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ISTRUZIONI PER L'USO
DEL TORNIO PARALLELO

INSTRUCTIONS D’EMPLOI

INSTRUCTION FOR THE USE
OF THE ENGINE LATHE

BEDIENUNGSANLEITUNG
FUR DI ESPITZENDREHBANK




TRASPORTO E PIAZZAMENTO

La macchina viene spedita completamente montata.

Il sollevamenio deve essere effeituato legando la macchina
con funi di canapa.

Assicurarsi che la contropunta sia fissata sul banco, affin-
ché non abbia a cadere.

Nel caso si dovessero effettuare spostamenti sul pavimen-
to, servirsi di rulli metallici e fare in modo che il tornio
non abbia a subire urti.

Onde ottenere la perfetta stabilita della macchina, si con-
siglia di coliocare il tornio su una fondazione preventiva-
mente eseguita, la cui profondita deve essere in funzione
della natura del suolo.

La livellatura dovra essere eseguita servendosi delle appo-
site viti e per il controllo usare una livella a bolla d'aria,
la cui sensibilita deve essere pari a circa 3/100 di milli-
meiro su un metro di lunghezza per ogni linea di sposta-
mento della bolla d'aria.

Tale livellatura dovra essere eseguita in due sensi:

1) in senso longitudinale: facendo scorrere la livella lungo
le guide del bancale tollerando una differenza massima
di mm. 0,02 sulla lunghezza del bancale;

2) in senso trasversale: ponendo la livella su due spessori
di uguale aliezza di modo che appoggine sulle guide
piane del bancale e prendendo quindi i dati alle estre-
mita stesse.

TRANSPORT AND PLACEMENT

The machine is shipped completiely mounied.
For lifting the machine use hemp ropes.
Make sure that the tailstock is clamped to the bed.

For moving the machine on the floor use bars; avoid any
shock.

To ensure perfect stability of the machine, place the lathe
on a foundation, the depth of which depends on the nature
of the ground.

For aligning the machine use the levelling screw and a
water level with a precision of 0.03 mm on 1 m. Proceed
as follows:

1) Longitudinal alignment: move the level along the bed-
ways, maximum tolerance admitted on the bed length
0.02 mm.

2) Cross alignment: place the level on two shims of equal
height so that they rest on the flat ways of the bed
and read the values at their ends.

TRANSPORT ET PLACEMENT

La machine est expédiée compléetement montée.
Pour soulever la machine se servir de céables de chanvre.
S'assurer que la poupée mobile est bloquée sur le banc.

Peour déplacer la machine sur le sol, se servir de barres
en fer et éviter au tour tout heurt.

Pour assurer & la machine une stabilité parfaite, il est
conseillable de placer le tour sur une fondation préparée
au préalable, dont la profondeur dépend de la nature
du sol.

Pour niveler la machine se servir des vis prévues a cet
effet et d'un niveau a bulle d'air ayant une précision d'en-
viron 0,03 mm sur 1 meétre de longueur. Procéder au nive-
lage dans les deux sens comme suit:

1) Dans le sens longitudinal: poser le niveau sur le glis-
sieres du banc; la tolérance max. admise sur la lon-
gueur du banc est de 0,02 mm;

2) Dans le sens transversal: poser le niveau sur deux cales
d'épaisseur identique de fagon qu'elles s'appuient sur
les glissiéres plates du banc, et contréler les valeurs
résultantes sur leurs extrémités.

HEBEN UND AUFSTELLEN

Die Drehbank gelangt vollig montiert zum Verstand.
Zum Heben der Maschine Hanfseile verwenden.

Sich vergewissern, dass der Reitstock am Bett fesige-
spannt ist.

Zum Verstellen der Maschine am Boden Eisenstangen
verwenden.

Stésse vermeiden. Zur Sicherung einwandfreier Stabilitat
die Maschine auf einem Fundament aufstellen, dessen
Tiefe durch die Beschaffenheit des Bodens bedingt ist.

Zum Ausrichten der Maschine die Nivellierschrauben und
eine Prézisionswasserwaage (0,03 mm auf 1 m) verwenden.
Folgendermassen vorgehen:

1. In Langsrichtung: Die Wasserwaage den Bettfiihrungen
entlang verschieben. Zulassiger Fehler auf Bettldnge:
0,02 mm.

2. In Querrichtung: Die Wasserwaage auf zwei gleich di-
cken Unterlagen auflegen, die sich auf den Flachfiihrun-
gen des Bettes abstiitzen, und die Messwerte an den
Flihrungsenden ablesen.
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NORME D’'USO

TESTA

Durante le prime settimane di funzionamento pud verifi-
carsi un leggero surriscaldamento della bronzina del man-
drino: tale surriscaldamento pud raggiungere anche i 50°
di caloria.

