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Dispositif de taillage de piéces sur un tour.

@ Le dispositif selon [linvention comprend un tour
nventionnel 2 commande mécanique, dans lequel la bro-
che porte-piéce (4) peut étre déconnectée de la transmis-
sion mécanique principale (6) d’entrainement, et couplée
au moteur principal (8) par une seconde transmission mé-
canique comprenant des moyens pour décaler angulaire-
ment la broche porte-piéce (4) par rapport a la rotation d’un
outil de fraisage (15) proportionnellement a Pavance de
chariotage (12) du chariot porte-outil (10) portant l'outil de
fraisage (15). Les moyens de décalage angulaire compren-
nent un manchon de liaison (22) reliant deux demi-arbres
de transmission (20, 21) auxquels il est couplé par des
dentures hélicoidales, pour transmettre le mouvement a la
broche porte-piéce (4). Le manchon de liaison (22) est en-
trainé axialement par le chariot porte-outil (10). On réalise

ainsi, sur un tour traditionnel, des filets droits ou hélicoi-
daux a pas important.
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DISPOSITIF DE TAILLAGE DE PIECES SUR UN TOUR

La présente invention concerne les tours adaptés pour effectuer
notamment le tournage de piéces 3 usiner.

Un tour conventionnel est une machine-outil comprenant un béti
portant au moins une broche porte-piéce mobile en rotation axiale sur le
bdti, au moins un chariot porte-outil pouvant se déplacer en translation
sur le bdti selon un axe de plongée radial perpendiculaire 3 l'axe de la
broche et selon un axe de chariotage paralléle & l'axe de la broche.

Des moyens assurent le déplacement motorisé du chariot porte-
outil selon l'axe de chariotage et éventuellement selon 1l'axe de plongée.

Une premiére transmission mécanique d'entrainement de broche
porte-piéce permet d'entrainer sélectivement en rotation la broche porte-
piéce a partir d'un moteur principal, selon une vitesse appropriée. La
premiére transmission mécanique comporte généralement une boite 3 vitesse
d'entrée couplée au moteur principal et transmettant le mouvement 3 un
arbre principal de tour lui-méme couplé sélectivement a4 la broche porte-
piéce, éventuellement par un embrayage de broche.

On peut généralement adapter sur le chariot porte-outil au moins
une broche porte-outil tournante, entrainée en rotation par une
transmission mécanique d'entrainement d'outil couplée au moteur principal,
pour porter un outil de fraisage et 1l'entrainer en rotation selon une
vitesse d'outil appropriée.

Les tours conventionnels non numériques comportent un arbre a
cames, entrainé par le moteur principal, et commandant les mouvements
relatifs du chariot porte-outil et de la broche porte-piéce, selon un
cycle d'usinage adaptable. Un tel tour conventionnel peut comporter ume
seule broche, ou, de préférence plusieurs broches paralléles montées sur
un barillet rotatif permettant de positionner une méme pidce face &
plusieurs chariots porte-outil successifs.

Les tours conventionnels non numériques permettent ainsi
d'effectuer des usinages variés sur une piéce & usiner, tels que des
tournages, pergages, fraisages. Toutefois, ces tours traditionnels non
numériques ne peuvent pas aujourd'hui effectuer, sur la piéce 3 usiner, un
taillage de filets longitudinaux ou de filets hélicoidaux & pas important.
Le taillage de filets longitudinaux ou hélicoidaux & pas important permet

par exemple le taillage d'engrenages par génération.
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Le taillage des engrenages est habituellement réalisé sur des
machines spécialisées, par exemple une machine telle que décrite dans le
document US-A-1 461 219. Cependant, ces machines spécialisées ne
permettent pas de réaliser des usinages variés tels que le fraisage, le
tournage et le percage. Il en résulte que la réalisation d'une piéce
comportant une opération de taillage de filets et d'autres opérations
d'usinage nécessite une reprise, ce qui introduit nécessairement des
défauts tels que des défauts de concentricité entre les diverses parties
de la piéce. Il en résulte également une augmentation du cofit de
production de la piéce.

Le document WO-A-93/16832 décrit un tour sur lequel est monté un
outil de tournage dentelé. Pendant le tournage, on pivote progressivement
l'outil de tournage par rotation autour d'un axe non paralléle 3 l'axe de
broche, et on donne & 1l'outil de tournage une rotation supplémentaire
proportionnelle au déplacement de chariotage du chariot porte-outil sur
lequel est monté l'outil de tournage.

