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AFFUTEUSE D’OUTILS AU CARBURE
- VIEL AF-10

MACHINE DE BASE



MESURES DE SECURITE

o TOUJOURS PORTER DES LUNETTES DE SECURITE OU UNE VISIERE. Il est
aussi recommandé de porter un masque a poussiere. NE PAS porter de cravate,
bagues, montre ou autres bijoux et relever les manches.

Gardez I'espace de travail propre et libre en tout temps.
Avant de monter une meule, I'inspecter visuellement afin de déceler toute fissure
ou anomalie.

e Lors du montage d'une meule réguliére en oxyde d’'aluminium, s’assurer que les

coussins de papier soient bien en place de chaque cdté de la meule.

NE JAMAIS enlever ou modifier les gardes de sécurité.

NE PAS se tenir en face de la meule lors du démarrage du touret.

Gardez hors de portée des enfants.

Débranchez le touret avant de faire toute réparation.

Ne jamais laisser la machine sans surveillance lorsgu’elle est en marche.

Ne pas quitter le lieu de travail tant que la meule n’a pas complétement arrété de

tourner.

INFORMATIONS GENERALES SUR LES MEULES DIAMANTEES

GROSSEUR DU GRAIN ET CONCENTRATION : Les meules diamantées n'ont pas
besoin d'étre dressées comme les meules en oxyde d'aluminium. Elles sont
classifiées selon ia forme, la grosseur des grains et la concentration. Les grains les
plus gros donnent un meilleur rendement, les grains plus fins améliorent la qualité du
meulage mais réduisent la vitesse d’'enlévement du carbure. La concentration du
diamant dans la meule s’exprime par un chiffre de 25 a4 150. La concentration de
75% est la plus utilisée.

ENTRETIEN DE LA MEULE : Le co(t d'une meule diamantée étant relativement
dispendieux, on doit prendre certaines précautions afin d'augmenter la longévité de
la meule. Toujours meuler sur toute la surface diamantée de la meule. Une usure
inégale réduira la durée de vie de la meule. Ne jamais meuler I'acier ou tout autre
métal. La meule doit étre utilisée pour le carbure seulement. Aprés un usage intensif,
la meule peut devenir chargée de particules, utiliser un baton de nettoyage congu
pour cet usage.

NOTE : Un baton de nettoyage n'est pas congu pour dresser mais bien pour nettoyer
la meule.

GARANTIE

Garantie limitée de deux ans sur les piéces contre tout défaut de fabrication et usure
prématurée lors d'un usage normal et non-abusif. La garantie du touret et de la
meule diamantée est celle offerte par le manufacturier. Le colt de retour des
marchandises est a la charge du client.



INSTALLATION ET AJUSTEMENT

1) Fixer la base AF-10 (A) sur un établi & I'aide de boulons ou de vis aux 4 coins.

2) Enlever les gardes, meules, flasques (flanges) ainsi que les pattes de caoutchouc
du touret (B).

3) Fixer le touret & |a base et serrer les écrous a la main.

Figure |

FIGURE 1

4) Utiliser la clé hexagonale afin d'escamoter les vis de pression (setscrew) qui
dépassent la surface extérieure du disque & défausser (Fig.1 )C).

5) Placer le disque a défausser (C), la meule diamantée (D) et le flasque (flange) sur
I'arbre du touret et serrer iégérement.

6) Placer la régle d'aluminium (E) dans le support d'index et serrer avec le levier (F)
(Fig. 2).

7) Desserrer les vis d'ajustement de course avant et arrigre(Fig.1)(G).




FIGURE 2 FIGURE 3

8) Tourner le volant (H) (Fig.3) jusqu'a ce que la régle d’aluminium touche a la
meule.

9) Balayer la regle d'aluminium (E) (Fig.4) afin d’obtenir contact en avant et en
arriére, en haut et en bas. Pour obtenir ce résultat, il peut éire nécessaire de
placer des cales (shims) entre |a base et le touret a un ou deux des coins. Fixer
définitivement le touret a la base.

FIGURE 4 FIGURE &6

10) Utiliser les vis d’origine pour fixer le couvert d'arbre (J) et le garde (L) au touret.
NE JAMAIS UTILISER LA MACHINE SANS LES GARDES.




AJUSTEMENT DE LA MEULE DIAMANTEE A L’AIDE DU DISQUE A
DEFAUSSER

1) Utiliser la clé hexagonale afin d’'escamoter les vis de pression qui dépassent la
surface extérieure du disque (C).

2) Fixer un indicateur a cadran avec base magnétique (K) sur la base de la machine.
Ajuster l'indicateur afin de mesurer le vacillement (wobble) de la meule (Fig.6).

3) Tourner la meule & la main afin de localiser la lecture la plus basse et la lecture la
plus haute. Aller & la lecture la plus basse et tourner la vis de pression la plus
proche jusqu'a obtenir un déplacement équivalent  la moitié de |a différence
entre la plus basse et la plus haute lecture.