Non & necessario allentare la bronzina poiché si tratta
di una normale caloria che andra diminuendo dopo un
certo periodo di funzionamento del tornio.

FRIZIONE

E' del tipo a dischi multipli.

Essa viene perfettamente regolala in fabbrica durante il
collaudo della macchina.

Dopo un periodo di assestamenio nel caso la frizione slit-
tasse, si provvede alla registrazione procedendo come
segue: togliere il coperchio n. 23 (vedi schema n. 1) indi
provare la macchina al massimo dei giri (fare in modo che
questa giri liberamente senza pressione di utensile) mano-
vrando la leva esterna della frizione con semplice pres-
sione cosicché avvenga Pavviamento quasi istantaneo del
tornio.

Fare attenzione che tale leva percorra tutta la sua corsa
dalla posizione «disinnestata» alla posizione «innestatas.

GREMBIULE

Gli innesti, sia longitudinali che trasversali, sono del tipo
frontale e la manovra si effettua a mezzo della leva n. 19
(vedi schema n. 1).

Durante l'operazione di filettatura, la leva n. 19 deve tro-
varsi in posizione «folle» poiche esiste un dispositivo che
non permette I'innesto contemporaneo della chiocciola del-
la vite madre e della leva n. 19 per la tornitura longi-
tudinale.

SCATOLA NORTON

Serve sia per la filettatura che per gli avanzamenti longi-
tudinali e trasversali.

Si possono eseguire i seguenti tipi di filettatura:

Whitworth n. 24
Metrico n. 19
modulo n. 13

AVANZAMENTI DEL CARRELLO

n. 24 avanzamenti longitudinali e trasversali
n. 19 passi Metrici da mm 0,625 a mm 8

n. 13 passi Modulo Mod. 0,5 a Mod. 6

n. 24 passi Whitworth filetti per 1" 56 a 2 /.

COLLEGAMENTO ELETTRICO

Osservare che il collegamento del motore sia stato ese-
guito secondo i dati di frequenza e di tensione della rete
di alimentazione.

Il collegamento elettrico avviene a mezzo cavo, previo
inserimento della linea nella scatola di derivazione (vedi
schema n. 1, fig. 1).

Osservare che il collegamento sia quello voluto in modo
da far corrispondere il senso della rotazione del mandrino
con le indicazioni segnate sull'invertitore (interruttore).

| — avanti O = arresto Il = indietro

MESSA IN MOTO

Prima di azionare i movimenti della macchina occorre pro-
cedere ad un’accurata pulizia generale, controllando che
il lubrificante sia al centro delle spie (per evitare inutili
perdite di olio, si consiglia di non superare tale livello).
E' consigliabile non far girare subito il tornio a pieno
carico e dovendo adoperare la massima velocita, fare
attenzione che il cuscinetto della testa non arrivi ad un
eccessivo riscaldamento, osservando se I'olio arrivi alla
spia di controllo.

MANUTENZIONE

Durante il primo mese: lubrificare giornalmente le guide di
scorrimento e tutti gli organi, come indicato nell’allegata
nostra tavola.

Dopo qualche mese: sostituire I'olio della testa, della sca-
tola cambio e della scatola Norton, cid perdo non &
indispensabile.

—6-—

INSTRUCTIONS D'EMPLOI

POUPEE FIXE

Pendant les premiéres semaines de fonctionnement une
légére surchauffe du coussinet en bronze peut s'avérer.

La température peut atteindre méme 50° C. Il n'est pas
nécessaire de desserrer le coussinet, parce qu'il s'agit
d'une augmentation normale de la température qui depa-
raitra aprés une certaine période de travail du tour.

EMBRAYAGE

L'embrayage est du lype a disques multiples.

Il est parfaitement réglé dans nos usines au moment de
la vérification. Si I'embrayage glisse aprés une certaine
période de travail, procéder au réglage de la fagon sui-
vante: enlever le couvercle 23 (voir dess, 1); faire ensuite
fonctionner la machine a la vitesse la plus élevée (a vide)
en actionnant le levier de I'embrayage par une simple
pression de facon & provoquer le démarrage presque in-
stantané du tour

Faire attention & ce que le levier soit entiérement déplacé
de la position «déclenchée» a la position «enclenchée».

