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10° Lecon

CHAPITRE V

CHANGEMENTS DE MARCHE

On entend par changement de marche dans une machine, le dispositif permettant
de changer le sens de rotation de I'arbre mené, I’arbre moteur tournant toujours dans le
méme sens. X

Les principaux dispositifs utilisés sont les suivants :

1° DISPOSITIF PAR COURROIES :

Dans ce cas, on monte sur le méme arbre deux groupes de deux poulies (poulie fixe et
poulie folle).

L'un des groupes recoit une courroie droite et I'autre une courroie croisée.

Une fourche d’embrayage permet de déplacer simultanément les deux courroies.

Lorsque les deux groupes de poulies n’ont pas le méme diameétre, on obtient des vitesses
différentes dans chaque sens.

On trouve une telle application sur les raboteuses.

Le changement de poulie est provoqué par le heurt de taquets sur la tringle de
commande.

Cette tringle actionne les fourches a pivotement.

La figure 59 présente un tel dispositif.

Les fourches peuvent pivoter librement autour d’un pivot fixé a un support solidaire
du bati de la machine.

Ce support posséde des glissiéres qui servent & guider le déplacement d’un tiroir portant
des rainures.

Dans ces rainures sont engagés les pivots fixés en saillies sur les petits bras de leviers
des fourches.

Lorsqu’on actionne le tiroir dans le sens de la fléche A, le levier D reste en place tandis
que le levier E, entrainé par le pivot C déplace la courroie de la poulie folle sur la poulie
fixe.

_ En agissant ensuite en sens inverse, on raméne d’abord le levier E 2 sa position primitive,
‘puis on provoque ensuite le déplacement du levier D.

2: DISPOSITIF A EQUIPAGE D'ENGRENAGES PIVOTANTS :
Cet équipage (fig. 60) est composeé :

10 D’un support S oscillant autour de I'arbre mené et pouvant étre manceuvré avec
un levier L.

2¢ D’un pignon A, constamment en prise avec la roue C, clavetée sur I'arbre mené.

30 D’un pignon B, constamment en prise avec le précédent.

En faisant pivoter le support, on peut faire engrener avec la roue M, clavetée sur I'arbre
menant, soit le pignon A, soit le pignon B.

Dans le premier cas, la roue C tourne dans le méme sens que M.

Dans le deuxiéme, elle tourne en sens inverse.

Si I'on fixe le support dans une position intermédiaire, aucun des deux pignons A ou B
ne venant engrener avec M, 'arbre mené reste immobile.
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L’arbre B porte les deux roues r, et r,, munies de clavettes coulissant dans une rainure
de I'arbre B et qui peuvent étre amenées de fagon & mettre en prise soit r, et R,, soit r, et R,.

Pour obtenir un plus grand nombre de vitesses, on peut combiner plusieurs systémes
d’engrenages doubles, analogues au précédent.

20 Dispositif par engrenages constamment en prise et clavette coulissante

(fig. 66) :

Une série d’engrenages a b ¢ d sont montés & demeure sur 'arbre A et engrénent cons-
tamment avec les roues a’ b’ ¢’ d' portées par I'arbre B.

Une clavette coulissante peut solidariser I'un quelconque des engrenages a b’ ¢’ d’
avec 'arbre A, de fagon a assurer 'entrainement d’un seul des couples d’engrenages en prise.

3° Dispositif avec cone d'engrenages et satellite oscillant (fig. 67) :

Une série d’engrenages est calée sur un arbre A. :

Sur I'arbre rainuré B peut coulisser un pignon a qui engréne constamment avee un
engrenage b porté par un levier pouvant osciller autour de 'arbre B.

Ce bati peut étre verrouillé en place de fagcon a ce que la roue b puisse engrener a volonté
avec 'une quelconque des roues de la série d’engrenages clavetée sur l'arbre A.
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DISPOSITIFS DE RETOUR RAPIDE :

Dans les machines ol I'outil est animé d'un mouvement alternatif, il ne travaille que
pendant une course.

Pour réduire la durée de la course improductive, on utilise des dispositifs de retour
rapide.

