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AVANT-PROPOS

n peut considérer cet ouvrage comme ['en-téte pratique de notre
grand Traité d horlogerie moderne, bien qu’il n’en soit ni un résumé,
ni un extrait ou reproduction partielle.

La courte durée des apprentissages de notre temps, I'immense
quantité des montres de fabrication vicieuse qu’il faut faire marcher
quand méme, enfin insuffisance des prix de réparation des pieces
d’horlogerie, prix qui ne sont plus rémunérateurs des travaux
sérieusement faits, exigent, de toute nécessité, que Ihorloger
d’aujourd’hui abandonne la plupart des anciens procédés d’atelier,
trop lents au gré de l'activité fiévreuse de I'industrie moderne.

A tort ou a raison, faire vite et beaucoup est sa régle.

Aidé de ce livre, le praticien pourra, dans une certaine mesure ,
satisfaire & cette double exigence, puisqu’il trouvera réunies ici de
nombreuses et utiles notions sur le travail des métaux, et, en outre d’'un
tres grand nombre de procédés pratiques, nouveaux ou peu connus, les
moyens de perfectionner son outillage, ou au besoin de s’en créer un
meilleur, création qui sera pour le jeune horloger une excellente école
de main-d’oeuvre.

N’eussions-nous réussi, en faisant paraitre cette publication, qu’a
diminuer pour quelques-uns de nos confréres le nombre si grand des
difficultés qu’offre I'exercice de leur profession, pénible au-dela de ce
qu’en croit le vulgaire, que nous nous estimerons heureux de ce résultat,
et bien dédommagé des soins que ce petit livre nous a demandés.

C.S.






Vérifier la justesse des outils

& percer droit, & planter aux engrenages

219. Outil & percer droit. — Vérification faite de la justesse de la
broche et celle-ci ayant été trouvée sur le tour, droite, ronde, bien
centrée, on la chausse d’un anneau assez haut glissant a frottement
élastique sur sa longueur et avec lequel on réglera sa descente dans le
canon de son support. (La portée inférieure de 'anneau est tournée au
burin sur la broche méme.)

Apres lavoir remise en place, on ajuste a son extrémité inférieure
une virole portant une longue aiguille de laiton recuit qu'on recourbe
de fagon que le bout aille effleurer le plateau prés du bord. On fait
tourner la broche, et 'on est assuré qu’elle est perpendiculaire au plan
du plateau si le bout de I'aiguille reste partout a fleur de ce plateau.

On renouvelle I'épreuve en variant par I'anneau la descente de la
broche, ce qui oblige a recourber ou 2 relever l'aiguille.

220. Outil & planter. — Si les deux canons ou tubes qui regoivent
les broches sont bien dans le prolongement 'un de l'autre, une broche
engagée dans les deux doit y glisser en montant ou descendant avec
facilité.

Les pointes des broches mises bout & bout, en plusieurs endroits sur
la hauteur intérieure du béti, doivent rigoureusement se correspondre,
soita 'état d'immobilité, soit lorsqu’on les fait tourner sur elles-mémes.

On vérifie d’abord la perpendicularité du plan du plateau a I'axe des
broches, et pour chacune d’elles, comme il vient d’étre enseigné pour
le perce-droit. On termine en placant entre les pointes des broches
un axe porteur d’une aiguille de fil de laiton mou. La pénétration de
la broche inférieure bornée par un anneau a vis de cté, on maintient
cette broche en méme temps que l'on fait tourner l'autre entre les
doigts ; cette derniere par simple frottement entraine I'axe dans son
mouvement de rotation et fait décrire a la pointe de 'aiguille un cercle
effleurant le plateau. On répete 'opération en élevant les pointes et en
abaissant le bout de I'aiguille.

Si dans ces diverses épreuves la pointe de aiguille est restée pendant
son tour entier a la méme distance du plateau, c’est que I'instrument
est juste.

L'outil & planter est composé de deux picces : le plateau portant
le tube de la broche inférieure et le bati recevant dans son canon la
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broche supérieure. La base de ce dernier, formée d’un anneau tournant
plat et rond suivant 'axe de sa broche, s’ajuste exactement dans la
retranche ou drageoir, pratiquée bien carré sur le contour du plateau,
et sy fixe par des vis.

