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CONDITIONS DE VENTE.

Les fournitures el les paiements se ford @ Uusine,

Les priv s'enltendent en Francs, sans chgageinenlt,
marchandise prise o lusine, conlre paicment en espices,
avant fe 15 dn mois suivanl lo dole de la fourniliree,
avee 2% deseomple, powr anlant gue d anlves condilions
de poiement n'aienl pas élé convenues.

L'emballage des mandring se foil gratuilement, en
carfons el caisses appropries.

Lorsgue des caisses de dimensions spéeiales sonl
nécessaires, celles-ci sonl foeturées au priv de revient,
s elles ne sond pas reprises.

A moins gque nos clients nous donnent  des
instruetions spéciales concernant I'expdédition. nous faisoins
les envois de lo maniére que nous jugeons la meillere
el tonfonrs aiee frods el ane risgues du destinalairve,
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Mandrins Samson.

Les Mandrins Samson ont une puisance de serrage consi-
dérablement plus forte que les mandrins ordinaires et s'em-
ploient particuliérement pour les Tours rapides et pour

Fig. o avee michoires de foeage

Tours revolver avec le meilleur résultat. Sans nécessiter
une trés grande force, ils saisissent les piéces a travailler
de maniére 4 éviter tout déserrage, méme lorsque les tours
donnent leur effort maximum, PR
Les mandrins Samson, qui d’ailleurs admettent seulment un
serrage intérieur, ne se recommandent pas pour des piéces
légeres, le serrage de ces derniers s'effectuant sous une cer-
taine sensibilité, et pouvant se déformer sous le serrage
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¢énergique du mandrin Samson. — Cependant par l'introdue-
tion des aciers rapides, ces mandrins sont devenus nécessai-
res et jusqu'a ce jour, ils n'ont pu étre dépassés par aucune
autre construction. > =
Les Mandrins Samson sont i méme de remplacer dans beau-
coup de cas, les plateaux & quatre griffes, qui, comme on le
sait, s'utilisent pour de trés forts serrages. e

Fig. I avee midchoires de lournmge

La puissance extraordinaire de serrage est obtenue par une
couronne dentée & pas unique, (fig. d) dont le développe-
ment est 4 peu prés de moitié des pas des couronnes dans les
mandring ordinaires, =
La hg. ¢ représente la couronne dentée des mandrins ordi-
naires, la fg. d montre celle des mandrins Samson, Le
développement du pas S de la fig. d est égal a la moitié du
développement du pas S de la fig. c pour une force égale de
couronne. =
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Les pas de vis ressemblent dans leur coupe transversale au
filet trapezoidal et possédent en conséquence une trés
grande lorce de résistance, (fig. d). La pression produite
par le serrage est principalement absorbée par la couronne
dentée,de sorteque lecorpsdu mandrin méme n'en supporte
aucune conséquence. La force de serrage de ces mandrins
est encore augmentée par la diminution de diamétre, qui se

Fig. ¢ Flg. «

produit entre les surfaces de serrage des michoires, rectan-
gulairement & l'axe du mandrin,alors que le mouvement des
michoires mémes se fait dans un angle de 60" par rapport &
I'axe. En d’autres termes: La course des michoires dans le
serrage est plus longue que le décroissement de diamétre.
Pourque la haute pression de serrage, se produisant entre le
filet de la couronne dentée et les dents des machoires, se
exerce favorablement 4 la longue par rapport a l'usure, ces
deux pitces sont minutieusement trempées. Pour corriger
lesdifférencesqui pourraient se produire par la trempede la
couronne et pour obtenir un centrage exact des mandrins,
il est procédé a un rectifiage méticuleux du creux et du filet
de la couronne dentée aprés la trempe. = o>
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Montage de la bride filetée,

