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IMPORTANT

Please read before starting machine

Before this machine leaves the factory the
controls are pre-set, as detailed below, to avoid
damage by accidental starting on high speeds

and coarse feeds.

Before starting the machine check the settings
and ensure that the controls are in the correct
positions. Before operating the machine read
carefully — OPERATION INSTRUCTIONS pages

8-13 in the Manual.

Spindie Speed Selector

®
G)

Leadscrew Reverse &
Thread Range Levers

®-

7

Feed & Speed ®

Selector Levers

Gearbox ‘Gate’ Lever ———

———— Neutral Position

SPINDLE ROTATION LEVER
The spindle rotation lever is set in the neutral
position.

SPINDLE SPEED SELECTOR
The spindle speed selector lever is set at
60 r.p.m.

LEADSCREW REVERSE & THREAD RANGE
LEVERS
The leadscrew reverse lever and the thread

TR2000-1068

range lever are both set in the neutral position.

FEED & SPEED SELECTOR LEVERS

The three Feed and Speed selector levers are
set (from left to right) at positions (C) (8)
and (Y) respectively.

GEARBOX ‘GATE’ LEVER
The gearbox ‘gate’ lever is set in the neutral
position.
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IMPORTANT

A lire avant la mise en marche
de la machine

mise en place comme |'indigue le dessin ci-dessous
afin d'éviter des dommages par suite d'une mise en
marche accidentelle en grande vitesse et des avances

Avant de quitter I'Usine les commandes sont

irréguliéres.

Avant la mise en marche de la machine, vérifiez
la position et assurez vous que les commandes sont
en position correcte. Avant de travailler sur ce tour,
lisez attentivement les instructions d’emploi pages

8 3 13 du manuel.

.

Levier de vitesses de la broche
Il est placé en position neutre

. Sélecteur de vitesses de la broche

Le levier est mis en position de 60 t/mn

. Leviers d‘inversion de la vis-mére et de filetage

Ils sont tous deux placés en position neutre

. Leviers de sélection des vitesses d‘avances

Les 3 leviers de sélection des vitesses d'avances
sont placés de gauche a droite respectivement
en positions C-SetY

. Levier de sélection de la boite d’avances

11 est placé en position neutre

WICHTIG
Bitte unbedingt vor Inbetriebnahme
der Maschine lesen

Bevor diese Maschine das Herstellerwerk verlagt,
sind die Hebel wie unten aufgefiihrt gerastet, damit
keine Schaden durch versehentliches Schalten auf
hohe Geschwindigkeiten und groRe Steigungen
entstehen kénnen.

Bitte priifen Sie vor der ersten Inbetriebnahme die
Hebelstellungen und lesen Sie die Bedienungsanleit-
ung, Seiten 8 - 13 im Handbuch, sorgfaltig durch.

1. Kupplungs-Schalthebel
Der Kupplungs-Schalthebel befindet sich in
neutraler Stellung.

2. Drehzahl-Wahlhebel
Der Drehzahl-Wahlhebel ist auf 60 U/min
eingestellt.

3. Leitspindel-Drehrichtung und
Steigungswahlhebel
Beide Wahlhebel befinden sich in neutraler
Stellung.

4. Vorschub- und Geschwindigkeits-Wahlhebel
Die drei Wahlhebel sind (von links nach rechts)
wie folgt gerastet: C-S-Y

5. Nortonkasten-Kugelschaltgriff
Dieser Schaltgriff befindet sich in neutraler
Stellung.

DREHZAHL-WAHLHEBEL

SELECTION DE LA VITESSE
DE BROCHE

©

@ LEITSPINDEL-DREHRICHTUNG -
UND STEIGUNGSWAHLHEBEL

INVERSION DE LA VIS-MERE

Q:

VORSCHUB- UND

@ GESCHWINDIG ®
© KEITSWAHLER

LEVIER DE
CHANGEMENT
DE PAS

NORTONKASTEN-KUGELSCHALTGRIFF _

LEVIER DE SELECTION DE LA BOITE
D’AVANCES

L IN NEUTRALER STELLUNG
POSITION NEUTRE







INSTRUCTION & PARTS MANUAL
+* * TRIUMPH 2000 LATHES Lathes

This manual applies only to the machine having
the serial number shown; this is stamped on the
front of the lathe bed at the tailstock end and
MUST be quoted in all communications.

Machine Serial Number

*

THE COLCHESTER LATHE COMPANY LTD.
Colchester Essex England

TR1-20-6805 1 PRINTED IN ENGLAND



BRIEF SPECIFICATION

Height of centres 7% in.
Distance between centres 30in. or 50 in.
Swing: over bed 151 in.

over cross-slide 92 in.

in gap

(gap-bed lathes) 22%in.
Spindle nose 6 in. D1 Camlock
Spindle bore
(max. bar diam.) 2% in.
Taper of centres No. 4 Morse
Drive: 7% h.p.

Weight (approx):
Short Bed 2600 Ib (1180 kg)
Long Bed 28401b (1290 kg)

INDEX

THREADS AND FEEDS

Fags THREADING DIAL INDICATOR
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CHARACTERISTIQUES PRINCIPALES

Hauteur de pointe 190 mm
Distance entre pointes 762 mm ou
1270 mm
Diamétre maximum des piéces:
au-dessus du banc 385 mm
au-dessus du chariot
transversal 238 mm
au-dessus de la partie
rompue du banc 571,5 mm

Nez de la broche
lock

152,4 mm D1 Cam-

(a verrouillage par came)

Alésage de la broche (diamétre
maximum des barres)

Cone de la broche
Commande: moteur

54 mm

7% cv.

Poids:avec banc petit modele env. 1180 kg
avec banc grand modele env. 1290 kg

INDICE

PLAN DES FONDATIONS

MISE EN MARCHE

NETTOYAGE

MANUTENTION

INSTALLATION

BRANCHEMENT ELECTRIQUE

CONTROLE DU GRAISSAGE
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OPERATION
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ROTATION DE LA BROCHE
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PAS MULTIPLES

COMMANDES SUR LE TABLIER

CHARIOT TRANSVERSAL ET COULISSE
SUPERIEURE

CONTRE POINTE

DEPANNAGE ET ENTRETIEN

ALIGNEMENT DU TOUR

TRANSMISSION

COURROIES DE COMMANDE

GOUPILLE DE CISAILLEMENT DE LA VIS-MERE

EMBRAYAGES PRINCIPAUX
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GRAISSAGE GENERAL
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PLAN DE LUBRIFICATIONS
SCHEMA ELECTRIQUE
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HAUPTABMESSUNGEN
Spitzenhéhe: 190 mm
Spitzenweite: 762 mm bezw.
1270 mm

Drehdurchmesser aiber Bett: 385 mm
Drehdurchmesser Gber Plan-

schieber: 238 mm
Drehdurchmesser in der

Kropfung: 570 mm
(Drehmaschinen mit Kropfung)
Hauptspindel: 6" @ Camlock
Spindelbohrung (max. Stan-

gendurchlass) 54 mm
Konus der Spitzen: MK 4
Antriebsleistung: 7,5 PS (5.6kW)

Gewicht:
Kurzbettmaschine ca 1180 kg
Langbettmaschine ca 1290 kg

INHALT

FUNDAMENTPLAN
INSTALLATION

REINIGUNG

ANHEBEN DER MASCHINE
AUFSTELLEN

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS
KONTROLLE DER SCHMIERUNG
FUTTER UND FUTTERMONTAGE

BEDIENUNG
MECHANISCHE BEDIENUNGSELEMENTE
ELEKTRISCHE STEUERELEMENTE

Page
4

5A
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B6A
BA
7A

8A
8A

KUPPLUNGSSCHALTHEBEL FUR HAUPTSPINDEL 9A

GEWINDE UND VORSCHURB
GEWINDEUHR
MEHRGANGIGE GEWINDE

BEDIENUNGSELEMENTE AM SCHLOSSKASTEN

PLANSCHIEBER UND OBERSUPPORT
REITSTOCK

WARTUNG UND INSTANDHALTUNG
AUSRICHTEN DER DREHMASCHINE
WECHSELRADGETRIEBE
ANTRIEBSRIEMEN
LEITSPINDELSCHERSTIFT
ANTRIEBSKUPPLUNGEN
PLANSPINDELMUTTER
SCHMIERSYSTEM

ALLGEMEINE SCHMIERUNG
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Headstock

Spindle

Topslide

Splash guard
Tailstock

Bed

Mounting feet
Tail-end plinth
Leadscrew

Coolant tray

Saddle and cross-slide
Apron

Footbrake

Head-end plinth
Gearbox

End cover (gear train)
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NETTOYAGE

Avant d’effectuer aucun contrdle, enlever le revéte-
ment de protection contre |la corrosion de toutes ies
glissieres et de la boite de transmission, voir figure
1, en utilisant de I'essence rectifiée (White Spirit)
ou du pétrole.

NE PAS UTILISER POUR CE NETTOYAGE DE
SOLVANTS CELLULOSIQUES QUI RISQUENT
D’ENDOMMAGER LA PEINTURE.

Graisser ensuite toutes les surfaces usinées apres le
nettoyage en employant de I'huile de machine ou
du lubrifiant pour les glissieres. Employer de |’huile
épaisse ou de la graisse sur les pignons de transmis-
sion.

MANUTENTION

Pour fixer les élingues sur le tour, employer les
plagues de blocage du banc et I'anneau de levage
comme indiquée a la figure 2. Déplacer le trainard et
la contre pointe sur le banc de facon a équilibrer la
charge.

REMARQUE IMPORTANTE: NE JAMAIS PLAC-
ER D’ELINGUE AUTOUR DU BANC CAR ON
RISQUE DE FAUSSER LA VIS MERE ET LA
BARRE DES AVANCES

INSTALLATION

Placer la machine sur des fondations solides en lais-
sant suffisamment de dégagement autour du tour
pour permettre un travail et un entretien aisés (voir
plan des fondations). Le tour peut étre utilisé en
étant simplement posé au sol, ou bien en le scellant
sur les fondations.

Montage sans scellement: placer le tour sur les fon-
dations et régler chacun des huits pieds calants pour
répartir la charge sur les huits pieds. Ensuite, em-
ployer un niveau de précision de mécanicien sur les
glissieres du banc (comme indiqué a la figure 3) et
régler les pieds pour caler la machine a I'horizontale.
Verifier périodiquement le calage du tour pour
garantir sa précision.

Installation avec sceliement: Placer le tour sur huit
boulons de scellement—diametre 16 mm—que I’on
encastre dans les fondations pour qu’ils correspond-
ent aux trous dans les pieds de calage. Les dimen-
sions sont indiquées sur le plan de fondations. Caler
soigneusement la machine comme indiqué a la fig-
ure 3, puis bloguer les boulons de scellement. Véri-
fier une fois encore le niveau du banc.

SA

REINIGUNG

Bevor die Maschine in Betrieb genommen wird, ist
das Korrosionsschutzmittel von samtlichen Gleit-
flachen und vom Wechselradgetriebe (siehe Abb. 1)
mit einer Terpentinéllosung oder Petroleum zu ent-
fernen.

ACHTUNG! DIE VERWENDUNG VON LACK-
SCHADLICHEN MITTELN IST UNBEDINGT ZU
VERMEIDEN.

Sofort nach dem Reinigen sind samtliche blanken
Flachen mit gutem Maschinenol, sowie das Wech-
selradgetriebe mit dickflussigem Ol oder Fett zu
versehen.

ANHEBEN DER MASCHINE

Wie in Abb. 2 gezeigt, wird die Maschine an den
Augenbolzen angeseilt. Support und Reitstock
dienen zum Ausbalancieren der Maschine.

ACHTUNG! AUF KEINEN FALL SCHLINGEN
UM DAS BETT LEGEN, WEIL SONST LEIT- UND
ZUGSPINDEL ODER VERSTELLSPINDELN BE-
SCHADIGT WERDEN KONNEN.

AUFSTELLEN

Die Maschine ist auf ein befestigtes Fundament zu
stellen. Der Aufstellungsplatz soll so bemessen sein,
daB ausreichend Bewegungsfreiheit um die ganze
Maschine fur Wartungszwecke gewahrleistet ist
(sieche Fundamentplan). Die Maschine kann sowoh!
freistehend, als auch mit dem Fundament verankert
aufgestellt werden.

Freistehend: Die Maschine wird auf dem Fundament
mit Prazisions-Wasserwaagen ausgerichtet. Dabei ist
zu beachten, daB das Gewicht auf samtliche acht
MontagefuBe verteilt wird. Die Anwendung betreffs
Kontrolle mittels der Wasserwaage ist auf Abb. 3
ersichtlich. Eine Justierung in regelmaBigen Zeit-
abstanden erhoht die Dauer der Gebrauchs-Genau-
igkeit der Maschine.

Aufstellung mit Verankerung: Acht Ankerbolzen
werden in das Fundament eingegossen und die Ma-
schine entsprechend aufgesetzt und ausgerichtet.
Die Nivellierung erfolgt, wie vorher beschrieben,
unter gleichmaBigem Anziehen der acht Ankermut-
tern.



CLEANING

Before operating any controls, remove the anti-
corrosion coating from all slideways and the end
gear train, see Fig. 1, using white spirit or
Kerosene.

DO NOT USE CELLULOSE SOLVENTS FOR
CLEANING AS THEY WILL DAMAGE THE PAINT
FINISH.

Qil all bright machined surfaces immediately after
cleaning using machine oil or slideway lubricant;
use heavy oil or grease on the end gears.

LIFTING

Use the bed-clamping plate and eyebolt to sling
the lathe as in Fig. 2. Position the saddle and
tailstock along the bed to obtain balance.

IMPORTANT: DO NOT USE SLINGS AROUND
EE%E:ﬁ LEADSCREW AND FEEDSHAFT MAY

INSTALLING

Locate the machine on a solid foundation, allow-
ing sufficient area all round for easy working and
maintenance (see Foundation Plan). The lathe
may be used free-standing or bolted to the
foundation.

Free-standing: Position lathe on foundation and
adjust each of the eight mounting feet to take
equal share of the load. Then using an engineers’
precision level on the bedways (as in Fig. 3)
adjust the feet to level up machine. Periodically
check bed level to ensure continued lathe
accuracy.

Fixed installation: Position lathe over eight bolts
(% in. or 16mm. diam.) set into the foundation to
correspond with holes in the mounting feet;
dimensions are shown on Foundation Plan. Ac-
curately level the machine, as in Fig. 3, then
tighten hold-down bolts. Re-check bed level.

TRI-20-6805

INSTALLATION

Fig. 3,



ELECTRIC SUPPLY CONNECTION

Input wires should be connected to mains ter-
minals of the isolator switch on the electrical
panel in back of the bed, below the headstock, see
Fig. 4.

Main motor rotation must be anti-clockwise viewed
from the pulley end. Should motor run in wrong
direction, interchange any two of the three phase
lines. Appropriate wiring diagrams are included
in Servicing and Maintenance Section of this
manual,

LUBRICATION CHECKS

Before operating the machine make the following
important checks:

1. That the oil tank in the head-end plinth is filled
to correct level indicated by dipstick with Shell
Tellus Oil 27.

2. That the gearbox is filled to level marked on
oil sight window with Shell Tellus Oil 27.

3. That the carriage apron is filled to level mark
on oil sight window with Shell Tonna 33.

4. In addition, apply an oil can to the points
shown on lubrication diagram which require
daily oiling. Use light machine oil or way
lubricant. '

5. Before each working shift, operate the manual
lubrication pump to ensure adequate lubrica-
tion of carriage slideways.

NOTE: When the lathe motor is switched on, the

oil sight window in front of the headstock should

fill with oil—indicating that the pump is operative.

If this does not occur stop the machine and

investigate the cause.

TRI-20-6805
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[see wiring diagrams for details}

Fig. 4.




BRANCHEMENT ELECTRIQUE

L'arrivée de courant doit etre branchée sur les
bornes de I'interrupteur dans le coffret electrique a
I"arriere du banc, en dessous de la poupee, voir
figure 4. Le moteur principal doit tourner dans le
sens contraire des aiguilles d'une montre lorsqu‘on
regarde sur la poulie. Si le moteur tourne dans le
mauvais sens, intervertir deux des trois conducteurs
‘de phase. Le schema de cablage approprie est
donne dans la section “Service et entretien” du
present manuel

CONTROLE DU GRAISSAGE

Avant de mettre la machine en route, effectuer les

controles importants suivants:

1. Veérifier le plein dhuile dans la réservoir a huile
du socle avant. L'huile a utiliser est de |’huile Shell
Tellus 27. On contréle le niveau a l'aide de la
jauge.

. Controler le plein d’huile de la boite d’engrenages.
L’huile doit venir jusqu’au repére du voyant.
L'huile a employer est de I'huile Shell Tellus 27.

. Verifier le plein d'huile dans le palier du trainard.
Le niveau d'huile doit aller jusqu‘au repére du
voyant. Qualité d'huile a employer: Shell Tonna
38,

. Graisser en outre avec une burette & huile tous
les points indigués pour le graissage quotidien
sur le tableau de graissage. Utiliser de I'huile de
machine légére ou du lubrifiant pour glissieres.

. Au debut du travail de chague équipe, actionner
la pompe a main de graissage pour assurer un
graissage approprié des glissiéres du chariot.

NOTA: Lorsqu’on met en route le moteur du tour,
le voyant a I"avant de la poupeée fixe doit se remplir
d’huile, indiquant que la pompe de graissage fonc-
tionne. Si le voyant ne se remplit pas d’huile,
arréter immédiatement la machine et vérifiér la
panne.

BA

ELEKTRISCHER ANSCHLUSS

Das NetzanschluBkabel wird an den hierfur vorge-
sehenen Hauptklemmen des Trennschalters inner-
halb des elektrischen Steuerschrankes auf der
Ruckseite des Bettes unterhalb des Spindelstocks
angeschlossen (siehe Abb. 4). v

Der Antriebsmotor muB sich von der Riemen-
scheibe her gesehen dem uhrzeiger entgegeu. Sollte
der Motor in umgekehrter Richtung laufen, sind
lediglich zwei beliebige der drei Phasen miteinander
zu vertauschen. Entsprechende Schaltplane befind-
en sich im Wartungs- und Instandhaltungsteil dieser
Betriebsanleitung.

KONTROLLE DER SCHMIERUNG

Vor Inbetriebnahme der Maschine sind nachstehen-
de wichtigen Kontrollfunktionen vorzunehmen:

1. Ob der Oltank in dem FuB am Spindelstockende
bis zu der durch den Mafstab angegebenen Héhe
mit Shell Tellus Ol 27 gefallt ist.