L’horloger qui connait cette construction s'apercevra promptement,
aprés avoir fait les vérifications indiquées, des défauts de l'outil et saura
entre quelles limites il peut 'améliorer s’il est défectueux.

22\. Compas aux engrenages. — La bonté d’'un engrenage tenant
essentiellement 4 ce que la pénétration des dentures s’arréte au point
précis fixé par les lois de la théorie, il est particulierement important
que loutil qui sert & déterminer la distance des centres de deux mobiles
engrenant, soit d’une extréme justesse.

On s’assure d’abord que la broche qui sert d’axe & la charniere des
deux moitiés du compas ne change pas de position quand on ouvre et
qu’on ferme a plusieurs reprises le compas. Cela arrivant, il pourrait en
résulter, dans le double cas d’'une broche irréguliére ou d’un trou de
charniere mal alésé, que le parallélisme des deux moitiés soit un peu
altéré.

Les broches, d'égale épaisseur partout, doivent passer sans difficulté
d'une poupée dans la poupée qui fait face. Ces broches, dont les trous,
les pointes, ont été reconnus en parfait état, sont mises au tour pour
s'assurer qu'elles tournent rigoureusement droit et rond. On les remet
en place, et les deux, en vis-a-vis, sont amenées pointes & pointes,
d'abord presque au niveau d'une poupée, puis en s'en éloignant un
peu, c'est-a-dire en faisant reculer une broche et avancer l'autre. Dans
toutes ces positions successives, les pointes doivent rigoureusement se
répondre, non seulement quand les broches sont libres, mais encore
lorsqu'elles sont fixées par leurs vis de pression. Avec des ajustements
mal faits les broches peuvent fléchir sous la pression, et alors les pointes
se déplacent.

On termine en tragant, avec les deux pointes paralleles mises a
niveau, sur une plaque de laiton adoucie, et en prenant pour centre
des points fixes, des portions d'arcs de cercle, d'abord les deux pointes
débordant a peine leurs poupées, puis ensuite la débordant de plus en
plus. L'opération se répete de I'intérieur a |'extérieur des poupées, c'est
donc quatre séries d'épreuve.

Il estd'une grande importance, dans ce dernier travail de vérification,
que le compas soit maintenu perpendiculairement a la plaque sur
laquelle on trace des arcs, ce qu'on peut obtenir par une disposition
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mécanique appropriée, ou en le faisant simplement glisser le long
d'une équerre. On a compris que les portions de cercle se tracent bout
a bout, afin d'en saisir plus facilement  la loupe la concordance ou la
différence.

222. Ce travail de vérification achevé, et si l'on a eu soin de s'assurer
que les pointes sont franches, c'est-a-dire ne se terminent pas en bavure
qui fléchit en tragant les arcs, on est fixé sur la valeur du compas;
on sait s'il est ou §'il n’est pas parfait, et quelles sont les corrections
quil demande. Le plus ordinairement elles portent sur deux points
principaux : des trous a aléser et a remettre dans le prolongement I'un
de lautre et des broches a refaire. Les horlogers soigneux, intelligents
et convenablement outillés, pourront, a l'aide des renseignements
contenus dans ce livre, réussir a améliorer un compas défectueux, mais,
pour le plus grand nombre, ils feraient mieux de 'envoyer au fabricant.

Tour universel

223. Lhorloger qui_ posséde un tour en lair bien agencé et
sufisamment complet n’a pas besoin du tour universel. Quant a
Pouvrier médiocrement outillé, ou qui change de maison de temps
a autre, ce qui ne lui permet pas d’avoir beaucoup d’outils, le tour
universel lui rendra de trés grands services. Son maniement n’est pas
difficile & acquérir, et quoique son plateau soit un peu lourd, on arrive
assez vite, Cest-a-dire par un usage un peu prolongé, 4 y faire des
ouvrages délicats.

Quoique cet outil soit aujourd’hui déja fort répandu, un petit
nombre d’horlogers savent en tirer parti ; huit sur dix au moins de
ceux qui en possedent n’en font autre chose, apres deux ou trois essais
mal conduits et infructueux, qu'un ornement de leur devanture, ou il
s’étale complétement inutile et immaculé.

