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30 Lorsqu’on juge le burin suffisamment refroidi, le retirer de I'eau (la partie chauffée
et non trempée est alors rouge sombre, 'ean reste quelque temps sur la partie trempée
et ne s’évapore pas immédiatement) ;

40 Décaper le taillant en le frottant avec un morceau de brique ou de pierre ponce ;

50 Dés que la teinte du revenu désirée est apparue, replonger 'outil dans1’eau et I'agiter
jusqu’a complet refroidissement.

On laisse en général revenir, au bleu les outils pour le travail de I'acier, au jaune orange
pour ceux réservés i celui du bronze.

MARTEAUX

L’avancement du burin dans le métal a lieu sous l'influence de chocs assénés a laide
de I'outil appelé marteau rivoir d’ajusteur.

Dans un marteau, on distingue (fig. 28) :

La face ou téle

La panne

L’eeil.

Les marteaux se font en acier, la face et la panne sont toujours trempées.

La face est en général de section carrée, quelquefois octogonale ou circulaire. Elle doit
étre légérement bombée afin de localiser le coup. Les arétes doivent étre émoussées ou
abattues, afin de ne pas laisser de traces sur les pi¢ces qu’on plane ou qu'on étend.

La face du marteau doit toujours étre bien entretenue. Les bavures sont enlevées
a la meule, & moins qu'on ne préfére le reforger.

Dans ces conditions, il y a lieu de le tremper 2 nouveau une fois ]a réparation terminée,

La panne en forme de coin & taillant arrondi, est employée quand il est nécessaire de
localiser le coup, notamment pour mater ou river.

L’eil du marteau est le trou dans lequel s’engage I'extrémité du manche. Il doit étre
profilé de fagon que le marteau ne puisse se déplacer sur le manche, ni s’y enfoncer, ni s’en
échapper.

Les manches de marteaux peuvent étre en métal, mais ils sont géncralement en bois
(cornouiller, fréne, charme ou hickory).

La longueur du manche varie avec le poids du marteau et 'ouvrage auquel il est destiné.

Pour les gros travaux, elle est de 380 7.

Pour les ouvrages plus légers, elle varie de 250 a 300 %;.

Les poids du martean d'ajusteur varie de 250 gr. pour les qurages légers a 900 gr.
pour les gros ouvrages.

EMMANCHEMENT DU MARTEAU

Le marteau doit étre solidement fixé an manche. Pour ce, on commence par profiler
le manche de facon a lui permettre de s’engager dans la partie inférieure de I'ceil. On donne
ensuite un trait de scie a la partie supérienre du manche. On introduit I'extrémité du dit
manche dans P'ceil. Quand le marteau est bien enfoncé, on coupe, s'il y a lieu, la partie
saillante du manche et on enfonce un coin de fer dans la fente.

Ce coin distendra les fibres du bois et assurera la fixité de 1’assemblage.

Pour empécher le coin de sortir de la rainure, sa partie amincie est légérement tordue.

Pour 'emmanchement, il faut avoir soin de faire coincider I’axe de 1'ovale du manche
avec 'axe longitudinal du marteau, autrement le marteau ne serait pas bien en main.

De méme, il faut que 'axe du manche soit bien perpendiculaire 4 I'axe du marteau.

9° Lecon
LIMES :

La lime est employée au parachévement des surfaces préalablement burinées. Elle
est utilisée aussi parfois au dégrossissage de certaines piéces.
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MANCHES DE LIMES

Les manches sont généralement en bois (hétre, orme ou fréne).

L’une des extrémités est terminée par une demi-sphére, I'autre qui regoit la soie, porte
une virole pour éviter I’éclatement du bois.

Il est en général nécessaire d’agrandir le trou avec une pointe chauffée au rouge.

Pour que 'emmanchement soit bon, il est nécessaire que la lime ne balance pas par
rapport au manche et que son axe coincide avec celui du manche.

Pour limer de grandes surfaces, on emploie des manches courbes, dits arbalétes (fig, 29).

SOINS A DONNER AUX LIMES

Lorsque les limes s’encrassent, on peut les nettoyer avec une carde, les particules
de métal qui pourraient demeurer aprés le passage de la carde doivent &tre enlevées avec
une épinglette en cuivre.