Un tel dispositif permet de tailler, sur une piéce montée sur la
broche d'un tour, des formes de révolution ou des filets hélicoidaux i pas
relativement faible. Il apparait toutefois que ce dispositif n'est pas
adapté pour tailler sur la piéce des filets droits en forme de cannelures
ou des filets hélicoidaux a pas important.

On notera également que le taillage de filets droits ou de
filets hélicoidaux peut étre réalisé sur des tours 3 commande numérique.
Cependant, il s'agit alors de machines particuliérement complexes et
onéreuses, qui augmentent considérablement le prix de revient des piéces
ainsi réalisées, de sorte qu'il est alors beaucoup plus économique de
recourir aux machines traditionnelles spécialisées pour tailler des
filets.

Le probléme proposé par la présente invention est de concevoir
un nouveau dispositif mécanique simple et peu onéreux permettant de
réaliser, sur un tour traditionnel dépourvu de commande numérique, des
piéces comportant des filets droits ou hélicoidaux & pas important. On
cherche ainsi d profiter des nombreuses possibilités d'usinage présentes
sur un tour traditionnel, permettant de réaliser sur une méme piéce non
seulement les filets droits ou hélicoidaux, mais également les autres
formes obtenues par pergage, tournage, fraisage. La précision de la piéce

obtenue est ainsi considérablement augmentée, et les opérations de
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taillage de filets peuvent étre effectuées en temps masqué, ce qui réduit
considérablement le colit de production, sans immobiliser une machine
onéreuse.

Un autre objet de la présente invention est de profiter au
maximum des éléments constitutifs du tour conventionnel, de fagon a
rajouter sur le tour un nombre d'organes minimum.

Pour atteindre ces objets ainsi que d'autres, la présente
invention utilise un tour conventionnel dépourvu de commande numérique,
adapté pour effectuer notamment le tournage de piéces i usiner, ledit tour
comprenant un biti portant
- au moins une broche porte-piéce mobile en rotation axiale sur le b&ti,

- une premiére transmission mécanique d'entrainement de broche porte-
piéce, comportant une boite & vitesse d'entrée couplée 3 un moteur
principal et transmettant le mouvement 3 un arbre principal de tour lui-
méme couplé sélectivement & la broche porte-piéce par un premier embrayage
de broche, pour entrainer sélectivement en rotation la broche porte-piéce
d partir du moteur principal selon une vitesse appropriée,

- au moins un chariot porte-outil, pouvant se déplacer en translation sur
le bati selon un axe de plongée radial perpendiculaire 3 l'axe de la
broche porte-piéce et selon un axe de chariotage paralléle a l'axe de la
broche porte-piéce, avec des moyens pour assurer le déplacement motorisé
du chariot porte-outil selon 1l'axe de chariotage,

- au moins une broche porte-outil tournante adaptée sur le chariot porte-
outil et entrainée en rotation par une transmission mécanique
d'entrainement d'outil couplée au moteur principal, pour porter un outil
de fraisage et 1l'entrainer en rotation selon une vitesse d'outil
appropriée ;

selon l'invention :

- la broche porte-outil tournante est montée sur le chariot porte-outil
selon une orientation réglable,

- une seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-piéce,
comprenant une seconde boite & vitesse couplée au moteur principal,
transmet sélectivement le mouvement & la broche porte-piéce par
1'intermédiaire d'un second embrayage de broche,

- ladite seconde transmission mécanique est adaptée pour entrainer en
rotation la broche porte-piéce avec une démultiplication calculée et

réglable permettant de choisir un rapport de rotation défini et entier
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entre la vitesse de rotation de l'outil de fraisage et la vitesse de
rotation de la broche porte-outil,

- ladite seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-

piéce comprend un dispositif mécanique de décalage angulaire, pour décaler
angulairement la broche porte-piéce autour de son axe proportionnellement
au déplacement de chariotage du chariot porte-outil, de sorte que 1l'outil

de fraisage peut tailler dans la piéce des filets hélicoidaux ou droits,

dont le nombre est égal audit rapport de rotation.