1° Dispositii & bielle pivotante :

Une bielle A B articulée en A présente une coulisse dans laquelle se déplace un
coulisseur L solidaire d’un plateau O animé d’'un mouvement de rotation continu uniforme.

L’extrémité B de la bielle est reliée au porte-outil & déplacer.

~ Pendant la course aller de la téte B, le coulisseur L s’est déplacé de L en L’, en suivant

le trajet L M L. ;

Pendant la course retour, le coulisseur L se déplace de L’ en L en suivant L’ R L.

Comme le chemin L' R L est plus petit que le chemin L M L’ et que la vitesse de
rotation de L est uniforme, le retour s’effectue en un temps moindre que I'aller.

20 Dispositif 2 manivelle excentrée (fig. 69) :

Un coulisseur C fixé a 'extrémité de la manivelle O C tourne a vitesse constante autour
du point O.

11 glisse dans la coulisse d’une bielle A B, articulée en A, & I'intérieur du cercle décrit
par le coulisseur C. Le porte-outil est relié a la téte B,

La bielle A B décrit un demi-tour, soit quand le coulisseur passe de C en C’ par le
chemin C M C’, soit quand il passe de C’ en C par le chemin C’ R C.

Le chemin C’ R C étant plus court que le chemin C M C’, le retour s’effectuera plus vite
que 1'aller.

ROCHET ET CLIQUET (lig. 70) :

Lorsqu’'on veut faire avancer un arbre d’une fraction de tour par tour de I'arbre de
I'arbre de commande, on utilise le systéme a rochet et cliquet.

Le cliquet articulé sur un pivot re¢oit un mouvement circulaire alternatif.

Pendant sa course avant, il entraine la roue dentée appelée rochet, sur les dents de
laquelle il glisse pendant la course retour.

En modifiant le bras de levier de la manivelle commandant le cliquet, on modifie
le nombre de dents dont avance le rochet & chaque course compléte du cliquet.
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Ajustements recommandés par le C. N. M.
Tolérances en microns (v = 0,0017) & la température de 20°
GROUPE H 7 GROUPE H 8 GROUPE H 10
Bonne mécanique Mécanique courante Mécan. ordinaire
Alésage Arbres Alésage Arbres Rlésage Arbres
Diamétres - - - -
H7le7| 77| g6|j6 | mé6| pel|H8|as |fs8|nsl{H1I0lqg10]|n10
8250 Max..|+16 |—22 |—11 |—5 +-6 +15 | +25 || +27 | —35 |—11 |—0 +70 | —35 0
bal ‘
Min..] 0 |}—40 |—25 |—15 |—3 -6 +15 0 65 |—40 |—27 0 |—110{—-70
Max..|+18 |—30 |—15 |—6 47 413 | 430 u +32 50 |—15 0 + 85 | —50 1]
10418 ‘
Min. 0 |—50 |-—30 |—18 |—4 +7 418 0 |—85 |—50 |-—32 0 |—140] 85
S?\Iax. Jd+22 |—40 | —20 |8 +8 +22 | 435 || +-40 | —65 20 0 L100] - 65 (1]
1843
bﬁn 4 o |—65|—40|—22|—5 |+9 |422)] o |—105}—60}—40ff O 170} -—100
Max..}+25 |—50 |—25 |—9 +9 +25 | +42 || +45 |—80 |—25 0 +120]-—80 i)
30450
gmn. J o |—80|—50|—=25|—6 |+10 |+26f O |—125(—70|—45] © |—200{--120
Max..|-+30 |—60 |—30 {—10 | 410 | 4-30 | +50 ||+55 |—100{—30 ( +140}-—-100f 0
50 4 80 ‘ < X
Min, 0 j—100j—60 |—30 |—S8 +12 | +32 L> 0 |—155|—85 |—565 0 |—240]—140
1
s lax..|+35 |—70 |—35 | —11 | +11 | 436 | -+60 [§ 62 |—120}—35 0 +160f—120F 0
804120 5 .
(Min. .| 0 |—120}—70 |—35 |—10 | +14 |+38 | o |—185]—100]-—62 | 0 }|-—280}-—160
Max..{+40 |—35 }—45 |—13 | +12 | +40 | +70 || 470 |—140}—45 0 +190] —140f 0
120 2180 ,
‘ Min. .| 0 }—140|—85 |—40 |—12 |4+ 16 |+ 45 0 |—2101—115|— 70 0 |-—330 ——19“"

