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La présente invention a pour objet un dispositif
permettant de déterminer d’une fagon directe, im-
médiate et précise la répartition du travail entre
les diverses machines-outils d’un atelier en vue
d’obtenir de celui-ci le rendement maximum. Ce
méme dispositif peut 8tre utilisé également pour
déterminer les conditions de travail d’une machine-
outil pour obtenir de celle-ci la production maxi-
mum quels que soient la matiére travaillée et T'outil
utilisé.

Les régles & calcul existantes permettent de
déterminer avee plus ou moins de valeur pratique
les réglages 4 faire sur les machines-outils pour
obtenir des outils seuls une bonne utilisation, mais
ne font pas intervenir dans le caleul de ces élé-
ments les possibilités de la machine.

Les appareils qui prétendent faire intervenir 1a
puissance de la machine ne le font que sous une
forme imprécise et conventionnelle, et seulement
dans des cas limites pour des points de fonction-
nements arbitraires, et non pas sur toute 1’étendue
des possibilités de la machine. Efles ne fournissent
donc pas la solution du probléme : « obtenir du
matériel machines-outils et des outils 1a production
maximum dans toutes les opérations d’usinage
quelles qu’elles soient ».

Pour ce qui est de la distribution du travail aux
machines d’un atelier, aucune régle ou appareil ne
précise les caractéristiques requises de la machine
produisant avec le minimum de puissance un enlé-
vement de la matiére dans le temps minimum. La
distribution de travail reste donc, en définitive,
laissée & Pinitiative du personnel technique et sui-
vant son expérience professionnefle.

L’invention a pour but en premier lieu de définir,
compte tenu des bonnes conditions d’utilisation
des outils, la machine sur laquelle le travail sera
effectué dans les meilleures conditions de rende-
ment,

En outre, et, comme utilisations auxiliaires,
Pobjet de Vinvention permet de résoudre de fagon
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extrémement rapide, directe, et avec grande préci-
sion les problémes suivants :

a. Pour un travail donné et une machine donnée,
indication de fagon directe et sans étre obligé de
faire des comparaisons, des réglages & faire sur la
machine pour que le travail soit effectué dans le
minimum de temps, avec la garantie d’obtenir la
qualité requise et fixée au départ;

b. Détermination des temps de travail de la ma-
chine en fonction des éléments donnés et pour
toutes les longueurs d’usinage de facon con-
tinue;

c. Pour une opération donnée sur une machine
connue, détermination de la qualité de Toutil qui
permetira d’obtenir le meilleur résultat du point
de vue temps d’exécution. Ce résultat étant obtenu
sans comparaison des temps pour différents outils
Cconnus; '

d. Détermination de la puissance du moteur
nécessaire 4 une machine-outil pour obtenir de
celle-ci une utilisation économique maximum. Ce
procédé s’applique en particulier aux anciennes ma-

. chines et sans qu'il soit nécessaire d’effectuer des

mesures de puissance électrique mécanique ou
autre;

e. Détermination du coefficient de valeur de pro-
duction d’une machine ancienne et usagée par rap-
port & la méme machine neuve ou en parfait état
et de méme puissance.

L’invention est représentée, mais schématique-
ment et 4 titre d’exemple seulement dans le dessin
annexé dans lequel :

La fig. 1 est une vue de face du nouveau dis-
positif; —

La fig. 2 est une coupe par ILII de 1Ia fig. 1;

La fig. 3 est une vue semblable 3 la fig. 1 rela-
tive 3 une variante;

Les fig. 4 et 5 sont deux coupes par IV-IV et

V.V de 1a fig. 3.

Comme on le voit sur ce dessin (fig. 1 et 2},
’appareil comprend une embase plate A de forme
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quelconque portani une échelle logarithmique 1 dite
échelle des profondeurs et une deuxiéme échelle
métrique ou logarithmique 2, dite échelle caracté-
ristique des métaux usinés en fonction des outils,
que la spécification écrite de. ces matiéres et outils
soit faite ou non par des traits de repéres, ou des
couleurs conventionnelles.