Selon un mode de réalisation avantageux :

- le dispositif mécanique de décalage angulaire comprend un arbre
intermédiaire de transmission rotatif, transmettant le mouvement dans
ladite seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-
piéce, et formé de deux demi-arbres coaxiaux successifs couplés en
rotation l'un & l'autre par un manchon de liaison coaxial coulissant,

- le manchon de liaison est couplé en rotation & une extrémité
d'accouplement correspondante du premier demi-arbre par des premiéres
dentures autorisant un déplacement relatif axial du manchon de liaison,

- le manchon de liaison est couplé en rotation a une extrémité
d'accouplement correspondante du second demi-arbre par des secondes
dentures autorisant un déplacement relatif axial du manchon de liaison,

- le manchon de 1liaison est entrainé directement ou
indirectement en translation axiale par le chariot porte-outil, auquel il
est relié par une liaison mécanique autorisant sa rotation.

Dans une premiére application, les premiéres et secondes
dentures sont des cannelures, pour produire entre l'outil de fraisage et
la broche porte-piéce, un décalage angulaire constant et indépendant du
déplacement en chariotage du chariot porte-piéce et du manchon de liaison.
On réalise ainsi, sur la piéce a usiner, des filets longitudinaux ou .
cannelures.

Selon une seconde application, les premiéres et/ou secondes
dentures sont hélicoidales, pour produire sur la broche porte-piéce un
décalage angulaire proportionnel au déplacement en chariotage du chariot
porte-piéce et du manchon de liaison. On réalise ainsi sur la piéce a
usiner des filets hélicoidaux.

D'autres objets, caractéristiques et avantages de la présente

invention ressortiront de la description suivante de modes de réalisation
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particuliers, faite en relation avec les figures jointes, parmi
lesquelles:

- la figure 1 est une vue schématique générale d'un tour conventionnel a
commande mécanique, sur lequel est adapté un dispositif selon
1l'invention ;

- la figure 2 illustre la cinématique d'un tour multibroche conventionnel
équipé d'un dispositif selon 1'invention ;

- la figure 3 illustre en perspective un outil de fraisage taillant un
filet sur la surface latérale d‘une piéce a usiner, selon l'invention ;

- la figure 4 est une coupe longitudinale du manchon de liaison selon
l'invention, adapté sur les extrémités des deux demi-arbres ; et

- la figure 5 est une vue en bout du barillet porte-broches d'un tour
multibroche selon 1l'invention, avec un dispositif d'embrayage a bascule
selon 1l'invention.

Le dispositif de taillage de piéces selon l'invention comprend
un tour conventionnel mécanique, pouvant étre un tour monobroche ou un
tour multibroche, dépourvu de commande numérique. A titre d'exemple, les .
dessins représentent un mode de réalisation a tour multibroche.

On peut a priori utiliser, selon 1l'invention, n'importe quelle
structure de tour conventionnel mécanique monobroche ou multibroche. Un
exemple de disposition des organes essentiels d'un tel tour traditionnel
est donné sur les figures 1 et 2.

Dans la réalisation illustrée sur ces figures 1 et 2, le tour
conventionnel comprend un bidti 1 portant l'ensemble des organes du tour.
L'usinage de la piéce s'effectue dans une zone d'usinage centrale 2,
généralement accessible par l'utilisateur pour le réglage des outils. Dans
la zone d'usinage 2, on distingue deux broches porte-piéce 3 et 4, montées
sur un barillet porte-broche rotatif monté dans un bati de barillet 5. Le
barillet comporte un dispositif de transmission mécanique pour entrainer
en rotation les broches porte-piéce 3 et 4 a partir d'un arbre principal 6
traversant la zone d'usinage 2. L'arbre principal de tour 6 est couplé
sélectivement d& la broche porte-piéce 4 par un premier embrayage de broche
7, illustré sur la figure 2, pour entrainer sélectivement en rotation la
broche porte-piéce 4 selon une vitesse appropriée lors des opérations

d'usinage traditionnelles du tour.
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L'autre extrémité de l'arbre principal 6 rec¢oit le mouvement
d'un moteur principal de tour 8 par 1l'intermédiaire d'une boite & vitesse
d'entrée 9.

Ainsi, la boite 4 vitesse d'entrée 9, l'arbre principal de
tour 6 et le premier embrayage de broche 7 constituent une premiére
transmission mécanique de broche porte-piéce 4, transmission utilisée pour
les opérations d'usinage traditionnelles du tour.