224. I ensemble du tour universel est représenté figure 2, planche
VI. La partie principale du tour proprement dit est un arbre creux H,
portant un plateau p ; cet arbre et son plateau tournent par engrenage
sous ['action de la manivelle 7. (Dans quelques tours, 'engrenage est
remplacé par une corde et des poulies. Afin d’éviter les trop grandes
saillies en avant, on les dispose comme dans la figure 3, planche IIT ; s
est la poulie de I'arbre, # un renvoi, et 7 la poulie conduite 4 la main par
une manivelle.) L’intérieur de I'arbre est muni d’'une pompe a centrer,
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poussée en avant par un ressort en hélice. La bafonnette, petite tige
plantée dans le corps de la pompe et terminée par le bouton moleté &,
sert 4 faire rentrer la pompe dans le corps de I'arbre. Alors on la fixe
en serrant ce bouton, ou bien en faisant entrer la baionnette dans un
retour d’équerre qui termine la rainure longitudinale ot le mouvement
de la pompe fait jouer la tige de 4.

223. Le plateau est pourvu de trois paires de griffes vues en g ¢.
Entre leurs becs est serré par les poulets / / /, I'objet que 'on veut
creuser, préalablement centré par la pompe  ressort.

Deux systemes de griffes sont usitées : la griffe double, comme en
£ g qui tient 'objet en lair et parallélement au plateau, et la griffe
simple dont un échantillon, dépourvu de son poulet de serrage, est
représenté en S, figure 1 ; elle fixe I'objet sur la face méme du plateau.

Sur la perche A du tour glisse et se fixe par une vis de serrage, le
coulant B supportant la double coulisse qui fait mouvoir le porte-
burin. Le mouvement en avant lui est donné par la coulisse que mene
la vis D, et le mouvement latéral ou paralléle au plateau, par la petite
manivelle dont on apergoit partiellement le bouton en C.

On voit en fune vis, a écrou fendu, se resserrant par des vis. Cet
écrou sert A limiter le mouvement du burin paralléle au plateau. Avec
un peu d’habitude on se passe tres bien de ce systeme d’arré.

22B. EnE, figure 1, est dessinée la poupée a centrer extérieurement
et a percer droit (on centre intérieurement par la pompe du corps de
l'arbre), et dans la figure 3, les deux broches de cette poupée. La broche
a est la broche & centrer, et la broche p celle a percer. On limite le
mouvement en avant de celle-ci par I'écrou e.

Le support pour les usages du burin ordinaire & main est vu en T,
figure 1.

Il nous parait inutile d’étendre cette description ; outil placé sous
les yeux du lecteur et manceuvré cing minutes par un horloger en ayant
quelque habitude, ou par le fournisseur, remplacera avantageusement
des explications qui ne peuvent étre que longues et obscures dans un
livre.

228 bis. Justifier le plateau d’un tour universel. — Avant d’aller
plus loin, indiquons comment se fait cette opération : on enléve la
pompe que I'on fixe avec précaution a I'étau, garni de deux machoires
en plomb.
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Puis on enfile dessus le plateau, et en deux ou trois coups d’archet
on voit :

— sila face du plateau tourne bien droit ou plat ;

— sila pointe de I'arbre de ce plateau est immobile.

Si elle décrit un petit cercle excentrique, cela prouverait qu’il n’y a
pas concordance entre I'axe idéal et I'axe réel ou matériel.

227. On ne se sert aisément du tour universel qu’a deux conditions :

1°. Savoir aiguiser convenablement 'échoppe ou burin ;

2°. Avoir acquis, par un exercice sufisamment répété,
I'indépendance et la sensibilité individuelle des deux mains.
En dautres termes, il faut que tandis qu'une main conduit
régulierement le plateau par la manivelle 7, 'autre main ne
subisse aucun effet sympathique, et fasse marcher le burin
avec la vitesse qui convient 4 la matiére travaillée et sans que
cette vitesse subisse I'influence du mouvement plus ou moins
rapide de l'autre main. En un mot, il faut que l'ouvrier soit
entiérement maitre de ses deux mains, dont les mouvements
restent indépendants ; s’il en est autrement, le burin marche
par saccades et se brise souvent ou gite I'ouvrage. En s’exercant
sur des plaques de laiton on arrive vite a faire mordre
progressivement le burin et seulement de la quantité qu'on
veut.