4) Répéter 'opération jusqu’a ce que le vacillement ne dépasse pas .001".

IMPORTANT : ESCAMOTER TOUTES LES VIS DE PRESSION QUI DEPASSENT
LA SURFACE EXTERIEURE DU DISQUE LORS DE L’'UTILISATION DE MEULES
STANDARD EN OXYDE D'ALUMINIUM OU CARBURE DE SILICIUM. NE PAS
RESPECTER CETTE CONSIGNE PEUT PROVOQUER L'ECLATEMENT DE LA
MEULE.

FIGURE 6



AFFUTAGE DES LAMES DE SCIES AU CARBURE

ASSEMBLAGE POUR SCIES DE 5 . A 147 @

FIGURE 7

FIGURE 8

NOTE : LA FACE DES LAMES DE SCIE AU CARBURE PEUVENT ETRE AFFUTEES AVEC LA
MEULE DIAMANTEE VERS L’INTERIEUR OU VERS L’EXTERIEUR.

ASSEMBLAGE POURSCIESDE 3A5 %" @

FIGURE 9

a)  AF-10-7-1
b)  AF-10-7-2

FIGURE 10

ARBRE PIVOTANT
SUPPORT CONIQUE

c) 5/16 —18 x 3/8” VIS DE PRESSION

d)  AF-10-7-3
e)  AF-10-74
f) AF-10-7-5
g)  AF-10-7-8
h)  AF-10-7-6
i) %20 x %"
i) 10-24 x 3/8”
k)  AF-10-7-7-1

AIMANT

ARBRE DE SOUTIEN
SUPPORT DE SCIE
POIGNEE DE RETENUE
ATTACHEMENT CONIQUE
VIS A AILETTES _

VIS CALIBREE TETE RONDE
INDEX

) AF-10-7-7-2A SUPPORT D’INDEX



AFFUTAGE DES LAMES DE SCIE AU CARBURE
INFORMATIONS GENERALES

1) Généralement, I'affGtage de la face de la dent est suffisant. L'affGtage du dessus
de la dent est une opération complémentaire.

2) Afin de prolonger la durée de vie de la meule diamantée, enlever la rouille, résine,
etc., inspecter visuellement la lame pour déceler fissures ou dents ébréchées.
Nettoyer la lame avec un solvant caustique et brosser avec une brosse d’acier
fine. Prendre soin de ne pas émousser les dents.

LEXIQUE - DEFINITIONS
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FIGURE 12

ANGLE DE DEGAGEMENT PRIMAIRE(Fig.12)
L’angle que forme la pointe de la dent avec sa partie arriére afin d'assurer que
seulement la pointe vient en contact avec le matériel @ couper.

ANGLE DE DEGAGEMENT SECONDAIRE(Fig.12)

C'est I'angle de dégagement taillé dans le corps en acier de la lame. Ce dégagement
est situé a l'arriére de la plaguette de carbure et doit étre maintenu aprés plusieurs
affGtages. Ne jamais meuler le corps de la lame en acier avec une meule diamantée.

ANGLE D'ATTAQUE ( -10° & 30°) (Fig.12)
L'angle que forme la face de la dent avec une ligne reliant sa pointe au centre de la
scie.

ANGLE DE DEGAGEMENT FRONTAL (5° & 20° )(Fig.13)
L’angle de la face de la dent par rapport & une ligne paralléle a 'axe de rotation de la
scie.

ANGLE DE DEGAGEMENT LATERAL (0° a 25°) (Fig.14)
L’angle de la téte de la dent par rapport a une ligne parailéle & I'axe de rotation de Ia
scie. L’angle alterne d'un co6té a l'autre a chaque dent.

ANGLE DE CHANFRIEN (30° a 45° )(Fig. 14)
Se retrouve sur certaines types de scie. |l est mesure par rapport a la téte de la dent.




FIGURE 13 FIGURE 14

AFFUTAGE DE LA FACE DE LA DENT

1) Placer ia scie sur le support (Fig.15(a)), ajuster le support de maniére 3 laisser un
dégagement minimal entre le support aimanté (b) et la scie, ceci afin de réduire
les vibrations au minimum (Fig.15).

FIGURE 15
2) Ajuster la hauteur de la scie.

(a) monter le levier (desserrer) (Fig.16,17(e)),

(b) régler le support pivotant (Fig.18(b)), afin que la
scie soit dans I'axe de {a meule,

(c) baisser le levier (Fig.16 (d)).

3) Ajuster le support d'index & I'angle de la face de la
dent.

(a) mesurer 'angle de la face de la dent
(Fig.13(d)),

(b) ajuster le support d’'index (Fig.17(a)) au méme
angle en utilisant la goupille de positionnement
(Fig.17(g) pour un ajustement rapide et précis.
Utiliser I'orifice supérieur pour un
positionnement de 10° et I'orifice inférieur (d)
pour un positionnement de 5°,

(c) serrer le levier (Fig.17(f))

FIGURE 17



FIGURE 18

FIGURE 19
4) Ajuster la position angulaire de I'arbre de soutien a I'angle d’attaque de la dent
(Fig.19,20).