. Ob das Vorschubgetriebe bis zur Markierung am
Olschauglas mit Shell Tellus Ol 27 gefallt ist.

. Ob der SchloRkasten bis zur Markierung am Ol-
schauglas mit Shell Tonna 33 gefullt ist.

. Zustazlich sind die Punkte, welche laut Schmier-
plan taglich mit Ol zu versehen sind, mit einer
Olkanne zu schmieren. Als Schmiermittel ist ein-
es der Ole wie oben angefithrt zu verwenden.

. Vor jeder Arbeitsschicht ist die Hanschmier-
pumpe am Bettschlitten zur Schmierung der
Schlittenfuhrungen zu betéatigen.

ACHTUNG!

Wenn der Antriebsmotor der Drehmaschine einge-
schaltet ist, muB sich das Olschauglas an der Vorder-
seite des Spindelstockes mit Ol fiillen und dadurch
anzeigen, daB die Pumpe arbeitet. Wenn dies nicht
geschieht, so ist die Ursache zu ermitteln.



MANDRINS ET MONTAGE DES MANDRINS

IMPORTANT: N'employez que les mandrins de grande
vitesse.

Lorsqu’on monte les mandrins ou les plateaux,
vérifier tout d'abord que les cones de la broche et
du mandrin sont parfaitement propres et que toutes
les cames sont verrouillées dans les positions
correctes (voir figure 5). Lorsque I’on monte un
nouveau mandrin, il peut étre nécessaire de réajuster
des goujons de verrouillage de came (A). A cet effet,
enlever les vis de blocage a calotte (B) et régler
chacun des goujons de telle sorte que la bague
munie d’un repere (C) soit de niveau avec la face
arriere du mandrin, la rainure étant alignée avec le
trou de la vis de blocage (voir cartouche fig. 5).

Monter maintenant le mandrin ou le plateau sur le
nez de la broche et serrer les six cames |'une aprés
I"autre. Lorsque les cames sont entierement bloquées,
le repére de verrouillage des cames sur chaque came
doit se trouver entre les deux repéres V sur le nez de
broche. Si I'une quelconque des cames ne peut pas
etre serrée complétement entre ces deux repéres
limite, enlever le mandrin ou le plateau et réajuster
le goujon comme indiqué dans la figure ci-contre.
Placer et bloquer la vis de blocage B sur chaque
goujon avant de remonter le mandrin pour un
travail.

Sur chague mandrin ou plateau correctement ajusté,
on tracera un repere coincidant avec le repere trace
sur le nez de broche. Cela facilitera le montage
ultérieur. Ne pas intervertir les mandrins ou les
plateaux entre différents tours sans vérifier le blocage
correct des cames.

REMARQUE IMPORTANTE

Observer scrupuleusement les limitations de vitesse
lorsque vous utilisez des plateaux. Les plateaux de
diamétre 533 mm ne doivent pas tourner & une
vitesse supérieure a 625 tours/min et les plateaux de
diameétr. 355,6mm ne doivent pas tourner 3 une
vitesse supérieure a 840 tours/min.

7A

FUTTER UND FUTTERMONTAGE

Achtung! Nut Lochschnelligkeitsfutter verwenden.

Vor Montage der Futter, Planscheiben oder Spann-
zangeneinrichtungen etc. ist die Spindelnase sowie
die Planspannflache peinlichst sauber zu reinigen.
Fernerhin muss beachtet werden, daR alle Spann-
nocken in der richtigen Lage einrasten (siehe Abb.
5).

Wenn ein neues Futter etc. montiert werden soll,
kann es erforderlich werden, die Camlockbolzen
(A) nachzustellen. Zu diesem Zweck werden die Ar-
retierschrauben (B), welche die Camlockstifte in
ihrer Position halten, entfernt und jeder Camlock-
stift wird soweit ein- oder ausgeschraubt, dag der
Markierungsring (C) mit der Planflache des Futters
abschlieRt und der Schlitz mit dem Loch der Be-
festigungsschraube fluchtet (siehe Einzeldarstellung
und Abb. b).

Nach Aufsetzen des Futters auf die Spindelnase
kénnen nun die 6 Nocken durch Drehen festge-
zogen werden. Nach richtiger Befestigung muss sich
die Endstellung eines jeden Nockens zwischen den
zwei V-Markierungen an der Spindelnase befinden.

Falls einer, der Nocken sich ausserhalb der Begren-
zungsmarkierung befindet, ist das Futter zu entfer-
nen und eine Nachjustierung der Camlockstifte -
wie abgebildet beschrieben - vorzunehmen.

Es ist unbedingt erforderlich, die Arretierschrauben
fiir die Camlockbolzen festzuziehen.

Es ist vorteilhaft, an jedem einwandfrei ausgerich-
teten Futter bzw. Planscheibe etc. eine Bezugsmarke
anzubringen, die mit der auf der Spindelnase ange-
rissenen Kerbe uibereinstimmt.

IN KEINEM FALL DURFEN FUTTER, PLAN-
SCHEIBEN ETC. VON VERSCHIEDENEN
DREHMASCHINEN OHNE PRUFUNG DES
EINWANDFREIEN SITZES DER NOCKEN AUS-
GETAUSCHT WERDEN!

WICHTIGER HINWEIS: Die Drehzahlbegrenzung
bei Verwendung von Plan- oder Spannscheiben ist
sorgféltig zu beachten. Planscheiben mit einem
Durchmesser von 530 mm (21 Zoll) durfen sich
nicht schneller als 625 U/min drehen, wahrend
Planscheiben von 350 mm @ (14 Zoll) nicht schnel-
ler als 840 U/min laufen sollen.



CHUCKS AND CHUCK MOUNTING

WARNING: USE ONLY HIGH-SPEED CHUCKS
WITH THESE MACHINES.

When fitting chucks or faceplates, first ensure that
spindle and chuck tapers are scrupulously clean and
that all cams lock in the correct positions; see Fig. 5.
It may be necessary when mounting a new chuck to
re-set the camlock studs (A). To do this, remove the
cap-head locking screws (B) and set each stud so
that the scribed ring (C) is flush with the rear face of
the chuck—with the slot lining up with the locking
screw hole (see inset, Fig. b).

Now mount the chuck or faceplate on the spindle
nose and tighten the six cams in turn. When fully
tightened, the cam lock line on each cam should be
between the two V marks on the spindle nose.

If any of the cams do not tighten fully within these
limit marks, remove the chuck or faceplate and re-adjust
the stud as indicated in the illustration. Fit and tighten
the locking screw (B) at each stud before remounting
the chuck for work.

A reference mark should be made on each correctly
fitted chuck or faceplate to coincide with the reference
mark scribed on the spindle nose. This will assist
subsequent remounting. DO NOT INTERCHANGE
CHUCKS OR FACE PLATES BETWEEN LATHES
WITHOUT CHECKING FOR CORRECT CAM
LOCKING.

IMPORTANT: Take careful note of speed limita-
tions when using faceplates; 21 in. faceplates
should not be run at speeds greater than 625
rev/min. and 14 in. faceplates at not more than
840 rev/min.

Fig. 5

/

CAM RELEASE DATUM

I REFERENCE MARK ON SPINDLE NOSE

CORRECT

CAM LOCK LINE
BETWEEN ARROWS/

WRONG :
TURN STUD IN— |

ONE TURN

]
1
|
|
|

!
WRONG : v
A

TURN STUD OUT =]
ONE TURN 3

TRI-20-6805 7



OPERATION

Fig. 6
ELECTRICAL CONTROLS (See Fig. 7)

With the exception of the lathe isolator, all elec-
trical controls are fitted into the front face of the

headstocki—
1. Press the GREEN button to start the main drive
motor.
LATHE CONTROLS (See Fig. 6) 2. The indicator lamp glows whilst the motor is
running.
Spindle speed selector 3. Press the RED mushroom-head button to stop
Electrical push buttons the main motor and also electrical supply to
Apron, surfacing or sliding feeds ancillary services.

v
i

Nooswn S

Gearbox, threads and feeds 4. Coolant pump ON/OFF push buttons.

Spindle rotation (reverse only)
Spindle rotation (forward and reverse)
Footbrake

TRI-20-6805 8



CONDUITE DU TOUR
COMMANDES DU TOUR (voir fig. 6)

DA WN =

Z.

. sélecteur de vitesse de broche

. bouton-poussoir de commande électrique

. tablier, avance, surfagage ou chariotage

. boite des vitesses pour le filetage et le chariotage
. rotation de la broche (marche arriére seulement)
. rotation de la broche (marche avant et marche

arriéere)
frein au pied

COMMANDES ELECTRIQUES (voir figure 7)

A I'exception du disjoncteur, toutes les commandes
électriques sont disposées sur le tableau avant de la
poupee fixe.

T

2

3

. Boutons-poussoir

. Appuyer sur le bouton pousscir VERT pour

faire démarrer le moteur principal.

La lampe-témoin ROUGE s‘allume tant que le
moteur tourne.

Appuyer sur le bouton ROUGE i téte de
champignon pour arréter le moteur principal et
pour couper |‘alimentation électrique des auxil-
iaires.

MARCHE-ARRET pour la
pompe d'arrosage.

8A

MECHANISCHE BEDIENUNGSELEMENTE
(sieche Abb. 6)

OB WK —

6.

7.

. Hauptspindel-Drehzahlwahler

. Druckknopfe fur elektrische Steuerung

. Plan- und Langsvorschub am Schilosskasten

. Vorschubwahlhebel

. Kupplungsschalthebel fur Hauptspindel (nur

Racklauf)

Kupplungsschalthebel fiir Hauptspindel (Vor-
und Ricklauf)

Fussbremse

ELEKTRISCHE STEUERELEMENTE
(siehe Abb. 7)

Mit Ausnahme des Trennschalters fiir die Drehma-
schine sind sdmtliche elektrische Steuerelemente an
der Frontplatte des Spindelstockes angebracht.

I

2.

3

. EIN/AUS -

Durch Dricken des GRUNEN Knopfes wird der
Antriebsmotor gestartet.

Die ROTE Kontrollampe leuchtet auf, wahrend
der Motor lauft.

Durch das Driicken des ROTEN Pilzknopfes wird
der Antriebsmotor still gesetzt und gleichzeitig
die Stromversorgung zu den Hilfsaggregaten un-
terbrochen.

Druckknopfe fur die Kahlmittel-
pumpe.



ROTATION DE LA BROCHE

Le choix du sens de rotation se fait 4 l'aide des
leviers A et B (fig. 8). Le levier sur le tablier (A)
permet de choisir la marche avant, débrayage ou
marche arriére. Le levier (B) permet uniguement
I'embrayage en marche arriere et le débrayage.

Lorsque le moteur principal tourne, tirer le levier
A vers |'extérieur et poussez-le vers le bas pour
embrayer la marche avant de la broche, ou bien
poussez-le directement vers le haut pour embrayer
la marche arriere. Le levier B peut étre poussé
uniguement vers le haut pour embrayer la marche
arriere, ou bien il peut étre ramené en position
centrale pour débrayer la commande.

Frein au pied—Une barre prévue entre les deux
socles actionne le frein de la broche et ramene en
méme temps les leviers A et B en position centrale
de debrayage.

La hauteur de la barre dépend de la position d'une
goupille engagée dans la barre de pédale (figure 9).
On peut choisir entre trois positions.

Vitesse de rotation de la broche: La sélection de la
vitesse se fait a l'aide des commandes a cadran
groupees sur la poupée fixe (figure 10).

Les seize vitesses disponibles sont indiquées directe-
ment sur le cadran a levier (A) en quatre groupes
de vitesses, chacun desquels étant subdivisé en
qguatre vitesses de broche également indiguées.
Faire tourner ce cadran en emplayant la grande
poignée pour amener le groupe de vitesse désiré en
haut en face du secteur fixe (B). Tourner mainte-
nant le second cadran muni d’une poignée (C)
jusqu’a ce que la fleche de la couleur apprcpriée se
trouve en face de la vitesse désireé sur le groupe de
vitesse qui se trouve en haut du cadran.

NE PAS CHANGER DE VITESSE PENDANT QUE
LA BROCHE EST EN ROTATION OU
L'EMBRAYAGE ENGAGE, LE TABLIER DE
CONTROLE DOIT ETRE CENTRAL (OuU
DEBRAYER) POUR EVITER LE DAMAGE DES
PIGNONS.

Pour débrayer la broche afin de pouvoir la tourner
a la main, amener l'un des espaces libres sur le
cadran des groupes de vitesse dans la position cen-
trale en face le secteur fixe (B).

gA

KUPPLUNGSSCHALTHEBEL FUR HAUPTSPIN-
DEL (Standardmaschinen)

SPINDELDREHRICHTUNG - wihlbar durch. die
Kupplungsschalthebel A und B (Abb. 8), den
Schlosskastenhebel (A) fur Vorwarts-, Leer- und
Rucklauf, Hebel (B) NUR fur Rick- und Leerlauf.

Bei laufendem Antriebsmotor wird der Hebel (A)
herausgezogen und nach unten bewegt, um die Vor-
wartsdrehung der Spindel zu bewirken oder nach
oben, um den Ricklauf einzuschalten. Hebel B kann
nur nach oben bewegt werden, um den Ricklauf
einzuschalten oder in seine Mittellage zuriickge-
fihrt werden, um den Antrieb auszuschalten.

FUSSBREMSE

Eine Fussleiste zwischen den Kastenfiissen betatigt
die Spindelbremse und fuhrt gleichzeitig die Schalt-
hebel A und B in ihre neutrale Mittelstellung zurtick.
Die Hohe der Fussleiste ist von der Stellung eines
Stiftes in der Stange {Abb. 9) abhéngig und es sind
drei Einstellmoglichkeiten vorgesehen.

SPINDELDREHZAHLEN - Diese werden durch die
in Gruppen eingeteilten Wahlscheiben am Spindel-
stock geschaltet (Abb. 10).

Die 16 verfugbaren Drehzahlen sind auf der mittels
eines Hebels verstellbaren Wahlscheibe (A) in vier
Gruppen sichtbar. Jede Gruppe besteht daher aus
vier einstellbaren Drehzahlen. Mit Hilfe des groRen
Handgriffes wird die Wahlscheibe solange gedreht,
bis sich die gewiinschte Drehzahlgruppe oben und
gegenuber dem festen Sektor (B) befindet. Dann
wird die andere, ebenfalls mit Handgriff versehene
Wahlscheibe soweit verstellt, bis sich der entsprech-
ende farbige Pfeil mit der gewiinschten Drehzahl der
oberen Gruppe in Flucht befindet.

GESCHWINDIGKEITEN BEIM UMLAUF DES
SPINDELS ODER BElI DER KUPPLUNG IM
EINGRIFF NICHT AUSWAHLEN — SCHLOSS-
KASTEN KONTROLLE MUSS ZENTRAL
(LOSGEKUPPELT) SEIN UM SCHADEN DES
GETRIEBES ZU VERMEIDEN.

Um die Spindel mit der Hand durchdrehen zu kon-
nen, wird die Gruppenwahlscheibe in einen der
leeren Zwischenraume des festen Sektors (B) ge-
stellt.



Fig. 8

SPEED CONTROLS (Standard lathes)

Spindle Rotation: Selected by the lever controls
A and B (Fig. 8). The apron lever (A) for
forward, free and reverse selections, the lever
(B) for reverse and free selections only

With the main motor running; move lever A out
and down to engage forward rotation of spindle,
or straight upward to engage reverse rotation.
Lever B can be moved only upward to engage
reverse rotation or returned to the central position
to disengage drive.

Footbrake: A foot pedal between plinths operates
the spindle brake and at the same time returns
selector levers A and B to the central (disen-
gaged) position.

Height of the foot pedal depends upon the posi-
tion of a pin engaged in the bar (Fig. 9); a choice
of three positions is provided.

Spindle speeds: Selected by the grouped dial
controls on the headstock (Fig. 10).

The sixteen available speeds are shown directly
on the lever-operated dial (A) in four groups—
each of which is further divided into four dis-
played spindle speeds. Rotate this dial, using the
large handle, to bring the required speed-group
uppermost and opposite the fixed section (B).
Now rotate the other handled dial (C) until the
appropriately coloured arrow is aligned with the
required speed on the uppermost dial group.

DO NOT SELECT SPEEDS WHILST SPINDLE IS
ROTATING OR CLUTCHES ENGAGED—-APRON
CONTROL MUST BE CENTRAL (DISENGAGED)
TO AVOID GEAR DAMAGE

To free the spindle for hand rotation, set any one

of the blank spaces on the group-dial to the mid-
position of the fixed section (B).

TRI-20-6805




THREADS AND FEEDS

All the threads and feeds directly available from
the gearbox are shown on the data plate fitted
on the front of the headstock (Fig. 11). The
setting of control levers is shown in Fig. 12.

Threads available:

45 Whitworth threads

The L position of lever (Y) provides a range of
fine threads, the H position a coarse thread range.
Do not select the coarse range (H position) at
spindle speeds higher than 625 rev/min.

210 72 t.p.i.
39 Metric threads 0.2 to 14 mm pitch
18 Metric modules 0.3 to 3.5 mod.
21 Diametral pitches 810 44 D.P.

8\

i

Fig.

The end-gear train should be arranged as in the
diagrams shown on the data plate to suit thread-
ing requirements.

Change gears: our Technical Department will
specify the most convenient change-gears re-
qtm'ed for any special thread not shown on data
plate.

Feeds: Sliding feeds per spindle revolution range
from .0015 to .040 in. (0.04 to 1.0 mm).
Surfacing feeds per spindle revolution range from
00075 to .020 in. (0.02 to 0.5 mm) or half the
sliding feed.

TRI-20-6805
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FILETAGES ET AVANCES

Tous les filetages et avances que I’on peut obtenir
directement par la boite des avances sont indiqués
sur le tableau fixé a l'avant de la poupée fixe
(fig. 11). Le réglage des leviers de commande est
indiqué 3 la figure 12,

La position L du levier (Y) permet d’obtenir une
gamme de filetages fins, tandis.que la position H
fournit une gamme de filetages plus grossiers. Ne
jamais prendre la gamme des filetages grossiers (po-

sition H) pour des vitesses de broche supérieures & !

625 tours/min.