Sur cette embase est monté un disque mobile
B pouvant tourner autour de son cenire C; et ma-
neeuvré a aide d’un levier 3 ou de tout autre dis-
positif permeitant d’obtenir cette rotation.

Ce disque porte un abaque 4 formé par un en-
semble de courbes dont chacune est munie d'une
référence dite abaque représentatif de 1a bonne uti-
lisation des outils, les chiffres portés sur chaque
ligne de Fabaque sont ceux des avances.

Le disque B porte un deuxiéme abaque 5 dit-

abaque représentatif de Tutilisation totale de la
puissance de la machine, les diverses lignes de cet
abaque sont chiffrées et ces chiffres représentent
des avances.

Une courbe 6 relie les points de rencontre des
lignes de méme avance des deux abaques.

Le disque B porte encore une échelle logarith-
mique 7, dite échelle des puissances.

Par-dessus le disque B se trouve une rigle a
caleul triple C composée de :

Un fond de régle 8 pouvant tourner sur un pivot
C: exceniré par rapport au centre C; du disque
mobile B de la quantité et en direction telle que
Tappareil permette 1a résolution des problémes pré-
cisés plus haut. Ce fond de régle peut effectuer
toute rotation voulue autour de ce centre Cs.

Ce fond de régle 8 présenie un index repére 9,
dit index des profondeurs, qui se déplace quand
ledit fond tourne autour de Co devant échelle des
profondeurs 1 de P'embase plate A.

Sur P'un des c6tés est inscrite une échelle loga-
rithmique 12, dite échelle des vitesses; sur cette
tique des outils utilisés pour le travail des diverses
matiéres, que Pindication écrite de ces outils et
matitres soit faite ou non. '

Une régle 11 coulisse dans le fond de régle 8.
Cette régle porte d’un cbié une échelle loga-
ritthmique 12, dite échelle des vitesses; sur cette
échelle se trouve un repdre 12a, dit tepire des
outils pour le travail des matiéres et un deuxiéme
repére 13, dit repére des vitesses de coupe en
meétres par minute.

De Pauire coté de la régle est inscrite une échelle
logarithmique 14, dite échelle des temps.

Dans 1a régle 11 coulisse une réglette 15. Cette
réglette est munie d’une fliche 16 servant 3 dési-
gner 'un quelconque des points situés sur le disque
mobile B. En principe. 1a pointe de cette fltche est
située sur la ligne reliant Pindex des profondeurs
9 au centre de rotation C, du corps de régle 8
sans que cela soit indispensable.
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La réglette porte d’un cté une échelle logarith-
mique 17, dite échelle des diaméires et des Ion-
gueurs, et de 1'autre une échelle logarithmique 18,
dite échelle des avances pour le calcul des temps.

Un bouton de manceuvre 19 permet de déplacer
avec facilité la réglette dans la régle et de faire
tourner 1’ensemble C.

Un curseur 20, vitré, muni d’un trait repére,
comme sur une régle a calcul ordinaire,-peut &tre
déplacé le long de 1a régle.

Le dos de T'appareil décrit ci-dessus comporte un
tableau indiquant & quoi correspondent les chiffres
des échelles 10 et 2 pour I'utilisation des outils de
toute nature en vue du travail de toutes matiéres
usinables pour différentes durées des outils. Ce
tableau comporte des recommandations particu-
ligres a certains travaux spéciaux sur diverses ma-
chines.

Pour permetire de comprendre le role des divers
organes ci-dessus et se rendre compte des avantages
du nouveau dispositif, on va décrire maintenant
quelques exemples de problémes résolus a I’aide du
nouvel appareil.

Probléeme 1. — Détermination des caractéris-
tiques de la machine & utiliser pour effectuer un
travail donné. :

Les caractéristiques de dimension sont fixées par
les cotes de 1a piéce & travailler. L’abaque mobile
sert seulement i déterminer les caractéristiques
dynamiques de la machine et non les caractéris-
tiques dimensionnelles.

Le travail a effectuer est toujours défini par une
profondeur de passe p 3 enlever sur une longueur
définie en obtenant une qualité de surface fixée
définissant I’avance ¢ a employer (iravail de fini-
tion).

