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LA MACHINE

DIPROFIL

FABRICATION SUEDOISE

Malgré |'utilisation actuelle des machines-outils ultra-modernes,
la fabricationides poincons, matrices et des moules exige un nombre
importantyde trayaux manuels a la fois longs ef fastidieux.

Lassants 8t colteux, ils se trouvent completement supprimeés par
la machine DIPROFIL qui maintient la sensibilité manuelle totale de
I'utilisateur.

Grace & cette mécanisation, la rapidité d'execution se frouve
accrue dans de fortes proportions, et tous les travaux s'effectuent
aisément et dans les meilleuresfconditions d'efficacité. La précision
obtenue est au moins égale et /genéralement supérieure a celle
réalisée dans les opérations effectuées @, laymain.

la machine DIPROFIL présente également la possibilité dusiner
des piéces en acier trempé ou en carbure de tungsténe au moyen
des outils diamantes.

Dans les travaux de polissage et de superfinitiony=la smachine
DIPROFIL, pouvant combiner les mouvements alternatifs et rotatifs,
remplace avec un rendement exceptionnellement élevé et uniésultat
meilleur les travaux de polissage effectués jusqu’'a présent au doigt
ou avec des appareils uniquement rotatifs.

La machine DIPROFIL et son équipement varié et trés etudie, sont
les meilleurs auxiliaires de I'outilleur moderne et de plus ils trouvent
leur utilisation efficace dans les travaux les plus divers.
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est |a concrétisation de recherches approfondies en vue de réaliser

La Machine Diprofil commandée par moteur a transmission flexib
uhe lime automatique qui epporte une solution rationnelle a tous
Iés dravaux faits & la main. Elle a été speécialement congue et
réalisée pour faciliter la fabrication d'outils, de poincons, rrquTfiLCE
ot mouldd et de toutes pidces relevant de la mécanique générale
et degprégision. Le mouvement de ve-et-vient de la Imain est
remplacéfpaiillaction de la mechine, ce qui élimine la fntuﬁ]u{r 1'.*.f.|:a
tension® preVogoées par les opérations classiques faites a la main.
Extrémementflégese, sans vibrations et guidée par le doigt, la
machine Diprofil¥ pgfmet d'effectuer les travaux de .!imr: de
polissage, de ‘graifege_et de brunissage avec le maximum de

rapidité et de sénsibilité
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Son poids est approximativement de 450 grammes, ce qui permet
de |la tenir bien en main. Le mouvement de va-et-vient peut varier
de 0 & 140 alternznces secor.de et la course est réglable de 0 a
6 mm. L'équilibrage de la mechine est réalisé aux différentes
courses et vitesses,

Les limes diamantées sont destinées a |'usinage de metaux durs ou
trempés tandis que les limes-aiquilles en acier ordinaire peuvent
étre utilisées pour les matériaux tendres. La lime peut osciller
abtour de |'axe longitudinalement pour permettre de suivre les
comtours de Ja piece. Le dispositif d'oscillation peut étre blogqué
enycas de besoin. Pour d'eutres opérations, les limes peuvent étre
facilément remplacées par des grattoirs, des pierres de polissage,
des brunissoirs et des scies. Cette machine peut également étre

pourvu@ a up disque diamante fixé a 'extréemité d'un prolongateur
et anime d'upgdouble mouwvement conjugué alternatif et rotatif,
ce qui esifindispensable pour la finition et le polissage de
certaines surfeglse Un axe-support, livré avec |'équipement

standard, permetdde fixer la machine d'une maniére rigide sur le
porte-outil ou |§ condrepgthte d'un tour.

PORTE-OUTILS

Les porte-outils droits et les porte-outils d'angles sont prévus potm
I"'utilisation des meules diamantées de divers profils et des fraises
miniatures en carbure de tungsténe. Cet outillage

permedt
d'effectuer rapidement et avec efficacité

e meulage, le polissee,
le fraisage et la gravure en des endroits normalement inaccessibles
avec d'autres outils,
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LIMES EN ACIER STL

Les limes aiguilles Diprofil, ainsi que les limes sur patin, conviennent
Specialement pour les matériaux tendres ou les aciers alliés. La course,
la aeitesse et la pression a adopter sont déterminées par le genre de
travall a_exécuter, On conseille d'utiliser le maximum de course
compatiBle gavec le travail, mais il faut éviter de provoquer un
échauffernent _excessif de la lime qui lui enléverait son efficacité. La
partie coUpdnte a tendance a s'échauffer plus que le reste de la lime
et c'est ndr legfeglage de la course, de la vitesse et de la pression que
I'échauffémgnt exgessif sera évité.