TABLIER

Les accouplements pour les déplacements transversaux et
longitudinaux sont du type frontal et la manoeuvre se
fait & I'aide du levier (19) (voir dess. 1).

Pendant I'opération de filetage le levier 19 doit se trouver
en position neutre, parce qu'un dispositif est prévu, qui
empéche I'enclenchement simultané de I'écrou-vis-mére et
du levier 19 pour le chariotage.

BOITE NORTON

Cette boite sert au filetage ainsi qu'aux avances longitu-
dinales et transversales. On peut tailler les filets suivants:

24 pas Whitworth
19 pas métriques
13 pas a4 module.

AVANCES

24 avances longitudinales et transversales
19 pas métrique de 0,625 a 8 mm

13 pas a module de 0,5 a 6

24 pas Whitworth de 1" 56 a 2. %4 fpp.

CONNEXION ELECTRIQUE

S'assurer que la connexion du moteur est faite selon les
valeurs de fréquence et de tension de la ligne d'amenage.
Introduire le cable de la ligne dans la boite 1 (voir dess. 1).
Si la connexion est correcte, le sens de rotation de la
broche doit correspondre aux indications sur I'interrupteur.

I = marche avant O = arrét Il = marche arriére

MISE EN MARCHE

Avant d'enclencher les mouvements de la machine, pro-
céder a un nettoyage soigneux, et s'assurer que ['huile
rejoint la ligne de centre sur les voyants de niveau. Afin
d'éviter de pertes d'huile, il est conseillable de ne pas
dépasser ce niveau. |l n'est pas conseillable de faire
immédiatement fonctionner le tour sous pleine charge; si
I'on doit utiliser la vitesse la plus élevée, s'assurer que le
coussinet de la broche n'atieigne pas une température
trop élévée et que I'huile rejoint le voyant de niveau.

ENTRETIEN

Pendant le 1er mois: lubrifier lous les jours les glissiéres
et tous les organes indiqués dans le plan annexé de
lubrification.

Aprés quelque mois: changer I'huile de la poupe, de la
boite des vitesses et de la boite Nortontoutefois cela
n'est pas indispensable. =




INSTRUCTIONS FOR THE USE

HEADSTOCIKC

During the first weeks of operation the bronze bush of the
spindle may overheat; the temperature may attain 50°C.
It is not necessar to loosen the bronze bush because this
is a normal temperature which will decrease after a certain
time of operation.

CLUTCH

The clutch is of the multi-disc type. It is correctly adjusted
i nour works during the test of the machine. After a certain
running in period, if the clutch slips, proceed with the
adjustment as follows:

Remove cover 23, drwg. 1, engage the maximum speed
with the machine running idle by applying a slight pres-
sure on the cluich lever so that the lathe starts instan-
taneously.

Make sure that the lever moves through its entire stroke
from the position disengaged to the position engaged.

APRON

The clutches for the longitudinal and cross traverse are of
the front type; the control is effected by means of |ever 19,
drwg. 1. During threading operations lever 19 shall be on
neutral, because a device is provided which interlocks the
lead screw nut and lever 19 for longitudinal turning.

NORTON BOX

Is used for threading and for the longitudinal and cross
feeds.

The following threads are possible.

24 Whitworth threads
19 Metric threads
13 Module threads

FEEDS

24 Longitudinal and cross feeds

19 Metric threads from 0.625 td 8 mm

13 Module threads from 0.5 to 6

24 Whitworth threads from 1" 56 to 2 % tpi.

ELECTRIC CONNECTION

Make sure that the motor is connected to the current
having the voitage and cycle specified on the data plate.
Connect the cable to terminal board 1, drwg. 1.

Make sure that the spindle runs in the direction indicated
on the switch.

| = forwards 0O = stop Il = rearwards

PUTTING INTO OPERATION

Before starting the machine provide for an accurate clean-
ing and check the lubricant for being at the center of
the sight glasses (to avoid oil losses the oil shall not
exceed this level).

It is advisable to run the motor not at full load. If the
maximum speed is to be used, make sure that the bronze
bush of the headstock does not overheat and check
whether the oil attains the sight glass.

MAINTENANCE

During the first months: daily lubricate the guideways and
all the components indicated on the enclosed drawing.

After several months: change the oil in headstock, gearbox
and Norton box; however, this is not indispensable.