Il faut eviter de placer sur une lime un autre outil et notamment une autre lime.

Il ne faut jamais limer sur une pié¢ce brute de fonderie ou de forge, avant d’avoir procédé
4 un écrottage a4 la meule ou au jet de sable.

10° Lecon

TRAVAIL A LA LIME

La lime grosse taille sert & dégrossir; la lime batarde 4 enlever les sillons laissés par
la précédente. Les limes demi-douces et douces servent a mettre 4 la cote définitive.

La lime doit étre utilisée sur la plus grande longueur possible.

La cadence doit étre d’environ 70 coups a la minute. Elle peut étre plus grande pour les
travaux de dégrossissage. Pour les travaux de précision, il y a intérét & travailler plus
lentement.

On peut limer, soit & traits croisés (déplacement latéral de la lime, égal a sa largeur,
pendant le mouvement longitudinal) seit en tirant de long.

SCIES A METAUX A MAIN

Les scies ont pour but de pratiquer dans le métal des saignées de faible largeur et de
profondeurs variables. Dans certains cas, elles peuvent remplacer le burin et le bédane.

Une scie a4 main (fig. 30 et 31) se compose de la scie proprement dite et de la monture.

La scie est une lame d’acier trempé pourvue d’une denture & dents de loup assez fine,
Parfois méme, cette denture résulte d'un taillage analogue a celui des limes.

La denture présente de la voie, c’est-a-dire que les dents sont inclinées alternativement
a droite et a4 gauche du plan de la lame,.

Il en résulte que le trait de scie est plus large que I’épaisseur du corps de la lame. Cela
évite I’échauffement qui pourrait provenir du frottement de I'outil contre les parois de la
fente pratiquée et permet de rectifier dans une certaine mesure la direction de I'outil. De
plus, cela évite le coincement de la lame pendant le travail.

Une scie se caractérise par sa longueur et la grosseur de sa denture, c’est-a-dire le nombre
de dents au centimétre ou au pouce,

La denture doit étre d’autant plus fine que le métal a scier est plus dur.

On adopte généralement les dentures ci-aprés :

Paup: selagerdes fersvet geiersd oo adolic Lo duils 9 dents au centimétre
— des fontes, cuivres, bronzes, laitons ... i - —
= des fils, tubes mince, fines toless ..... 12 —_ —_

La longueur de la scie se mesure d’ceil en ceil. Elle varie de 150 a 500 5.

La monture ou porte-scie comprend un U en acier de section rectangulaire terminé
a ses deux extrémités par des douilles ol s’engagent les tendeurs de la scie.

Le tendeur opposé & la poignée du porte-scie est fileté a son extrémité et recoit un écrou
4 oreilles qui assure la tension de la scie, quand on le serre convenablement.
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14° Lecon

CHAPITRE VI

INSTRUMENTS DE TRACAGE

POINTES A TRACER (fig. 32) :

_Elles servent a reporter les traits sur les piéces.
Elles sont en acier fondu. Elles doivent &tre trempées et aiguisées ensuite a la meule,
aussi fines que possible en vue de la précision du trait.
Celles dont le corps est polygonal ou cylindrique moleté tiennent mieux en main.

COMPAS A POINTES SECHES

Les branches des compas 4 pointes séches (fig. 33) sont trempées et aiguisées finement
a la meule.

Ces compas doivent étre assez robustes pour ne pas fléchir pendant le tracage.

Si le compas est & charniéres, celles-ci doivent étre bien ajustées. Le diamétre du pivot
de la charni¢re ne doit pas étre trop faible.

Il existe des compas a secteur.

Les pointes peuvent étre fixées ou rapportées,

Pour le tracage des cercles de grand diamétre, on utilise le compas a verge.

TRUSQUINS :

Ils sont utilisés pour tracer sur des surfaces quelconques des traits paralléles a la
surface de comparaison (em général, le marbre).

Cet instrument est d’un emploi fréquent et est d’une grande exactitude lorsqu’il est bien
construit et bien manié.