Filetages disponibles:

45 filetages Whitworth :
32 filetages métriques : pas 0,23 14 mm
18 modules métriques : de 0,333,5

22 Diametral Pitches : de8a44 D. P.

de 2 a 72 filets au pouce

Le train de pignons de sortie doit étre disposé pour
les différents filetages comme indiqué dans les dia-
grammes sur le tableau.

Pignons de téte de cheval: Notre département tech-
nique peut spécifier sur demande les pignons de
tete de cheval convenant pour certains filetages
spéciaux non représentés sur le tableau.

Avances: Avances de chariotage par tour de broche:
de 0,04 2 1,0 mm.

Avances de surfacage par tour de broche: de 0,02 a
0,5 mm, soit la moitié de I'avance pour chariotage.

10A

GEWINDE UND VORSCHUB

Samtliche, direkt am Vorschubgetriebe einstellbar-
en Vorschibe und Gewindesteigungen sind auf ein-
er Tafel angegeben, welche an der Vorderseite des
Spindelstockes befestigt ist (Abb. 11).

Die Einstellung des Kulissenschalthebels wird in
Abb. 12 gezeigt.

Die Stellung L des Hebels (Y) bewirkt eine Fein-
Vorschubreihe und die Stellung H eine Grob-Vor-
schubreihe. Grobvorschiibe (Stellung H) durfen bei
Spindeldrehzahlen iber 625 U/min nicht eingestellt
werden.

Verflgbare Gewindesteigungen:
45 Whitworth Steigungen : 2 bis 72 Gange/Zol|

39 Metrische Steigungen : 0,2 bis 14 mm
18 Metrische Module : 0,3 bis 3,5 Modul
21 Diametral-Gewinde : 8 bis 44 D. P.

Um Steigungsfehler zu vermeiden, ist das Wechsel-
radgetriebe so anzuordnen, wie dies die Diagramme
auf der Vorschubtafel anzeigen.

Wechselrader: Fir besondere Gewinde, die auf der
Tafel nicht aufgeflihrt sind, wird unser Technisches
Buro lhnen gern die geeigneten Wechselrader ange-
ben.

Vorschiibe: Langsvorschibe je Spindelumdrehung
sind von 0,04 bis 1,0 mm (0,0015 bis 0,040 Zoll)
einstellbar,

Planvorschiibe je Spindelumdrehung sind von 0,02
bis 0,5 mm (0,00075 bis 0,020 Zoll) oder jeweils
der Halfte des Langsvorschubes einstellbar.



INDICATEUR DE FILETAGE

Cet indicateur est placé sur le coté droit du tablier
des tours ayant une vis meére au pas anglais, sauf
lorsqu’un ensemble de filetages rapide est fourni
comme accessoire facuitatif. Embrayer le pignon de
I'indicateur sur la vis mére et serrer |’écrou a oreilles
pour maintenir l‘indicateur embrayé sur la vis.
Lorsque vous n'avez pas besoin de l'indicateur a
cadran, desserrer |'écrou a oreilles et dégager
I"indicateur en le faisant basculer.

Pour tailler un filetage ayant un nombre pair de
filets au pouce, fermer |'écrou de la vis mére au
moment ou une division quelconque du cadran
passe devant le repére. Pour tailler des filetages avec
un nombre impair de filets au pouce, fermer |’écrou
de la vis mére lors du passage d'une division
NUMEROTEE quelcongue. On peut tailler un filet-
age avec un nombre fractionné de filets au pouce se
terminant par %2 ou % en fermant I'écrou de la vis
mere a chaque passe de |'outil au moment ou la
MEME division numérotée passe devant le repere.
Ce cadran ne peut pas étre utilisé avec les tours
équipés d'une vis meére au pas anglais pour tailler
des pas métriques, des diametral pitches, des mod-
ules ou des pas anglais avec un pas fractionnaire
autre que ceux indiqués. Pour ces différents filet-
ages, il faut maintenir I'écrou de la vis mére fermé
et inverser la machine en utilisant le levier de com-
mande sur le tablier aprés chaque passe d'usinage et
chaque retrait de I'outil.

Pour les tours équipés d'une vis mere au pas métri-
que, nous pouvons fournir comme accessoire un
indicateur a cadran qui permet, en sélectionnant les
pignons corrects, de tailler tous les pas métrique
indiqués sur le tableau de la méme facon que I’'on
taille les filets anglais sur les tours munis d'une vis
meére au pas anglais.

PAS MULTIPLES:

On peut tailler des pas multiples de 3 facons
différentes:

1) en avangant la chariot composé sur la barre a
fileter a chaque entrée de filet d’'un pas. A noter
que le coulisseau est placé normalement a un angle
de 90° sur l'axe du coulisseau transversal. La
précision de cette méthode dépend de la capacité
de ['ouvrier.

2) en utilisant un plateau d’entrainement conven-
ablement divis€ et en tournant la piece d'une
division a chaque passe.

3) en tournant le pignon moteur d‘un nombre de
tours a calculer pour faire avancer la broche d’un
filet du pas a tailler. La precision de cette méthode
est celle de la machine.

Avec le TOUR TRIUMPH 2000 sont offerts deux
rapports entre la broche et le pignon moteur soit la
série basse dont la capacité est de 1:2 et la série
haute dont le rapport est de 2: 1.

Pour utiliser cette méthode le nombre de dents du
pignon moteur doit étre un multiple du nombre de
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GEWINDEUHR

Bei Maschinen mit Zoll-Leitspindel befindet sich die
Gewindeuhr an der rechten Seite des Schlosskastens,
ausgenommen, wenn die Maschine mit einer Schnell-
gewindeschneideinrichtung ausgerustet ist.

Das Ritzel der Gewindeuhr wird in die Leitspindel
eingerastet und die Randelmutter fest angezogen,
um den Anzeiger in Eingriff zu bringen.

Um Zollgewinde mit einer geraden Anzahl von Gan-
gen zu schneiden, wird die Leitspindelmutter ge-
schlossen, sobald irgend ein Teilstrich auf der Skala
die Bezugsmarke passiert. Fr Gewinde mit einer
ungeraden Gangzahl wird die Leitspindelmutter ge-
schlossen, sobald irgend ein NUMERIERTER Skal-
enstrich die Bezugsmarke passiert.

Steigungen mit Zwischenwerten von % oder % Gang
je Zoll kénnen geschnitten werden, indem die Mut-
ter bei jedem Durchgang jeweils beim Passieren des
GLEICHEN NUMERIERTEN Skalenstriches einge-
rastet wird.

Die Gewindeuhr kann nicht verwendet werden, um
mit einer Zoll-Leitspindel metrische Gewinde, Dia-
metral- oder Modulsteigungen oder irgend welche
Zwischensteigungen zu schneiden. Fur diese Arbeit-
en muss die Leitspindelmutter geschlossen bleiben
und die Drehrichtung der Hauptspindel nach jedem
Durchgang mit dem Steuerhebel am Schlosskasten
umgekehrt werden.

Far Drehmaschinen mit einer metrischen Leitspindel
kann im Sonderzubehor eine Gewindeuhr geliefert
werden. Durch Auswahl des entsprechenden Ritzels
kdnnen samtliche auf der Steigungstafel angegebene
metrische Steigungen in der gleichen Weise wie die
Zollsteigungen geschnitten werden.
MEHRGANGIGE GEWINDE s
Mehrgangige Gewinde konnen auf einer Dreh-
maschine auf drei verschiedene Arten geschnitten
werden:

1. Durch Verstellen des Verbundschlittens (Ober-
schlittens) um eine Teilung vorwirts fir jeden Gang.
Hierbei ist zu beachten, daR der Schlitten sich in der
Normallage 90 Grad zur Achse des Querschlittens
befindet. Die Genauigkeit dieser Methode ist'von
der Geschicklichkeit des Bedienungsmannes ab-
hangig.

2. Durch Verwendung einer genau geteilten Mit-
nehmerscheibe, und indem das Werkstiick fur jeden
Gang um eine Teilung nach vorwérts gedreht wird.
3. Durch das Vorwirtsdrehen des Antriebszahnrades
um eine vorher berechnete Anzahl von Umdrehung-
en, wodurch die Spindel um eine Teilung des zu
schneidenden Gewindes nach vorwirts bewegt wird.
Die Genauigkeit dieser Methode ist gleich der der
Maschine.

Bei den Drehmaschinen COLCHESTER TRIUMPH
2000 gibtes zwei Ubersetzungsverhaltnisse zwischen
Spindel und Welle des Antriebszahnrades, d.h. den
NIEDRIGEN Bereich, in welchem das Ubersetzungs-
verhdltnis 1: 2 betragt, und den HOHEN Bereich mit
dem Ubersetzungsverhiltnis 2:1.

Um dieses Verfahren anwenden zu kdnnen, mus die
Anzahl der Zahne des Antriebszahnrades durch die
Anzah! der zu schneidenden Gewindegénge teilbar
sein. Das Antriebszahnrad wird dann im NIEDRIG-
EN Bereich um die Halfte und im HOHEN Bereich

um das Doppelte dieser Zahnezah! nach vorwirts
gedreht,



THREADING DIAL INDICATOR

Located on right-hand side of the apron on lathes
having an English leadscrew, except when a
rapid-threader unit is fitted as optional extra.
Engage the indicator pinion with the leadscrew
and tighten the handnut to retain indicator in
engagement. Release handnut, swing indicator
out of engagement and secure with the handnut
when not required.

To cut threads of an even number per inch, close
the leadscrew nut as ANY line on the dial passes
the datum mark. To cut threads of odd numbers
per inch, close the leadscrew nut at any NUM-
BERED line.

Fractional threads of $ or 1 t.p.i. may be cut by
closing the nut at the SAME numbered line on
each pass of the tool.

This dial cannot be used with an English lead-
screw to cut metric threads, D.P., module pitches
or fractional threads other than those shown. For
these the leadscrew nut must be kept closed and
the machine reversed by use of the apron control
lever after each cutting pass and tool withdrawal.
For lathes having a metric leadscrew a dial indi-
cator combination unit is supplied, and, by
selection of the correct pinion, all metric pitches
shown on the data plate can be cut in the manner
used for English threads on an English leadscrew.

MULTI-START THREADS

Multi-start threads can be cut on a lathe in three

ways—

1. By repositioning the compound (top) slide one
pitch forward for each start. Note that the slide
is normally set at 90 deg. to the axis of the
machine cross-slide. The accuracy of this
method depends upon the skill of the operator.

2. By using an accurately-divided driver plate and
turning the workpiece one division forward for
each start.

3. By advancing the driver gear a calculated
number of turns to advance the spindle by one S
pitch of the thread to be cut. The accuracy of e
this method is that of the machine. $

With Colchester Triumph 2000 lathes, two ratios
exist between the spindle and driver gear shaft;
i.e. the LOW range where the ratio is 1:2, and the
HIGH range where the ratio is 2:1.

In order to use this method, the number of teeth
on the driver gear must be divisible by the
number of starts being cut. The driver gear is then
advanced by half this number of teeth when in
LOW range and, conversely, by twice the number i
of teeth when in HIGH range. L g
The limitation of this method depends upon
whether the number of starts required can be
divided equally into the number of teeth on the
driver gear without a remainder.

On the standard end gear train for this machine
the driver gear has 24 teeth; so that two, three or
four start threads can readily be cut. For other
odd numbers of starts a choice must be made
of methods 1 or 2.

DRIVEN
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APRON CONTROLS

In addition to handwheel traverse, the carriage
can be power-operated through controls on the
front of the apron, see Fig. 13. Lever (A) is moved
up for power feed engagement and down for
manual operation.

The push-pull knob (B) selects power surfacing
(cross-feed) when pulied out, sliding feeds are
selected when the knob is pushed right in. The
adjacent push-pull handle (C) controls forward
or reverse feed direction.

v
Lever (D) is pressed downward to engage the
leadscrew nut for screwcutting. To avoid undue
wear, release the nut except when screwcutting.
An interlock within the apron prevents inadvertent
engagement of levers A and D at the same time.

NOTE: Do not use headstock lever for reversing
feeds except during left-hand screwcutting; use,
instead, the apron handle (C).

TRI-15-6805A
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Fig. 13

Feed-trip adjustment: A trip mechanism is incor-
porated in the apron, enabling saddle and/or
cross-slide to be fed up to fixed stops. Trip loads
can be set high or low by adjustment of the
knurled handwheel on the side of the apron.
The apron handwheel may be disengaged from
its gear train during power operation or when
screwcutting, by pulling the handwheel outwards
to another spring-ball detent.

Fig. 14



filets du pas. Le pignon moteur est alors avance de
la moitié de ce nombre de dents si on travaille en
série basse et réciproquement la double de ce
nombre de dents si on travaille en série haute.
L’emploi de cette méthode dépend de la possibilite
de diviser le nombre de dents du pignon-moteur
par le nombre de filets sans reste.

Sur le train d’engrenages standard ce pignon a 24
dents et est donc divisible par 2, 3, 4. Si le nombre
des filets est différent il reste les méthodes 1 et 2.

COMMANDES SUR LE TABLIER

En plus de I'avance manuelle de chariotage, le chariot
peut effectuer une avance automatique commandée
a partir de I'avant du tablier, voir fig. 13. Pour
I'avance automatique, le levier A est poussé vers le
haut et il doit étre poussé vers le bas pour la com-
mande manuelle.

Le bouton-poussoir B permet d’embrayer |’avance
automatique pour le surfagage (avance transversale)
lorsqu’il est tiré et I'avance de la coulisse supérieure
lorsqu’il est poussé. La poignée a tirette voisine (C)
permet de choisir la marche avant et la marche arri-
ere pour |‘avance.

En poussant le levier (D) vers le bas, on embraye la
noix de la vis meére pour le filetage. Pour éviter
toute usure inutile débrayer la noix sauf lorsque
vous effectuez un filetage. Un systéme de verrouill-
age a l'intérieur du tablier empéche d’embrayer par
inadvertance simultanément les leviers A et D.
NOTA: Ne pas utiliser le levier de la poupée fixe
pour inverser les vitesses d’avance, sauf pour des
filetages a gauche. Employer a la place le levier (C)

du tablijer,
Réglage en longueur de I'avance: Un systéme de

limitation automatique de |’avance monté dans le
tablier permet de limiter I’avance automatique du
trainard ou du chariot transversal ou des deux sur
les butées. En réglant un volant moleté sur le coté
du tablier, on peut régler la poussée limitant I"avance
a une valeur plus ou moins élevee.

Le volant du tablier peut étre débrayé du pignon de
crémaillere au cours du chariotage automatique ou
du filetage en le tirant vers I'extérieur jusqu’au
prochain crantage muni d'un verrou a bille.

CHARIOT TRANSVERSAL ET COULISSE
SUPERIEURE—voir Fig. 14

Une robuste coulisse supérieure est montée comme
accessoire standard sur le chariot transversal. Cette
coulisse est montée sur un socle pivotant repéré
0-90-0-90 degrés pour assurer un indexage précis.
Les tambours des volants sont gradués en pouces ou
en mm selon la vis de commande utilisée.

Le chariot transversal peut recevoir une avance
automatique en tirant le bouton (B). La vitesse
d’avance par tour est égale a la demi-vitesse d’avance
pour le chariotage. La commande d’avance peut se
faire également a la main en utilisant les tambours
de grand diameétre gradués soit en pouces, soit en
mm selon les vis de commande et écrous utilisés.

Die Anwendbarkeit dieses Verfahrens ist davon ab-
hangig, ob die Anzahl der Ziahne des Zahnrades
durch die Anzahl der Gewindeginge ohne Rest
teilbar ist.

Beim normalen Wechselradgetriebe dieser Maschine
hat das Antriebszahnrad 24 Zihne, so daB zwei,
drei oder viergdngige Gewinde ohne weiteres ge-
schnitten werden kénnen. Bei Gewinden mit einer
ungeraden Anzahl von Gangen muB eine Wahl
zwischen Methode 1 oder 2 getroffen werden.

BEDIENUNGSELEMENTE AM SCHLOSS-
KASTEN !
Die mechanische Bewegung des Schlittens erfolgt
durch die Bedienungselemente, welche an der Vor-
derseite des Schlosskastens angeordnet sind (Abb.
13). Zum Einricken des mechanischen Vorschubes
wird der Hebel (A) nach oben gelegt und fur die
manuelle Betatigung nach unten eingeruckt.

Wenn der Zug- und Druckbolzen (B) herausgezogen
wird, ist der mechanische Planvorschub eingeschal-
tet - in seiner eingedruckten Stellung ist der
Langsvorschub betatigt. Der daneben angeordnete
Zug- und Druckbolzen (C) schaltet den Vorschub
nach vorwarts oder riickwaérts.

Wenn der Hebel (D) abwérts gedriickt wird, wird die
Leitspindelmutter zum  Gewindeschneiden in
Eingriff gebracht. Um unnétigen Verschlei zu
vermeiden, muf die Mutter - ausgenommen beim
Gewindeschneiden - geéffnet bleiben. Die Hebel A
und D sind gegeneinander verriegelt, um Fehlschal-
tungen zu vermeiden.

ACHTUNG! Zum Umkehren des Vorschubes darf
nicht der Hebel am Spindelkasten verwendet wer-
den, ausgenommen fiir das Schneiden von Links
gewinden, statt dessen ist der Zug- und Druckbolzen
(C) am Schlosskasten zu betatigen.
VORSCHUBAUSLOSEMECHANISMUS
Im Schlosskasten befindet sich eine Fallschnecke,
mit deren Hilfe der Bettschlitten oder Planschieber
gegen voreingestellte Anschlage gefahren werden
konnen. Durch Betatigung des Randelgriffes an der
rechten Stirnseite des Schlosskastens kann der Aus-
lésedruck bei Schrupparbeiten verstarkt und bei
Schlichtarbeiten weich eingestellt werden.
Das Handrad am Schlosskasten kann wahrend des
Arbeitens mit mechanischem Verschub oder beim
Gewindeschneiden aus dem Eingriff mit der Zahn-
stange gelost werden. Hierzu wird das Rad nach
auBen gezogen, bis es in einen federnden Kugelan-
schlag einrastet.

Eine Raderplatten-Skalenscheibe ist als Standard auf

dem Handrad angebracht, wodurch eine ungefihre
Anzeige der Supportschlitten-Position geboten wird.

PLANSCHIEBER UND OBERSUPPORT -
Abb. 14

Der Obersupport ist auf einer Drehplatte montiert,
welche mit einer Gradeinteilung von 0-90-0-90
versehen ist.