BEDIENUNGSANLEITUNG

SPINDELSTOCK

Wéhrend der ersten Betriebswochen kann die Bronzebiich-
se der Drehspindel heisslaufen. Sie kann 50°C erreichen.
Es ist nicht erforderlich, der Bronzeblichse ein grdsseres
Spiel zu geben. Es ist eine normale Temperatur, die nach
einiger Zeit Betrieb sinkt.

KUPPLUNG

Es ist eine Lamellenkupplung vorgesehen. Sie wird beim
Probelauf der Maschine in unserem Werk richtig einge-
stellt. Wenn nach einiger Zeit ein Schlupf auftritt, folgen-
dermassen vorgehen: Deckel 23, Zchg. 1, abnehmen. Bei
leerlaufender Maschine mit einem leichten Druck auf dem
Kupplungshebel die héchste Drehzahl einschalten. Sich
vergewissern, dass der Hebel den ganzen Schaltweg von
AUS bis EIN durchgeht.

SCHLOSSKASTEN

Fir den L&ngs- und Quervorschub sind Stirnkupplungen
vorgesehen. lhre Schaltung erfolgt mittels Hebel 19,
Zchg. 1. Beim Gewindeschneiden soll Hebel 19 auf AUS
stehen, weil eine Vorrichtung die Schaltung von Lang-
drehen und Gewindeschneiden gegenseitig verriegelt.

NORTONKASTEN

Der Nortonkasten dient zum Gewindeschneiden sowie fiir
den Langs- und Quervorschub.

Es lassen sich folgende Gewinde schneiden:

24 Whitworth-Gewinde
19 Metrischgewinde
13 Modulgewinde

VORSCHUBE

24 Léngs- und Quervorschiibe

19 Metrischgewinde von 0,625 bis 8 mm

13 Modulgewinde von 0.5 bis 6

24 Whitworth-Gewinde von 1" 56 bis 2% Gg/".

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Sich vergewissern, dass Spannung und Perioden des
Stromnetzes denen des Leistungsschildes des Motors ent-

sprechen. Den Zuleitungskabel am Klemmkasten 1, Zchg. 1,
anschliessen.

Bei richtigem Anschluss muss die Drehspindel in die am
Schalter gezeigte Richtung laufen.

I = vorwdrts 0O = aus Il = rickwérts

INEETRIEBSETZUNG

Vor Inbetriebsetzung fiir eine sorgfiltige Reinigung der
Maschine sorgen. Das Schmierél muss die Mitte der Ol-
standsgléser erreichen. Zur Vermeidung von Verlusten soll
das Ol diesen Stand nicht (iberschreiten.

Es wird empfohlen, die Maschine nicht gleich unter voller
Belastung arbeiten zu lassen. Wenn mit der hochsten
Drehzahl gearbeitet werden soll, sich vergewissern, dass
die Bronzebiichse im Spindelstock nicht heisslauft und
nachsehen, ob das Ol das Schauglas erreicht.

WARTUNG

Wé&hrend der ersten drei Monate: Die Fihrungsbahnen und
samtliche Stellen geméass beigefiigtem Schmierplan taglich
schmieren.

Nach eirigen Monaien: Das Ol im Spindelstock, Getrieb
und Nortonkasten wechseln. Dieser Olwechsel ist aber
nicht unbedingt erforderlich.
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REGISTRAZIONE TESTA MANDRINO

La registrazione della testa si ottiene allentando le viti C
ed A e bloccando la vite B se la tornitura & del ¢@: minore
verso la testa; se invece la tornitura & del ¢ minore veiso
la controbunta si allenta la vite B e si blocca la vite A.

Ad operazioni effettuate, si blocca la vite C.

INCONVENIENTI CHE POSSONO SORGERE E COME
ELIMINARLI

1) 1l mandrino non raggiunge le velocitd prescritte:

a) controllare la frizione ed aumentare la sua capacita
di torsione, come indicato nello schema n. 1;

b) verificare la tensione delle cinghie che si ottiene fa-
cendo scorrere in senso verticale il gruppo cambio
allentando le quattro viti di fissaggio.

2) Il mandrino si blocca dopo un certo periodo di tempo:
controllare la bronzina del mandrino e registrarla come
indicato nell’allegata tavola.

3) Tornitura conica:
registrare la testa come da allegata istruzione.

ADJUSTMENT OF HEADSTOCK

To adjust the headstock loosen screws A if the workpiece
presents a minor diamster on the headstock side, loosen
screw A and tighten screw B.