Un trusquin (fig. 34) se compose essentiellement :

1o D’une pointe tragante ;

2° D’un support mobile de pointe ;

3° D’une tige sur laquelle coulisse ce dernier ;

4° D’un pied sur lequel se fixe la tige.

Les supports de pointes se fixent a la tige, soit au moyen d’une vis de pression, avec
ou sans cale interposée, soit au moyen de douilles fendues avec vis de blocage.

Le pied repose sur la table, et en le déplacant sur celle-ci la pointe peut tracer une
série de plans paralléles entre eux et a la surface d’assise de I'instrument.

Le pied se fait en fonte ou en acier, il peut affecter la forme circulaire ou rectangulaire.

CALES :

Les piéces A tracer sont posées sur le marbre et maintenues & demeure, le plus souvent
par des cales inclinées, généralement en bois dur.

On chasse ces cales avec de légers coups de marteau entre la table et la piéce de
maniere 4 amener cette derniére dans la position voulue.
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VERINS

Les cales doivent avoir des épaisseurs différentes et par conséquent étre assez
nombreuses. On évite cette sujétion, en utilisant des vérins de calage (fig. 35).

Les vis de ces vérins sont terminées par des plateaux mobiles sur la rotule et I'instrument
peut ainsi parfaitement se préter a soutenir des piéces par leur face inclinée.

12° Lecon
CALES EN V

Pour les piéces cylindriques ordinaires, telles que les arbres, tiges de piston, ete..., les
cales inclinées ordinaires se remplacent par des Vés (fig. 36). :

Ce sont des blocs en fonte ou en bois portant sur une ou plusieurs de leurs faces une
rainure en forme de V dont les deux branches font entre elles un angle de 90°. La piéece
cylindrique a tracer est posée entre les branches du V et sa stabilité pendant 'opération
est ainsi assurée. )

Pour amener I'autre a hauteur convenable, on interpose éventuellement entre le marbre
et la face d’assise du V des cales en tole et méme en papier.

ENDUIT BLANC

Sur des surfaces dressées, le trait de pointe serait peu apparent et pourrait méme
parfois se confondre avec les traces laissées par 1’outil de 1a machine. Sur des surfaces brutes,
par conséquent rugueuses, le trait pourrait paraitre irrégulier et étre la source d’erreurs.

Pour éviter ces inconvénients, les surfaces a tracer regoivent généralement un enduit
blanc qui recouvre le brillant des parties dressées et les aspérités des parties brutes.

Cet enduit est étendu sur les piéces au moyen d’un pinceau et on ne procede au tracage
que lorsqu’il est complétement séché.

Le meilleur enduit consiste en un mélange de blanc de zinc et d’essence de théré-
benthine auquel on ajoute un peu de vernis de nuance claire.

Cette peinture séche beaucoup plus vite et est plus résistante que les laits de chaux
ou de craie qui sont généralement employés.

GABARITS DE TRAGCAGE

Lorsqu'on doit tracer un grand nombre de piéces de méme forme et de mémes
dimensions, on utilise un gabarit de tracage.

C’est une simple plaque en tdle d’acier parfaitement exécutée aux cotes de la piéce.

Ces gabarits peuvent suivant le cas étre maintenus a la main, ou fixés a I'aide de serre-
joints. ' ;
On marque ensuite les contours ou les emplacements des trous a 1'aide d’une pointe
a tracer.

GABARITS DE PERCAGE :

On peut supprimer le tragage de certains trous en utilisant des gabarits de percage.

Ce sont-des plaques en tdle d’acier de 10 4 20 %/ d’épaisseur que l'on fixe & la piéce
a usiner & I'aide d’un serre-joints, ou par tout autre procédé.

Ils portent des canons en acier trempé, dont 'axe coincide avec ceux des trous a percer
et dont le diamétre intérieur est celui des foréts a utiliser.
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CHAPITRE VII

INSTRUMENTS DE MESURE ET DE VERIFICATION

MARBRES :

La planité des surfaces est vérifiée le plus souvent sur une surface métallique de dimen-
sions variables, appelée marbre.

Les marbres sont ordinairement en fonte.

Pour éviter qu’ils ne fléchissent, on nervure fortement leur dos.

Les marbres de petites dimensions sont massifs.