Le tour multibroche comporte généralement plusieurs chariots
porte-outil, par exemple le chariot porte-outil 10, pouvant se déplacer en
translation sur le bdti 1 selon un axe de plongée radial 11

Y

perpendiculaire a4 l'axe de la broche 4 et selon un axe de chariotage 12
paralléle a l'axe de la broche 4. Les moyens traditionnels du tour, non
représentés sur les figures, assurent le déplacement motorisé du chariot

porte-outil 10 selon l'axe de chariotage 12.

On adapte, sur le chariot porte-outil 10, une broche porte-outil . .

tournante 13 entrainée en rotation par une transmission wmécanique
d'entrainement d'outil 14 couplée au moteur principal 8. La broche porte-
outil tournante 13 porte un outil de fraisage 15, qui est ainsi entrainé
en rotation selon une vitesse d'outil appropriée choisie en fonction de la
vitesse de coupe nécessaire. Comme illustré sur la figure 2, et d plus
grande échelle sur la figure 3, 1l'outil de fraisage 15 s'engage sur la
surface de la piéce a usiner 16 portée par la broche porte-piéce 4.

La broche porte-outil tournante 13 est montée sur le chariot
porte-outil 10 selon une orientation réglable, que l'on régle en fonction
du pas des filets que l'on veut réaliser sur la piéce 16.

Pour tailler les filets selon l'invention, on prévoit en outre
une seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-piéce,
comprenant une seconde boite & vitesse 17 couplée au moteur principal 8,

S

de préférence couplée a la premiére boite & vitesse 9 pour utiliser les
possibilités de réduction de cette premiére boite & vitesse 9. La seconde
boite a vitesse 17 transmet sélectivement le mouvement 3 la broche porte-
piéce 4 par des moyens de transmission comportant un second embrayage de
broche 18. Naturellement, on s'arrange pour que la broche porte-piéce 4
soit entrainée alternativement soit par la premiére transmission mécanique
comprenant l'arbre principal 6 du tour, soit par la seconde transmission

mécanique comprenant la seconde boite a vitesse 17 et le second

embrayage de broche 18. Pour cela, lorsque l'on veut tailler les filets
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selon 1l'invention, le premier embrayage de broche 7 est débrayé, et le
second embrayage de broche 18 est embrayé.

La seconde transmission mécanique est adaptée pour entrainer en
rotation la broche porte-piéce 4 avec une démultiplication calculée et
réglable, en fonction des rapports choisis de la seconde boite a
vitesse 17, permettant de choisir un rapport de rotation défini et entier
entre la vitesse de rotation de 1'outil de fraisage 15 et la vitesse de
rotation de la broche porte-outil 4.

La seconde transmission mécanique d'entrainement de broche
porte-piéce 4 comprend un dispositif mécanique de décalage angulaire pour
décaler angulairement 1la broche porte-piéce autour de son axe
proportionnellement au déplacement de chariotage du chariot
porte-outil 10. Pour cela, dans le mode de réalisation représenté, un
arbre intermédiaire de transmission rotatif 19 transmet le mouvement
depuis la sortie de la seconde boite a vitesse 17 jusqu'au second
embrayage 18. L'arbre intermédiaire de transmission rotatif 19 est formé
de deux demi-arbres 20 et 21 coaxiaux successifs, couplés en rotation l‘'un
a4 1l'autre par un manchon de liaison 22 coaxial coulissant.

Le manchon de liaison 22 est couplé en rotation a 1l'extrémité
d'accouplement correspondante 23 du premier arbre 20 par des premiéres
dentures autorisant un déplacement relatif axial du manchon 22 sur le
premier demi-arbre 20. De méme, le manchon de liaison 22 est couplé en
rotation & l'extrémité d'accouplement correspondante 24 du second demi-
arbre 21 par des secondes dentures autorisant un déplacement relatif axial
du manchon 22 sur le second demi-arbre 21.

Le manchon de liaison 22 est entrainé en translation axiale par
le chariot porte-outil 10, auquel il est relié par wune liaison
mécanique 25.

Le manchon de liaison 22 est démontable et éventuellement
interchangeable.

De méme, les demi-arbres 20 et 21 peuvent avantageusement &tre
démontables et interchangeables, au moins pour ce qui concerne leurs
extrémités d'accouplement 23 et 24 au manchon de liaison 22.