After the adjustment retighten screw C if on the contrary.

INCONVENIENCES AND REMEDIES

1) The spindle does not attain the required speeds:

a) Check the clutch and increase the torque as shown
on drwg. 1.

b) Check the belt tension; to adjust the tension move
the gear box vertically after loosening the four
fixing screws.

2) The spindle jams after a certain period:
Check the bronze bush and adjust it as shown on the
enclosed drawing.

3) The workpiece is tapered:
Adjust the headstock as shown on the enclosed drawing.

o

REGLAGE DE LA POUPEE FIXE

Pour régler la poupée fixe desserrer les vis C; si la piece
tournée présente un diamétre inférieur sur le cote poupée
fixe, desserrer la vis A et serrer la vis B; si la piéce pre-
sente un diaméire inférieur sur le coété poupée mobile,
desserrer la vis B et serrer la vis A.

INCONVENIENTS ET REMEDES

1) La broche n'atteint pas la vitesse désirée:

a) contréler 'embrayage et augmenter son Couple com-
me indiqué au dessin 1;

b) vérifier la tension des courroies; on obtient la ten-
sion correcte en déplacant la boite des vitesses dans
le sens vertical aprés avoir desserré les 4 vis de
fixation.

?) La broche se blogue aprés une certaine période:
vérifier le coussinet en bronze et le régler selon les
indications sur le dessin annexé.

3) La piéece résulte conigue:
mettre au point la poupée fixe selon les instructions
annexées.

EINSTELLUNG DES SPINDELSTOCKES

Zur Einstellung des Spindelstockes folgendermassen vor-
gehen: Zundchst Schrauben C lésen. Wenn das Drehteil
einen kleineren Durchmesser spindelstockseitig aufweist.
Schraube A Losen und Schraube B anziehen; wenn das
Drehteil einen kleineren Durchmesser reitstockseitig auf-
weist, Schraube B lésen und Schraube A anziehen.

Nach erfolgter Einstellung Schrauben C wieder festziehen.

STORUNGEN UND ABHILFE

1. Die Drehspindel kommt nicht auf die gewiinschte
Drehzahl.

a) Kupplung priifen und Drehmoment erhdhen, wie auf
Zchg. 1 gezeigt.

b) Riemenspannung prifen; hierzu die vier Befesti-
gungsschrauben des Getriebekastens I6sen und den
Getriebekasten senkrecht verstellen.

2. Nach einer gewissen Zeit setzt sich die Drehspindel fest.
Bronzebiichse priifen und gemass Zeichnung nachstellen.

3. Das Werkstiick weist eine Konizitat auf.
Spindelstock gemass Zeichnung nachstellen.







REGISTRAZIONE RADIALE DEL MANDRINO

Per la registrazione della bronzina si allenta I'anello B, si
stringe I'anello A e quindi si ritorna a bloccare I'anello B.
Ad operazione effettuata, il mandrino deve girare facil-
mente a mano.

Tale operazione deve essere falta sino ad eliminare il
gioco tra il mandrino e la bronzina.

REGISTRAZIONE ASSIALE DEL MANDRINO

Per la registrazione assiale del mandrino si provvede allen-
tando la vite posta sull'anello C e stringendo leggermente
tale anello; quindi, a registrazione ottenuta del gioco as-
siale, si ritorna a fissare la predetta vite.

Questa registrazione viene fatta per la completa elimina-
zione del gioco assiale dei due cuscinetti reggispinta.

si faccia attenzione che non ci sla una stretta chiusura
dell’anello C perch& cid causerebbe un sovracarico alla
coppia dei cuscinetti reggispinta.

RADIAL ADJUSTMENT OF SPINDLE

For the adjustment of the bronze bush loosen nut B,
tighten nut A and retighten nut B. After the adjustment
it shall be possible to easily rotate the spindle by hand.
Adjust the spindle until the play between spindle and bush
is eliminated.

AXIAL ADJUSTMENT OF SPINDLE

For the axial adjustment of the spindle loosen the screw
on nut C and slightly tighten this nut; after adjustment
retighten the screw. This adjustment is made for the com-
plete elimination of the axial play from the two thrust
bearings.

Make sure that nut C is not tightened excessively, because
this would cause an overload on the thrust bearings.
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REGLAGE RADIAL DELA BROCHE

Pour régler le coussinet en bronze, desserrer I'écrou B
serrer I'écrou A et resserrer I'écrou B.

Cette opération terminée, il doit étre possible de tourner
aisément la broche a la main.