Pour le dressage des piéces qui ne sont pas transportables, on utilise des régles de
dressage, marbres légers de petite largeur, en égard de leur longueur.

REGLES

Les régles employées comme surfaces types, c'est-d-dire pour s’assurer du fini du
travail, doivent avoir une section telle qu’elles ne puissent fléchir sous leur propre poids
ou sous une pression trop faible.

Elles sont de section rectangulaire assez forte.

Leurs faces doivent étre bien planes et perpendiculaires entre elles et leurs arétes
doivent étre bien vives.

Elles s’exécutent en acier et sont généralement trempées, puis rectifiées aprés la trempe.

Lorsqu’elles ne servent qu’au tracage des lignes et sont appuyées sur toute leur longueur,
on peut se contenter de régles flexibles.

EQUERRES

On distingue les équerres odinaires (fig. 37) et les équerres a chapeau (fig. 38).

Les équerres ordinaires s’appuient généralement contre la régle ou contre une surface
dressée de la piéce.

Les équerres a chapeau prennent leur assise sur la face extérieure ou sur la face inté-
rieure du chapeau, qui est généralement rapportée par vis ou par rivets.

Les équerres sont ordinairement en acier, elles sont trempées et rectifiées aprés la trempe.

Les deux branches doivent étre parfaitement.d’équerre.

La wvérification de leur perpendicularité se fait, soit par tracage, soit a I’aide déquerres
étalons.

11 existe également des équerres & centrer (fig. 39). Elles sont composées d’une équerre
4 bords saillants sur laquelle est fixée une régle dont un des cotés est dirigé suivant la
diagonale de I'équerre. :

Elles sont utilisées pour le tracage des centres ou pour tracer 'onglet.

METRES ET REGLES GRADUES

Pour la mesure et le report des longueurs, on utilise des métres et des régles gradués.

Les menuisiers se servent de métres ou de doubles-métres pliants en bois, divisés en mil-
limétres.

Les ouvriers en fer utilisent le métre pliant en cuivre ou en acier.

Ces instruments sont peu précis.
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Pour obtenir un bon tracage, on utilise des régles graduées. Soit la régle flexible en
acier, graduée en millimétres ou en demi-millimétres, soit la régle massive en acier, dont
un des bords taillé en biseau a recu la graduation en demi-millimétres.

COMPAS D’INTERIEUR OU MAITRE DE DANSE

Cet instrumeént (fig. 40) est employé pour vérifier I’écartement entre deux surfaces
intérieures comme les faces d'une rainure d'une cale, 'alésage des trous, ete...

COMPAS D'EXTERIEUR OU DE DIAMETRE :

Ces compas (fig. 41) sont destinés a vérifier I’écartement de deux surfaces extérieures
d'une piéce. Les branches en sont recourbées exterieurement de maniére & laisser assez
d’espace entre elles pour permettre le passage de la piéce ou du calibre.

PIEDS A COULISSE

Ces appareils servent a la mesure des épaisseurs et diameétres extérieurs. Certains sont
disposés pour servir a relever également des alésages des écartements intérieurs.

Un pied a coulisse (fig. 42) se compose d'une régle graduée a laquelle est fixée perpen-
diculairement une branche dont la position reste invariable par rapport a cette régle,

Sur la régle peut se déplacer longitudinalement et paralléelement & la premiére, une
seconde branche. La branche mobile est montée sur un coulisseau portant un point de
repére qui indique sur la graduation de la régle I'écartement des lévres, c’est-a-dire la distance
entre les deux faces des branches en regard.

Le coulisseau est souvent muni d’un vernier, pouvant donner la fraction de millimétre,
un dixiéme au moins.

LECTURE DU VERNIER :

La réglette du vernier comprend 10, 20, 50 divisiens, suivant qu’il s’agit d’un vernier
au 1/10, au 1/20 ou au 1/50 de millimetre,

Supposons que le vernier donne le dixiéme de millimétre, il comprend 10 divisions ;
la longueur totale de ces divisions est de (10 — 1) fois un millimetre, soit 9/10 de milli-
métre.