Der Planschieber kann durch Herausziehen des
Druckbolzens (B) mechanisch angetrieben werden.
Der Vorschub entspricht der Halfte des Langsvor-
schubes je Spindelumdrehung.

siche
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CONTRE POINTE

Aprés avoir déblogué le levier de blocage (A), on
peut faire coulisser la contre pointe sur le banc du
tour. On peut renforcer le blocage en serrant le grand
écrou (B) qui se trouve dansun logement en dessous
du volant. Desserrer cet écrou de blocage avant
d’essayer de déplacer la contre pointe ou lorsque le
travail effectué n’exige pas un blocage supplémen-
taire.

Le canon de la contre pointe est bloqué par le levier
(C) voir Fig. 15.

La contre pointe peut étre décalée pour usiner des
cones allongés ou aigus, ou pour corriger l'aligne-
ment. Desserrer le levier de blocage et régler les vis
(A) des deux cotes de la base (Fig. 15) pour dépla-
cer la contre pointe perpendiculairement au banc
sur la base. Le décalage est indiqué par un repére
(D) sur la face arriére de la contre pointe, comme
indiqué a la figure 16. Apres avoir réglé le décalage,
ne pas oublier de bloguer le levier de blocage.
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REITSTOCK

Zum Verschieben des Reitstockes in Bett-Langs-
richtung wird der Klemmhebel (A) entspannt. Eine
zusatzliche Klemmung kann dadurch erreicht
werden, daB die groRe Mutter (B), die sich in der
Vertiefung unter dem Handrad befindet, festgezogen
wird. Letztere muss nach Beendigung des Arbeits-
prozesses wieder gelost werden.

Das Reitstockoberteil ist durch den Hebel (C)
verriegelt (siehe Abb. 15).

Der Reitstock kann fur die Herstellung von schian-
ken Kegeln oder zur Justierung seitlich verschoben
werden. Zu diesem Zweck wird der Klemmbhebel
entspannt und die Schrauben (A) auf beiden Seiten
der Grundplatte (Abb. 15) gegeneinander verstellt,
um den Reitstock quer hierzu zu bewegen. An der
Handrad-Stirnseite befindet sich eine Bezugsmarke
(D) (siehe Abb. 16). Nach dem Einstellen der seit-
lichen Verschiebung wird der Klemmhebel wieder
angezogen.



TAILSTOCK

Can be freed for movement along the bed by
unlocking the clamp lever (A). Additional clamp-
ing may be obtained by tightening the large nut
(B) located in a recess below the handwheel.

Release this clamping nut before attempting to
move the tailstock and on completion of the need
for extra clamping.

‘II:'he tailstock barrel is locked by lever (C), see
ig. 15.

The tailstock can be set-over for production of
shallow tapers or for re-alignment. Release the
clamping lever and adjust screws (S) at each
side of the base (Fig. 15) to move tailstock
laterally across the base. An indication of the set-
over is given by the datum mark (D) at the tail-
stock end face, as shown in Fig. 16. Apply clamp
lever after adjustment of set-over.

TRI-20-6805

Fig. 15

Fig. 16




LATHE ALIGNMENT

With the lathe installed and running, we recom-
mend a check on machine alignment before com-
mencing work. Check levelling and machine
alignment at regular periods to ensure continued
lathe accuracy.

Headstock check: Take a light cut with a keen
tool over a 6 in. (150 mm) length of 2 in. dia.
(50 mm) steel bar gripped in the chuck but not
supported at the free end. Micrometer readings
at each end of the turned length (at A and B of
Fig. 17) should be the same.

To correct a difference in readings, slacken the
four headstock hold-down screws (J) shown in
Fig. 18 and adjust the set-over pad (K) beneath
the headstock to pivot the headstock about the
dowel (L). Tighten all screws after adjustment
and repeat the test-cut / micrometer-reading
sequence until micrometer readings are identical,
i.e. machine now cutting absolutely parallel.

Tailstock check: Using a 12 in. (305 mm) ground
steel bar fitted between headstock and tailstock
centres, check the alignment by fitting a dial-test
indicator to the topslide and traversing the centre
line of the bar (lower sketch, Fig. 17).

To correct error release the tailstock clamp lever
and adjust the two set-over screws provided.
Continue with checking and correction until the
alignment is perfect.

END GEAR TRAIN

Drive from headstock to gearbox is transmitted
through a gear train ericiosed by the headstock
end-guard. Intermediate gears are carried on an
adjustable swing-frame (M) shown in Fig. 19.
Gears must be thoroughly cleaned before fitting
and backlash maintained at .005 in. (.127 mm)
for correct meshing.

Lubricate gears regularly with thick oil or grease.

TRI-20-6805
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SERVICING & MAINTENANCE

NOTE - It may be necessary
to release the swing
frame clamp nut M.

DRIVING BELTS

To alter belt tension, remove the cover plate in
back of the headstock plinth and adjust the two
screws (X Fig. 20) on the hinged motor platform.
Ensure that the motor is correctly aligned with the
lathe axis.

Light finger pressure at a point midway between
motor and headstock pulleys should produce
about § in. (19 mm) movement of each belt when
under correct tension, see Fig. 21.

NOTE: The oil pump driving belt is automatically
tensioned by its own spring-loaded jockey pulley.



ALIGNEMENT DU TOUR

Lorsque le tour est installé et qu'il fonctionne, nous
recommandons de controler |‘alignement de la
machine avant de commencer un travail. Vérifier le
calage et I'alignement de la machine a intervalles
réguliers pour assurer une précision constante du
tour.

Controle de la poupée: Prendre une passe légere
avec un outil bien affGté sur une barre d'acier de
150 mm de long et de 50 mm de diamétre serrée
dans le mandrin et non supportée a son extrémité
. libre. Le contréle au micrometre effectue aux deux
extrémités de la longueur tournée (A et B de la
figure 17) doit donner le méme diamétre.

Pour corriger des différences éventuelles dans les
lectures, desserrer les quatre vis de fixation (J) de la
poupée fixe représentées a la figure 18 et régler la
cale (K) en dessous de la poupée fixe pour faire
pivoter la poupée fixe autour du goujon (L) de la
valeur voulue. Apres réglage, resserrer toutes les vis
et recommencer |'opération d’usinage a |’essai avec
controle au micromeétre jusqu'a ce que les lectures
soient identiques, c’est-a-dire jusqu'a ce que la bro-
che soit parfaitement paraliéle au banc.

Controle de la contre pointe: En utilisant une barre
d'acier rectifiée de 305 mm, placee entre pointes
entre la poupée fixe et la contre pointe, vérifier |'al-
ignement en placant un comparateur sur la coulisse
supérieure et en déplacant le chariot pour vérifier
la barre & hauteur de |'axe (croquis du bas, Fig. 17).
En cas de défaut d’alignement, desserrer le levier de
blocage de la contre pointe et régler les deux vis de
décalage prévues. Répéter les controles et les opé-
rations de correction jusqu'a ce que l'alignement
soit parfait.

TRANSMISSION

La commande entre la poupée et la boite d'avances
est transmise par un train de pignons montes dans le
carter extérieur de la poupée fixe. Les pignons inter-
mediaires sont portés par une téte de cheval adap-
table (M) représentée a la figure 19.

Les pignons doivent étre nettoyés trés soigneuse-
ment avant d’étre mis en place et le jeu entre les
pignons doit étre réglé a 0,127 mm.

Graisser les pignons régulierement avec une huile
épaisse ou avec de la graisse consistante.

COURROIES DE COMMANDE

Pour modifier la tension des courroies, enlever la
plague d’habillage & |'arriere du socle de la poupée
et régler les deux vis (X de la figure 20) du ber-
ceau du moteur. Vérifier que le moteur est correcte-
ment aligné par rapport 4 I’axe du tour.

Lorsque les courroies sont correctement tendues,
on doit pouvoir faire dévier chaque courroie d'en-
viron 20 mm en appuyant légérement du doigt au
milieu de la courroie entre les deux poulies (Fig. 21).
NOTA: La courroie de commande de la pompe 4
huile est tendue automatiquement & I|'aide d‘un
galet tendeur muni d’un ressort.
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AUSRICHTEN DER DREHMASCHINE

Nach Installation der Drehmaschine muss dieselbe
ausgerichtet werden, um die angegebene Genauig-
keit zu gewahrleisten. Ebenfalls ist die Nivellierung
von Zeit zu Zeit mit Prazisionswasserwaagon zu
tberprufen.

Prufiing des Spindelstockes: Hierzu wird ein Stiick
Rundmaterial mit einem leichten Span auf einge
Lange von ca. 150 mm bei einem Durchmesser von .
etwa 50 mm mit einem gut geschliffenen Drehwerk-
zeug fliegend iberdeht. Beim Messen missen Anfang
und Ende des Materials das gleiche Mass ergeben
(bei A und B in Abb. 17).

Um WMassunterschiede zu korrigieren, werden die
vier Befestigungsschrauben (J), die in der Abbildung
gezeigt sind, gelost und der Spindelstock mittels des
Justierblockes (K) an der Spindelstock-Stirnseite
um den Drehzapfen (M) justiert. Anschliessend
werden samtliche Schrauben wieder angezogen und
der Drehtest solange wiederholt, bis die Mikrometer-
Messungen vollkommen tbereinstimmen, d.h. die
Maschine absolut parallel dreht.

Prisfung des Reitstockes: Eine geschliffene Welle
von ca. 300 mm Lange wird zwischen den Spitzen
des Spindel- und Reitstockes aufgenommen. Eine
Messuhr wird am Obersupport angebracht und durch
Verschieben des Bettschlittens entlang der Welle-
nachse wird die Flucht geprift (unter Skizze in
Abb. 17).

Abweichungen werden korrigiert, indem der Klemm-
hebel des Reitstockes gelost wird und die beiden
vorhandenen Stellschrauben justiert werden. Dies
wird solange wiederholt, bis eine einwandfreie
Flucht erreicht wird.

WECHSELRADGETRIEBE

Der Antrieb des Vorschubgetriebes vom Spindel-
stock erfolgt Giber ein Wechselradgetriebe, welches
sich unter der hinteren Spindelstockabdeckhaube
befindet. Zwischenrader werden von einem
Schwingrahmen, welcher justierbar ist (M), getragen
(siehe Abb. 19).

Vor der Montage mussen die Zahnrader sorgfaltig
gereinigt und mit einem Spiel von 0,13 mm mon-
tiert werden, um einwandfrei zu kammen.

Die Schmierung der Zahnrader ist regelmassig mit
dickflussigem Ol oder Fett vorzunehmen.
ANTRIEBSRIEMEN

Um die Riemenspannung zu andern, wird die an der
Stirnseite des Spindelstock-Kastenfusses befindliche
Deckplatte entfernt und die beiden Schrauben (X in
Abb. 20) an der Motorwippe verstellt. Dabei ist
darauf zu achten, daf die Flucht des Motors mit der
Maschinenachse erhalten bleibt,

Bei korrekter Riemenspannung muss sich jeder
Riemen auf einen Punkt in der halben Entfernung
zwischen Motor- und Spindelstockriemenscheibe
um etwa 20 mm bewegen lassen (siehe Abb. 21).

ACHTUNG! Der Antriebsriemen der Olpumpe wird

durch einen eigenen vorgespannten Riemenspanner
automatisch gespannt.



GOUPILLE DE CISAILLEMENT DE LA VIS
MERE

La transmission est protégée contre les surcharges
excessives par une goupille de cisaillement prévue
dans la commande de la vis mére juste a |"avant de
la boite d‘avance, voir fig. 22. Pour remplacer une
goupille cisaillée, débrayer d’abord la commande de
la vismeére (F) en placant le levier de droite de la
boite d'avance dans la position Y. Puis, tourner
I"arbre (A) muni d’'une bride qui porte la goupille
cassee en direction de la fente au fond du carter de
la boite d‘avance (B). Pousser le collier (C) muni
d'un ressort vers la droite et pousser la goupille
dans la fente. Tourner ensuite la cuvette (D) pour
rendre accessible la téte de la goupille et I'enlever
du collier (C).

Aligner les trous dans |‘arbre (A) muni d'une bride,
dans le collier (C) et dans la cuvette (D), puis
enfiler la nouvelle goupille (E) et tourner la cuvette
defacon aretenir la nouvelle goupille de cisaillement.
Employer uniguement les goupilles de cisaillement
fournies par le constructeur.
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LEITSPINDELSCHERSTIFT

Das Getriebe wird gegen Uberlastung durch einen
Scherstift gesichert, welcher sich im Antrieb der
Leitspindel unmittelbar vor dem Vorschubgetriebe
befindet (siehe Abb. 22).

Um einen gebrochenen Scherstift zu ersetzen, wird
der Antrieb der Leitspindel (F) ausgeriickt, indem
der rechte Hebel des Vorschubgetriebes in die
Stellung Y gebracht wird. Dann wird das Flansch-
stuck (A) solange gedreht, bis sich der gebrochene
Stift gegenuber dem Schlitz im Boden des Vor-
schubgetriebegehduses (B) befindet. Der federbe-
lastete Ring (C) wird nunmehr nach rechts gedriickt
und der Stift in den Schlitz gestossen. Um den Stift
zu entfernen, wird der Ring (D) solange gedreht,
bis der Kopf des Stiftes zum Herausnehmen aus dem
Ring (C) zuganglich ist.

Nachdem der Stift entfernt ist, bringt man die
Bohrungen A, C und D in Flucht und setzt den
neuen Stift (E) ein. Dann wird der Ring D gedreht,
um den Stift in seiner Position zu arretieren. Es

durfen NUR vorgeschriebene Ersatzstifte verwendet
werden!
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Fig. 20
LEADSCREW SHEARPIN

The transmission is protected against severe
overload by a shearpin fitted into the leadscrew
drive, just forward of the gearbox, see Fig. 22.
To replace a sheared pin, first disengage drive to
the leadscrew (F) by setting the right-hand lever
of the gearbox to the position Y. Then rotate the
flanged shaft (A) carrying the broken pin to the
slot at the bottom of the gearbox housing (B).
Press the spring-loaded collar (C) to the right
and push the pin into the slot. Rotate the shroud
washédr (D) to expose the pin head for removal
from the collar (C).

Align the holes in flanged-shaft (A), collar (C)
and shroud washer (D) then insert a new pin
(E) and rotate the shroud washer to cover and
retain the new shearpin.

Fig. 22

CAUTION: USE ONLY CORRECT REPLACE-
MENT SHEARPINS OF MATERIAL zin. DIA-
METER STEEL, 30 TON TENSILE STRENGTH.



Vérifier que les courroies motrices principales soient
correctement tendues avant d'cjuster les embrayages.

REGLAGE DE L EMBRAYAGE

. Couper le courant & I'interrupteur principal.

. Placer le levier de commande de |'embrayoge
sur le trainard en position neutre.

. Enlever le couvercle & I'arrigre de la poupée
principale faire coulisser vers I'arridre la
bague de blocage moletée (D] et tourner d'un
cran dons le sens de la fléche pour rotiraper
le jev de I'embrayage.

. Faire coulisser la bague de blocage vers
I'avant pour bloquer le réglage.

. Vérifier le fonctionnement de I'embrayage.

Lorsque I'embroyage est correctement réglé,
il est capable d'amener la broche prise &
I'arrét & une vitesse de 2000 T/min. en un
temps de 3 & 4 secondes, lorsque celle-ci est
équipée du mandrin & 3 mors de 254 mm de
diamatre, sans aucune pigce montée dans le
mandrin.

ATTENTION—AVIS IMPORTANT!

5il'on resserre trop 'embrayoge, on risgue
d'endommager sérieusement 'embrayage ou
le mécanisme sans amélioration des
performances.

FORWARD REVERSE )
drive clutch drive clutch
VORW ARTSLAUF RUCKLAUF
kupplung kupplung
EMBRAYAGE EMBRAYAGE

marche avant

marche arrigre

Ensure main drive belts correctly tensioned
bafore adjusting clutches,

CLUTCH ADJUSTMENT

. Isclate main power supply.
. Setapron clutch control lever to neutral.

. Remove cover from rear of headstock, slide

back knurled lock-ring (D] and rotate one
notch in direction of arrow to tighten clutch.

. Slide lock-ring farward to lock setting.

. Check perfarmance.

When correctly set the clutches accelerate the
spindle from rest to 2000 r.p.m, within 3 to 4
seconds with 10-0 inch—3 jaw chuck fitted
and no workpiece.

WARNING

Over adjustment will couse serious damage to
clutches or operating mechanism with no gain

Vorgeschriebene Riemenspannung beachten bevor

Kupplungen justiert werden.

KUPPLUNGEMN JUSTIEREMN

. Stromzufuhr zur Maschine unterbrechen,

. Schaltwellen-Steverhebel am Schiofkasten

in "neutral" stellen.

. Hintere Spindelstock—Abdeckhaube

entfernen — Ridndeisicherungsring (D]
zuriickschieben und um einen Zahn in
Pfeilrichtung zum Verstirken des Druckes
vardrehen.

. Réndelsicherungsring zum Arretieren nach

vorn schieben.

. Leistung prifen.

Bei richtiger Einstellung lauft Maschine mit
250 mm 3—Backenfutter OHNE Werkstick
von 0 auf 2000 U/min. in 3—4 Sekunden an.

WARNUNG!

Uberjustierung verursacht schwere Schaden
an Kupplungen shne die Leistung derselben
zu erhidhen.

in performance.
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Fig. 23

DRIVE CLUTCHES

Two multi-plate clutches (A and B of Fig. 23)
provide drive for forward and reverse headstock
spindle rotation.

Initial bedding-in of the friction surfaces will
usually necessitate some adjustment. To adjust
clutches:

1. Isolate the lathe from mains power supply at
the switch on rear electrical panel then dis-
engage the clutches by setting red-handled
apron control to the central position.

2. Remove the rectangular cover plate from back
of headstock for access to both clutches.

3. Before attempting to adjust clutches, read
carefully the instructions given on the access
cover plate. These will vary according to the
type of clutch fitted to individual machines
(see Fig. 23).

4. Refit cover plate and check performance.
When correctly set, clutches should accelerate
the spindle from rest to 2000 rev/min. within
3-4 seconds; when fitted with a standard 10 in.
(267 mm) 3-jaw chuck without work-piece.

AVOID OVER ADJUSTMENT WHICH MAY CAUSE
SERIOUS DAMAGE TO CLUTCHES OR OPER-
ATING MECHANISM WITH NO GAIN IN
PERFORMANCE

TRI-20-6805

CROSS-SLIDE NUT

This is adjustable for elimination of slackness
which may develop in service. Reduce backlash
by slackening rear cap-head screw in top of
cross-slide (A in Fig. 24) then carefully screw in
the center screw (B) to adjust a wedge within
the split nut.