De cette fagon, on peut modifier les dentures reliant le manchon
de liaison 22 et les demi-arbres 20 et 21, pour modifier le pas des filets

taillés sur la piéce a usiner 16.
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Dans une premiére application, les premiéres et secondes
dentures sont des cannelures. Dans ce cas, et quelle que soit la position
du chariot porte-piéce 10, le second demi-arbre 21 conserve une position
angulaire constante par rapport au premier demi-arbre 20. On produit ainsi
entre l'outil de fraisage 15 et la broche porte-piéce 4 un décalage
angulaire constant et indépendant du déplacement en chariotage du chariot
porte-piéce 10 et du manchon de liaison 22.

Selon une seconde application, 1les premiéres et/ou secondes
dentures sont hélicoidales. A titre d'exemple, on a représenté sur la
figure 4 un mode de réalisation de manchon de liaison 22, comportant une
partie centrale 26 évidée, a diamétre intérieur plus important, et deux
parties d'extrémité 27 et 28 dont les diamétres s'adaptent aux diamétres
respectifs du premier demi-arbre 20 et du second demi-arbre 21. La
premiére partie d'extrémité 27 comporte des cannelures, engrenant sur des
cannelures correspondantes 29 du premier demi-arbre 20. La seconde
extrémité 28 comporte une denture hélicoidale engrenant sur ume denture
hélicoidale correspondante 30 du second demi-arbre 21. On comprend que,
lorsque le manchon de liaison 22 est déplacé axialement comme illustré par
les fléches 31, sous l'action de la liaison mécanique 25 le reliant au
chariot porte-outil 10, le manchon de liaison 22 reste solidaire en
rotation du premier demi-arbre 20, et il produit sur 1le second
demi-arbre 21 une rotation relative commandée par les dentures
hélicoidales 30, proportionnellement au déplacement axial du manchon de
liaison 22.

Les dentures hélicoidales 30 présentent nécessairement un pas
relativement important, permettant le glissement sur la denture
correspondante de la seconde partie d'extrémité 28 du manchon de
liaison 22. Ainsi, ce mode de réalisation de manchon 22 & cannelures et
dentures hélicoidales convient pour la réalisation de filets dont le pas
est important.

Pour réduire le pas des filets réalisés sur la piéce 16, on peut
utiliser un manchon 22 comportant également des dentures hélicoidales dans
la premiére partie d'extrémité 27, avec des dentures hélicoidales
correspondantes a la place des cannelures 29 du premier demi-arbre 20. On
peut ainsi réduire de moitié le pas du filet réalisé sur la piéce 16.

Dans le mode de réalisation représenté sur la figure 2, les

demi-arbres 20 et 21 sont paralléles a4 la broche porte-piéce 4, et 1le
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manchon de liaison 22 est directement solidaire en translation axiale du
chariot porte-outil 10. La liaison 25 autorise la 1libre rotation du
manchon de liaison 22 autour de son axe. Le manchon de liaison 22 est
disposé dans la zone d'usinage 2 du tour, zone dans laquelle il est
directement accessible pour son réglage et son changement.

Le second demi-arbre 21 est couplé & la broche porte-piéce 4 par
une transmission a roues dentées, comprenant une premiére roue dentée 32
couplée au demi-arbre 21 et une seconde roue dentée 33 couplée 3 la broche
porte-piéce 4.

De préférence, comme 1illustré sur la figure 5, le second
embrayage de broche 18 est également constitué par des engrenages 3 roues
dentées : la premiére roue dentée 32 est couplée en bout du second demi-
arbre 21 et engréne sur une roue dentée mobile 34 montée sur une bascule
35 pivotant autour de l'axe de la premiére roue dentée 32. La bascule 35
est mobile entre une premiére position, illustrée en traits pleins sur la
figure 5, dans laquelle la roue dentée mobile 34 engréne sur la seconde
roue dentée 33 montée en bout d'arbre de la broche porte-piéce 4, et une
seconde position de retrait illustrée en traits mixtes dans laquelle 1la
roue dentée mobile 34 est a4 l'écart de la seconde roue dentée 33 pour le
débrayage. La bascule 35 est déplacée par un vérin de commande 36, entre
1'une et l'autre de ses positions embrayée et débrayée.

La transmission par les roues dentées 32, 33 et 34 du second
embrayage de broche 18 peut avoir un rapport égal & un comme illustré sur
la figure 5, ou un rapport différent de un, par exemple avantageusement
supérieur a un comme illustré sur la figure 2.