Supposons qu’il y ait une différence de 4 /10 de mm. entre le trail origine du vernier
et un trait de la régle que nous appellerons trait origine de la regle (fig. 43).

Si les divisions du vernier étaient les mémes que celles de la régle, on aurait le premier
trait du vernier 4 une distance de 4 /10 de mm. du trait correspondant de la régle.

Comme les divisions n’en sont que les 9/10; il n'en sera qu’a 3 /10.

De méme :

Le 2¢ trait du vernier sera a une distance de 2 /10 de mm. du 2¢ trait de la régle.

Le 3¢ — — — 1/10 de mm. du 3¢ trait de la régle.
_Le 4e — coincidera avec le 4¢ frait de la régle.

Donc pour une différence de 4 /10 de mm. entre un trait de la régle et le trait origine
du vernier, on voit que le 4¢ trait du vernier coincide avec un trait de la régle.

Nous verrions de méme que pour une différence quelconque de dixiémes de millimétre,
nous aurions ce nombre de dixieémes en comptant quel est le numéro d’ordre de la division
du vernier qui coincide avec un trait de la regle. .

Pour un vernier au 1/20, au 1/50, on aura également le numhre de vingtiémes, de
cinquantiemes de millimétre en cherchant quel est le numéro d’ordre du trait du vernier
qui coincide avee un trait de la régle.

Pour de tels verniers, les longueurs des graduations sont respectivement de

(3% = (-d)x
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PALMERS : :

Pour des mesures réduites et qui demandent a étre relevées avec une grande précision,
on emploie le palmer.

Il se compose d'un béti en fer a cheval, en acier pour les petites dimensions, en alumi-
nium pour les grandes, portant une douille taraudée, ou pourvue d'un écrou, dans laquelle
s’engage une vis en conmexion avec une buselure de manceuvre, ou tamhour creux, qui
recouvre la douille-écrou sur une partie de sa longueur.

La partie supérieure de la buselure, calée sur la vis, est biseautée et sa circonférence
est divisée en un certain nombre de parties égales (10, 20, 40, 50, 100) marquées par des
génératrices.

Sur la douille filetée est tracée une génératrice graduée en millimétres avec laquelle
peuvent coincider les différents traits de division du tambour ; il est facile de voir ainsi
le nombre de tours, ou la fraction de tour, dont la vis aura tourné, et par suite la quantité
dont les pointes se sont déplacées, 'une par rapport a I'autre.

L’autre branche de fer a cheval a également sa douille taraudée. Elle recoit une vis
fixe, dont la pointe dépassant vers 'intérieur est lisse et sert de talon.

I.’axe de cette vis doit étre rigoureusement dans le prolongement de I’axe de la vis
mobile.

Pour avoir les dimensions de la piéce d’une maniére exacte, celle-ci doit étre convena-
blement pincée entre le talon fixe et I'extrémité de la vis mobile, et le contact doit étre
établi de maniére a ce qu’il soit a4 peine perceptible.

Un serrage exagéré produirait une flexion du fer & cheval et vicierait la mesure, aussi
doit-on toujours faire le bati assez robuste.

Cet inconvénient n'est cependant pas & craindre avec certains instruments pourvus
d'un dispositif de serrage avec friction dans la buselure.

On évite ainsi tout serrage exagéré. Celui-ci est maintenu constant dans tous les cas
et deux mesures, relevées avee ces instruments, peuvent étre comparées avec la certitude
.de toute absence d’erreur résultant de la déformation du bati.

CALIBRES :

Les calibres sont employés comme types d’une dimension déterminée. Ils servent a
constater si, oui ou non, une piece donnée est 4 la dimension du calibre, mais ils ne peuvent
donner la valeur de Ia différence existant entre les mesures & comparer.

Un calibre permet de constater qu’il s’engage sur la piéce avec douceur ou avec du jeu,
ou bien qu’il refuse de s’y appliquer.

Mais il n'indiquera pas de combien la dimension existante est supérieure ou inférieure
a la dimension donnée.

CALIBRES ET TAMPONS A TOLERANCE :

Ces appareils, employés surtout par les tourneurs pendant I'exécution d’assemblages
cylindriques, permettent & 'ouvrier de suivre avec sdreté la marche de son travail et de
vérifier & chaque instant s'il reste bien en deca des limites de 'approximation prévue pour
Passemblage.