Make only small adjustment at a time and re-
tighten screw A before operating the cross-slide
several times by hand to be sure of smooth
operation throughout full travel.
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EMBRAYAGES PRINCIPAUX

Deux embrayages & disques multiples (A et B de la
figure 23) assurent I'entrainement de la broche de la
poupée principale en marche avant et en marche
arriere.

Le rédage initial des garnitures exigera en général
un certain réglage. Pour régler les embrayages, on
procedera de la facon suivante:

1. Couper I'alimentation électrique du tour & l'aide
de l'interrupteur du coffret électrique arriére,
puis debrayer |'embrayage en placant le levier de
controle rouge du tablier dans la position centrale.

. Enlever la plaque de visite rectangulaire & 'arriére
de la poupée pour accéder aux deux embrayages.

.‘Avant d’entreprendre toute operation pour
ajuster les embrayages, veuillez lire attentive-
ment les instructions données sur la plque de
couverture d'acces. Celles-ci variéront selon le
type d'embrayage approprié a chacune des
differentes machines (voir Fig. 23).

. Remettre en place la plague de visite et vérifier
lesperformances. Lorsque I'embrayage est correct-
ement réglé, il doit accélérer la broche & partir de
I'arrét jusqu’a une vitesse de 2000 tours/min. en
trois a quatre secondes lorsquecelle-ci est équipée
d'un mandrin standard a trois mors de 260 mm
de diameétre et qu’aucune piece n'est bridée dans
le mandrin.

EVITER UN TROP FORT SERRAGE DE L'EM-
BRAYAGE QuUl RISQUE D’ENDOMMAGER
GRAVEMENT L'EMBRAYAGE OU LA TRANS-
MISSION SANS PERMETTRE AUCUNE AME-
LIORATION DES PERFORMANCES.

NOIX DU CHARIOT TRANSVERSAL

La noix du chariot transversal comporte un systéme
pour le rattrapage du jeu qui peut se produire en
service. On réduit le jeu en desserrant la vis a
calotte arriere en haut du chariot transversal (A)
a la figure 24, puis en serrant avec précaution la
vis centrale (B) pour régler un coin qui se trouve
dans I'écrou en deux parties.

Rattraper toujours le jeu trés progressivement et
resserrer la vis A avant d‘actionner l'avance du
chariot transversal a la main plusieurs fois pour
vérifier que le chariot avance tout le long de sa
course sans coincer.
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ANTRIEBSKUPPLUNGEN

Zwei Mehrscheibenkupplungen (A und B in Abb.
23) schalten den Antrieb fur Vorwarts- und Riick-
wartslauf der Arbeitsspindel. Das anfangliche Ein-
laufen der Reibflachen macht normalerweise ein
Nachstellen erforderlich. Das Nachstellen der
Kupplungen erfolgt:

1. Stromzufuhr fur Maschine am Hauptschalter
unterbrechen. Schlosskastenbedienungshebel an

Schaltwelle in neutrale Stellung bringen.

. Die rechteckige Deckplatte auf der Riickseite des
Spindelstockes abnehmen, um Zugang zu beiden
Kupplungen zu haben.

. Ehe Sie versuchen, die Kupplungen zu justieren,
lesen Sie bitte die Anweisungen auf der
Zugangs-Abdeckplatte sorgfaltig durch. Diese
variieren entsprechend dem in den individuellen
Maschinen installierten Kupplungstyp
(siech Abb. 23).

. Deckplatte anbringen und Wirksamkeit priifen!
Bei korrekter Einstellung miissen die Kupplungen
die Spindel mit einem normalen Dreibackenfutter
von 250 mm @ ohne Werkstiick in 3 bis 4 Sekun-
den von Ruhestellung auf 2000 U/min
beschleunigen.

ZU STARKES NACHSTELLEN ERHOHT DEN
VERSCHLEISS OHNE DIE WIRKSAMKEIT ZU
VERBESSERN!

PLANSPINDELMUTTER

Die Planspindelmutter ist nachstellbar. Der tote
Gang der Spindel wird verringert, indem man die
hintere Inbusschraube an der Oberfliche des Plan-
schiebers (A in Abb. 24) 16st und vorsichtig die
Mittelschraube (B) zur Justierung der geteilten
Mutter mittels eines Keiles verstellt. Es sind keine
groben Nachstellungen vorzunehmen. Nach dem
Justieren wird die Schraube (A) wieder angezogen
und der Schlitten mehrmals von Hand bewegt, bis
der Schlitten auf dem gesamten Verstellweg gleich-
massig leicht |auft.



SYSTEME DE GRAISSAGE

Les paliers et les pignons de la poupée principale
sont alimentés en huile par une pompe de grais-
sage fixée sur un bac a huile dans le socle de la
poupée fixe. Un distributeur a I'intérieur de la
poupée alimente en huile les embrayages, les
paliers et les pignons. La pompe a huile est
entrainée par une courroie trapézoidale & partir
du moteur principal, assurant ainsi une alimen-
tation continue en huile tant que le moteur
principal tourne. Un controle du fonctionnement
du graissage peut se faire a travers le voyant sur
la face avant de la poupée principale. La tension de
la courroie est assurée constamment par un tendeur
tiré par un ressort.

Un tuyau de grand diametre raméne |’huile du fond
de la poupée fixe dans le bac & huile. Vérifier que
le niveau d'huile dans la bache ne descend pas en
dessous du repere sur la jauge fixée sur le bouchon
de remplissage (voir fig. 25). Vérifier le niveau
d’huile toutes les semaines et vidanger |'huile tous
les ans en employant de I'huile Shell Tellus 27
ou une huile de qualité équivalente (voir ci-dessous).
La capacité du bac est de 15 litres environ.

Pour vidanger le bac, placer le levier de commande
du tablier en position centrale et arréter le moteur
principal. Détacher le tube de refoulement sur la
poupée, enlever les colliers sur le tube et tourner le
tube en direction d'un récipient approprié, puis
remettre le moteur principal en route pour vidanger
le bac & |'aide de la pompe. La petite quantité
d'huile qui reste au fond du bac endessous du
niveau de la crépine de la pompe peut étre vidangeé
a travers le bouchon de vidange qui dépasse %
I'extrémité du bac a travers la paroi du socle.

La boite des avances est graissée par barbotage &
I‘aide d'un réservoir interne (huile Shell Tellus 27).
Vérifier que le niveau d’huile correspond au repére
sur le voyant & l'avant de la boite d’avance; il est
recommandé de controler le niveau toutes les se-
mainte et de vidanger |'huile tous les ans. On refait
le plein a travers le bouchon de remplissage qui se
trouve en haut de la boite d"avance sous le carter de
protection. La vidange se fait & I'aide d'un bouchon
de vidange qui se trouve au fond de la boite d"avance,
voir fig. 25.

NOTA: Attention, I'emploi d’une qualité d’huile ne
convenant pas a la machine risque de provoquer des
degats.

Lorsque vous ne pouvez pas vous procurer d'huile

Shell Tellus 27, il faut trouver une huile équivalente
devant présenter les caractéristiques suivantes:

densité a 20°C 0.870

point éclair en vase fermé 210°C

point de figeage —29°C

viscosité Redwood No. 1 21°C — 320 sec.
60°C — 68 sec.
93°C — 41 sec.

viscosité Engler 10:5°
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SCHMIERSYSTEM

Die Spindelstockrader und -lager werden von einer
Fliagelpumpe mit Ol versorgt, welche an einem
Tank im Spindelstockkastenfuss untergebracht ist.
Ein Verteiler innerhalb des Spindelstockes fiihrt das
Ol zu den Kupplungen, Lagern und Zahnridern.
Die Olpumpe wird durch einen Kielriemen vom
Hauptmotor angetrieben, sodass eine stédndige
Olversorgung gesichert ist, wahrend der Haupt-
motor lauft, Die Olzufuhr kann durch ein Schauglas
an der Vorderseite des Spindelstockes Uberwacht
werden.

Das Ol wird durch ein Ruchlaufrohr in den Tank
zurackgefuhrt. Es ist unbedingt darauf zu achten,
dass der Olstand stets der Marke des OlmeRstabes
entspricht wie in Abb. 25 angegeben. Der Olstand
ist wochentlich zu prifen und das O mindestens
jahrlich zu wechseln. Das vorgeschriebene Ol ist
Shell Tellus 27 (es kann auch anderes Ol der
gleichen Qualitat und Viskositat verwendet werden).
Die Fullmenge des Tanks betragt 16 Liter.

Um den Tank zu entleeren, wird der Steuerhebel
des Schlofkastens in Mittelstellung gebracht und der
Antriebsmotor ausgeschaltet. Dann montiert man
die Zufihrungsleitung am Spindelstock ab, |Gst die
Befestigungsschellen, schlieft die Leitung an einen
passenden Behalter an und schaltet den Motor wieder
ein. Dadurch wird der Tankinhalt herausgepumpt.
Die im Tank verbleibende geringe Olmenge unter-
halb Pumpenansaugéffnung kann durch die AblaR-
schraube abgezogen werden, die sich am Ende des
Tanks durch die Wand des FuBes erstrecht.

Der Getriebekasten ist fur Tauchschmierung aus
einen inneren Olbehalter (Shell Tellus 27) vorge-
sehen. Der Olstand an dem Olschauglas an der
vorderen Endflache des Getriebskastens ist standig
zu Uberwachen. Eine wochentliche Kontrolle und
ein jahrlicher Olwechsel ist zu empfehlen. Das Ol
wird durch einen Stutzen, der sich an der Oberseite
des Getriebekastens innerhalb der Endschutzhaube
befindet, eingefiillt. Es wird durch eine Ablai-
schraube im Boden des Getriebekastens abgelassen,
sieche Abb. 25.

ZUR BEACHTUNG_: DIE VERWENDUNG VON
UNGEEIGNETEN OLSORTEN KANN SCHADEN
BEWIRKEN.

Wenn Ol Shell Tellus 27 nicht verfiigbar ist, muf

eine Qualitat folgender Beschaffenheit verwendet
werden:

Spezifisches Gewicht 0,870
Flammpunkt, geschlossen 210°C (410°F)
Stockpunkt -29°C (-20°F)

Viskositdat, Redwood No. 1 70°F — 320 Sekunden
140°F — 68 Sekunden
200°F — 41 Sekunden

Viskositat, Grad Engler 10,5



LUBRICATION SYSTEM

Headstock bearings and gears are supplied with
oil delivered by an impeller-type pump attached
to a tank in the head-end plinth. A distributor
within the headstock supplies oil to the drive
clutches, bearings and gears. The oil pump
is driven by a vee-belt from the main motor,
insuring continuous supply whilst the main motor
is running; evidence of supply is shown through
an oil sight window in the headstock front face.
A self-adjusting jockey pulley ensures constant
belt tension.

A large-bore pipe returns oil from the bottom of
the headstock into the tank. Ensure that the oil
level in the tank is kept topped up to the mark on
the filler-cap dipstick, see Fig. 25. Check oil level
weekly and change the oil every year using Shell
Tellus Qil 27 or equivalent grade (see below).
Tank capaeity is 3 gallons.

L]

To empty the tank, set apron control lever to
central position and stop the main motor. Detach
the delivery pipe at the headstock, remove pipe
cleats and with the pipe directed into a suitable
container restart the main motor so causing the
pump to empty the tank contents. The small
quantity of oil left in the tank below the level of
the pump intake can then be drained off through
the drain plug projecting from the end of tank
through the plinth wall.

The gearbox is splash-lubricated from an internal
reservoir of oil (Shell Tellus 27). Check the oil
level constantly to the mark on the oil sight win-
dow in the front end face of the gearbox; a weekly
check is recommended, with the oil changed
every year. Top up through a filler cap in the top
of the gearbox, enclosed by the end-guard. Drain
from a drain plug in the bottom of the gear-box,
see Fig 25. .

NOTE: Use of incorrect grades of oil can cause
damage.

Where Shell Tellus Oil 27 is not obtainable, a
grade with the following characteristics must be
used:—

Specific gravity (20°C) 0.870

Flash point closed 210°C (410°F)

Pour point —29°C (—20°F)

Viscosity, Redwood No.1  70°F — 320 secs.
140°F — 68 secs.
200°F — 41 secs.

Viscosity, Engler degrees 10.5

NEWMAN MOTORS — Bearing Lubrication
LUBRICANT:— Use Shell Alvania Grease RA or
Shell Alvania Grease 2 obtainable from Shell
companies throughout the world.
LUBRICATION INTERVAL:— Every 6 months for
motors running 8 hours or more per day. Every 12
months for motors running less than 8 hours per day.
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Fig. 25

GEARBOX DRAIN




GENERAL LUBRICATION

Apron and Slideways. (Fig. 26) A manually
operated lubricating pump (A) is incorporated into
the apron. Drawing oil from the apron reservoir it
enables the operator to ensure that the slideways
are kept adequately lubricated. The pump should
be operated; before commencing work and
occasionally during the work period, until oil flows
from the tell tale hele (B) in the carriage saddle,
indicating that the system has received a full
supply of oil. Should no oil appear at (B) refill
the reservoir to the level of the oilsight (C) with
Shell Tonna Qil 33.

The apron can be drained by unscrewing a hex-
headed drain plug in the bottom plate.

In addition to pump-fed.lubrication, oiler points
are provided for the saddle, cross-slide, cross-
slide nut and top-slide (compound slide) screw
using a standard pump-type can with light
machine oil or way lubricant, see Fig. 26.

On the tailstock, oiler points are provided for
daily attention from a standard oil can.

It is recommended that all slideways, the lead-
screw and feed shaft are cleaned off (a bristle
paint brush is useful for this) and lightly oiled
after each period of work.

TRI-15-6805

SLIDEWAYS ATTENTION

Tapered gib strips are fitted to slideways of saddle
cross-slide and top (compound) slides so that
any slackness which may develop can be
rectified.

Ensure that slideways are thoroughly cleaned and
lubricated before attempting adjustment. Then
reset the gibs by slackening the rear gib screw
and tightening the front screw, a little at a time.
Check constantly for smooth action throughout
full slide travel; avoid over-adjustment which can
result in increased wear-rate and stiff or jerky
action.

Fig. 27



GRAISSAGE GENERAL

Tablier et glissiéres

Une pompe de graissage mono-coup actionnée a la
main est montée dans le chariot principal. Cette
pompe puise ['huile dans le réservoir dans le
tablier et permet a I'opérateur de graisser conven-
ablementlesglissiéres. Nous recommandons d’action-
ner cette pompe plusieurs fois avant de commencer
le travail et de |'actionner encore de temps & autre
pendant |e travail.

Le méme réservoir sert au graissage de toutes les
piéces mobiles et pignons a l'intérieur du tablier.
C’est pourquoi il est essentiel que le niveau d’huile
soit maintenu constant & hauteur du repére dans
le voyant sur la face avant du tablier. Utiliser
uniquement de I'huile Shell Tonna 33. Un bouchon
de remplissage est prévu sur le dessus du chariot.
On peut vidanger le tablier en dévissant le bouchon
de vidange a téte six pans dans la plaque de base.

En plus du graissage par la pompe mono-coup, on a
prévu un certain nombre de points de graissage pour
le graissage manuel pour le graissage du trainard, du
chariot transversal, de I'écrou du chariot transversal
et pour la vis de la coulisse supérieure. Le graissage
peut se faire & I'aide d’une seringue avec de I'huile
de machine légére ou du lubrifiant pour glissigres,
voir fig. 26.

Sur la contre pointe, des points de graissage sont
prévus pour le graissage quotidien % la burette.

Il est recommandé de nettoyer les glissiéres, la vis
mere et la barre de chariotage & I’aide d’un pinceau
au debut du travail de chaque équipe. Apres le
nettoyage, on graissera légérement les différentes
pitces.

GLISSIERES

Des taquets en forme de coins sont prévus sur les
glissieres du chariot transversal et de la coulisse
supérieure pour permettre de rattraper le jeu da a
l'usure.

Avant d'essayer de procéder au rattrapage du jeu,
vérifier que les glissiéres sont parfaitement nettoyées
et graissées. Ensuite régler les taquets en desserrant
la vis arriére des taquets et en serrant la vis avant,
en ne serrant chaque fois que trés peu. Vérifier
constamment que le chariot coulisse librement sur
toute sa course. Eviter tout serrage excessif des
glissieres, qui entraine une asure prématurée et un
broutage de |'avance.
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ALLGEMEINE SCHMIERUNG

SchloBkasten und Gleithbahnen: Eine handbetatigte
Einhub-Schmierpumpe ist im L#ngssupport einge-
baut. Indem sie Ol aus einem Behalter im SchioB-
kastén den Gleitflachen zufiihrt, gestattet sie dem
Bedienungsmann, diese in angemessener Weise zu
schmieren. Wir empfehlen, die Pumpe mehrmals zu
betdtigen, bevor mit der Arbeit begonnen wird, und
dann ab und zu wahrend des Arbeitsprozesses.

Der gleiche Behélter dient auch zur Schmierung
samtlicher beweglichen Teile und Zahnrader im
SchloBkasten. Es ist daher wichtig, dass der Olstand
stets auf der im Schauglas an der Vorderseite des
SchloBkastens markierten Hohe gehalten wird. Es
darf nur Ol Shell Tonna 33 verwendet werden. Ein
Einflllstutzen ist an der Vorderseite des Lings-
supportes angebracht.

Der SchloRkasten kann durch Herausschrauben der
mit einem Sechskantkopf versehenen OlablaB-
schraube in der Bodenplatte entleert werden.
Zusatzlich zur Pumpenschmierung sind Schmier-
stellen flir den Langssupport, den Querlitten, die
Querschlittenmutter und die Spindel des Ober-
schlittens (kombinierten Schlittens) vorgesehen, die
mittels einer Pump-Otkanne mit leichtem Maschin-
endl oder Gleitflichenschmiermittel versorgt wer-
den, siehe Abb. 26.

Auf dem Reitstock sind Schmierstellen angebracht,
die taglich mit einer normalen Olkanne zu schmieren
sind.

Es wird empfehlen, samtliche Gleitflachen sowie die
Leit- und Zugspindel jeweils am Schluss der Arbeits-
zeit zu reinigen (hierfur ist ein Lackpinsel aus
Borsten geeignet) und leicht einzudlen.