Dans le cas d’un travail d’ébauche la qualité de
surface n’intervient pas et Tavance est laissée au
libre choix.

Premier cas. — Travail de finition. La profon-
deur de passe p et Pavance a sont fixées. Il Sagit
de déterminer les éléments suivants :

1° Vitesse en tours par minute que devra pou-
voir donner la machine pour le diamétre de la
pitce ou de Poutil suivant que I'un ou Pautre sont
en mouvement.

2° Puissance du moteur de cette machine.

Les opérations & effectuer sont les suivantes :

Lire au verso de Tappareil Tindicaiif de Poutil
choisi pour 1a matitre 3 travailler;

Faire coulisser la 18¢le 11 pour amener Pindex

12z en regard de Pindicatif Tu plus haut et repéré
sur T'échelle de corps de régle 8;
- Faire pivoter 'ensemble C jusqu’a ce que P'index
9 repére des profondeurs vienre en regard du
chiffre indiquant sur échelle 1 1a profondeur de
passe p;

Faire coulisser la réglette 15 de telle sorte que
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Pindex 16 vienne se placer sur la courbe d’avance
a sur Tabaque 4 en faisant tourner au besoin le
disque mobile B, pour escamoter Pabaque 5 s'il
était nécessaire;

Faire pivoter le disque mobile B jusqu’a ce que
la courbe 6 vienne exactement sous I'index 16 de
la réglette 15.

L’appareil étant ainsi préparé, on peut lire sur
Péchelle 12 1a vitesse en tours par minute néces-
saire que devra donner la machine pour le dia-
métre de la pitce ou de Voutil repéré sur 1échelle
17 de la réglette-15.

Pour cette opération i1 pourra étre fait usage
du curseur 20 si on le désire pour facﬂlter les
lectures.

D’auire part, on peut lire sur Péchelle 7 du dis-
que B, en face du repére lu sur T'échelle. 2 corres-
pondant au travail de la matitre de la pitce avec
Poutil choisi; la puissance en chevaux que devra
avoir la machine, pour effectuer le travail donné.
Ce repére peut se lire au dos de la régle si un
repdre spécial n’avait pas été indiqué préalable-
ment sur cette échelle, ce qui en fait sera le cas
pour les matiéres courantes et les outils générale-
ment utilisés; il en est de méme en ce qui con-
cerne les repéres sur I’échelle 10.

Deuxiéme cas du travail d’ébauche.

Dans ce cas, Pavance n’est pas fixée et elle est
choisie & volonté. C’est le cas des tours par exem-
ple. Toutefois, suivant la piéce travaillée, P'expé-
rience indique qu’il convient de ne pas dépasser
une certaine avance maximum o que 1operateur
pourra se fixer.

Les opérations & effectuer sont ldenthues au
premier cas. On lira pour Yavance choisie o’ de la
méme facon que précédemment : :

1° Le nombre de tours que devra donner la ma-
chine;

20 La puissance quelle devra développer .par
son moteur.

Dans le choix de 'avance, il sera tenu compte
des possibilités offertes par les machines de Vate-
lier.

11 est & remarquer que les éléments obtenus dans
les deux opérations précédentes ne seront peut &tre
pas réalisables avec les machines dont on peut dis-
poser dans un atelier donné. .

De ces machines on connait les caractéristiques
de puissance et les gammes de vitesse.

* On choisira par conséquent la machine présen-
tant les caractéristiques les plus approchantes des
éléments trouvés, quitte & modifier 1égérement les
#léments fixés au choix au début pour obtenir de
la machine Tutilisation totale. Cest un deuxiéme

probléme dont on va donner la solution ci-dessous:

Probléme 2. — Pour un travail donné 3 effec-
tuer sur une machine donnée, quels sont les élé-
ments & inscrire 3 la machine pour que le travail
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soit effectué dans les meilleures conditions de ren-
dement.

Travail d’ébauche. — Soit & enlever sur la piéce
une profondeur de passe p sur une largeur L au
moyen d’une machine de puissance au moteur P.