LIMES DIAMANTEES DL A

Les limes diamantées peuvent é&tre employées & des vitesses et & des
températures besucoup plys élev@es que les limes ecier ordinaire. De
plus, elles permettent |'usinagé des carbures et des aciers trempés.
Elles sont aussi trés e.ficaces gOUR usiner les aciers alliés & haute
résistance, le verre, la céramique, elpour découper des pierres & huile
de polissage de n'importe quellfé®forme.

En raison de leurs petites dimensions @t ‘de/leur rendement élevé, les
limes diamantées sont trés économigqués ety I'emploi des LIMES
DIAMANTEES sur la machine Diprofil ouvrees possibilités absolument
nouvelles dans la technique des travaux de lim@s.

MEULES DIAMANTEES DE DIVERS PROFILS

Plus de soixante-dix#modéles_de meules diamantées, de formes et
dimensions différentes, germettent de travailler dans les meilleures
conditions les carbures, |'&Ciergdrempé, la porcelaine, le verre et la
ceramique. Contrairemenfbalx, oUtils abrasifs habituels, leur forme
n‘est pas altérée par l'usure &f elles ont une trés longue durée
lorsqu’elles sont employées corregtement.

Les meules de forme diamantées peuvent sembler ne pas avoir un
pouvoir d'abrasion aussi élevé guedlesdolitils au carborundum et
cependant elles permettent d'usiner béaucoup plus rapidement les
matieres tendres. Elles sont incomparables®pelir W usinage de toutes
les matiéres dures.

FRAISES EN CARBURE DE TUNGSTENE

Ces fraises maintenues dans le porte-outil simplifient .grandement
certaines opérations d'usinage car elles peuvent atteindre des@endroits
inaccessibles aux outils fixés par des montages compliqués sur des
machines rigides. Ces fraises peuvent étre utilisées pour les matériaux
d'une dureté allant jusqu’a 40" Rockwell C, et sont fournies en forme
sphérique, céne inversé et cbne tronqué, dans les diamétres de 0,85 mm
4 4,00 mm. Ces outils sont trés résistants et d'un grand rendement, mais
ils doivent étre utilisés a grande vitesse et sous faible pression. Elles
peuvent travailler & sec mais pour sugmenter leur efficacité et leur
durée il est préférable de les refroidir de préférence par I'air comprimé.
On doit protéger leurs angles de coupe contre les chocs et les fortes
vibrations.




PIERRES DE RODAGE

Le genre dedravail détermine le choix du type de pierre, mais en régle
générale, ©n gemmence par une pierre qui rode légérement la surface
a travaillergpour continuer par des pierres a grains de plus en plus
fins jusgy’a obtenir le fini désiré.

fl est rappelé _gue Jarsqu’il s'agit d'enlever une certaine quantité de
matiére ou d'Usinegr des,pieces en carbure, |'emploi des limes diamantées
est préférable. Parfconfre, lorsqu'on veut obtenir une surface tres
polie sans ¢u'il soifi négessaire d'enlever de la matiere, une opération
de polissage avec une poudre cu une pate convenable est suffisante.

FINITION DES SURFACES

Malgré la distinction faite précédemment entre (€s #favaur d'enlévement
de matiére et ceux de finition, I'efficacité et la rapidité des opérations
de finition réclisées avec la Diprofil font que (&® deux genres de
travaux sont intimement liés. La Diprofil permet de réaligérNde belles
surfaces dans des laps de temps besucoup plus codrts gue ceux
gu'impligue I'emploi de tous les autres moyens a la Jisposition de
I'outilleur. Lorsqu’un superfini est nécessaire, |'adoucissage (préalable
de la surface contribue a hater le dernier stade du travail.