WARTUNG DER FUHRUNGEN

In den Fuhrungen des Qer- und Oberschlittens sind
konische Stelleisen angebracht, so dass jedes auf-
tretende Spiel ausgeglichen werden kann.

Bevor mit dem Justieren der Stelleisen begonnen
wird, sind die Fithrungen sorgfaltig zu reinigen und
zu schmieren. Die Leisten werden nachgestellt,
indem man die rackwartigen Stellschrauben gering-
fagig 16st und die vorderen entsprechend anzieht,
Dabei muss standig gepriift werden, ob der Schlitten
sich auf dem gesamten Verstellweg gleichmaBig
bewegen lasst. Ein zu enges Einstellen ist zu ver-
meiden; es kann zu einem hdheren VerschleiB und
zu schwerem oder sprunghaftem Gang fithren.
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CHUCKS AND COLLET CHUCKS

250 mm 3 JAW CHUCK: 250 mm three-jaw
(direct on spindle) dynamically balanced ductile-
iron chuck, with hardened and ground scroll.
Order Code No. 701,

305 mm 4 JAW CHUCK: 305 mm dia. four-jaw

direct on spindle mounting ductile-iron chuck.
Order Code No. 702.

WARNING: USE ONLY HIGH-SPEED CHUCKS
WITH THESE MACHINES.

22

ACCESSORIES

13" capacity Burnerd key operated
collet chuck.
Order Code No. 721.

2" capacity Burnerd key operated
collet chuck.
Order Code No. 722.

13" capacity Burnerd lever operated
collet chuck.
Order Code No. 723.

2" capacity Burnerd lever operated
collet chuck.
Order Code No. 724.

Machined backplate for fitting to customers’ own
chucks.

Order Code No. 719,

‘Multisize’

‘Multisize’

‘Multisize’

‘Multisize’

FACEPLATES

14 in. dia. standard faceplate for use on either
straight or gap bed models.

Order Code No. 703.

21 in. dia. large faceplate for use on gap bed
lathes oniy.

Order Code No. 704.




Accessoires

MANDRINS ET MANDRINS A
PINCES

Mandrin 3 mors @ 250 mm en acier
a montage direct sur la broche,
équilibré dynamiquement avec
couronne trempée et rectifige

code de commande No. 701

Mandrin 4 mors @ 305 mm
Colchester de haute précision
en acier, a montage direct sur la
broche,

code de commande No. 702

N.B. Il est dangereux d’utiliser des
mandrins en fonte grise sur ces
tours a grande vitesse

Mandrin a pinces Burnerd
‘Multisize' capacité 38 mm a
commande par clé

code de commande No. 721
Mandrin a pinces Burnerd

‘Multisize’ capacité 50,8 mm 2
commande par cle

code de commande No. 722
Mandrin a pinces Burnerd

‘Multisize’ capacité 38 mm a
commande par levier

code de commande No. 723
Mandrin a pinces Burnerd

‘Multisize’ capacité 50,8 mm 3
commande par levier

code de commande No. 724
Plateau usiné pour montage de
mandrins d'autres marques

code de commande No. 719
PLATEAUX

Plateau normal @ 355 mm pour
tours 3 banc droit ou rompu

code de commande No. 703
Plateau grand modéle § 530 mm 3

utiliser sur tours a banc rompu
seulement

code de commande No. 704

ZUBEHOR

FUTTER UND SPANNZANGEN-
EINRICHTUNGEN

250mm Dreibacken-Drehfutter
250mm @ Dreibacken-Drehfutter
mit direkter Spindelaufnahme.
Ausgewuchtetes Stahlfutter mit
gehértetem und geschliffenem
Zahnkranz.

Bestell-Nr. 701

305mm Vierbacken-Drehfutter

305mm @ COLCHESTER Vierbacken-

Drehfutter hoher Genauigkeit. Mit
direkter Spindelaufnahme.
Bestell-Nr. 702

BERMERKUNG:

Es ist gefahrlich, auf dieser Hoch-
geschwindigkeitsdrehbank GuB-
futter zu verwenden!

BURNERD ““Multisize”’ schlissel-
betétigte Spannzangeneinrichtung
(Spannbereich 36.4mm) fiir Spann-
zangen Type “EC"

Bestell-Nr. 721

BURNERD “Multisize" schlussel-
betatigte Spannzangeneinrichtung
(Spannbereich 50.4mm) fiir Spann-
zangen Type “ED"”

Bestell-Nr, 722

BURNERD ““Multisize” hebel-
betatigte Schnellspanneinrichtung
(Spannbereich 36.4mm) fiir Spann-
zangen Type “EC"’

Bestell-Nr. 723

BURNERD ‘““Multisize’” hebel-
betétigte Schnellspanneinrichtung
(Spannbereich 50.4mm) fur Spann-
zangen Type “ED"

Bestell-Nr, 724

Spindelseitig fertig bearbeiteter
Futterflansch zum Aufpassen von
Drehfuttern des Kunden
Bestell-Nr. 719

AUFSPANNSCHEIBEN

Spannscheibe ohne Pratzen 355mm
@ zum Gebrauch an Maschinen mit
durchgehendem Bett oder mit
Bricke und Krépfung

Bestell-Nr. 703

GroRe Spannscheibe ohne Pratzen
530mm @ (nur fiir Maschinen mit
Bricke und Krépfung)

Bestell-Nr. 704



COPIEUR HYDRAULIQUE

Le copieur Colchester hydraulique
série 470 comprend un chariot de
copiage avec sa semelle, un support
porte-gabarit pour utiliser les
modeles ronds entre pointe et les
gabarits plats, ainsi qu'une tourelle
Colchester a changement rapide
avec 1 porte-outil standard.
L'ensemble groupe hydraulique est
indépendant et possede un jeu de
tuyauterie solidaire logée dans une
gaine armée. Ce dispositif universel
est capable de copier dans le sens
longitudinal, ou frontal, ou en
intérieur. 1l a une précision de 12
microns.

code No. 728

Pour ce dispositif peuvent &tre
fournis:

Une butée barillet pour
présélectionner les passes

code No. 768

Un porte-gabarit pour copiage
frontal

code No. 769

TOURELLE CARREE
COLCHESTER avec grande
précision d’indexion

code No. 705

23A

HYDRAULISCHE
KOPIEREINRICHTUNG

Die Hydraulische Colchester- Kopier-
einrichtung besteht aus einem
Kopierschlitten, einer hinteren Be-
festigungsschiene (geeignet zur Auf-
nahme von runden oder flashen
Meisterstiicken) und einem
Colchester Schnellwechselstahl-
halter mit einem Normalwerk-
zeughalter. Das separate
Hydraulikaggregat ist mit dem
Kopierschlitten durch einen Satz
von Anschlussschiduchen verbunden
die in einem einzigen flexiblen
Metallschlauch untergebracht sind.
Diese  Universaleinrichtung  fir
Langskopieren, Plankopieren und
Kopierbohren arbeitet mit einer
Kopiergenauigkeit von £0.012mm.
Bestell-Nr, 728

Ein Revolveranschlag (Bestell-Nr.
768) und eine Plandreheinrichtung
(Bestell-Nr. 769) sind fur diese Ein-
richtung gleichfalls erhiltlich.

Vierfachstahlhalter mit Index
Bestell-Nr. 705



HYDRAULIC COPYING ATTACHMENT

The Colchester hydraulic 470 copying equipment
' comprises a profile slide assembly, a rear beam
assembly (capable of receiving as masters either
round models or flat templates) and a Colchester
quick change toolpost with one standard tool-
holder. The free-standing hydraulic power unit has
a set of inter-connecting hose housed in a single
flexible armoured conduit. This universal unit,
capable of longitudinal copy turning, face copy
turning and copy boring, has a copying accuracy
to 0.0005 in.
Order Code No. 728. A turret stop (Order Code
No. 768) and facing beam (Order Code No. 769)
are also available for this equipment.

Colchester 4-way automatic indexing turret.
Order Code No. 705.
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English/Metric Apron Dial.

TRAVELLING STEADY

This steady is available for fitting to the saddle
in the tapped holes provided and has a capacity
for material up to 3 in. dia.

Order Code No. 711

STATIONARY STEADY

Materials up to 6 in. dia. can be held by the
steady which may be clamped between the bed-
ways at any position along the length. Metric dial indicator.
Order Code No. 712. Order Code No. 737.

CAPSTAN UNIT (Code 741).

ROTATING CENTRE
G.M.T. type 4 RC/1 No. 4 M.T. rotating centre.

Order Code No. 716.

English/Metric dual reading cross-slide and top ' 716 '
slide dials. :
Order Code No. 750. ] a
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LUNETTE A SUIVRE

Cette lunette est livrable pour
montage sur le trainard dans les
trous taraudés prévus et a une
capacité de 76 mm de @ de barre

code No. 711
LUNETTE FIXE

Capacité de passage jusqu’ 155 mm
Elle peut €tre blogquée entre les
glissieres du banc sur toute leur
longueur

code No. 712
Vernier anglais et métriques &

lecture double pour coulisseau
transversal et coulisseau porte-outil

code No. 750
Vernier sur le trainard

Appareil a retombée dans le pas
(métrique)

code No. 737

TOURELLE REVOLVER (Cabestan)
code No. 741

POINTE TOURNANTE G.M.T.
type 4 RC/1 CM 4

code No. 716
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MITLAUFENDE LUNETTE:

Diese Linette ist zur Befestigungam
Schlitten inden hierfiir vorgesehenen
GewindelSchern  erhiltlich, der
Durchgang betridgt 75mm.
Bestell-Nr. 711.

FESTSTEHENDE LUNETTE:

Die feststehende Liinette hat einen
Durchgang von 180mm und kann an
jedem beliebigen Punktder gesamten
Bettlange festgeklemmt werden.
Bestell-Nr. 712

Englisch-metrische Skalenablesung
fur Obersupport und Kreuzschlitten
Bestell-Nr. 750

Englisch-metrischne  Ablesung fiir
Langszug am Schlosskasten
Bestell-Nr. 760

Metrische Skala fiir Ldngszug am
Schlosskasten

Bestell-Nr. 737
STERNREVOLVERKOPF
Bestell-Nr. 741

MITLAUFENDE KORNERSPITZE

Hohe Laufgeschwindigkeit, grosste
Starrheit und ruhiger Lauf zeichnen
die GMT-K&rnerspitzen aus, die fur
diese Maschinen erhiltlich sind.
(Morsekonus 4).

Bestell-Nr. 716



APPAREIL DE FILETAGE

Appareil de filetage rapide
Colchester permettant I‘exécution
de pas anglais et américains
beaucoup plus rapidement que par
les méthodes normales

code No. 734

Appareil de filetage rapide
Colchester permettant le filetage
de pas métriques & une vitesse de
plusieurs fois supérieure que par
les méthodes normales. Filetage 3
la vitesse de chariotage

code No. 735
PROTECTEURS

Protecteur pare-copeaux du

mandrin 2 monter sur la poupée
code No. 706

Protecteur pare-copeaux transparent

a placer sur le chariot
code No. 707

HOCHLEISTUNGS - SCHNELLGE-
WINDE - SCHNEIDEINRICHTUNG

Bis zu funfmal schneller als auf her-
kommliche Weise kénnen metrische
oder englische und amerikanische
Gewinde mit der Colchester - Hoch-
leistungs - Schnellgewindeschneid -
einrichtung geschnitten werden.

Fir englische und amerikanische Ge-
winde
Bestell-Nr. 734

Fur metrische Gewinde
Bestell-Nr. 735

Drehfutterschutzvorrichtung. Eine
Schutzvorrichtung zur Befestigung
am Spindelkopf der Maschine ge-
wahrt dem Bedienungspersonal vor
dem rotierenden Futter Schutz.

Bestell-Nr. 706

Spaneschutz. Der auf den Schlitten
aufsetzbare durchsichtige Spane-
schutz ermaglicht unbehinderte
Sicht auf die Drehmesserspitze bei
gleichzeitigem Schutz gegen weg-
fliegende Spine und spritzendes
Kihimittel.

Bestell-Nr. 707



HIGH SPEED THREADING UNITS

The Colchester high speed threading unit enables
English and American threads to be cut many
times faster than by normal methods.

Order Code No. 734.

The Colchester high speed threading unit enables
Metric threads to be cut many times faster than
by normal methods.

Order Code No. 735.

CHUCK/CHIP GUARDS
Chuck guard for fitting to headstock.

Order Code No. 7086.
Perspex chip guard for fitting to saddle.
Order Code No. 707.
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MACHINE LIGHTING

50 volt 48 watt, low volt machine lighting for
standard A.C. supply only.

Order Code No. 713.

BED STOPS

A 5-position turret-type bedstop which can be
fitted to either end of the saddle allows the
operator to achieve a number of consistent
shoulder lengths and accurate positioning for
grooving, parting-off, etc.

Order Code No. 731.

The single-type bedstop fits on the front of the
bed at any position for use with the 5-position
stop or on its own.

Order Code No. 732.

A micrometer bed stop which fits on the front
vee way of the lathe bed at any point, can be set
to micrometer accuracy for cutting consistently
to shoulders, etc., on batch components.

Order Code No. 733.
A 6-position longitudinal bed stop.
Order Code No. 742.

TOOLPOSTS — FRONT

Colchester quick change toolpost (see rear tool-
post for toolholders).

Order Code No. 775.

TOOLPOSTS — REAR
Rear slotted toolpost.

Order Code No. 730.

Colchester quick change rear toolpost.
Order Code No. 725.

Standard Toolholders No. 83119.
Order Code No. 776.




ECLAIRAGE

Eclairage sous basse tension 50 volts
48 watts pour alimentation
électrique normale

code No. 713
BUTEES DE BANC

Butée 2 5 positions 3 barillet
pouvant €tre posée sur chaque
extrémité du chariot permettant

au tourneur de réaliser de nombreux
épaulements et des positionnements
précis pour tronconnage, rainures
etc.

code No. 731

Butée simple, se place a I’avant du
banc sur toute sa longueur, peut
étre utilisée seule ou combinée avec
une butée a 5 positions

code No. 732

Butée de banc micrométrique se
placant sur le vé de la glissiere

avant et sur toute sa longueur,

peut €tre réglée micrométriquement
pour des trongonnages, épaulements
etc., et piéces en série

code No. 733

Butée longitudinale 2 6 positions
sur le banc

code 742
TOURELLE AVANT

Tourelle Colchester a changement
rapide (voir tourelle arriére pour
les porte-outils)

code No. 775
TOURELLES ARRIERE

Tourelle arriére sur semelle
code No. 730

Tourelle arriére Colchester 3
changement rapide

code No. 725

Porte-outils normaux No. 83119
code No. 776
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MASCHINENLEUCHTE

Die Niederspannungsleuchte (50v,
48W), die mit Strom tber einen ge-
sicherten und gekapselten Trans-
formator versorgt wird, ist leicht
verstellbar, so dass Uberall beste
Ausleuchtung erzielt wird.

Bestell-Nr. 713

BETTANSCHLAGE

Ein Revolver-Bettanschlag mit b
Stellungen kann an jedem Schlitten-
ende befestigt werden, wodurch
grosse Genauigkeit beim Anschiag-
drehen, beim Einstechen und Ab-
stechen erzielt wird. Bestell-Nr. 731.
Der Einzel-Bettanschlag kann in be-
liebiger Lage an der vorderen Pris-
menfiihrung des Bettes montiert
werden, um zusammen mit dem
Revolver-Bettanschlag oder fiir sich
allein verwendet zu werden.
Bestell-Nr. 732

Bettanschlag mit Mikrometer-Ein-
stellung. Dieser Anschlag kann an
der vorderen Prismenfiihrung des
Bettes in beliebiger Lage montiert
werden und gewdhrt Mikrometer-
genauigkeit beim Anschlagdrehen
etc. in der Serienfertigung.

Bestell-Nr. 733

6-facher Léangsanschlag iiber die
gesamte Bettbreite,

Bestell-Nr. 742

STAHLHALTER - VORN
Colchester—Schnellwechsel - Stahl-
halterkopf (siehe riickw. Stahlhalter
flr Einsatze).

Bestell-Nr. 775
RUCKWARTIGE STAHLHALTER

Rickwartiger Stahlhalter.
Bestell-Nr. 730

Colchester Schnellwechsel-
riickwartiger Stahlhalter.

Bestell-Nr. 725

Standard Stahlhalter Nr. 83119
Bestell-Nr. 776



Porte-outils en V€ No. 83120
code No. 777

Porte-outils 3 aléser No. 83121
code No. 778

Porte-outils a trongonner No. 83127
complet avec une lame en acier
extra rapide au Cobalt

code No. 779

Jeu de 12 lames a trongconner en
acier extra rapide au Cobalt

code No. 780

APPAREIL A TOURNER
CONIQUE

L’appareil a tourner conique
Colchester est construit pour
produire des cones précis jusqu’a
380 mm de longueur et jusqu’a
20° d'angle a n'importe quelle
distance du nez de broche.

L appareil est du genre télescopique
et une fois le réglage de I’angle
désiré effectué, le blocage par
simple vis de fixation transforme
aisément le tour normal en tour 3
tourner des cones.

code No. 717

27A

Stahlhalter Nr. 83120
Bestell-Nr. 777

Konushalter Nr. 83121
Bestell-Nr. 778

Abstechstahlhalter Nr. 83127
kompl. mit einem Abstechstahl.

Bestell-Nr. 779

Abstechstihle.
Bestell-Nr. 780

KONUSDREHEINRICHTUNG

Die Colchester-Konusdreheinricht-
ung dient zum Drehen praziser Kegel
mit Langen bis 380mm und Winkeln
bis zu £10° in beiden Richtungen in
beliebigem Abstand von der Spindel-
nase. Die Konstruktion der teleskop-
ischen Konusdreheinrichtung erlaubt
nach Einstellen des gewiinschten
Winkels durch Festziehen einer ein-
zigen Klemmschraube den Ubergang
von normalem Lingsdrehen auf
Konusdrehen.

Bestell-Nr. 717



Vee holders No. 83120.

Order Code No. 777.

Morse taper holders No. 83121.
Order Code No. 778.

Parting-off toolholders No. 83127 complete with
one cobalt high-speed steel parting-off blade.

Order Code No. 779.
Cobalt high-speed parting-off blades.
Order Code No. 780.

TAPER TURNING ATTACHMENT

The Colchester Taper Turner is designed to pro-
duce accurate tapers up to 15 in. long and 20°
included angle at any distance from the spindle
nose. The taper turner is of the telescopic type
and once set to the desired angle the tightening

of a single clamp screw converts from plain to .

taper turning.