Quels sont les éléments & inscrire & la machine
pour obtenir le meilleur résultat. Soit N, la vitesse
en tours par minute, @ I’avance, la profondeur de
passe étant fixée.

Les opérations & effectuer sont les suivantes :

Amener Pindex 12¢ sur Pindicatif de Poutil pour
le métal travaillé (indicatif lu au dos de-la régle
si cet indicatif n'est pas repéré) sur ’échelle 10
du corps de régle 8 en faisant coulisser la régle
11; :
“'Faire pivoter le disque mobile B de fagon &
amener la puissance P lue sur Téchelle 7 en face
Pindicatif du métal travaillé avec Youtil choisi;

Faire pivoter I’ensemble de la régle C de fagon
a amener T'index 9 sur la profondeur de passe p
fixée au départ;

Faire coulisser 1a réglette 15 au moyen du bou-
ton de manceuvre jusqu’a ce que I'index 16 atteigne
T'une des courbes des abaques de 1’appareil.

Si le travail a été bien choisi pour la machine
comme indiqué pour le probiéme 1 Pindex 16 vien-
dra couper dans sa trajectoire la courbe 6. Cest 3
ce point d’intersection que 1’on arrétera la réglette.

On peut alors lire la vitesse N sur P’échelle 12
en face du diamétre de la pitce ou de Toutil (sui-
vant que c’est Pun ou Tautre qui est en mouve-
ment) ce diamétre étant lu sur T’échelle 17 de 1a
réglette 15.

On lit Pavance & donner & la machine sur la
courbe placée sous Pindex 16. Dans le cas ol I'in-
dex se trouve entre deux courbes, on fait I’inter-
polation nécessaire.

En pratique la vitesse Jue N ne pourra peut-étre
pas étre inscrite sur la machine. Dans ce cas, des-
cendre la réglette 15 jusqu’a ce que le diaméire de
pitce vienne en coincidence avec la vitesse immé-
diatement au-dessus et qu’il est possible d’inscrire
3 la machine. Lire & ce moment la nouvelle avance
@’ sous T'index 16. . !

En principe, Pindex 16 se trouvera dans ce cas
sur abaque 5 en un point le plus voisin possible
de la courbe 6 de rendement maximum.

Variante du probléme ci-dessus. — Dans un tra-
vail d’6bauche la quantité de métal 3 enlever est
généralement importante et il est souvent néces-
saire de faire plusieurs passes successives; la pro-
fondeur des différentes passes est alors laissée au
choix de Popérateur.

Dans ce cas, 1a régle permet de déterminer toutes
valeurs possibles des différentes passes de telle
sorte que quel que soit le nombre de passes effec-
tudes le temps de travail de la machine sera con-
stant et égal au minimum possible,
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Les opérations & effectuer sont les suivantes :

La régle 11 et le disque mobile B étant réglés
comme indiqué précédemment, faire pivoter Pen-
semble C en déplagant la régletie 15 de telle sorte
que T’index 16 suive le tracé de 1a courbe 6. A cha-
cune des positions, on pourra lire 1a profondeur de
passe p en face de I'index 9, ’avance en face I'in-
dex 16, la vitesse N sur Péchelle 12 en face le
diamétre de piéce ou d’outil; compte tenu du ré-
sultat 4 obtenir, il pourra &tre fait un choix entre
les éléments possibles. Quel que soit ce choix le
temps de travail de la machine sera toujours égal
au minimum et égal 4 lui-méme.

H y a évidemment intérét  avoir un nombre de
passes minimum, étant donné que les temps de
remise au départ de Poutil interviennent dans Ie
temps final d’exécution de travail. .

Si pour diminuer ce nombre de passes on &iait
conduit & augmenter a profondeur p et i la fixer
a une valeur déterminée plus importante que les
éléments de profondeurs indiquées par Topération
précédente, on procédera comme suit :

Ayant exécuté les opérations de réglage de la
régle 11 et du disque B, faire pivoter ’ensemble
C de fagon que Pindex 9 indique la profondeur p
choisie, faire coulisser la régleite 15 dont T'index
se déplace sur Pabague 5, arréter celleci en un
point quelconque choisi. Lire comme indiqué pré-
cédemment la vitesse N et Pavance a; bien entendu,
on arrétera la régleite en un point tel que les 8lé-
ments puissent &re inscrits sur la machine.