Les calibres et tampons a tolérance sont en effet indéréglables et robustes, ce qui n’est
pas le cas des pieds a coulisse et des micrométres, qui se déréglent facilement.

Le calibre dit calibre médchoire (fig. 44) est exécuté de maniére que la machoire inférieure
ait comme écartement la cote moyenne du calibre plus un ou deux centiémes de mm., et
que la macheire supérieure ait comme écartement la cote moyenne du calibre, moins un ou
deux centiémes de millimétre.

Par exemple, si le caiihre considéré est de 50 77, les deux ouvertures auront respecti-

vement 49, 99 7 et 50,01 %7 pour une tolérance admise de un centiéme de millimétre en
plus ou en moins.
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CHAPITRE VIII

ALESAGE

Les alésoirs sont des outils de coupe destinés soit a régulariser des trous bruts de forge
ou de fonderie, soit a calibrer ou a agrandir trés Iégérement des trous déja percés au foret.

Lorsqu’il s’agit d’alésages grossiers, on peut utiliser 1'équarissoir cassé (fig. 52) qui est
constitué par une broche en acier trempé, de section carrée avec une forte entrée et dont
les arétes sont bien vives. On les amorce dans le trou 4 coups de marteau, on les fait tourner
et on provoque leur avancement avec de nouveaux coups de marteau.

Mais 1'ajusteur emploie presqu’exclusivement I'alésoir taillé (fig. 53).

Cet outil est constitué par une tige en acier trempé, munie d'un certain nombre de
longues arétes tranchantes, droites ou hélicoidales, laissant entre elles des cannelures qui
servent au dégagement des petits copeaux,

Les alésoirs socnt terminés par une partie earrée en téte sur laquelle s’ajuste le tourne
a-gauche que manceuvre I'ouvrier pour produire la rotation de I'outil.

Ils travaillent par pression et sans choc. On les trempe durs et on les fait revenir au
jaune paille.

Pendant le travail, on communique 4 I'ontil une pression suivant son axe, en méme
temps qu’'un mouvement de rotation.

Lorsqu’on utilise un alésoir 4 cannelures, il ne faut jamais le détourner pour ne pas
I'endommager.

On ne doit laisser qu'au plus 5 /10 de millimétre de métal 4 enlever.

Pendant le travail, on vérifie &4 I'aide d'une équerre que I'axe de I'outil reste perpen-
diculaire a la surface de la piéee usinée.

Certains alésoirs conservent une partie circulaire lisse, ou dos (flg 54), qui a pour but
de mieux guider l'alésoir dans le trou et d’éviter le broutage qui se produit lorsque les
arétes coupantes, au lieu de travailler d'une fagon continue, coupent en sautant d'une position
a4 une autre, le trou aprés alésage n’est pas alors un cylindre parfaitement lisse.

On évile encore le broutage, soit en taillant les arétes en hélice, ou en taillant un nombre
impair de dents, ou encore en lui donnant un nombre pair de dents, inégalement espacées.

Les alésoirs sont généralement coniques sur le tiers de leur longueur, cylindriques sur
le reste. ;

L affGitage provoque une diminution de diamétre. C’est pour remédier a cet incon-
vénient qu’on utilise des alésoirs extensibles (fig. 55).

TOURNE-A-GAUCHE

Le tourne-a-gauche ordinaire (fig. 56) se compose d’une partie centrale dans laquelle
ont été pratiqués de un a quatre trous carrés et de deux poignées.

Mais lorsqu’on utilise un des trous latéraux, il est difficile de manceuvrer correctement
le tourne- -d-gauche par suite de I'inégalité des bras de levier.

- On préfere les tourne-a-gauche universels (fig. 57) et les tourne-a-gauche a coussinets
(fig. 58).
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CHAPITRE III

ASSEMBLAGES PAR VIS ET BOULONS

Pour les boulons et les vis de fixation, c’est le filet triangulaire qui est employé (fig. 85).

Le filet carré est utilisé pour les vis méres de tours, les vis de chariots et de machines-
outils parce que plus résistant que le filet triangulaire.