BONNE MECANIQUE (Soignée) :

L’alésage H 7 donne avec 'arbre e 7 un assemblage libre

— H7 — o —- tournant

— H 7 — a6 — glissant

- H 7 - jé — légérement dur
- H7 — m 6 — bloqué

— |5 Ly o pb - serré (pressé)

MECANIQUE COURANTE :

L’alésage H 8 donne avec l'arbre d 8 un assemblage libre
— H 8 — i8 — tournant
— HE8 -— h8 —_ glissant

MECANIQUE ORDINAIRE :

L’alésage H 10 donne avec I'arbre 4 10 un assemblage tournant
— H 10 — h 10 - glissant
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Comme angle tranchant, on peut toujours adopter celui qui est donné naturellement
pour les machines & affiiter.

Pour augmenter la facilité de pénétration des forets en pleine matiére, on doit amineir
la pointe m n de 1'ame (fig. 137) de préférence avec une meule émeri.

Cette opération s’appelle I'appointissage.

On peut adopter comme bases le tableaw suivant :

Dimensions des forets Appointissage
12 7% 0,8 X
20 % 1,56, %
25 % 0
35 % 3 Ta
50 40k
75 % 595 A

26° Lecon

MONTAGE DES FORETS DANS LES PERCEUSES :

Le mode d’emboitement des forets dans les porte-forets le plus pratique et le plus
généralement employé est I'emboitement conique, qui donne une adhérence latérale entre
la queue du foret et son logement d’autant plus grande que la pression longitudinale est
plus forte, de plus aussitdot emboité, le foret se trouve centré automatiquement.

Le cone d’emboitement adopté le plus fréquemment est le cone Morse (fig. 137) dont
I’angle au sommet est denviron 2° 1 /2.

11 se fait en six grandeurs dont les dimensions sont données par le tableau ci-aprés :

Ne 1 No 2 No 3 No 4 Ne 5 No 6

Gros diamétre du cone D .| 12,06 17,78 23,83 31,27 44,40 63,35
Petit diamétre du cone d . 8,96 14,04 19,19 26,17 36,57 52,42
Longueur du céne [ ...... 61,90 74,60 93,60 117,50 149 209,5
Longueur de la queue du

forel Lo i deisisla enlin ol 68,30 81 100 130 162 222
Longueur du tenon b..... 8 25 14 16 19 25
Epaisseur du tenon e, .... b,2 % J| 8 12 16 19
Rayon de raccordement du | ;

fenon ricay Sna s 10 10 11 11 13 18 u

Lorsqu'une machine est alésée au céne Morse n° 4 par exemple, et qu'on doit faire
usage d'un foret dont la queue est au cone Morse N° 1, on emploie comme intermédiaire
des douilles de réduction 4 emboitements successifs.

Ces douilles sont tournées intérieurement et extérieurement a 'un des six numéros
du cone Morse et peuvent ainsi se loger toutes les unes dans les autres.

Pour sortir du porte-forets un foret 4 queue conique ou des douilles de réduction, il ne
faut jamais frapper avec un marteau ou un outil quelconque sur le foret lui-méme ou sur la
douille ; il faut avoir soin d’introduire dans la lumiére du porte-forets une broche ou une
clavette sur laquelle on fait levier afin de décoller le foret en agissant par pression sur sa
téte.

On ne risque ainsi ni de briser le foret, ni de le fausser, ni de faire naitre sur les bords
des douilles de réduction des bavures qui empécheraient par la suite le foret de tourner
rond.

Les forets de faible diamétre ont des queues cylindriques.
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CHANGEMENT de VITESSE
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_ PERCEUSE RADIALE

Fig EY
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