE WP : YERSION
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Picce malisée be : A 20110305-01 1
EGHELLE : 1 ‘ POIDS : | PLAN 15 sur 16

Cela dit le fait d'augmenter la taille de la maehinconventionnelle. Rapidement, I'affteuse de Wilssh

a rendu plus compliqué l'adaptation de la t&de conception traditionnelle, elle rectifie les ides
d'affitage de Wilson; j'avais uniquement umeux tailles uniquement (bien qu'elle puisse afflte
plateau tournant de 8.0" (200 mm) de diamétral'autres outils), ainsi est-elle plus rapide a rae#in
trop petit pour fabriquer sa piéce N° 22 le suppagrvice que la Quorn. Cependant la Quorn, avec son
de la téte d'affGtage qui sur ma machine était plhusuveau porte-outii pneumatique et ses autres
grand.Ainsi, ma conception de ma téte d'afftagenctionnalités, est bien plus souple et plus camtepl

en regard de la sienne, est a bien des égarda tquarce qu'elle peut également affiter toutes sortes
fait semblable. Ma version de l'afflteuse Wilsatioutils aussi bien que les fraises. La Quorn exgui
vous est présentée sur les photos 38 et 39. lors de son installation un réglage initial plusido

Je vous dis tout cela parce que maintenant je Su@lslun\(/avims eanervu;ef eIIte est tout aussi pﬂ?%’f
en mesure de comparer la conception %I a ff' son ba mo |d|ca '%T que jai apportedaa
I'affteuse Quorn du Professeur Chaddock a ce gSon ofire un bonus indeniable.

de Wilson que je considére étre une machine plus

Elle peut étre construite a partir de
' matériaux disponibles localement et de
récupération (a codt réduit), alors que la
Quorn exige un kit de fontes qui ont un
colt (disponible aux établissements Power
Model Supply Company). Ces deux
machines afftent les plus grosses fraises
que ma fraiseuse peut recevoir. Cependant
pour les passionnés de construction
mécanique comme moi, la Quorn peut tout
aussi facilement rectifier les fraises a
graver, ou assurer l'afftage de grains
spéciaux de taillage de pignon que je fais
36 - Ensemble des pieces composant la glissiegridie-dent sur mon étau-limeur South Bend.

\
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Clest presque incroyable, que quelqu'un dépendasgrdce Avec la broche pneumatique a niveau, et sousqnessi
commercial des affiteuses soit venu me voir, paulib@rer constate quil suffit d'appliqguer une force lordjitale de
des frais engagés et des délais subit autrefdts. iiGeivelle deux grammes, mesurée par un dynamometre a aessort
autonomie m'est accordée par la conscience auiittleanon +- 10 grammes, (photo 40), pour entrainer le
ingéniosité et la récompense en est une indépentaiale déplacement longitudinal de la broche porte-outil.

que je golte maintenant. Cependant, la Quom VMtles En utilisant la formule,

une aussi bonne machine que je le prétends, Vtaaussi |, = Ff /N,

bonne que cela ? Je me suis donné la peine der rplielques oll

mesures simples pour vous montrer ce gque vous Zoeave ) -
attendre si vous construisez cette machine dadisreasions MY = Coefficient de friction;

et les spécifications que jai utilisées. Ff = force de friction (2 grammes);

L . . . et
En premier lieu, il faut régler le compresseur gren 6

livres de pression (3 kg au manométre). Je nemaamous N _= masse de la broche dans son logement

dire quel compresseur jutilise, mais il a un débi6.0 cu, (179557 grammes),

ft./min. (5x 0.0283m3/mn =141,5 I/mn) et il ne teipas Alors:

en continu. La pression mesurée sur mon paldu =2 grammes/ 179557 grammes = 0.0011.

pneumatique - avec les deux bagues d'arrét - dt9%6 Ce coefficient de frottement est 135 fois inférieur

grammes, ou 3.995 livres et sur 9.5" de long. (0.15/0.0011 = 135.14) a ce que le professeur Ghladd
pouvait obtenir (0.15) par contact a sec acieasier-
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De plus, les 0.0007" (0,018 mm)

de basculement mesuré de l'axe de
la broche dio au jeu de

fonctionnement sur les 4.4"

(1122 mm) de sa course pourrai
générer un affitage conique sur
une fraise deux tailles d'un

diameétre un 1-1/8 de pouce (28
mm), de seulement de 0,4 micro-
pouce (0.0000004"),

(0,00001mm) pour une longueur

de goujure de 4.4" (112 mm) et

o beaucoup moins si la fraise est
37 - Comparateur a longue course, monté sur sa bra plus courte.