Le filet rond est employé pour les tendeurs d’attelage du mateériel de chemins de fer.

Avec ce filet, il n'y a pas d’angle vif au sommet (cause de grippement). Il n’y a pas
non plus d’angle vif au fond (cause de fragilité). Le profil est renforcé a la base, 1a ou I'effort
est maximum.

Mais ce filet rond, comme d’ailleurs le filet carré, est assez génant a réaliser.

Le filet trapézoidal est employé de plus en plus dans les machines-outils pour remplacer
le filet carré.

Les vis sont utilisées pour fixer une piéce percée de trous ﬁSSES, sur une piéce inférieure
percée d’un trou taraudé, prolongeant le premier.

Dans le bois, on ne taraude pas a I'avance le logement de la vis, on I’amorce seulement
a la vrille, la vis fait elle-méme le percage et le taraudage de son logement.

Les vis & métaux peuvent avoir des tétes des formes ci-aprés (fig. 87) :

10 Téte carrée ou hexagonale. Dans ce cas, elles sont manceuvrables facilement avec
une clé ;

20 Téte fraisée, quand on veut la faire disparaitre dans I'épaisseur de la piéce a fixer.
La téte s engage alors dans une fraisure de la piéce ;

3° Téte en goutte de suif, quand on ne veut pas que la téte de vis accroche ;

4° Téte cylindrique, quand on veut la noyer dans la piéce a fixer.

Les vis des modéles 2, 3 et 4 présentent généralement une fente diamétrale, qui sert
a la manceuvrer avec un tournevis.

Dans le but de rendre I’enlévement plus difficile par des personnes non outillées spécia-
lement, on remplace parfois la fente diamétrale par deux encoches.

VIS A BOIS :

La vis 4 bois est légérement conique et a ’extrémité pointue.

Le filet laisse un creux trés large entre deux parties saillantes (fig. 87).

Les tirefonds sont de grosses vis 4 bois utilisées pour la fixation des rails sur les traverses
en bois, ainsi qu’en charpente.

GOUJONS :

Les goujons (fig. 88) sont des vis & métaux sans téte, filetées aux deux extrémités, et
quelquefois méme sur toute leur longueur.

Pour serrer les goujons, on bloque sur leur tige deux écrous I'un contre I'autre. On
manceuvre ensuite I’écrou supérieur avee une clé, comme on le ferait pour vis ordinaire.
Le desserrage est obtenu par la méthode inverse.

Les goujons sont toujours enfoncés a refus.
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Avant de les mettre en place, il y a lieu de s’assurer que leur logement est propre et
ne contient pas de lubrifiant.

On appelle prisonniers, des goujons présentant une embase affleurant la surface de la
partie inférieure, On donne également ce nom & des tiges filetées qu’on introduit entre cuir
et chair pour maintenir deux piéces.

24° Lecon

BOULONS :

Un boulon (fig. 89) posseéde une téte et une tige cylindrique filetée sur une partie de
sa longueur 4 partir de son extrémité pour y recevoir I'éerou. ;

Les tétes de boulons sont le plus souvent hexagonales. Elles peuvent aussi étre carrées,
rondes, fraisées, ou goutte de suif (fig. 90).

Les dimensions des tétes carrées et des tétes hexagonales, ainsi que celles des écrous
de méme forme ont été établies de facon 4 ce que pour un boulon ou une vis d’un diamétre
déterminé, une seule clé suffise pour le serrage des écrous et des tétes carrées et des écrous
et des tétes hexagonaux.

Quand la téte n’est pas polygonale, elle doit étre munie d'un ergot ou d’'une embase
carrée pour empécher que le boulon ne tourne pendant le serrage de 1'écrou.

Les extrémités des boulons sont ordinairement terminées par une calotte arrondie,
tangente 4 un écrou de 120° d’ouverture.

I’entrée de ’écrou est fraisée avec la méme conicité. Il en résulte que 1’écrou se centre
et s’engage plus facilement.

De plus, il ne se produit pas de bavure aux extrémités du filet de vis des écrous et
boulons.