(a) placer la face de la dent devant la meule diamantée,

(b) pour obtenir 'angle de la face requis, combiner le déplacement du
touret (Fig.19) avec la rotation du support de scie et serrer la
manette (Fig.19(h)),

(c) la face de la dent doit étre paralléle a la meule (Fig.20),
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FIGURE 20

FIGURE 21

(d) Ajuster la course nécessaire a l'affCitage a l'aide des vis
d’'ajustement de course (Fig.21).

NOTE : Il n’est pas nécessaire d’utiliser I'index lors de I’afflitage de la face.

5) Eloigner la scie de la meule et mettre en marche.

6) Marquer la dent de départ avec un stylo feutre (Fig.19).
7) Avancer la scie vers la meule sans contact avec celle-ci.



8) Appliquer une légére pression sur la lame contre la meule diamantée ;
~ simultanément faire un mouvement avant, arriére et avant en 3 mouvements.
Retirer ensuite la dent vers 'arriére et vérifier si la pastille (tip) a été meulée sur
toute sa surface. Répéter si nécessaire afin d’obtenir une aréte bien tranchante

(Fig.22).

AFFUTAGE DU DESSUS DE LA DENT
INFORMATIONS GENERALES

Scie a profils réguliers : Suivre les étapes
générales d'affitage ci-dessous (Fig.23).

Scie a profils alternés : Marquer toutes
les dents de méme biseau et faire I'affitage
en deux passes (1) et (2) (Fig. 24).

Scie a profils alternés avec rateau :
Commencer par faire les profils alternés.
Terminer par la dent du rateleur qui est
toujours environ 0.012” plus bas que les
autres. L’affGtage complet nécessite trois
passes : (1), (2) et (3) (Fig. 25).

Scies a profils chanfreinés : Commencer
par faire les profils chanfreinés, faire
ensuite la section & 0° des profils
chanfreinés et terminer par les dents &
profils réguliers qui sont généralement plus
bas de 0.010” 4 0.015". L'affitage complet

nécessite 4 passes : (1), (2), (3) et (4) (Fig.26).
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ETAPES D’AFFUTAGE

1) Ajuster 'angle de dégagement primaire (Fig.12) avec la face de la meule

diamantée (Fig.27).

2) Identifier les pointes les plus élevées et affltez les en premier (utiliser un

indicateur a cadran avec base magnétique) (Fig.29).
3) Ajuster I'angle de dégagement latéral (0° a 25°) ou angle de chanfrein (Fig.14).
4) Ajuster la course nécessaire a I'affGtage a I'aide des vis d'ajustement de course

(Fig.28).
5) Ajuster le doigt d’index (Fig.28).

6) Avancer la dent vers la meule diamantée et tourner le volant de .001"” & .002"
aprés le premier contact. Répéter cette opération jusqu'a ce gue la dent soit

complétement affGtée.

7) Tenir le bras et faire un mouvement arriére et avant en trois temps.
8) Aller & la dent suivante et répéter I'opération.

MEULE DIAMANTEE

FIGURE 27

VIS D'AJUSTEMENT
DE COURSE

DOIGT D'INDEX—

FIGURE 29

1"

FIGURE 28




AFFUTAGE DES MECHES DE TOUPIE AU CARBURE

FIGURE 30
Afin de prolonger la durée de vie de l'outil,
enlevez la rouille, résine, etc., inspectez
visuellement 'outil pour déceler fissures ou dents

ébréchées. Nettoyer avec un solvant caustique FIGURE 31
et brosser avec une brosse d'acier fine.
Prendre soin de ne pas émousser les plaquettes.

ACCESSOIRES

1) Support de méche AF-10-8-1

2) Roulette d'index AF-10-8-2
3) Douille %" AF-10-8-3
4) Arbre pivotant AF-10-7-1

6) Boulon hex ¥'-20 X 3/8”
7) Rondelle plate v

8) Vis de pression Ya-20 X 3/8”

1) Assembler tel qu'illustre la Fig.31,

2) régler le support pivotant (B) afin
que le couteau de la méche de
toupie soit dans I'axe de la meule
diamantée (Fig.32(C)),

3) baisser le levier pour ajuster
(Fig.32(B)).

FIGURE 32
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4) Ajuster I'angle du support d'index.

a) mesurer I'angle de la face du
couteau (Fig.34),

b) ajuster le support d'index 3
I'angle désiré (Fig.35) en utilisant
la goupille de positionnement (2)
pour un ajustement rapide et
préecis,

c) utiliser I'orifice supérieur pour un
positionnement de10° et l'orifice
inférieur pour un positionnement
de 5° (Fig.33),

d) serrer le levier (Fig.35(4)).
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FIGURE 34

e) fixer la roulette d’'index (Fig.36(2)) pour
I'affitage des méches a 2, 3 ou 4 levres.

FIGURE 36
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