228. Plaque a cire et viroles. — Une creusure se fait sur
le tour universel en fixant préalablement la pi¢ce, quand sa forme le
permet, entre les griffes, ce qui a lieu pour la plaque que nous montre
a droite de ¢ g, la figure 2, planche VI. Mais le plus habituellement,
la piece & creuser serait ou mal tenue, ou détériorée par les griffes; on
la met en cire alors sur une plaque, ouverte au centre afin de laisser
arriver 4 la piece la pointe de la pompe, et la plaque seule est serrée par
les griffes.

Pour retoucher les creusures, par exemple d’une platine, d’'un
barillet, etc., on peut se dispenser de mettre en cire si I'on a un
assortiment de viroles plates, aux faces bien paralléles et creusées d’une
rainure intérieure sur chaque face (on voit en R, figure 1, planche VI,
la section verticale d’une virole de ce genre). Quand les griffes sont
simples, la virole repose sur le plateau, et la griffe presse sur la platine
méme, placée dans la rainure circulaire de la virole.
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Avec des griffes doubles, la virole repose sur les supports des griffes,
et ces griffes appuient sur la platine.
Silon ne veut utiliser qu’un coté des viroles, on peut les munir de
vis qui permettent d’y fixer une platine, un barillet, etc.

229. Centrage intérieur. — Quand par la nature ou par
I'épaisseur de 'objet a travailler, son trou central ne peut étre gaté par
la pompe, on présente simplement ce trou 4 la pointe de la pompe
en faisant reculer celle-ci sous la pression, et 'on serre les griffes avec
précaution afin de ne rien déranger. L'objet étant alors fixé et centré,
on rentre la pompe.

On peut centrer un objet fragile en soutenant, tout en la faisant
reculer délicatement, la pompe et jusqu’a ce que lobjet soit bien
d’aplomb et fermement appuyé sur les sabots des griffes, et 'on serre
avec précaution ces griffes apres avoir fait rentrer la pompe. Quoique
sous une main exercée cette opération réussisse, elle est dangereuse,
surtout pour les rubis, quand elle est faite par un horloger d’une
médiocre habileté ; en outre, les griffes se dérangent facilement, et il
faut s’y reprendre a plusieurs fois. On trouvera plus loin de meilleurs
moyens a employer.

230. Centrer par devant avec les broches. — La
poupée E, figure 1, planche VI, étant ajustée sur la perche du tour,
habituellement on centre 'objet par devant a I'aide de la broche de
cette poupée (4, figure 3).

Ce mode de centrage ne vaut pas grand-chose. La piéce est presque
toujours excentrée, et les bords de son trou sont fréquemment détériorés
par la pression qu’il a fallu exercer.

On fera bien d’abandonner cette méthode vicieuse et de ne se servir
de la broche a que comme broche a planter et a percer droit.

On trouvera indiquées plus loin les bonnes méthodes de centrage.

231. Pointage et perforation des trous. — On pointe un
trou de pont correspondant a celui qui lui est opposé sur la platine
(ce dernier centré sur la pompe) avec la broche 4, figure 3, planche
VI, fonctionnant comme dans 'outil dit & planter ordinaire. On perce
ensuite le trou, ou I'on agrandit un trou déja percé pour le remettre
concentrique, en substituant a la broche a planter 4, la broche 3 manche
ou a percer droit p, terminée par un foret. Cette broche doit étre placée
rigoureusement dans le prolongement de la pompe, et le foret doit étre
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trés bien centré, ce 4 quoi on parvient aisément en se conformant aux
instructions données un peu plus loin a propos des échoppes porte-
foret.

Il y a avantage dans le cas, qui n’est pas rare, ot la meche du foret
ne serait pas rigoureusement au centre, de ne se servir de la broche
a percer que pour agrandir ou rectifier un trou préalablement percé,
tel qu'un rebouchon de trou de barillet, de trou du pont de roue de
centre, etc.

Perforer un trou de petit pivot avec la broche a planter offrirait
des difficultés par I'effet du poids, et des frottements de cette broche,
sans compter le peu de chance qu’on a d’obtenir une meche de foret
tournant rond ; il vaut mieux, apres le pointage, percer le trou avec un
foret ordinaire a pivot, dont le talon serait recu par 'extrémité creuse
v de la broche 4, figure 3. On agirait absolument comme avec 'outil a
percer droit.