Les écrous sont généralement hexagonaux, quelquefpis carrés. Dans ce dernier cas,
on les utilise surtout pour ’assemblage des piéces de bois.

On rencontre également des écrous ronds, des écrous bergnes, qui sont munis d’encoches
pour permettre leur serrage.

Les écrous a oreilles peuvent éfre manceuvrés a la main.

L’écrou 4 lanterne est un écrou employé comme tendeur entre deux vis a pas contraire.

Une lumiére est souvent percée a la partie centrale.

Parfois, on interpose une rondelle entre 1'éerou et la piéce a serrer.

Les boulons sont désignés par la forme de leur téte, le diamétre de leur partie filetée,
leur longueur sous téte (y compris la partie conique pour les boulons a téte fraisée).

On emploie les abréviations suivantes :

ol GV T R e o e R R H
e CATTORR 2tk ¥ ettt a0y ieegn weuar Ao cslroal Sias ey Q
= PONAE s s s A T S RE
e v D A L S SR DR i § E B

— . sur Dolg A IR00 0l e e F E

Exemple :

Boulon a téte hexagonale de 20 mm. de diamétre et de 150 mm. de Jongueur :
Boulon H 20 x 150.

Pour les écrous, on emploic les abréviations suivantes :

Ecrou hexagonal : Ecrou H

Ecrou carré : Ecrou Q.
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CHAPITRE IV

CLES DE SERRAGE ;

Les clés employées pour le serrage des écrous sont de modéles différents.

Elles peuvent étre classées en clés a ouverture fixe on en clés a ouverture variable.

Pour les premiéres, il faut une ouverture spéciale pour chaque diamétre de la série nor-
male de boulons.

Mais la méme ouverture peut étre employée pour les écrousd’un diamétre exception-
nellement intercalé entre les diameétres normaux.

Les clés sont en général en acier doux et les mors en sont cémentés et trempés.

Aprés usure, on peut étre conduit a les resserrer pour éviter un accident. 11 ne faut
jamais utiliser de clés dont les mors se sont élargis ou dont le diamétre n'est pas au calibre
de I’écrou a serrer.

Parmi les clés a ouverture fixe, on distingue :

10 Les clés a fourche, clés ouvertes ou clés courantes (fig. 98) qui présentent une ouver-
ture semblable au contour de I'écrou hexagonal &4 tourner, mais elles peuvent étre employées
également pour les écrous carrés de méme diamétre.

Elles sont droites ou en S, 4 une ou deux ouvertures,

20 Les clés fermées dont Uextrémité est terminée par un trou de la forme des écrous
A saisir (fig. 99).

30 Les clés a douille (fig. 100) en forme de T, dont la base est une douille creuse dont
la forme est celle des écrous & saisir. :

4° Les clés en tube d’acier (fig. 101) dont les extrémités ont ¢té mandrinées pour épouser
la forme des tétes de boulons ou des écrous. Elles sont maniées a 'aide d’une tige qu’on
introduit dans des trous percés dans le tube.

50 Les clés a griffes (fig. 102) qui servent pour le serrage des écrous a encoches.

Le tableau ci-dessous donne les ouvertures normales des clés :

Diamelre Ouvertures Diameétre Ouvertures
des boulons nominales des boulons nominales

6 10 20 32

8 14 22 35

10 17 24 38

12 21 27 42

14 23 30 46

16 26 33 50

18 29 36 54

Pratiquement, pour avoir un jeu suffisant, les ouvertures réelles des clés sont un peu
plus fortes (0,25 77 pour clés de 6 & 18 — 0,50 % pour clés de 20 4 27 — 0,75 % pour clés
de 30 a 36).

Il convient de mentionner également parmi les clés & ouverture fixe, les clés a griffes,
pour le serrage des tubes (fig. 103).

L’ouverture est en forme de V. Un des cotés est lisse, I'autre porte une denture en dents
de scie dont l'inclinaison est dirigée vers l'intérieur de la clé.

Lorsqu’on s’en sert les griffes viennent mordre et s’archouter sur le tube.

Une clé a griffes peut servir pour plusieurs diamétres de tubes (une série de 5 clés
suffit pour serrer tous les tubes de 10 4 64 mm. de diamétre).
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