Cest une erreur infinitésimale, qui serait mén@mnformément aux lois de thermodynamique, quand on
négligeable si on réduisait la masse du porte-ootimprime de l'air, il se réchauffe et peut alorsodier
pneumatique a moins de 4 livres. plus d'’humidité. C'est alors que vous vous heartate

Avec ces résultats, iI semblerait que mes doléariEdleme du point c'ie rosée dd a lair chaud etdgjmi
initiales & propos de la Quorn aient été résoleesahiére lorsque la vapeur d'eau en exceés se condenserdedans

adéquate. Cependant,, il y a un inconvénient conauxin Porte-outil — pneumatique et viendra  géner son
deux machines fonctionnement.

Chague machine a besoin dar comprimé pdela signifie que chaque ligne d'air comprimée eadiamt
fonctionner, et cela impliqgue de s'équiper d'wm palier pneumatique doit étre équipée d'un énurat
compresseur d'une capacité de 4 cu.ft/min sowidhe quil devra étre périodiquement vidé. Aussi, vous
115 I/mn. De plus, ce doit étre de I'air comprireeé gour recommanderais-je dinstaller votre épurateur gues

un fonctionnement optimal. Cela n'est pas un pmabléi que possible du palier pneumatique que vous legaeat
vous vivez dans le désert, mais la plupart desdmnent a un emplacement facilement accessible, afin der vid
faire face a des périodes pluvieuses (parfoisméles) et régulierement les condensats du palier.

moites.

Cependant voici une autre maniére [§
parvenir a obtenir de l'air comprimé sec i
c'est celle que jai choisie - en me serv, '
d'un dessiccateur frigorifique. C'est u.
méthode industrielle d'élimination de}
condensats dans les circuits

comprimé. Mon appareil est

dessiccateur "Deltech Refrigerated
Dryer", qui fonctionne sur le circuit hautg
pression du compresseur a c6té du cir
de refroidissement et a une températur
35° F environ.

circuit, avant qu'ils n'entrent dans l'un |
l'autre des paliers des machines. Jai ac

$250, et je pense que c'était la meillel
maniére de procéder ¢

En outre, il y a deux types ¢ .
compresseurs, sans huile ou hermétiqu b
ceux a carter dont il faut surveiller le
niveau d'huile.

g

38 -vue général de mon affiteuse "type Glenoiils
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Vous avez de la chance si VoM

avez un compresseur "sans h
ou hermétique" vous n'avez pag
vous inquiéter des gouttelette
d'huile  dissoutes dans Ia
comprimé et se diffusant da
votre palier pneumatique. Si vo
avez un compresseur a be
d'huile, vous devrez installer u
filtre de séparation (environ 100¢
et un filtre interchangeable simp
filtration (30%$), ou entreprendr
des opérations de nettoyar
périodique, de votre porte-out
pneumatique pour le dégraisser.

39 - Gros plan sur ma rectifieuse Wilson en

fonctionnement. -

THE HOME SHOP MACHINIST

Ce sont les avantages et les inconvénients inhérecg type de
porte-outil & palier pneumatique pouvant équipdrevatelier. Mais
Si ces désavantages vous semblent si importunslesumonter sur
vos affliteuses, vous ne réaliserez jamais le cbmfoapporte ce
genre d'appareil, et si vous l'adoptez, vous voesnathderez
comment avez-vous pu faire sans.

REFERENCE :

(2) Marks' Mechanical

Engineers Handbook:

4th edition, 1941, page 233,

Table, edited by Lionel S.

Marks; McGraw Hill Book
Company, New York and London.

40 - Dynamometre + [-10 grammes, que j'ai utilisé pour mesurer la résistance de
[Jrottement de la broche du porte-outil pneumatique.
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