232. Formes des échoppes ou burins. — Les principales
sont dessinées dans les figures 5 et 6 de la planche VI.

Le burin le plus employé est vu de face en A, et vu de c6té en A’.
Deux plans inclinés 7 7 et 4 ¢ le dégagent en pointe par son c6té gauche
et par-dessous. Cette pointe est coupée carrément, et le tranchant, qui
est plus ou moins aigu suivant la matiere en oeuvre, est formé par le
petit plan incliné 7 ¢. Lacuité de ce tranchant, comme sa largeur, varie
suivant cette matiére. Il faut posséder au moins une demi-douzaine
de burins de cette sorte, de largeur et de tranchants différents, et ce
nombre méme est presque toujours insuffisant, car il ne faut pas mettre
sur Iacier les échoppes au laiton sous peine de les ghter.

Le burin aiguisé a I'ordinaire sufhit pour le travail courant; mais si
'on veut des surfaces de creusures bien nettes, on termine ces creusures
avec un burin poli avec soin.

L’échoppe doit trancher des deux cotés : le coté rectiligne fait
les angles droits, et le coté incliné les bords abattus en biseau. Est-il
nécessaire d’ajouter que lorsque 'on veut faire travailler le coté incliné
pour abattre un angle fait par la face droite, on fait tourner le plateau a
rebours, et passer I'échoppe de I'autre coté du centre ?

233. C (méme figure), burin arrondi par le bout pour faire des
moulures. F (figure 6), burin & former les drageoirs des barillets.

J et V (id.), burin a faire les #étines ou gouttes de suif des trous de
pivots, etc.

10
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On a compris sans doute que ces deux burins donneront des tétines
un peu en dome et relativement élevées, et que pour les petits trous
de pivots il faudra des becs d’échoppe plus étroits et formés par une
courbe de plus en plus surbaissée 2 mesure qu’on voudra une goutte de
suif plus aplatie.

L (figure 6), burin a abattre les angles en biseaux arrondis.

S (id.). Ce genre d’échoppe sert a lisser le fond d’un barillet sans
enlever le crochet.

T (id.) est un burin carré a son extrémité ; on en fait d’étroits pour
approfondir les passages des ponts de roues, cylindres, etc., et de larges
pour faire le logement des rubis. Pour ce dernier usage ils sont, et
suivant le besoin, coupés carrément a leur extrémité, ou bien un peu
arrondis sur les bords.

V (id.) est un burin avec lequel on leve la sertissure d’un rubis.
Cette sertissure se rabat ensuite comme il sera indiqué en son lieu.

Nous ferons remarquer, a propos de ce dernier burin, que le tour en
lair est préférable au tour universel quand on veut placer un rubis de
pivot, mais pour I'horloger qui ne possede pas le premier de ces tours et
qui a sous la main le second, il est bon qu’il puisse, dans un cas obligé,
en tirer parti, ce & quoi on parvient avec quelque précaution.

234. Aiguisage des burins ordinaires. — La surface du fond
d’une creusure faite au tour universel ne sera nette qu'a la condition
non seulement que la petite face tranchante 7 de A, figure 5, planche
VI, soit tres bien adoucie et méme polie, mais que son angle tranchant
soit paralléle au plateau. Cette extrémité du burin exige donc quelques
soins dans l'aiguisage.

On obtient a coup stir le parallélisme voulu par I'un des deux
moyens pratiques suivants :

233. Premier procédé. — On affiite le burin sur un outil comme
celui représenté figure 13, planche VI.

Sur une épaisse plaque de laiton 1, et perpendiculairement & son
plan, est monté sur un pivot a 'une des extrémités un plateau p. Son
inclinaison avec la face de la plaque est réglée a 'aide d’un arc de cercle
glissant sous le poulet & vis ;.

Une petite barre ¢ est fixée sur la grande plaque, de fagon que
son flanc de droite fasse rigoureusement un angle droit avec la ligne
traversant la surface du plateau suivant son axe 4. Ceci entendu,
examen de la figure 13 fait aisément comprendre le reste : le plateau

11
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ayant recu une inclinaison en rapport avec I'angle que 'on veut avoir
au tranchant, on applique le burin & contre la petite barre ¢, et on
le fixe & aide de la vis », ou par tout autre moyen, aprés avoir fait
déborder au-dessus du plateau I'extrémité du burin et, comme on le
voit en &, de toute la quantité qu’il faut enlever pour l'aiguisage.