Le fonctionnement du dispositif de l'invention est le suivant :
l'outil de fraisage 15 et la broche porte-piéce 4 sont entrainés en
rotation, par le méme moteur principal 8 de tour, de fagon synchronisée,
en choisissant un rapport approprié de la seconde boite de vitesse 17, de
fagon que le rapport de rotation soit un nombre entier. Ce rapport de
rotation définit le nombre de dents ou de filets que l'on veut tailler sur
la piéce 16. On débraye le premier embrayage 7, déconnectant ainsi 1la
broche porte-piéce 4 par rapport a l'arbre principal 6 du tour. On choisit
un manchon de 1liaison 22 et des demi-arbres 20 et 21 de fagon que les
dentures du manchon 22 et des demi-arbres 20 et 21 définissent le pas

désiré des filets a tailler sur la piéce 16. L'outil de fraisage 185,

entrainé par le moteur principal 8 et sa transmission 14, se trouve ainsi
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10

entrainé en rotation synchrone par rapport 3 la broche porte-piéce 4,
lorsque le chariot porte-outil 10 est immobile. Le déplacement de
chariotage du chariot porte-outil 10 selon l'axe de chariotage 12 provoque
le déplacement simultané du manchon de liaison 22. Dans le cas de dentures
hélicoidales entre le manchon de liaison 22 et les demi-arbres 20 et 21,
et lorsque la transmission par les roues dentées 32, 33, 34 a un rapport
égal a4 un, le déplacement simultané du manchon de liaison 22 provoque une
rotation relative supplémentaire du second demi-arbre 21, des roues 32 et
33 et de la broche porte-piéce 4, rotation relative supplémentaire qui est
proportionnelle au déplacement du chariot porte-piéce 10. Il en résulte
que l'outil de fraisage 15 taille dans la piéce 16 des filets hélicoidaux
dont l'angle par rapport a l'axe longitudinal est égal & la somme des
angles formés par les dentures hélicoidales des demi-arbres 20 et 21. On
réalise ainsi un angle d'hélice connu avec une précision parfaite. Pour
augmenter encore l'angle d'hélice, on peut utiliser une transmission par
roues dentées 32, 33, 34 dont le rapport est supérieur 3 un, facilitant
ainsi le glissement des dentures hélicoidales des demi-arbres 20 et 21.

Dans le cas d'un tour multibroche, on peut équiper l'un au moins
des postes de travail avec le dispositif de 1l'invention. Les autres postes
de travail peuvent par exemple étre équipés de maniére conventionnelle,
avec des outils de tournage, de pergcage ou de fraisage, de fagon &
réaliser sur une méme piéce 16 plusieurs usinages successifs, en temps
masqué, sans démonter la piéce.

La présente invention n'est pas limitée aux modes de réalisation
qui ont été explicitement décrits, mais elle en inclut les diverses
variantes et généralisations contenues dans le domaine des revendications

ci-aprés.
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REVENDICATIONS

1 - Tour adapté pour effectuer notamment le tournage de piéces a
usiner (16), ledit tour comprenant un bati (1) portant :
- au moins une broche porte-piéce (4) mobile en rotation axiale sur le
bati (1),
- une premiére transmission mécanique (9,6,7) d'entrainement de broche
porte-piéce (4), comportant une boite & vitesse d'entrée (9) couplée & un
moteur principal (8) et transmettant le mouvement a un arbre principal de
tour (6) lui-méme couplé sélectivement a& la broche porte-piéce (4) par un
premier embrayage de broche (7), pour entrainer sélectivement en rotation
la broche porte-piéce (4) & partir du moteur principal (8) selon une
vitesse appropriée,
- au moins un chariot porte-outil (10), pouvant se déplacer en translation
sur le bati(l) selon un axe de plongée radial (11) perpendiculaire a 1l'axe
de la broche porte-piéce (4) et selon un axe de chariotage (12) paralléle
a4 l'axe de la broche porte-piéce (4), avec des moyens pour assurer le
déplacement motorisé du chariot porte-outil (10) selon 1l'axe de
chariotage (12),
- au moins une broche porte-outil tournante (13) adaptée sur le chariot
porte-outil (10) et entrainée en rotation par une transmission mécanique
d'entrainement d'outil (14) couplée au moteur principal (8), pour porter
un outil de fraisage (15) et l'entrainer en rotation selon une vitesse
d'outil appropriée,
caractérisé en ce que :
- la broche porte-outil tournante (13) est montée sur le chariot porte-
outil (10) selon une orientation réglable,
- une seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-piéce,
comprenant une seconde boite & vitesse (17) couplée au moteur
principal (8), transmet sélectivement le mouvement ad la broche porte-
piéce (4) par 1l'intermédiaire d'un second embrayage de broche (18),
- ladite seconde transmission mécanique est adaptée pour entrainer en
rotation la broche porte-piéce (4) avec une démultiplication calculée et
réglable permettant de choisir un rapport de rotation défini et entier
entre la vitesse de rotation de l'outil de fraisage (15) et la vitesse de
rotation de la broche porte-outil (4),
- ladite seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-