Procéder 4 ce réglage jusqu'a ce que le jeu entre la
broche et le coussinet est éliminé.

REGLAGE AXIAL DE LA BROCHE

Pour procéder a ce réglage, desserrer la vis sur l'écrou C
et serrer I'égérement celle écrou; le jeu axial éliming,
resserrer cette vis.

Ce réglage est nécessaire pour éliminer complatement le
jeu axial des deux paliers de butée.

S'assurer que I'écrou C ne solt pas serré & fond, car cela
causerait une surcharge des 2 paliers de butée.

RADIALNACHSTELLUNG DER DREHSPINDEL

Zur Nachstellung der Bronzebiichse Mutter B losen, Mut-
ter A anziehen und Mutter B wleder festziehen. Nach er-
folgter Nachstellung soll es mdglich sein, die Spindel von
Hand zu drehen.
Die Nachstellung soll das Spiel zwischen Spindel und
Blichse beseitien.

AXIALNACHSTELLUNG DER DREHSPINDEL

Zunéchst die Sicherungsschraube auf der Mutter C losen
und dieselbe etwas anziehen. Nach erfolgter Nachstellung
die Sicherungsschraube wieder anziehen. Mit dieser Nach-
stellung soll das Spiel von den belden Drucklagern be-
seitigt werden. Mutter C darf nicht zu stark angezogen
werden, um eine (berméssige Beanspruchung der Druckla-
ger zu vermeiden.
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REGISTRAZIONE FRIZIONE

Questa operazione viene fatta quando il mandrino stenta
a raggiungere il numero dei giri stabiliti.

In tale caso si dovra:

1) Togliere il coperchietto n. 23 (vedi schema n. 1).

2) Mettere in posizione di folle la leva del comando della
frizione.

Spostare la piastrina A come indicato nella fig. 2, quindi
girarla a 90° come indicato nella fig. 3.

Stringere di una piccola frazione di giro I'anello di re-
gistro B servendosi di una spinta.

Riportare nuovamente in posizione di partenza la pia-
strina (vedi fig. 2) tenendo presente di spostare legger-
mente in avanti o indietro I'anello filettato B fino a
quando il pernietio della piastrina non sia entrato nuo-
vamente nel nuovo alloggiamento.

3

4
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A questo punto provare I'efficienza della macchina sotto
sforzo e se la registrazione si dovesse ancora mostrare
insufficlente, ripetere I'operazione precedente.

ADJUSTMENT OF CLUTCH

This adjustment is necessary when the spindle hardly

attains the required speed. Proceed as follows:

1) Remove cover 28, drwg. 1.

2) Shift clutch lever to neutral.

3) Disengage lock plate A as shown on fig. 2, rotate it
through 90° as shown on fig. 3.

4) Tighten adjusting nut B by means of a pin through
some degrees of rotation.

5) Reengage clamping plate A, fig. 2, and slightly rotate
nut B either side until the pin of the plate has reen-
gaged the next hole.

Now try the machine under load and, if the adjustment is
still insufficient, repeat the adjustment.
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REGLAGE DE L’EMBRAYAGE

Cette opération devient nécessaire lorsque la broche atteint
avec difficulté le nombre des tours établi. Dans ce cas
procéder comme suit:

1) Enlever le couvercle 23 (dessin 1).
2

—

Porter le levier de commande de 'embrayage a la posi-
tion neutre.

3) Déplacer la plaquette A, comme indiqué a la fig. 2, et
|a tourner de 90°, comme indiqué a la fig. 8.

&

Serrer légérement l'anneau B en se servant d’'un goujon.

5

=

Reporter la plaguette (fig. 2) a sa position originale et
tourner I'anneu B légérement en avant ou en arriere
jusqu'a ce que le goujon de la plaquette est entré dans
son nouveau logement.

Maintenant vérifier I'efficience de la machine sous charge,
et si le réglage résulte encore insuffisant, répéter |'opé-
ration décrite ci-dessus.

NACHSTELLUNG DER KUPPLUNG

Eine Nachstellung der Kupplung wird erforderlich, wenn

die Drehspindel die gewlnschte Drehzahl nicht erreicht.

Folgendermassen vorgehen:

1. Deckel 23, Zchg. 1, abnehmen.

2. Kupplungshebel auf Neutralstellung versetzen.

3. Sicherungsplatte A ausrasten (Abb. 2) und um 90°
verschwenken (Abb. 3).

4. Stellmutter B mit einem Dorn um einige Grad verdrehen.

5. Sicherungsplatte A wieder einrasten (Abb. 2) und Mut-
ter B eiwas hin und her drehen, bis der Stift der Siche-
rungsplaite in das néchste Loch einrastet.

