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INSTRUCTIONS SERVICE DE L'APPAREIL A TARAUDER

Efem . Type 242
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Conçu pour 1'utilisation sur perceusos,tours, posi-
tion horizontale ou verticale, ne conportant pas
d'inversion autonatique du sens de rotation.
Rotation à droite où à gauche,
Permet 1e taraudage de trous borgnes où débouchants.

L'Appareil à tarauder se place dans la broche de
la perceuse de Ia nanière habltuelle, pêr }a queue
au cône uorse avec tenon d'entrainenent. Pour évi-
ter'que I'appareil ne tourne fou dans Ia broche de
Iq nac!,i-r1er une tige "horizontale (a),* vis"sée d-an*
le corp de I'appareil est prévue. Elle est posée
soit directement contre la colonne de la perceuse,
soit contre une règ1e (b) montée verticalement sur
1a table.

],E REGIJAGE DE IJA FRICTION

I1 se fait à 1'aide d'une écheIIe graduée, à ta
partie supérieure de 1'apparell. L,es chlffres de
cette é'cnette indiquent 1e diamètre approximatif
de tardedage. Ire rég1age exact doit être déterni-
né par d.es essais. Pour. des métaux tendres et des
natières plastiques nous recomnandons I'enploi con-
tinu de la friction. I1 suffit de retourner le disque
à clabots (c) de façon a ce que la fac.e'clabotée
de la queue (d) appuie sur Ia face lisse du d.lsque.
Nous recommanclons aussi ce procédé pour Ie tarau-
dage borgne des pas fins dans la fonte. Four éviter
1e bris ou la détérioration du taraud quand celui-
ci commence à s'énousser ou travaille en trou bbr-
gne, il faut s'assurer que }a friction de sécurité
fonctionne-' normalement et sans effort.
Un ré61age trop fort diminue 1e rendement.
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VITESSE DE ÎARAUDAGE

' :i ' l;. ; ' :
', rt jl

I,e taraud est descendu sur la pièce à$erau$g.r, et Ie
taraudage se falt auËonaJ,iquenent en&ilnnarft/l' avan- ..

cenent du taraid pqr fèlFvier ae i-çërylente de b,broche. L,orsquJ la i,rofonâeur voul,td. **fi :.Èî,t"ir.ffi
Ie nouvenent de rotation du taraudFsS.aécrano$ili$
En soulevant fe levier de Ia peraeLsff,ffe ret
accéIéré du tdraud est provoqué-r a$Eion
Pour des mati$es'g,rès tenaces, l";;,ïq*
se faire graal*tterient en abaissairtt'l: ev
à plusieures rSrises, le levier commandat{T-. oche
Lorsque Ie ta$ud bute dans Ie fond d'unu tiliu Uor-
Bne, ou s'iI froute par suite d'uÈure, 1 'p-nbrrafrge
de sécurité àStfriction fonctiorure. .if C'AfrS }e bris
des tarauas e{feur détérioratio*. Si I'en$,ialnement
se fait diffi$ilenent, i] faut tourner ;lËçlavette
(e) de 180" rl ru replacer dans son fogùÈôËt.

2) Serrer tra partie cylindrique de Ia queue du taraud
en9agé dans 1a noix inférieure au moyen de la vis.

5) Serrei la vis supérieure contre la face du carré
d'entrainenent .
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I Filetages nétrlques et SI(mn
lThitworth (pouces ) n/min.

M 1,7
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t2 M16 M20
3! n

1

M24
1"

M27
1 'la"

Acier environ 3 5æ 240 '158 t20 94 80 60 48 4{) %
Fonte environ 7

'1320
555 370 280 222 185 140 112 93 *#

Laitongfi{iron l5 76s0 I 195 790 595 470 400 300 240 2æ :PO

T.UBRIFICAlION

J

ACIER - Huile de coupe où huile soluble (L/LO-L/L5) - lubriflant:'' 
TAPMATIC n" 1r

I'0NTE - Suif, Pétrole, à sec, lubrifiant ÎAPMATIC n' 1.
LÀITON - Huile de coupe où huile soluble - lubrifiant ÎAPMATIC n' l,
AIJUMINIUM/SIIJUMIN - Pétrole, huile de coupe, lubrifiant TAPMAIIC n' 2.
EIJECTRON - A sec, où émulsion à 4% de Natriun F1uor, Janais d'eau.

- MATIERES PÏJASTIQUES - A sec, air courpriné.