piéce (4) comprend un dispositif mécanique (20,21,22) de décalage
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angulaire, pour décaler angulairement la broche porte-piéce (4) autour de
son axe proportionnellement au déplacement de chariotage (12) du chariot
porte-outil (10), de sorte que l'outil de fraisage (15) peut tailler dans
la piéce (16) des filets hélicoidaux ou droits, dont le nombre est égal
audit rapport de rotation.

2 - Tour selon la revendication 1, caractérisé en ce que :

- le dispositif mécanique de décalage angulaire comprend un arbre
intermédiaire de transmission rotatif (19), transmettant le mouvement dans
ladite seconde transmission mécanique d'entrainement de broche porte-
piéce (4), et formé de deux demi-arbres (20,21) coaxiaux successifs
couplés en rotation l'un & l'autre par un manchon de liaison (22) coaxial
coulissant,

- le manchon de 1liaison (22) est couplé en rotation a& une extrémité
d'accouplement correspondante (23) du premier demi-arbre (20) par des
premiéres dentures (29) autorisant un déplacement relatif axial du manchon
de liaison (22),

- le manchon de 1liaison (22) est couplé en rotation 3 une extrémité
d'accouplement correspondante (24) du second demi-arbre (21) par des
secondes dentures (30) autorisant un déplacement relatif axial du manchon
de liaison (22),

- le manchon de liaison (22) est entrainé directement ou indirectement en
translation axiale par le chariot porte-outil (10), auquel il est relié
par une liaison mécanique (25) autorisant sa rotation.

3 - Tour selon la revendication 2, caractérisé en ce que les
premiéres et secondes (30) dentures sont des cannelures, pour produire
entre l'outil de fraisage (15) et la broche porte-piéce (4) un décalage
angulaire constant et indépendant du déplacement en chariotage (12) du
chariot porte-piéce (10) et du manchon de liaison (22).

4 - Tour selon la revendication 2, caractérisé en ce que les
premiéres (29) et/ou secondes (30) dentures sont hélicoidales, pour
produire sur la broche porte-piéce (4) un décalage angulaire proportionnel
au déplacement en chariotage (12) du chariot porte-piéce (10) et du
manchon de liaison (22).

5 - Tour selon 1l'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que le manchon de 1liaison (22) est démontable et

interchangeable.
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6 - Tour selon l'une quelconque des revendications 2 & 5,
caractérisé en ce que les demi-arbres (20, 21) sont démontables et
interchangeables au moins en ce qui concerne 1leurs extrémités
d'accouplement (23, 24) au manchon de liaison (22).

7 - Tour selon l'une gquelconque des revendications 2 & 6,
caractérisé en ce que les demi-arbres (20, 21) sont paralléles @ la broche
porte-piéce (4), et le manchon de 1liaison (22) est solidaire
translation axiale du chariot porte-outil (10).

8 - Tour selon 1l'une quelconque des revendications 2 a 7,
caractérisé en ce que le manchon de liaison (22) est disposé dans la zone
d'usinage (2) du tour.

9 - Tour selon 1l'une quelconque des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que le second embrayage de broche (18) comprend ume
premiére roue dentée (32) et une roue dentée mobile (34) engrenant 1'une
avec l'autre, la roue dentée mobile (34) étant montée sur une bascule (35)
mobile en rotation autour de l'axe de la premiére roue dentée (32), ladite
premiére roue dentée (32) étant sollicitée en rotation par la seconde
transmission mécanique, 1ladite roue mobile (34) venant sélectivement
engrener sur une seconde roue dentée (33) montée en bout d'arbre de broche
porte-piéce (4) lorsque la bascule (35) est en position embrayée, et
s'écartant de ladite seconde roue dentée (33) lorsque la bascule (35) est
en position débrayée.

10 - Tour selon la revendication 9, caractérisé en ce que la
transmission par roues dentées (32, 33, 34) du second embrayage de

broche (18) a un rapport supérieur a un.
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