On pourra constater que quel que soit le point
choisi déterminé par P’appareil, le temps de travail
de 1a machine sera toujours identique a lui-méme.
et égal au minimum qu’il est possible d’obtenir
pour les conditions fixées au départ (choix de la
machine, de Toutil, durée de son usure. matidre
travaillée).

Dans cette zone de l’a?aque d’ensemble 1a ma-
chine travaille 4 pleine puissance, tandis que les
outils sont 1égérement sous chargés, au profit de
leur durée.

Probléme 3. — Détermination des temps de tra-
vail de la machine pour une opération d’usinage
donnée :

Amener le trait du curseur 20 sur la vitesse
en tours par minute lue sur Péchelle 12;

Déplacer la réglette 15 de facon & amener
Pavance a lue sur T’échelle 18 sous le trait de repére
du curseur 20;

Déplacer le curseur de facen 3 amener son trait
de repére sur la longueur 3 usiner Tue sur Péchelle
17 de 1a réglette 15;

Lire sur T'échelle 14 sous le trait du curseur le
temps de travail de la machine.

Probléme 4. — Détermination de Toutil donnant
pour une opération d’usinage connue sur une ma-
chine donnée le meilleur temps d’exéeution.

—_h —

Régler T'appareil (r3gle 11 et disque mobile B)
en face du repére du métal pour chacun des outils
dont on dispose. Amener Iindex 9 en regard de la
profondeur de passe fixée, déplacer la régleite 15
jusqu’a ce que Pindex 16 indique T'avance corres-
pondant & la qualité de surface recherchée, sur un
quelconque des abaques se trouvant sous sa fra-
jectoire.

Tous les outils dont le point de fonctionnement
se trouvera sur 'abaque 4 seront 3 rejeter.

Tous les outils dont le pont de fonctionnement
se trouvera sur la courbe 6, ou sur T'abaque 5,
seront utilisables avec le méme rendement du point
de vue temps d’exécution, car Tutilisation totale de
la machine sera assurée par Penlévement de ma-
tiére maximum dans unité de temps.

On fixera le choix de Poutil précis sur celui qui
donnera les conditions de fonctionnement les plus
voisines de la courbe 6 et i Tintérieur de cette
courbe soit sur 'abaque 5.

Probléme 5. — Détermination de la puissance
du moteur & mettre sur une machine-outil existante
pour obtenir de celle-ci Vutilisation maximum et
la plus économique (consommation d*énergie) :

Procéder i Yessai pratique suivant sur la ma-
chine : choisir une matiére, un outil. Se fixer une
vitesse correspondant aux possibilités de Foutil au
moyen de P'abaque mobile réglé comme indiqué
précédemment. (Reperes 12a de 1a régle 11 en face
Pindicatif du métal et outil utilisés.) La réglette
15 étant en position telle que pour le diamétre de
piéce ou d’outil, la vitesse choisie au départ soit
indiquée sur Téchelle, choisir une avance telle que
la ligne représentative sur I’abaque 4 soit nettement
au-dessus de T'index 16, inscrire cette avance 3 la
machine;

Metire en route et augmenter 1a profondeur de
passes jusqu’i atteindre les limites des possibilités
de 1a machine (trépidations, vibrations, etc.), noter
cette profondeur maximum lue sur la machine et
arréter Pessai;

Reprendre I'abaque mobile réglé précédemment
et inscrire la profondeur p lue sur 1a machine au
moyen de P'index 9 par rotation de Pensemble C;

Faire tourner le disque mobile B jusqu’a ce
quapparaisse sous P'index 16 de la réglette 15 la
ligne d’avance correspondant & ’avance donnée lors
de Tessai; :

Lire sur Téchelle 7 1a puissance du moteur suffi-
sante en face le repére métal-outil lu sur ’échelle 2.