Nun die Maschine unter Last priifen. Wenn die Nachstel-
jung unzureichen ist, obigen Vorgang wiederholen.
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CARATTERISTICHE TECNICHE

Altezza delle punte sul banco . . 160 180
Distanza fra le punte . . mm 800-1000 |mm 1000-1500
Diametro max. tornibile sul carrello mm 180 mm 220
Diametro max. tornibile sul banco . mm 320 mm 360
Diametro max. tornibile sull'incavo mm 460 mm 500
Larghezza del banco . . . . mm 240 mm 260
Larghezza dell'incave . . . . mm 180 mm 200
Foro del mandrino . . . . . mm 33 mm 33

Naso del mandrino . . American St. Loo
Foro conico della contropunta : Morse n. 3
Velocitd del mandrino . . n. 16

Giri al min. nell'esecuzione normale da 26 a 1500
Avanzamentl di lavoro:

12 avanzamenti longitudinali . da 0.05 a 0.5

12 avanzamenti trasversali da 0.025 a 0.25
Diametro vite madre P mm 28
Passo vite madre . . . . . 4 fil. per pol.
Passi a filettare utill:

Metrici 19 passi

Modulo 13 passi

Whitworth Boow v ox oW 24 passi
Potenza molotre o wm w HP 3 HP 3
Elettropompa HP 0.25 HP 0.25
Peso netto circa Kg 800-830 Kg 850-920

Macchina collaudata secondo le norme Schlesinger

SPECIFICATIONS

Height of centers over bed . . 6,40 7,20
Distance bhetween centers . 317-40" 40"-60"
Swing over carriage . . . . 7 8.1/2"
Swing over bed L. 12.1/2” 14"
Swing in gap . . . . . . 18" 20"
Width of bed e 9.1/2" 10.1/4"
Width of gap . e ¥ il 8"
Hole through spindle . 15/16" | 1.5/16"
Spindle nose . American St. Loo
Taper of lailstock splndle Mo;se No. 3
Number of spindle speeds . 16
Range of spindle speeds, standard
version . I rpm 26 - 1500
12 longitudinal feeds .00196"
.0196"
12 cross feeds . . . . . . .0035
.0137"
Diameter of lead screw . . 1.1/8”
Pitch of lead screw . . . . . tip 4
Threads to be cut:
metric s & oW % ow  w  w 19
module . . . . . . . 13
Whitworth 5 % % & & 24
Main motor power HP 3 HP 3
HP 0.25 HP 0.25

Coolant pump motor power
Net weight, approx. :

The machine Is tested to Schlesinger Specifications
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" lbs 1764-1830 | Ibs 1874-2028

DONNES TECHNIQUES

Hauteur des pointes . . . . 160 180
Entre-pointes mm 800-1000 |mm 1000-1500
Diamétre admis au- dessu du charlot mm 180 mm 220
Diameétre admis au-dessus du banc mm 320 mm 360
Diameétre admis dans le rompu 7 mm 460 mm 500
Largeur du banc . . . . . mm 240 mm 260
Largeur du rompu . . . . . mm 180 mm 200
Alésage de la broche . . . . mm 33 mm 33
Céne de la broche American St. Loo
Coéne de la contre-pointe, Morse . N® 3

Nombre des vitesses de la broche . 16

Gamme des vitesses de la broche,
version normale

12 avances Iongltudma]es

12 avances transversales

t/mm 26 - 1500
mm/t 0.05-0.5
mm/t 0.025-0.25

Diamétre de la vis-mére mm 28
Pas de la vis-meére fpp 4
Pas obtenibles:

metriques A T T R 19

amodule . . . . . . . 13

Whitworth T 24

Puissance du moteur . . ‘ CVv 3 CV 3
Puissance de la pompe d’ arrossage CV 0.25 CV 0.25
Poids net, environ ¥ Kg 800-830 | Kg 850-920

Machine vérifié d’aprés les prescriptlon Schlesinger.