Order Code No. 717.
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COLCHESTER
TRIUVIPH 2000

PARTS SECTION

IMPORTANT

washers. In such instances, the component Order
Number and description is followed by a code
reference (e.g. 47-231) which can be used with
Appendix 1 to furnish a full specification.

. Always quote lathe Serial Number in all parts
orders or technical enquiries. This number is
stamped into lathe bed at tailstock end.

IMPORTANT when ordering —

1. Quote component Order Number and description
against each parts illustration for all component
parts required. 3

2. Some parts are standard items which can generally
be purchased locally; e.g. nuts, bolts, screws,

ERSATZTEILE

WICHTIG

WICHTIG bei bestellung- Nummer (z.B. 47-231) aus welcherin Anhang 1

1.
2.

Teilnummer und Bezeichnung anhand der lllus-
tration fur samtliche Teile unbedingt erforderlich.
Einige Ersatzteile sind Standardteile, welche
generell auf dem hiesigen Markt beschafft werden
kénnen. In solchen Fallen hat die Ersatzteil-
Bestellnummer und Bezeichnung eine Kenn-

detaillierte Angaben zu ersehen sind.

Immer die Serien-Nummer der Maschine bei
samtlichen Ersatzteil-Bestellungen oder tech-
nischen Anfragen angeben. Die Serien-Nummer
ist im Drehbankbett am Reitstockende einge-
schiagen.

SECTION PIECES

IMPORTANT

IMPORTANT pour passer commande:
1°) Indiquer le n° d'ordre de la piéce de rechange

ainsi que la description figurant en regard de
chaque piéce demandée.

2°) Certaines piéces sont d'un type standard et

peuvent &tre achetées sur place comme: écrous,
boulons, vis, lames. Dans ces cas le n° d'ordre

3°)

est suivi d'une référence de commande (par
exemple 47-231) qui sert a utiliser I'appendice
1 donnant une spécification compléte.

Spécifier toujours le n° de série du tour pour
toute commande de piéces ou demande de
renseignements techniques. Ce numéro est gravé
sur le banc du coté de la contre-pointe.
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HEADSTOCK ; cASTING ;‘gghé!RSENR.No. 24552

50685-0 bore plugs (2)
50256-0 access plate & lub. trough

65402 -1 clutch instr. plate (E.E&6.)
65404 -1 E T = (Atlas)
65405-1 = LD (Sweden)

50526-0 O0-rings (2)
50327-0 gasket

(27-891)
= 50789-0 screws (2) 61-370
50692-0 - 50796-0 screw
plug ms-me)eééfﬁ
50840- 0 _ : £ 50250-2
screws (8) 52§§§w° N\, bearing cover
46-218 (46-214) | [front)

=

50844-0 screws
(73-143)

50322-0 gasket

50252-0 cover
(rear bearing).

50255-2 cover
50965-0 shield

50412-3

50247-0 cover main casting

50643-0
pipe

\ ) 50978-0 oil-sight

50807-0 |

50792-0 SCrews.
(46-212) =

50249-0 cover

50422-0 —
brg. housing

50839-0 .
50830-0 screws
(46-217) (46-212)
50844-0
® | Q/
s g
(734143) ﬁ\
50810-0 50662-0 plate
(46-213) (swarf guard)

50032-0 50663-0 deflector

50257-0 50785-0 flanged brg.
clutch lever cover hold-down screws (4)
(50-260)

50626-0 dowels (24-765)
50853-0 screws (73-525)

50662-1
50610-0 pins (2) plate (gap-bed)

50843-0 screw (48-242)

50582-0 set-over pad el i B




HEADSTOCK ; SPINDLE & GEARS

FROM SER. No. 24552
TO SERIAL Ne

50041-0 rear bearing
(03-933)

50441-1 key
50489-0 nut springs (set of 20) | P
P 51062-0
= apeze 3

- g (82-830) _

EEN "ecreus spindle gear 50372-0
M (46-222) :gggfr-g vl

(53-303)

50133-0 cams

50769-0 camscrew

=

50162-0 circlip
(11-791)

50377-0 gear

' Jiir HITTIITNTY LS

51037-2 spindle

= - :
81-0 clip (11-?esn\ﬁT—-— —

P —

[

- 'i  — Ll
50799-0 screws— 2\ \]

50378-0 sliding gear —

(46-214) ////// - .
/ ,f/.f/q_ /. 7 51097 0 washer
- /] 50790-
[ 50925-0 |[E]| | =T (73-78) "
50534-0 0-rings 7?7?// T = 50625-0 pin
51120-0 washer ; / i 50040-0
50802-0 screws oy, / /4— 50379-0 double gear (21/42) front bearing
(46-212) 11/ / (03-932)
= & 50250-2
50927-0 D{ bearing cover
= it 50164-0 circlips (11-865)
= o 50118-0
ik el I-E\ushes) 50220-0 collars
—|50928-0 €[5 e
50217- 0 collars —

- AN Mk A

ol e Bl

50565-0 oilseal
(79-896)

50227-0 collars (2)
50167-0 circlip (1_1-865)

50169-0 circlip (11-574)

\
50121-0 bushes (10-017)

50381-0 double gear (21/21)
50384-0 gear (11)
50934-0 shaft

SHAFTS LOCATION




HEADSTOCK ; cLUTCH SHAFT & GEARS

FROM SER. NO. 22096
TO SER. NO.

51410-0 end flanges -2.

51399 -0 operating

51447-0
outer plates - 10.

51450-0
lock plates

51462-0

51388-0 Circlips.

50230-1 collar L.h.
50231-0collar rh.

50936- 0 idler shaft

51418-0 Hubs - 2.

51488-0
springs - 2.

locking rings - 2.

501690 circlip (11-754)

ﬁ__,..;susz-c bearing assy. - 6.
. 51470-0 track rings -2,
51494 -0 thrust washers -2,

MATRIX GLUTCH

50863-0 screws
51072 -0

springs
50596-0 pegs gg
<

51430-0 adj. nuts -2.

50587-0

collar. 503851 gear 50450-0 key (17-034) — 50426-0 brake hsg. 50859-‘.02;1;:@*
£ i 68+
§0060-0 brgs. 50044-0 bearing 50282-0 brake disc (
50210-0 spacer (03-838)
50522-0 ‘o' ring (27-866) Iy e i z%g:::g c.g.brgs. s,s(;::grzgvso
s clutch gear  clutch gear (73-570)
50722 -1 pulley N (assy.)
i L 50062-0 brgs. =T "y T
Sﬁ!;?:;:}screws -—'l A‘\ y—. = ] (03-918) = '-\. . i !
: - 51352-0 cluteh  50212-0, | if |
’ it | : collars - | , LA
510931 - |  Matrix. ! |
ret.washer s | x ! 5
50791-1 “ 4 2l - 1 P :
screw I Al & 7
51145-1 - — e 2 TG
washer . =3 [ - = S RN :
(locking) l - SHAFT - ] SR/ %
S I L 1 | 51018-0 spg
5021471 e Ll ' VLU i1 i 89 820-0
thr washer T | i | : T B it Ilim .I (:?risnagg)
50440-0 keys T ' j A ARAEAD i
(17-002) !‘ 1 / a&% 3‘; ; I e
L[ / NN 2 N s - : ) ;
i —_— > - e 50145-0 ¢lip (11-746) |
5091£LMM 51104 -1 ret washer ' 50?:5'1
HI- e =1 1 = "E. z 51098 -0 thr.washer plug
== 4 i 50787-0 screw (73-576) 5.25:;%2
—— it =5 e ! 50622-0 pin (25-622)
50422-0 brg. housing I = e 3 = | L (27-891)
50525-0 hsg. ‘o’ ring (27-888) : I =T 50048-0 bearing (02-884) i
50043-0 bearing (02-884 ) L 511140 washer '
50152-0 clips (12-839) - 2. 50358-1 50355-0 50356-0 50357-0 50354-0 50788-0 screw (73-576)
50560-0 oilseal (79-895) 506822-0 pin (25-622)
Pl i ey 50993-0 50998-0 50995-0
50420-0 brg. housing spacer spacer spacer
50523-0 hsg.'o' ring (27-888) 50562-0 oil seal
i s (02-899) (02-884) thetied
i 50362-0 double-gear ~ 50918-0  50051-0 brg.  50361-0 500520 brg. 50223-0
50148 -0 small clip (11-865) inter shaft  §0153-0 clip 50154-0 clip collar
50149 -0 large clip (12-838) S_gﬁg'go
|
50050-0 bearing (02-898) ———— (3] ” ="_—
50247-0 end cover —__ f = == =k —
sy | — —

50055-0 bearing (02-898) ———
50249-0 end cover .

\

—

50795-0
SCrew

50367-0
comp. gear

503633-‘0 gear 50368-0

501600 clip
(11-759)

50922-0
second shaft

comp. gear

50531-0
‘oring
50687-0
end plug

50157-0
circlip
50057-0
bearing
(02-884)

50056-0
bearing
(02-899)

50364-0

comp. gear

50115-0 bushes
(10-0285)

TR-03-7708




FROM SER. NO. 22096

HEADSTOCK ; cLUTCH SHAFT & GEARS TO SER. NO.

ORTLINGHAUS CLUTCH

51402-0 ke
(A6 x6x18) / 1410 “\\ 4310 _51481-1 screws
Ievers\ Y777 lever pins g BEEEE washuis
51444 -1 T 5 - 51489 - i
51419 -0 ner plates. iz, &.—-} ) r 514890 springs
fub - left ; 1 ¥

50210

51420 -0
hub-right

collars

-0 spacer

50522-0 "o’ ring (27-866)

507221

50786-0 screws

(73-576)
51099-1

ret. washer

507911

serew s
51145-1
washzr\ =

( locking }

50440-0

keys

(17-002)

5021441 thr.collar

50422-0
50525-0
50043-0
50152-0
50560-0

50420-0
50523-0
50245-0
50047-0
50148 -0
50148-0

50050-0
50247-0

50055-0
50249-0

pulley

]

brg. housing

hsg. ‘o' ring (27-8688
bearing (02-884)
clips (12-839)-2.
oilseal (79-895)

brg. housing

~.__|\ i

)

d

hsg.'o'ring (27-888)

end cover

bearing (02-898)
small clip (11-865)
large clip (12-838)

bearing (02-898)

end cover — —

bearing (02-898)

end cover —.

51447-1 \ 2lazd=g \51393'0

outer plates -12. adj. nuts. operating collar
50230-1 collar Lh.
50231-0 collar r.h 50063-0 c.g. brgs.
50385 -1 gear ISO‘!GQ—O cirelip (11-754) J ;- 50044-0 bearing
50060-0 brgs. | 50936-0 idler shaft [ = 4
(03-898) X /; LT || | = 50450-0 key (17-034) SDasgc_rgw
/ 50350-1 50351- 0 | || } ‘r-50425'0 brake h;g, (68-429)
/ clutch gear assy. clutch gear Jl [ I| 50282-0 brake disc.
50062-0 brgs | |
i I X N
/ 51363-0 cluten sallarse:
Ortlinghaus.

50520-0

‘o’ ring
(27-889)
2l L 50685 -1
= e = 50145-0 clip (1-746) plug
509141 driving shaft SHAF T |6 . |51104-1 ret. washer

fi=s 51098-0 thr. washer
L 50787-0 screw (73-576)
=i 50622-0 pin (25-622)

50542-0
‘o’ rings
(27-891)

“-. \ ; 150048-0 bearing (02-884 )

| | | \ \ 51114-0 washer
50358 -1 I) 50355-0 J 50356-0 \ L 50354-0 50788-0 screw (73-576)

i Y 50622-0 pin (25-622)
50993-0  sogeg-0 900 50985-0

spacer spacer spacer
505620 oil seal
(02-899) (02-384) fr9:89a]
50362:0 double gear 50918-0 50051-0 brg 50361-0 50052-0 brg. 50223-0
] inter shatt  50153-0 clip | 50154-0 clip collar
[co7) \ \ 50533-0
iy 1357 ™, ‘aring
25 \ )
b it | )1
g : ‘ Ee—
Py —— SHAFT @& | : @
 —— = ——| = = =
| ey
: O
| | e i =k
= 16T G & i) I
| o - = Lo SHAFT F|T o EO795-0
> — s i "——1 & e | 7 § SCrew
| — . - { = | o= — =
- e = ; M — : - 505310
St b . b .J‘ .-l..._—b ! -d ring
| = | e _
| -~ 50687-0
| — end plug
| | '\\
‘ ! 50157-0
50369:0 gear  50367-0 50368-0 50056-0 503640 circlip
; i comp. gear I comp. gear hearing camp.gear 0
SULE0: Diclip (02-899) 50115- 0 bushes ng?‘-n Y
k531 50922-0 (10-025) (©2.884)
second shaft

TR-03A- 7708

A



HEADBTOCK ; CONTROL FRAME ASSEMBLY ::?;;R-‘fﬁz:"m 01746

50639-1 50849-0 50832-0 screws 50301-0 lever frame
clutch lub.pipe screw (54-309) (46-214)

50649-0 oil pipe
(29-046)

50829-0 screw
(61-370)

50097-0 bracket
50835-0 screws (46-216)

50182-0 clip (11-855)
50468-0 lever

50495-0
nut (21-690)

51068-0
spring (82-860)

50710-0 plunger
50293-0 shift fork

50629-0
pin (25-620)

50295-0
fork

50080-0 . bolt

circlip (11-731)
50291-0 shift fork

50734-0 rod assy.

: 50290- 0 shift fork

50180- 0 circlip (11-731) 50473-0

lever bracket assy.

50472-0 lever bracket assy.

TR 04-7303







HEADSTOCK ; CONTROLS FROM SER. NO. 00001
TO SER. NO.

50136-0 plate cam

50135-0 drum cam

504644-0 key
(17-039)

50940-0 cam shaft

50446-0
\ key(17-037)
50452-0 key (17-037)

50942-0 shaft

50443-0
key (17-001)
50811-0 screw

(73-575)

50696-0

50813-0 screws

(46-212) 51127-0

washer

range selector

65410-0 65 / ,, 50172-0
- housing nameplate /P / 7 circlip (11-751)
50866-0

speed selector

65412-0
selector nameplate

50405-0 handles

50425-0
selector housing assy.

| 50447-0 key

50187-0
cirelip(n-776) | (17-001)
50583-0 shift pads -_
4 ’ 51130-0 washers

50539-0 o-ring
(27-870)

50447-0
key (17-001)

50474-0 shift levers

51065-0 springs
50713-0 detents"

r s

50023-0 detent bars

50815-0

screws (45-201)
51135-0 50233-0
washers collars 50698-0 plugs

-063
50822-0 screws(46-212) (.339 )

Ref: TR-05- 6808




HEADSTOCK LUBRICATION FROM SER. NO. 00001
: TO SER NO.

HEADSTOCK

DIAGRAMMATIC
— separate page

REPRESENTATION

53115 -0/
connector

53408-0 sleeve
(29-058)

53204-0 nut
(29-057)

53130-0 filter

$3090-0 clip
(88-082)

GEARBOX
—separate page

53462-0 washer (86-767)

53008-0 adaptor .

g
|
53263-0 drain pipe — | ;
- 53265-0 pipe
53108 -0 retaining collar & / taa-ugﬁ
[

53288-0 plug

53461-0 washer (86:767)

53124 -0 elbow [ 29-051) |— 53438-0 tank

53180-0 nipple (29-052)

™~ 53425-0 dipstick

53188-0 nut (29-053)

53090-0 clip (88-082)

53117-0 connector

53460-0 washer

53029-0 std. belt {07-931)
53030 -0 beit (Clausing) {07-930)
53307-0 pump assembly

B3260-0 pins 53269-0 plug (29-054)

Ref: TR-26-6803




" FROM SER.No. 00001

HEADSTOCK = PUMP ASSY. TO SER.No......
53095-0 circlip(2) 53022-0 bearing 53197-0 nut
(12-840) (02-900) (21-660)
53203-0 nut 53299-0 pulley 53394-0 shaft
(21-678)

53142-0 gasket §3220-0

. IIO» ring

@@ (27 - 895)
53418-0 spring 53355-0 screw(7)

(53-303)
53429-0stud

53470-0 washer
(85-692)

53283-0 plate ——— 53357-0 screw (3)

(45-206) @

53097-0 circlip
(12-840)

53155-0 housing 53278-0
backplate

53170-0 53172-0
key (17-042) key (17-043)

53199-0 nut
(21-678)

53281-0
impeller plate

— 53072-0 bush (10-027)
— 53237-0 oilseal (79-897)

53391-0 shaft 53099-0 circlip (11-869)

— ~—— 53023-0 bearing (02-900)

53297-0 pulley 53358-0 screw (73-572)

TR-27-7712




CLUTCH LINKAGE FROM SER.No. 12575
TO SER Nt o oae

51610-0 shift fork — 51840-0 sleeve 51779-0 screws 51534-0 bush 51707-0 S51720-0 pivol Higte

51617-0 gasket (53-303) [ reller pin

51598-4
bush

51784-B
screw

6% (46-215)

S51630-0 shift lever assy. _

£1670-0 dring (2?'390)\

— 51752-0

) . ~ . roller
51632-0 operating lever
T ST \ - - 51568-0
clips -2
(11-731)
T 51952-0
washers

51593-0 coupling assy. S

51620-0 key
(17-039)

24-542)
51785-0 screws — b
(46-215)

———— 51781-0
51614-0 bar ~

518713-0 SCrews
‘ 51699-0 pin

; o (8 J spring (45-203)
51925-0 \_ S~
' washer

screw
51543-0 bracket 51700-0 dowels (24-560) (54-309)

51742-1 rod -
cluich adj.

