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Vous possédez enfin un outil de manipulation simple, capable de
vous donner, en quelques secondes, de facon directe et précise,
toutes les indications qui vous sont nécessaires pour résoudre n’im-
porte quel probléme d‘usinage courant.

Ce fascicule a été établi a seule fin de vous initier a la manipula-
tion de MECAMO et de vous faire entrevoir ses innombrables possi-
bilités.

Pour vous faire comprendre plus a fond toutes ses possibilités, nous
avons prévu des séances de formation par des ingénieurs spécialisés
connaissant a fond cette nouvelle méthode.

Vous ourez ainsi la possibilité de poser toutes les questions que vous
désirerez, voire méme des problémes particuliers vous concernant.
Si, malgré ce complément d’information, vous rencontriez certaines
difficultés, n‘hésitez pas & nous consulter en écrivant ou téléphonant
a - Société MECAMO, ST-HEAND (Loire) - Tél. : 6.

La formation compléte, les instructions particuliéres a chaque cas
(étalonnage de machines, affitage des outils, etc.) sont donnés sur
demande, moyennant des conditions @ fixer dans une étude prélimi-
naire sans engagement,

Le probléme de l‘usinage consiste (comme certains auteurs |‘ont
défini) & fixer. pour une machine choisie ou imposée, les conditions
de marche de cette machine; c’est-a-dire, aprés avoir précisé le
genre de l'outil & employer, fixer les vitesses de coupe: |'avance et
la profondeur de passe, soit dans le dégrossissage, soit dans les
finitions.

Pour cela, il est indispensable de tenr compte de tous les facteurs,
qui sont : ?

— Nature de la matiére travaillée ;

— Nombre de tours a la minute & obtenir ;

— Profondeur de la passe ;

— Avance ;

— Formes géométriques de l'outil ;

— Qualité de l'outil ;

— Durée de la coupe de |'outil entre deux affiitages ;

— Puissance de la machine.

La coordination judicieuse de tous ces facteurs permet, dans tous
les cas, d‘obtenir un temps d’exécution minimum.

La synchronisation de tous ces facteurs est donnée automatiquement
par MECAMO.

Nous allons, ensemble, résoudre deux problémes d’usinage tels qu’ils!!
se présentent dans la pratique.

Le préparateur, ou l‘ouvrier, recoit un dessin sur leque! sont men-
tionnés :

— les dimensions du brut a employer,

— les précisions @ obtenir,

— les qualités de surface, lesquelles, en général, déterminent
I‘avance,

—— le métal a employer, etc.

Dans |'exemple qui va suivre, nous supposerons une qualité de sur-
face indifférente (travail d’ébauche).

Dans tous les problémes d’usinage, nous avons au départ :

— la profondeur de passe.

— le diamétre a usiner,

— la longueur a usiner,

— le métal a usiner.

17 Exemple

Supposons ;
Profondeur de passe ............. Pa—a0,
AV e e e e ~— = () D
Diamétre : 60 ; longueur a usiner : 185,
Diameétre ; 300; longueur a usiner: 300.
Diameétre: 110; longueur a usiner : 200.
Diamétre: 80 ; longueur a usiner: 300

Métal acier laminé 70 kg.

Dans tous les cas, le probléme se divise en deux phases, dont :

La premiére consiste a déterminer la machine a employer, en fonc-
tion de :

— la puissance a la broche de cette machine,

— la qualité de l'outil (nuance),

— la forme géométrique de l'outil (angle de direction (% ), angle
de coupe (), :

— la durée de coupe entre deux aff(tages.

La deuxiéme consiste & déterminer, compte tenu des facteurs pré-
cédents :

— la vitesse en métres/minute,

— la vitesse en tours/minute,

— le temps nécessaire pour exécuter |‘opération.
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PREMIERE PHASE

1¢ En face de la profondeur de passe (p = 5) réglette 1, positionner
l‘avance 0,5 (échelle supérieure de la réglette 2).

2° Déplacer le curseur jusqu'a positionnement de son repére de
droite (grand trait rouge) sur le repére 70 kg (échelle inférieure de
la réglette 2).

3° Déplacer la réglette 4 jusqu’a positionnement de |‘outil choisi
pour ses angles & ety (abaque CO) sous le trait de repére de gauche
du curseur.