TECHNISCHE DATEN

Spitzenhone lber Bett . . . . 160 180
Spitzenweite . mm 800-1000 | mm 1000-1500
Drehdurchmesser uber Schlitten : mm 180 mm 220
Drehdurchmesser Uber Bett . . mm 320 mm 360
Drehdurchmesser der Krépfung . mm 460 mm 500
Breite des Bettes . . . . . mm 240 mm 260
Lange der Kropfung . . . . mm 180 mm 200
Bohrung der Hauptspindel . . . mm 33 mm 33

Konus der Hauptspindel American St. Loo
Konus der Reitsiockpinole . MK 3
Drehzalen . 16
Drehzahlberemh Normalausfuhrung U/min 26 - 1500
12 L&ngsvorschiibe mm/U 0.05-0.5
12 Quervorschiibe mm/U 0.025-0.25

Durchmesser der Leitsplndel mm 28
Steigung der Leitspindel Gg/" 4
Schneidbare Gewinde:
Metrisch-Gewinde . 19
Modul-Gewinde . . . . . 13
Whitworth-Gewinde . . . . 24
Leistung des Hauptmotors . . . PS 3 FS 3
Leistung der Kiihimittelpumpe PS 0.25 PS 0.25
Nettogewicht, ca. . Kg 800-830 Kg 850-920

Abnahme nach Schlesinger-Vorschriften




ACCESSORI NORMALI DI CORREDO

Fissa utensile

Lunetta fissa con piastra e vite di fissaggio
Lunetta mobile e viti di fissaggio

Piattaforma con morsetti indipendenti temperati
Cono per montaggio contropunta

Punte fisse

Impianto completo di elettropompa per refrigerazione,
con tubazione e rubinetto

Disco menabride

Chiave per dadi da mm. 14, 17, 27

Chiave a T per piattaforma

Chiave a nasello

Chiavi esagonali da mm. 3, 5, 6 per viti a testa incassata

Ingranaggi di serie Z. 32, 38, 40, 46, 47, 56, 60, 95,
120, 127
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In caso di sostituzione delle cinghie trapezoidali le mi-
sure sono le seguenti:

Tipo A: sviluppo mm. 971 - 13x8
Tipo B: sviluppo mm. 1222 - 17 x 11

STANDARD EQUIPMENT

1 Tool holder

1 Steady rest with plate and fixing screw

1 Follow rest and fixing screws

1 Face plate with independent hardened jaws
1 Taper for mounting the tailstock

2 Centers

1 Coolant system with pump, piping and cock
1 Dog plate

1 Wrench for nuts 14, 17, 27 mm

1 Tee wrench for face plate

1 Hook wrench

3 Hex. wrenches for socket head screws, 3, 5, 6 mm

10 Change gears 32, 38, 40, 46, 47, 56, 60, 95, 120, 127 teeth

For replacement of the Vee belts use the following sizes:

Type A length 971 - 13x8
Type B length 1222 - 17 x 11

ACCESSCIRES NORMAUX

1 porte-outil

1 lunette fixe avec plaque et vis de fixation

1 lunette a suivre avec vis de fixation

1 plateau a griffes indépendantes trempées

1 cbne pour la contre-pointe

2 pointes fixes

1 installation d’arrosage comprenant électropompe, tuyaux

et robinet

plateau & toc

clef pour écrous de 14, 17, 27 mm

clef en T pour plateau

clef a tenons

clefs pour vis six pans creux de 3, 5, 6 mm

roues de change avec 32, 38, 40, 46, 47, 56, 60, 95, 120
127 dents

O = =
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Les dimensions des courroies trapézoidales sont les
suivantes:

Type A: longueur mm 971 - 13x8
Type B: longueur mm 1222 - 17 x 11

NORMALZUBEHOR

1 Stahlhalter

feststehende Liinette mit Platte und Befestigungs-
schraube

mitgehende Llnette mit Befestigungsschrauben
Planscheibe mit unabhéngingen geharteten Spannkloben
Aufnahmekegel [lr Reitstock

Kérnerspitzen

1 Kuhlmittelanlage mit Pumpe, Rohrleitung and Ventil

1 Mitnehmerscheibe

1 Schllssel fiir Muttern 14, 17, 27 mm

1 T-Schliissel fiir Planscheibe

1 Hakenschlissel

3 Steckschliissel fiir Innensechskantschrauben 3, 5, 6 mm
10 Wechselrader Z 32, 38, 40, 46, 47, 56, 60, 95, 120, 127

-

[ QR TR (R,

Beim Auswechseln der Keilriemen folgende Gréssen ver-
wenden:

Type A: abgewickelte Lidnge 971 - 13x 8
Type B: abgewickelte Lange 1222 - 17 x 11
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