Il faut finir le filet et la partie postéricure en une seule opé-
ration et veiller, quant aux tétes de 'arbre, comme le montre
la fig. [, & ce que le filet s'adapte sans jeu, = =
Pour les tétes de l'arbre, représentées A la fig. ¢, forme A
laquelle il faudrait toujours donner la préférence, le filet
doit fonctionner facilement; par contre, les endroits a et b
doivent s'ajuster exactement. Ce travail étant terminé, visser
Ia Bride filetée sur 'arbre et finir la partie antérieure avec
I'épaulement. e R
Il est indispensable que la surface c soit dressée exactement
plane,parce que le mandrin 'y appuie, tandis qu'en e, il doit
Y avoir environ 0.2 4 o.g mm de jeu suivant les dimensions
du mandrin. Le diamétre de 'épaulement d doit étre tel que
I'on puisse facilement pousser le mandrin en place 2 la
main. En aucun cas, I'épaulement ne doit étre ajusté au
point qu'il faille frapper sur le mandrin pour le monter, <
Quand 'épaulement est trop exactement ajusté, l'on ne
peut garantir que les vis serrent le mandrin contre la surfa-
ce c. Il en résulte nécessairement que le mandrin ne
tourne pas exactement. Les trous pour les vis de fixage
doivent avoir au moins o.5 mm de plus, afin d'éviter la
poussée latérale des collets des vis. Lorsqu'on désire qu'un
mandrin soit fourni avec bride filetée ajustée, il est néces-
saire de nous envover 'arbre ou un calibre correspondant
exactement 4 son filet. Nous recommandons, si possible, de
monter la bride soi-méme, sur place. > oo
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Les plaques en fonte brute prises chez nous peuvent étre
tournées aux dimensions de la bride filetée, indiguées ci-

dessus,

Tableau des dimensions pour les mandrins

e R

et brides filetées

Mandrin ©mm| 110
d o0

i 70

g 85

h il 6

i 34

k 16

m T

i 15
S, %

135 | 165
80 93
80| 92
95 _IIS
52 80
86| 38
18 20
125 | 150
19 21
30 32

190

215 | 240
160 142
100 100

135 | 135

20 96100
44| a6

24| 25
200 | 230
26 08

400 44

270
170
110
150
100

16

25

250 i

B
44

325

1503

&l

350 430
190 | 220

i 128 | 135
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Dimensions, poids et prix des

mandrins a trois grifies avec machoires obliques No. 500—511

Numéro du mandrin

Criambire exiérieur mm

Diambtre de IIG_H'IE_I: mm
Doam. de lemg:en pouces  angl.
Altsage

Paolds avee 1 jen de griffes
enveloppe non-comprise env, kg
en liv. angl.

mm

enveloppe comprise env. kg
" " en liv. angl.

Poids aver 2 jeux de griffes
etiveloppe  non-comprise env, kg

" w tn liv. angl.
enveloppe comprise env. kg
H ™ en liv. angl.

Prix d. mandr. av. 1 jeu de grifl. Fr.
Prix des mandrins svec 2 jeux ch

grilles r.
Prix par pignoa conique Fr.
Priz pour 1 jeu de grilies Fr.
Prix pour 1 bride bruie Fr.

L

M

502 | 503 501 | 50

110 | 135 | 165 | 190
100 | 125150 | 17
[Ta | & |6 | 7

27 38 15 i ]

s&ofl 69/ 94 | 384
790 18— | 20,7 | 285
4.3 16 109 | 35,1
93 | 148 (240 | 333
38 | 63 | 105 | 148
84 | 189 | 23] 2 0
4.5 710 120 | 164
99 | 166 | 255 | 364

| 8750 93.— 103,50 |122,

imu,-».m.— 128,50 147,
83— 83 450! 5—
zm 221"" 23-— B3 —
210 350 85— T.—

UM 507 oS MK all all
b1 ] 240 250 325 00 430
200 | 230 250 000 Aal A0
8 0 10 | 12 | 14 | 286
i (i 0 115 142 165
10,1 21,0278 | 490 | 722 | 91—
42,1 | 463 | 61,3 (1080 (1592 |200,6
210 | 254 | 310 | 55,0 | 800 100,
468 | 51,67 688 1218 1764 2207
206/ 23,6 [ 313 | 540 | 792 | 989
454 520 | 690 1190 _l 746 2180
325 | 260 | B35 | 60O | 870 108,0
496 | 578 | 76,0 11320 (1918 (2381
197,50 164,50 190,50 225,— 337, — 42250
166,— 19750 225, — 273, — 351, 491,
560 625 T— T30 875 1125
28,75 | 83,— | 37,50 45,— | 57.— | 68,75
75 820 89— 10— | 14— | 18,



http://www.mot.be/w/1/index.php/MuseumNl/LibraryReproductionRights