Cela fait, on promene sur le plateau p un large morceau de pierre
du Levant bien dressé ou un disque d’acier chargé de pierre broyée a
I'huile, qu’on remplace apres nettoyage, si 'on veut un tranchant poli,
par un disque de bronze, de glace ou aussi d’acier, chargé de rouge a
polir.

Si le plateau est d’assez grandes dimensions, il ne se déformera pas,
méme s'il est simplement en laiton bien écroui, mais il le vaudrait
mieux en acier et surtout en acier trempé.

Quelques horlogers procedent d’une autre maniére : ils établissent
une seconde barre semblable et paralléle a ¢, et de fagon que le burin
puisse glisser, sous la pression du doigt, grassement, mais sans aucun
jeu, entre les deux petites barres formant coulisse. Tout en promenant
le disque sur le plateau d’une main, ils poussent doucement en haut le
burin tenu trés fermement appliqué sur / par 'autre main.

Tout ceci est affaire d’habitude ou de tact.

23B. Deuxiéme procédé. — Figure 2, planche VI. On plante dans
la bande de droite de la coulisse du grand chariot (dont le mouvement
est perpendiculaire 2 la perche), deux fortes chevilles en acier trempé et
un peu revenu. Elles doivent étre aussi écartées que possible, mais bien
a la méme hauteur relativement a la perche, et leurs tétes doivent étre
rigoureusement a la méme distance du plan du plateau p.

Une seule des chevilles est apercue en x ; la seconde étant cachée
par la premiere.

Cette disposition étant achevée, on prend, par exemple, une glace
parfaitement plate et pas trop tendre, elle est représentée de profil au
pointillé de x en z; on la charge intérieurement vers z de pierre broyée
a 'huile ou de rouge a polir, etc., et on la promene, ainsi appuyée sur
les deux chevilles et sur I'extrémité du burin. Cette glace ayant une
certaine inclinaison sur la verticale, formera le tranchant selon cette
inclinaison et celle-ci varie & volonté selon que l'on fait avancer ou
reculer le porte-burin par la vis D.

Au lieu de deux chevilles on peut mettre deux larges plots arrondis
en dos d’4ne, si 'on redoute quelque usure sur la téte des chevilles, mais
la plaque ou la glace devant étre séche aux places ou elle est en contact

15
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avec ces tétes, il n’y a guére de crainte & avoir lorsque ces chevilles sont
suffisamment dures et larges.

Perfectionnements a apporter au tour universel et
Accessoires nouveaux

Perfectionnements

237. Le tour universel, figure 2 planche VI, et ses accessoires
ordinaires, figures 1 et 3, est celui quon trouve communément dans le
commerce de la fourniture d’horlogerie, sauf les burins, que 'horloger
doit toujours terminer, aiguiser et polir lui-méme. Il faut que ce tour
soit accompagné d’'un support (T figure 1), mais la poupée A centrer
(E, méme figure), est moins nécessaire, on peut tres bien s’en passer,
comme on va le voir. Du reste les moyens indiqués pour pointer
et percer un trou avec des échoppes appropriées, sont applicables
également aux broches de la poupée a centrer.

238. Deux améliorations qu’on devrait apporter a chaque tour
universel, consisteraient :

La premiére, a piquer et percer deux ou trois rangées de trous sur le
contour du plateau. Il est d’ordinaire assez épais pour que I'on puisse en
avoir trois rangées. En choisissant des nombres renfermant beaucoup
de multiples, on aurait un petit outil a fendre qui rendrait de fréquents
services. Il est facile de pointer et de percer ces rangées de trous sur
un outil a fendre muni d’un petit accessoire porte-foret, et que tout
horloger saurait construire au besoin. Il en est de méme de 'alidade,
en tout point conforme 2 celle des outils & diviser, qui assurerait
I'immobilité du plateau. Prenons par exemple les trois nombres 56,
60, 80 ; on y trouverait les diviseurs :

56— 7,8, 44,28, 56.

60— 2,3,4,5,6,10, 12, 15, 20, 30, 60.

80 — 8, 10, 16, 20, 40, 80.
et si 'on remarque qu’on trouvera plus loin des procédés pour diviser
une roue avec une dent de moins ou une dent de plus que le nombre
indiqué par une plateforme, on voit qu’on a déja a sa disposition une
assez grande quantité de nombres.

Du reste, a I'horloger de choisir ces nombres selon ses besoins.