La solution de ce probléme permet le rééquipe-
ment éveniuel des machines anciennes avec des mo-
teurs mieux appropriés 4 leur valeur mécanique, il
ne sert & rien d’avoir sur une machine un moteur
d’une certaine puissance si celle-ci ne permet dexé-
cuter qu'un iravail exigeant une puissance infé-
rieure.

Bien entendu c’est cette puissance déterminée



-qui doit servir dans T'utilisation de P'abaque mo-
bile chaque fois que Pon a & metire 1a puissance
de la machine sur un repére de T'échelle 2.

Probléme 6. — Détermination du coefficient de
valeur productive d’une machine ancienne par rap-
port 4 la méme machine neuve, ou i toute autre
machine prise comme comparaison.

I sera procédé au méme essai qu'au probléme
5 et le rapport entre les puissances déterminées par
essai et la puissance de la machine prise comme
référence donnera le coefficient de valeur produe-
tive de la machine étudiée.

Le nouvel appareil peut étre réalisé suivant
diverses variantes d’exécution :

I. L’abaque 1 peut étre porté par le fond plat
A et dans ce cas le disque mobile B comporte une
fenéire limitée d’un cdté par la courbe 6 décrite
précédemment.

II. Le présent appareil peut éire établi en coor-
données cartésiennes afin de résoudre les mémes
problémes que ci-dessus.

Dans ce cas, ’appareil comprend fig. 3 et 4.

Un fond de régle A portant une échelle linéaire
logarithmique 1, dite échelle’des profondeurs; une
échelle logarithmique ou linéaire 2, dite échelle
caractéristique des métaux usinés en fonction des
outils, que la spécification des matieres et des outils
soit faite ou non par des traits repéres et des cou-
leurs conventionnelles, une glissiére g permettant le
passage du support B des abaques. Ce support est
constitué par une plaque B qui coulisse dans la
glissiére g et qui porte :

Un abaque 4, constitué par des lignes paralléles
4 la coulisse g. Chaque ligne est chiffrée et repré-
sente des avances, cet abaque 4 est représentatif
de la bonne utilisation des outils.

Un deuxiéme abaque 5 constitué par des lignes
droites dit abaque représentatif de T'utilisation
totale de la puissance de la machine.

Les diverses lignes de cet abaque sont chiffrées
et représentent des avances. \

Une courbe 6 représentant Pintersection des
deux abaques 4 et 5.

Une échelle logarithmique dite échelle des puis.
sances.

Sur le fond de régle A, en prenant appui sur
les bords (fig. 4) est montée une régle i calcul
triple 8, 11, 17 semblable & celle décrite dans Pap-
pareil précédent mais qui, au lieu d’8tre articulée
sur un centre de pivotement est coulissante.

La solution avec I’appareil en coordonnées car-
tésiennes des problémes traités plus haut est iden-
tique & la différence prés que les rotations du pre-
mier appareil sont remplacées par des translations
dans le deuxiéme appareil.

Cet appareil établi en coordonnées cartésiennes
peut faire objet de la variante 1 ci-dessus.

Dans ce cas, Pabaque 4 serait porté par le fond

5 —
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A et la plaque B coulissante de 1la méme fagon
dans la coulisse g serait limitée & P’intersection des
abaques 4 et 5 par la courbe 6.

Comme dans tous mécanismes ou appareils il
convient de procéder a un étalonnage lors de 1a
mise en service. Cet étalonnage se fait par la fixa-
tion des repéres sur les échelles 2 et 10. Ce tra-
vail étant fait il peut &tre procédé aux vérifications
suivantes :

Les échelles étant réglées sur les repéres corres-
pondant & une matitre et un outil donné, donner
a P'index 16 une position fixe en translation, faire
décrire & cet index une rotation sur 1’ensemble des
abaques en faisant pivoter Tensemble C, établir
une courbe des temps pour divers points choisis
et correspondant aux indications données, on con-
statera que cette courbe décroit au fur et 3 me-
sure que I’index se rapproche de la courbe 6 et 3
partir de P'extrémé-gauche de 'abaque 4 puisque le
minimum obtenu sur Ia courbe 6 est maintenu par
les poinis relevés sur P’abaque 5.