Nous pouvons lire, sur la réglette 3, face & une nuance d’outil
(abaque des nuances), et selon la durée de coupe, la puissance a la
broche nécessaire. (Ex. : Pour ¢ = 60°— v — 10°on utilise 11 CV
avec 53 2 h durée de coupe). :

Cette lecture sera faite soit par visée, soit en s'aidant de l'un des
repéres du curseur.
Pour des puissances a la broche (P) supposées de:

1 15,80 CV

2° 33 —

3° 23 —

4* 3,80 —
nous trouvons, suivant les nuances et suivant le couple & et v choi-
sis, les durées de coupe indiquées :

DEUXIEME PHASE

4° Déplacer la réglette 5 jusqu’a positionnement de la profondeur
de passe p’ face & l'outil choisi (abaque CQO’).

5° Déplacer la réglette 6 jusqu’a positionnement de la fléche noire
sur ‘avance a’ (réglette 5).

6° Déplacer le curseur jusqu’a positionnement de son repére de
droite (grand trait rouge) sur la puissance chosie (réglette 3).

Nous pouvons alors lire, sur la réglette 6, face au repére 70 kg du
curseur, la vitesse en métres/minute.

7° Déplacer la réglette 7 jusqu’d positionnement de son repére =
face a la vitesse en métres trouvée en face du repére 70 du curseur.

8° Face au diamétre de
tours/minute (réglette 7).

la piéce (échelle 6), lire la vitesse en

9 Face & la vitesse tour (réglette 7) positionner I'avance (échelle
supérieure, réglette 8).

10° Face & la longueur a usiner (échelle inférieure, réglette 8) lire
sur la réglette 9 le temps en minutes directement ou, en centiémes
d’'heure, en placant le grand trait rouge sur la longueur et en lisant
le temps sur le petit trait rouge d’extréme droite.

P 2 v |ARS [s6|s5|s4|s3|s2]| 51|50 |comm P“;”I‘;“?m’;mw ““::: £ mies & “‘::‘r"m';‘n;:"“ Longuenr & usiner Tom
1 | 60° | 10° * * 53 = 050(275| 6 ks *& 15,80 107 60 555 185 0,69
20 | 60° | 10° | * * * * 2 * 1040 1 |3,50 | 33 225 300 233 300 2,60
3 | 60° | 10° | * * * * * 1070(1,50 (3,80 6 a 23 160 110 445 200 0,92
40 | 60° | 10* | 1,50 3,50 8 o I ) ok = (8 3,80 26,5 80 102 300 6,0
I° | 90° | 57 * % * 10,30 1 5 i R A -}1 15,80 94 60 490 185 0,78
2 {90 | 52| = | = | = [ = [ = |030/080 5 il 33 196 300 204 300 3.0
30 | 90° | 5°| * * * * 10,20(1,30| 3 *® 23 141 110 390 200 1,04
4° | 90° | -5° 2,60 6,20 ** Aol R M | e A 3,80 23 80 90 300 6,80
(*) Outils pas suffisamment résistants & l'usure pour permettre d'utiliser la puis- Nota. — Pour les cas de rabots, machines & tailler, avec course

sance disponible.

{**) Manque de puissance pour utiliser correctement ces outils.

On se rend«compte gu'il est facile, en fonction de n'importe quel
facteur, de déterminer l'ensemble ou |'un quelconque des autres
facteurs.

aller et retour identigue, utiliser le repére 500 au lieu du repére =
(deuxiéme phase 7°).

Pour les machines ayant un retour rapide on prendra un repére
correspondant au rapport des deux vitesses.
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2= Exemple

Soit & déterminer l‘avance en mm/mn et la vitesse tours/mn cor-
rectes pour une opération de fraisage débauche avec un tourteau
de @ 365 a 16 dents, en plaquettes a jeter de nuance H |, d’angle
s 75° (angle de direction) et v + 5° (pente d’affitage ou angle
de coupe) sur une machine de 16 CV disponibles a la broche (étalon-
nage supposé fait).

— Fonte écroutée R — 250 Brinell
— La profondeur de passe est de 4 mm

— Le nombre de dents en prise est de 5,
donc la puissance dispenible par dent est de 3,2 CV

— On veut que le tourteau tienne 2 h de coupe effective, sans
changement d’aréte.