Nous préférons des rangges de trous plutdt qu'une denture sur le
contour du plateau, parce qu’avec cette derniére on ne peut avoir qu’un
seul nombre, et qu'un choc, un frottement violent peut la détériorer.
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239. La seconde amélioration qu'on devrait apporter au tour
universel serait de choisir des hauteurs de pas de vis pour la vis qui
conduit le porte-burin, telles que ce pas fit exactement une unité,
ou un nombre entier de millimetres. On connaitrait ainsi par I'index
d et la division du contour du poulet D (figure 2) la profondeur de
I'engagement du burin en millimetres et fractions de millimétre (/2
vis étant supposée bien faite et fonctionnant dans le méme sens quand on
voudrait éviter les temps perdus).

Le méme perfectionnement appliqué au chariot conduit par la
manivelle ¢, donnerait en millimétres la largeur des creusures et offrirait
l'avantage qu’on pourrait, comme on le verra plus loin, diviser une
ligne droite sur le tour universel.

Accessnires. — Leurs usages

240. Pour simplifier ce travail nous allons passer en revue et décrire
une suite d’opérations qu’on peut faire avec le tour universel (’horloger
y distinguera sans peine ce qui est applicable également au tour en l'air,
et vice versa), et décrire en méme temps un certain nombre de petits
accessoires que doit construire I'ouvrier, §'il veut étendre le cercle des
usages de son tour universel.

Les tasseaux

241. On prépare a I'avance quelques tasseaux comme le spécimen
de la figure 4, planche VL. Il y en a qui sont terminés par un petit
chapeau a vis, sous lequel on peut serrer 'objet ; les uns sont ouverts
perpendiculairement d’un trou au centre, d’autres portent un petit
arbre a rebours ou autrement. On en fait aussi qui se terminent par une
face pleine sur laquelle on peut coller un objet a la cire par les procédés
ordinaires.

Comme il est souvent nécessaire d’avoir une grande surface, pour y
mettre en cire, par exemple, une platine de montre, on en fait encore
dans la forme vue en T, figure 1, planche VII. La base étant serrée entre
les griffes, le disque e est en [air. Si ce disque est en bronze ou en acier,
il servira de lapidaire, s’il est en laiton, on peut le tourner plat, y mettre
en cire, etc.

Ces tasseaux doivent, §'il est possible, étre assez bien faits, pour se
centrer exactement au besoin sur la pompe de I'arbre du tour.

On en fait aussi un ou deux dans la forme x 4 6 fg, figure 1, planche
V, portant au centre une grosse vis a bois, sur laquelle on taraude un
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morceau de bois dur, dont nous verrons 'usage quand nous aurons a
nous occuper du barillet de la pendule.

Centrer une pigce

242. Quand le trou formant le centre de la piece & mettre sur le
tour, est du coté du plateau, ce qui est le cas le plus général, il suffit,
comme on |'a vu, de chausser ce trou sur la pompe qu’on fait reculer
sous la pression et de serrer les griffes. Assez fréquemment la piece n’a
pas de point indiquant le centre, ou bien a ce point du c6té du burin-
fixe ; alors il faut centrer la pi¢ce par devant ou par son contour.

243. Centrer par devant. — Si la pi¢ce a été mise en cire sur
une plaque chaude, on la centre comme on le fait sur le tour-en-lair
avec une pointe de fusain appuyée sur le support du tour.

La plaque étant refroidie, on vérifie 'exactitude du centrage a I'aide
d’une longue tige de fusain, qu’on tient trés court, paralléelement a la
perche, appuyée dans le trou par sa pointe, et sur le support, placé pres
de celle-ci. Si le trou est bien centré, autre extrémité de la longue tige
ne bouge pas.

Au contraire, si elle fait des écarts, C’est que le centrage est imparfait;
on le rectifie comme il va étre indiqué ci-aprés.

244 Méthode de centrage de Perrelet. — C'est dans le fond le méme
procédé que celui qui vient d’étre indiqué, mais avec cette différence
que la tige de fusain est remplacée par un petit appareil. Il est représenté
figure 7, planche VI.