Si d’autre part on trace une courbe analogue
en faisant déplacer P'index 16 par translation, le
corps de régle 8 étant fixe et si I’on s’arrange pour
que la trajectoire de Iindex 16 traverse la courbe
6, on constatera de méme que les temps relevés par
les points de fonctionnement sur P'abaque 4 décrois-
sent au fur et 3 mesure que I'index 16 se rapproche
de 1a courbe 6 et que le minimum obtenu sur cette
courbe est conservé pour tous les points relevés sur
Tabaque 5.

Compte tenu des erreurs de lecture, des erreurs
de construction, Pappareil est précis 3 + 3 % en-
viron dans les zones extrémes, i est sensible-
ment exact dans la zone médiane de 1a courbe 6,
zone d’utilisation courante.

Les-appareils décrits permettent de résoudre tous
les problémes d’usinage sur 'ensemble des ma-
chines-outils travaillant par enlévement de matidre
a Pexception des meules, cisailles et poingonneuses.
Il suffit de définir pour chaque machine particu-
liére les éléments & inscrire sur 1’abaque mobile.

Ils Sappliquant & toutes les matitres usinables et
aux outils de toutes formes et de toutes compo-
sitions. '

Le nouvel appareil permet de résoudre tous les
problémes d’usinage d’une fagon simple directe et
précise. :

H est utilisable dans les bureaux de préparation -
du travail ou des devis, dans les bureaux de contre-
maitres pour la répartition du travail entre les ma-
chines, dans les bureaux du chef de service d’en-
tretien pour apprécier la valeur relative de chaque
machine, par ’ouvrier lui-méme sur sa machine.
Dans ce dernier cas, les échelles 14 et 18 de déter-
mination des temps pourront ne pas étre portées
sur Tappareil, le curseur 20 pourra étre supprimé,
et Péchelle 7 remplacée par une fliche indicatrice
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de la puissance de la machine desservie, cela pour
simplifier P'appareil et le rendre encore plus ma-
niable. }

Dans le cas des machines ultra-modernes & com-
mande électronique avec réglages continus, appa-
reil de l'invention peut, par des dispositifs- appro-
priés assurer la commande direcie des dispositifs
de réglage vendant absolumeni automatique le
réglage de la machine sur les points de rendement
maximum de celle-ci et des outils, sans qu’il soit
nécessaire de déterminer au préalable ces éléments,
ce qui était quasi-impossible d’obtenir par le passé.

Les dispositions ci-dessus ne sont dounées qu’a
titre d’exemple seulement, tous les détails d’exécu-
tion pourront varier dans tous les cas sans changer
le principe de Pinvention. _ :

RESUME .

L’invention a pour objet un dispositif permet-
tant de déterminer diverses données relatives aux
machines-outils, présentant les caractéristiques sui-
vantes isolément ou en combinaison :

1° Ce dispositif. comprend la combinaison d’une
base fixe, ’un élément mobile sur cette base por-
tant des courbes caractéristiques, des machines:

—_— 6 —

~

outils et une régle graduée & éléments coulissants
muliiples mobile par rapport aux éléments précé-
dents et qui porte un index que Pon peut repérer
sur un point convenable de élément portant les
courbes;

2° L’élément mobile sur la base porte deux
familles de courbes dont les intersections définis-
sent une courbe caractéristique;

3° Dans une forme d’exécution, P'élément por-
tant les courbes est un disque tournant sur la base
fixe;

4° Dans une variante, 1'élément portant les
courbes est un coulisseau prenant un mouvement
de translation;

5° Dans la premiére forme d’exécution, la régle
tourne sur un axe exceniré par rapport au disque;

6° La régle comprend deux réglettes ou coulis-
seaux mobiles par rapport au corps de cette régle,
avec graduations et repdres;

7° La base fixe porte une graduation en regard
de laquelle on peut amener un index du corps de
la régle et une deuxiéme graduation.

Rocer-Crantes-Mare-Esme GRANDADAM.
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