Calculons d‘abord la durée de coupe par dent, soit t:

~ 2h X 5dents x 2 (coeff. de choc)
16 dents

t —1,25h

1* Positionner le grand trait rouge du curseur sur 3,2 CV (réglette 3)
2° Déplacer la réglette 4 de maniére que l'outil H | de durée 1,25 h
soit sur le grand trait rouge (les durées de coupe sont indiquées

a l'extréme droite de cette réglette)

3° Déplacer le curseur jusqu'a placer le petit trait rouge de gauche
sur l'outil & = 75° v L 5° (abaque CO)

4° Amener la réglette 2 de maniére a faire coincider le repére
« fonte » avec le grand trait rouge du curseur

5° En face de la profondeur de passe p = 4 on lit |avance par dent
et par tour: a = 0,45

6° On replace le grand trait rouge du curseur sur 3,2 CV

7° On place p — 4 mm (réglette 5) a la verticale de * 75°/
v 4+ 5° de I'abaque CO’

8° On déplace la réglette 6 de facon que la fléche noire soit en face
de a’ = 0,45 (sur la réglette 5)

9¢ On positionne = (réglette 7) en face de 250 Brineil sur la division
en rouge du curseur

10 On lit la vitesse 72 métres/mn sous la division 250 B du curseur

11° la vitesse tour/mn se lit sous le @ 365 (réglette 6) sur la réglette
7, soit V.t. = 62 tours/mn

Par conséquent, I'avance en mm/mn est égale a
A = 0,45 X 16 X 62 — 446 mm/mn

ETALONNAGE D'UN TOUR

Les puissances mentionnées sur la réglette 3 correspondent a des
puissances disponibles a la broche qu'il est nécessaire de déterminer
pour la bonne utilisation de |"appareil. |l est donc nécessaire d'éta-
lonner les machines.

Monter sur la machine une piéce quelconque solidement maintenue
entre mandrin et pointe, de métal quelconque (de préférence 60 kg).
Positionner sur le circuit d'alimentation du moteur un ampére-métre
et sur la broche un compte-tours.

Monter sur la tourelle un outil de nuance indifférente aff(té cor-
rectement.

Mettre une avance normale.

Prendre une passe et faire plonger l'outil jusqu’a ce que l'intensité
relevé atteigne la normale tout en veillant & ce que la baisse de
vitesse n’atteigne pas 10 %,.

Arréter la machine et enregistrer la profondeur de passe et le dia-
meétre de la piéce avant la passe.

Exemple : Acier: 60 kg ;
& de la piece : 150 ;
profondeur de la passe : 4 ;
avance : 0.4 ;
outil : & = 60°, vy = 10°;
vitesse : 300 tours.
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1° Déplacer la réglette 2 jusqu‘a positionnement de l'avance 0,4 :

face a la profondeur de passe (réglette 1).

20 Déplacer le curseur jusqu’a positionnement du trait de repére
de droite sur l‘acier 60 kg (réglette 2).

3° Déplacer la réglette 4 jusqu'a positionnement correct sous le
trait de repére de gauche du curseur de |‘abaque CO (réglette 4).

40 Déplacer la réglette 5 jusqu'a positionnement de la profondeur
de passe p’ — 4 face a l'outil : & = 60, ¥ = 10 (abaque CO’ de la
réglette 4).

5¢ Déplacer la réglette 6 jusqu’a positionnement du trait de repére
face a a’ — 0,4 de la réglette 5.

6° Face au diameétre de la piéce 150 (réglette 6) positionner la
vitesse 300 tours (réglette 7).

7° Déplacer le curseur jusqu’da positionnement du repére 60 kg face
au repére = de la réglette 7.

Sur la réglette 3, et sous le grand trait rouge du curseur, on lira
la puissance a la broche de cette machine a la vitesse de 300
tours/minute, soit 12,5 CV.

Eai " x : R
aire cet étalonnage sur plusieurs vitesses de facon & “pouvoir
positionner sur un graphique plusieurs points qui permettront de
déterminer la puissance de la machine aux différentes vitesses.

Nota. — Pour les fraiseuses, le probléme est exactement le méme,
mais il faut ramener le calcul & la dent.

Pour les rabots, l'intensité sera relevée uniquement I‘outil en travail.
Si vous étes satisfaits de MECAMO :

® N'hésitez pas a le faire savoir autour de vous ;

® Soumettez-nous toutes vos suggestions ;

® Faites-nous connaitre les difficultés que vous avez rencontrées.

Nous vous en remercions.

MECAMO - St-Héand (Loire) - Tél.: 6
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