Svivant la matiére et le genre de rodage ou de finition que |'gP
désire, il existe des patins et des polissoirs sur tige dans les matiefes
suivantes : fonte, cuivre, plomb, fibre bois, liege, feutre, crystolon;
india, efc...

AFFUTAGE D'OUTILS DE COUPE

Le rendement des diverses machines décroit rapidement au fur et a
mesure de |'usure des divers outils de coupe toujours croissante. C'est
pourquoi il convient d'affGter les angles de coupe a intervalles réguliers
pour conserver la qualité et la durée d'utilisation de l'outil

Avec la Diprofil, de tels affOtages sont rapidement effectués sans que
I'on soit obligé d’enlever |'outil de la machine et en conservant |'angle
de coupe correct. Les burins avec extrémité en carbure rapportée sont
affités aussi facilement que ceux en acier rapide. Les avantages
considérables de [|'utilisation de la Diprofil apparaissent d'une fagon
évidente dans |'affitege des outils de coupe des tours automatiques
et des tours révolver.




Le polissage différe du rodage en ce sens que le polissoir ne possede
pas lui-mé&me un pouvoir d'abrasion. En effet, le.polissage est obtenu
par linterposition d'une péate abrasive entre la piece a polir et le
polissoir. Il faut souligner que le polissoir est fait d'une matiere plus
tendre que la piéce & usiner, car autrement les actions respectives
seraient intervarties.

Les opérations de polissage doivent étre effectuées avec beaucoup de

soin et de propreté sinon il peut arriver que des corps étrangers ou de
" " ¥ . £ # #
la poudre abrasive plus grossiere provenant d'opérations précédentes

viennent endommager une surface prés d'étre terminee.

Les opérations de polissege dojvent étre exécutées avec beaucoup de
soin et de propreté, sinon eadfisque, d'abimer les surfaces sur le point
d'étre terminées. Lorsqu’on remplace/une poudre de polissage par une
autre poudre plus fine, veiller a,ce'qu’il ne reste aucune particule de
la poudre précédente qui se melangeraif, & cette poudre plus fine.
Lorsqu’on effectue de tels changemenismon doit nettoyer la piéce en
travail, les outils et les mains, avec du pétrole. Ce pétrole sert egalement
de liant pour la poudre a polir et de lubrifiantygendant I'utilisation.
La pdie d'adoucissage est un mélange de pdudredabrasive et de petrole
et celle-ci est appliquée sur les outils en r@fati@i™eu moyen d'un
batonnet pendant le travail. Les mouvements de rofation ou de wva-et-
vient des outils devront étre exécutés & une “Wwitesse relativement
réduite afin d'éviter des projections de la pate.

Le diemant est le plus dur des abrasifs connus. Le carbure de borg, Ech sbivant immédiat dans |'échelle
des duretés, est quatre fois moins dur.

La §Truc1ure cristalline de base du diamant présente de nombreuses arétés codpantes et ces arétes, étant
donneé leur dureté, ne s'effritent pas, méme sous de fortes pressions.

La ELGIN NATIONAL WATCH COMPANY a tenu & profiter au maximum dangl'éléBaration de ses pates
de cette qualité particuliere du diamant et ses laboratoires se sont orientés principglement sur trois points :

1" Le choix du diamant employé.
2" La répartition parfaite du diamant dans un liant.
3° l.? I::ofmpnsiﬁon granulométrique des pates ELGIN atteint un degré de perfectionnement rarement
realisé.
Le grand pouvoir abrasif des péates diamantées ELGIN permet un travail trés rapide & partir dne surface
obtenue avec toile abrasive de grain N° 280.
. L‘at;raque 1_:ie la surface ainsi obtenue peut étre commencée avec la pate ELGIN 45 médium et continflee
Jusquau poli meétallographique & I'aide des pates suivantes utilisées dans |'ordre -
ELGIN 15 Heavy
ELGIN 6 Médium
ELGIN 1 Médium

Aéno’rer que deux millimetres cubes de pate ELGIN permettent de travailler une surface d'un décimetre
carre.

Les pates diamantées ELGIN sont fabriquées sous le contréle du Bureau de Normalisation et du
Dzapartement du Commerce des U.S.A.
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