Un manchon creux, dont on voit la section verticale en « ¢ ¢ 4,
s’ajuste a frottement ferme, par sa portion cylindrique 2 4 6’ 4’, dans
le trou de broche de la poupée a centrer (en v de la poupée E, figure
1, planche VI). Dans le devant du manchon est incrusté un anneau
d’acier assez épais sur son contour et allant en s'amincissant jusqu’au
bord de son ouverture. Les deux triangles noircis ¢ ¢ en sont la section
verticale. Dans le trou de cet anneau sajuste sans jeu la tige 7 7, portant
en s un renflement arrondi pour borner la pénétration dans ¢ ¢, et un
petit prisonnier qui, répondant a une échancrure de 'anneau, empéche
la tige 7 # de tourner sur elle-méme.

On voit au simple examen de la figure que lorsque s sera appuyé
contre ¢ ¢, si 'on pose un doigt sur la pointe 7, on fera vaciller la tige
dans tous les sens et suivant la largeur de I'intérieur creux du manchon.
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(Par suite d’une erreur de gravure, le manchon n’est pas assez évidé et
ne laisse pas une assez grande latitude aux vacillements de la tige.)

L’écart de centrage de la pointe 7 sera multiplié par 7, c’est-a-dire
que si la longueur s 7 est le dixiéme de s 7, Perreur accusée en 7 sera dix
fois plus forte que lerreur réelle.

243. Voici maintenant ['usage de I'instrument : la piéce dont on
veut vérifier 'exactitude du centrage est vue dans les griffes ¢ ¢ (figure
2) ; on remplace le coulant B par la poupée a centrer E (fgure 1),
garnie en v du petit appareil. On fait glisser la poupée jusqu’a ce que
la pointe r de la longue tige soit entrée dans le trou de la piece tenue
par les griffes, et le support étant placé & proximité de I'autre pointe 7,
on fait tourner le plateau. Si le centrage est exact, la pointe 7 demeure
immobile.

Si elle va s'éloignant et se rapprochant du support, on frappe
délicatement sur le flanc de la picce, qui ne doit pas étre trop fortement
serrée dans les griffes, et du c6té opposé au plus grand elmgnement
de 7 du support. On renouvelle l'opération jusqu’a ce que l'on juge
que le centrage est suffisamment exact, sinon parfait, puis I'on serre
fortement, mais avec précaution, les griffes et sans rien déranger.

Pour les trous percés dans les rubis, on pourrait employer une tige
en aluminium de 7 en s, ce qui la rendrait relativement légere, et la
terminer en 7 par un cone en ivoire.

24K. Une précaution est a prendre si I'on veut se servir facilement
de cet outil : il faut que I'ajustement @ b 6’ 4’ soit assez long et bien
fait pour que le manchon, d’abord enfoncé complétement, puisse étre
retiré en avant de 1 & 2 millimeétres, mais sans cesser d’étre bien ajusté
et de tenir suffisamment.

Voici la raison pourquoi, lorsque l'on pousse la poupée sur la
perche du tour, la résistance du frottement étant considérable, la main
n'est pas toujours maitresse de la poupée, et il peut en résulter une
trop forte pression, méme un choc, entre la pointe 7 et le trou. Pour
Péviter, il suffit d’amener la pointe & proximité du trou, et alors on I'y
fait pénétrer en tournant le manchon entre les doigts, de maniére  le
faire avancer un peu.

Le manchon peut encore se fixer par une petite vis de pression,
aprés qu’on a mis la pointe 7 en prise. De méme qu’on peut aussi faire
porter ce manchon par une broche analogue aux broches porte-foret
qui sont décrites un peu plus loin.
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Cerouvrage est'un des plusremarquableslivres du

XIXe siecle sur 'horlogerie moderne, réunissant ;

1) le Guide-Manuel pratique de Uhorloger et 2) la

Collection de méthodes de travail pratigues, présentant des

explications claires sur les procédés usités en horlogerie

et la mise en place d’une base de connaissances congue &

partir des mathémariques, la géomérrie et les instruments
de Iart.

Ce livre s'adresse bien sir & lhorloger-réparateur de

A LE ﬂ}-:\s'mmsukx

T

par ses exposés trés complets sur les différents types

»

de complications horlogéres ; il intéresse également le
simple amateur de belles montres qui pourra y découvrir
le fonctionnement de ces magnifiques mécanismes
horlogers.

Cette nouvelle édition a réinséré dans le texte les
quatorze planches des deux tomes, figurant initialement
a la fin de chaque ouvrage.
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