51771-0 screws 51698-0 coupling pin
{47-228)

51653-0 nut (22-668)

51550-0 coupling

assy.
0
Ul
51655-0 nuts (22-702)
51531-0 shoulder-bolt 51636-0 lever assy. c/w bush 51542-0
S1748-0 roller 51B38-0 sleeve
51517-0 operating bar
REFER ALSO 10 PAGE Ko 8 3
" BRATE NECHAMISH <N -
B ol |
C “\ !
i
51570-0 clips (13-799) 51I6!-8-0 nut {21-631) 51774-0 screw (54-312)

TR-08-7210




BRAKE; MECHANISM

FROM SER.No.12575
TO SER: Novwices i

51934-0
washer (85-765) (-

51938-0
washer (84-704)

A
51530-0
\ bolt (08-112)

- —£51735-0 bar guide —
-—="751897-0 guide plate {

51749-0roller T |

@@, s

GENERAL A ob
ARRANGEMENT

< =l 51650-0  85-695
nut (21-678) washer
51777-0 :
screws (73-591) /
Y

51515-0 i
centraliser bar

51727-0
tread plate

51688-0 pedal, 50"
51689-0 pedal, 30"
(assemblies)

51525-0 bolt (08-048)
g 51937-0 washe -

®/ (84-?.03)/‘_

51808-0 connector shafts

51582-0 collars
51776-0 screws (59-352)

51770-0 screws
(46-217)

51865-0 spring

—C

51922-0 washer
{packing)

51830-0
brake shoes assy.
8)) 51867-0 spring

51603-0
drum

51710-0 pin

51924-0
collar

51949-0 washer
(86-774)

51528-0(08-428)
bolt
51680-0 stop

51571-0 clip
(13-800)

51772-0 screw(47-227)
51940-0 washer (86-763)
51583-0 pivot

51895-0
strap-plate

51522-0 guide block

51562-0 clip(M-778)

51533-0 bush
51904-1 stud

/ 51536-0
/ bush
51853-0 /[ (y1.736)
=pacer [ 51567-0
clip
51668-0
o-ring

(27-871)

51751-0

roller

51703-0
pin

51562-0
circlip
\ (11-788)

51702-0 fulcrum

™~ 51512-0 op. bar

TR-07-7303




EWING FRAME ; END GEARS & COVER FROM SER. NO. 00001
TO SER. NO.

53562-0 swing frame

53840-0 washer (86-119)

53538-0 collar 53580-0gear (247) .

53814-0 screw (08-013)

53770-0
gear shaft

53781-0
53521-0 circlips (12-837) ) spacer

53848-0 washer
(85-734)

535060 brgs.
(02-897)

53735-0

(20-624) 53562-0 swing frame

53732-0 nuts (21-685)

53666-0
gear (44/56T)

53738-0 nut
(21-660) 53732-0 nuts 53844-0 washers 53811-0 stud

53808-0 stud (21-685) (85-729)

53724-0 nut
7 53701-0 end cover

53785-0 spacer

53841-0 washer
(86-119)

53815-0 screw
(08-013)

53540-0 collar

53850-0 washers (85-738)
53739-0 nuts (21-660)
53523-0 clip (13-797) 53613-0 gear (577)

ref: TR-08-6803
53801-0 stud

10



SWING FRAME ; END GEARS -~ METHIC FROM SER. NO. 00001
TO SER NO.

53562-0 swing frame

53840-0 washer (86-119)

53538 - 0 collar 53584-0 driver gear (28T) T

53814-0 screw (08-013)

53770-0
gear shaft

53506-0 brgs
(02-897 )

53848-0 washer
(85-734 )

53735-0
nut
(20-624)

53732-0 nuts (21-685)

53521-0 circlips (12-837)

53732-0 nuts £3844-0 washers 53811-0 stud
(21-685) (85-729)

53620-0 driven gear (64T)
53578-0 gear (227)

53540-0 collar

53841-0 washer (86-119)

53815-0 screw (08-013)

Ref: TR-08M-6803
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GEARBOX j} casTINGS

FROM SER. NO.
TO SER NO.

54650-0 screws (4B-247)

54076-0 flanged bearing

54126-0 bushes
(10-020)

54533-0 dowels

54153-0 casting

\‘

54656-0 screws
(46- 214)

|
-

54755-0 spacers (

54603-0
(29-044)

plug

-54250-0 cover

//
T

54665-0 screws
(46-212)

[

§4592-0 plug

54810-0 washer
(86-760)

54268-0 elbow
(29-031)

54248-0 front cover

54655-0 screws

Pt il

54070-0 fl. brg.

54072-0 fl.brg.

54658-0 screws
(46-214)
54074 -0 fl. brg.
54590-0 plug

54758-0 spacers (top)

54290-0 gasket
bottom)

54498-0
oil sight
(80-872)

54600-0 54669-0

plugs -3 SCrews

(868-080) (73-571)
ref TR-09-6803

1



GEARBOX: coNnNTROLS FROM SERIAL No. 00001

TO SERIAL No.......

54677-0 screw (60-361)

242020
54516- 0 setecﬁtor fork r.h.

selector pad

6'?‘;‘9'0 spring
R L2 540200 ball (01-788) 54045-2
\ o selector bar assy.

54275-0
selector fork Lh.

54440-0

i sel. levers-3
54535-0 pin —

54538-0 pin
(263544 (25-617)
54280-0 fork 54673-0 screws 54663-0 screw
(45-205) (46-214)
0 54423-0 N
54281-0 fork key (17-001) A

_ handle shafts-3

.

54536- 0 pins

56279-0 fork (25-616 ) -
= '\ s e
54803-0 O-ring (26-931)

washer

e handles -3_
54675-0 screws o 04
(45-204) % ke L
e ek N(Eas _H— 54678-0 screw

54598-0 a7 Chgrend)
plug (88-063) --——

54573-0

54570-0 detent plate

54680-0
screws

54278-0 . (46-212)

fork | 54671-0
S5Crews
(46-213)

54042-0 spacer el

< i
54035-0 plate

L _
&

54776-0 springs
(82-842)
54017-0 balls
(01-788)

54568-0 div.plates -3

54674 -0 screws

(45-205)

54392-0

ﬁ- / ] | e handle
54438-0 lever g '
54037-0 plate 54785-0
spring
34036-0 plate 54713-0 54478-0 54255-0 cover
54040-0 plate selector 0-ring (26-862)
top & bottom 54570-0

TR-10-6803/3

54572-0 bar retainer
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GEARBDOX ; ceaRs FROM SER. No. 00001

TO SER.Ne. . ... .. ..
54728-1 top shaft 54325-0 gear 327 54328-1 gear 23/16T 54752-0 spacer 54085-0 bearings 54215-0 clutch
(02-895) -3
54122-0 54083-0 bearings 54120-0 54174-0 54168-0 -
bush (02-886) -3 bushes clip clips ng;li'.;:; 0
(10-018) (10-022) -2 (11- aeo) (12-836) (11-745)

54229-0 collar 54230-0 collar
iz ; A N T | ) 54172-0 clip(11-754)

54725-0 54223-0  54170-0 54333-0 54124-0 54328-0 54225-0 54736-0
shaft collar clip (11-860) gear 19/187 bush (10-018) gear 35/35T collar shaft

LOCATION

DRIVE SHAFT =L

‘ L/S DRIVING SHAFT

MIDDLE SHAFT ’ ‘ FEED DRIVING SHAFT

BOTTOM SHAFT

54338-0 54132-0  54227-0 54350-0 54348-0 54346-0 54341-0 54339-0 54730-0 54130-0 54335-0 54422-0
gear 30/20 ?!Lasgfgs) collars gear 16T gear 24T gear 277 gear 28T gear 32T shaft (bush) gear 18/45 keys -2
: | ; |
=
= -“-'i" S
— - e I-
=] |l=LE ] ol - - i
g =28k m 3E
= A= 9 ZJ
- SVSIS=!
=
541?&0 54353-0 543459-0 54347-0 54345-0 54340-0 54460-0 nut 54180-0 54734-0
clip gear 22T gear 20T gear 23T gear 24T gear 26T 54660-0 screw  clip shaft
(11-865) (73-572) m- ?43)
54184-0 54732-0 54420-0 54362-0 54368-0 54751-0 54360-0 54095-0 54186-0
clips -2 shaft key gear 227 gear 337 spacer gear 36T bearing clip
(11-860) (17-017) |

(02-894) (11-866)

54092-0 54361-0 54363-0 54364-0 54187-0
bearings gear 227 gear 22T gear 22T clip
(02-886) (11-745)

TR-14-7307
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APRON ; RieHT-HAND e A .« .FROM SER.No. 22310
& ] TO SER.No..........

56402-0 leadnut
56510-0 pin (14-664)

/,,, 56643-0 screws (46-213)

- 56260-0 gib

il e 56001-2 APRON ASSY. RH.- English
i 1lé _— 56770-0 gib shim 56002-1 APRON ASSY. R.H.- Metric
e

— 1 56490-0

el
- 56870-0
56663-0 screw
B " (50-354)

56071-0 bush

,5 56665-0 screw | i

56648-0 (59-357)
(46-217)

'5

56640-0/(45-204) 56018-1 casting

56583-1 plug
R
56205-0 gasket r.h.
56553-0 plate r.h.
56490-0 spring pin

56924-0
(86-772)

- 56569-0

56519-0 pin (24-589) 56365-0 lever assy.r h
56677-0 screw(62-379)

56661-0 screws
(08-032)

56371-0 latch

56436-0 o-ring
(27-870)

[

56128-0

56571-0 plug

56927- 0 washer (86-771) ™
56517-0 detent pin

56831-0 spring (82-830)

56328-0 key 56659-0 screw (73-648)
il

%(1?-039)
56920-0 washer (85-737)

(ré §6921-0 washer (86-752)

56908-0 washer

56658-0 screw
(54-309)

56110-1 camshaft

56438-0 o-ring
(27-182)
56487-0
interlock pin

56437-0
54275-0 o-ring (27-870)
swarf guard

56362-0 lever assy.
(lead nut) j

56683-0 screws (73-579)

TR-19-7801
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APRON ; LEFT-HAND

FROM SER.No. 22310
TO SERIAL No..........

56402-0 Eng. nut
56510-0 pin(14-664) 56403-0 Metric nut
APRON - complete assy. 56005-1

56643-0 screws
(46-213)

56260-0 gib
56770-0 gib shim

56490-0—
56870- 0

56663-0 screw@
(59-354)

56071-0 bush™=

56020-1 casting Lh. L

56665-0 |
(59-357) J

- e, 56648-0
- - T o (46-217)

i
|55640‘0

|
T 55‘204)
56583-1 plug
56646-0 screws ™
(73-856)

-

56463-0 oil sight Q
(80-872) Q

56569-0

56924 -0
(86-772)

56661-0 screws

&/ (08-032)
'

.~ 56571-0 plug
56927-0 washer

56677-0
56301-0

handle

56517-0 detent pin —-
56831- 0 spring (82-830)

56436 0 o-ring (61- an
(27-870)

) 9 < 56208- 0 gasket

56554-0 plate L.h.
56328-0 ke
(17-039)

56920-0 washer

56659-0 screw (73-648)

56112 -1 camshaft
56437-0

o- rln
(2% 370}

56921-0 washer (86-752)

56438-0 o-ring (27-182)
56487-0 interlock pin

_- 56362-0 leadnut lever assy
56658-0 screw (54-309)

56299-0 handle

TR-20-7801
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APRON CONTROLS ; FROM SER. No. 22096
TO SER.No. . ......

56535-1 rack pinion 56057-0 bearing (03-943)

56230-1 (56T)

56135-0 (11-749) clip

\ 56058-0 bearing

56132-0 clip (11-864) e | (02:910)
: 56136-0
(11-743)
\\
56231-0 (15/33T)
56078-0 bush
(10-016) ——
56798-0 B
56233-0 (24T) 56133-0 (11-864)

56130 0 (11-864)

B @Q@'

E—SGBBO_—O
springs

©-—56037-0 balls

56908-0 washer —__//% §6442-0

o ring

56302-0 bearing housing
56055-0 rear bearing (03-944)

56629-1 screws (73-656)

56649-0 screw (46-218) 56131-0 clip

(11-864)

56163-0 collar

56990-0 gear 27T
56733-1

56056-0 bearing
(03-945)

565780
piug

56285- 2 assy.

56232-0 (24T) |handwheel& handle

56573-0 plug

56082-Q bush (10-017) F-\

56530-0 pinion
56298-1 handle
56129-0 clip (11-754)

56531-0 pinion shaft
56079-0 bushes (10-016)

56134-0 clip (11-864)

S
56907-0 washer A %

56234-0 gear (24/26T) :
56081-0 bush (10-016)

56740-1 shaft
56434-0 ‘o ring (27-893)

56741-0 shaft
56435-0 ‘oring (27-870)

TRI16-7703
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APRON DIALS FROM SER. No. 22096

T0 SER. No..
62591-0 screws
(73-143)-2
o 62605-0 626061
-0 dowels i spacer spacer
DIAL ASSY. -INCH 62503-1 664 5 3 P P

62609-1 springs
(82-796)- 3. g

|
62562-0 plungers —a

D

62538-0 keep

IP 62593-0 screw

(58-345)

62566-2 index ring

62537-0 key (17-042)

62600-0 gear shaft
62532- 0 gear 28T assy.

62531- 0 gear 127T.
62560-0 plate

62594-0 62567-0 62592-1 screws
screws carrier ring (73-623)-3.

(53-303)-3.

i 62536-0

62480-1 balls
DIAL ASSY. -METRIC  62475-2 62483-2 62486-1 (01-794)-3
index ring springs
(82-881)-3

62606-1
spacer

62605-0
spacer

62535-1 keep

62484-1 screws
(54-308)-2

62488-1 62485-0
washer circlip
(11-732)

TR 29-7804
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FROM SER. No. 00001
APRON WORMBOX - R.H. s

56440-0 ‘o-ring (27-885) — 56053-0 beirings (04-903) 56533-0 pinion 56070-0 pinion bush assys. -2
56923-0 washers (86-761)
56645-0 screws (46-213)

56450-0 oil seal

(79-898) \
(A \ 56410-0 locknut
(21-892)
56918-0 washer (85-738)
56164-0 spring collars -2
56820-0 spring
56330-0 key
17-023) ——

56235-0 clutch gear assy.
56150-0 clutch collar
56965-0 worm
56548-0 pivot assy. 56909-0 washers-2 56516-0 pin (14-144)

56743-0 trip shaft 56909-0 washers -2 x
56054-0 bearing (04-891)— "\\\
Al
EO)AN
I

56401-0 nutassy. — =~

l 56340-0 knob

56038-0 ball (01-790)
56910-0 washer

-

56746-0 shaft assy. ——

]
56656-0 screws
(53-303)

56543-0 plate

56185-0 coupling assy.

56978-0 casting r.h.

56928-0 washer
(86-752)

56640-0 screw (45-204)

———56408-0 nut

56375-0 interlock shaft (21-888)

N §6370-0 lever

[E w\ ———— e 56605-0 rod

G S

¥ = §6832-0 spring

: ~———— 56511-0 pin
\561.39-0 spring pin (14’.‘605p)
56488-0 pin 56818-0 spring

— 56678-0 screw (73-582)

TR-23-7803
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FROM SER. No. 00001
APRON WORMBOX = L.H. TO SER. No..........

560700 pinion bush assy. 56533-0 pinion 56053-0 bearings (04-503) 56440-0 ‘o-ring (27-885)

56923-0 washers (86-761)

56645-0 screws (46-213)

56450-0 oil seal

(79-898)
56410-0 ad). nut
(21-892)
56918- 0 washer (85-738)
56164-0 spring collars
56820-0 spring
56330-0 key

56235-0 clutch gear assy.

%____—-— (17-023)

1
——

56150-0 clutch collar

56965-0 worm
565160 pin (14-144) 56909-0 washers 56548-0 pivot assy.

56340-0 knob

56743-0 tripshaft

/ 56038-0 ball (01-790)
56910-0 washer

56401-0 nut assy.

56656-0 screws | s, 56746-0 shaft assy.
i 56185-0 coupling assy.
56549-0 plate

56979~ 0 casting Lh.

56928- 0 washer
(86-752)

56408-0 nut

56640-0 screw (45-204)
(21-688)

56375-0 interlock shaft
56370-0 lever

56605-0 rod

56832-0 spring e, H v

565110 pin (14-605) / E r
56489-0 springV
56B18-0 spring 56488-0 pin
56676-0 screw (73-582)

TR-24-7803

19



APRON: THREADING DIALS FROM SER. NO.
TO SER. NO.

00001

56853-0
dial stem assy.

{_ ENGLISH

56882-0
stud 56272-0
guard
56411-0 nut
(21-678)
56236-0
dial gear 56406-0
clamping nut
56630-0
V thumbscrew
56883-0 — '
stud
56854-0

dial stem assy.

I METRIC » 56273-0 —___|
| guard | E

For setting
instructions ,
read the plate
on front of the
guard, and on
top surface.

56407-0
clamping nut

56245-0
dial gear 22T

56243-0
dial gear 20T

56239-0 —
dial gear 16T
56800-0 spacer

56237-0
dial gear 14T

56241-0

dial gear 18T 56408-0 nut

Ref: TR-25-6803
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SADDLES ; ASSEMBLIES ERGH SEB Ne 096

TO SER. No
55514-0 screw & nut assy. ENG. |55878-0 washer (86-744)
ENG.55250-2 nut assy. 55516 -0 screw &nut assy. MET. 1 55040-0 bearing (04-891)
56653-0 screws MET. 55253-2 nut assy. "1 55876-0 washer (86-74
(48-246 S @
) L e

- \% iifﬁﬁ(gg-m A @
55491-2 L : QY

. 55338-0 .
saddle casting assy oiler (23-124)
55344-0

{L.H.)
oil seal ~ " =

55580-0

screw (59-350
55097-0 bushes
(10-020)

y:

55429-0 —
N 558¢(Ei'0 wiper assy. flat

=

E 55594-0 screws
7

(47-227)

55910+ 0
wiper assy. vee

c%— 55619-0 screws (73-582)

55401-1 pinion
55230-0 keep

55242-0 key
(17-040 )
55023-0 balls

55126-0 clamp
""" ~55386-0 pin

..... 55302-0 nut (21-660)

55300-0 nut{21-662

(01-788) @ 0
—55660-0 spacer
55768-0 : : . : i y 55879-1 spacer
A =2 NP = 55042-0 brgs.(04-892) 55101-0 e MW >

53440-0 A/, 1558830 washers (86-750)  bush(10-986) (@) S

plug ‘- " 55598-1 screws (73-582) $
55453-1 Eng. : D 55878 -0 washer (86-744)
55459-1 Met. 55038-0 bearing(04-891
55209-0 P . 55878-0washer (86-744

: ™ handwheel e 55590- 0 screws (47-228)
55782-0 disc =

(82-862] addle casting

55081-0 bracket | 55488-2
S
assy. (R.H.)

55429-0plug 55527-0

55580-0

s \\ 3 s it - I
(59-350)/./@ , A 558[‘@55”” & ere [ 55802:0 strip
5;133;3 R b 55188-0 gib
¢ T ~55134-0 clips
7 55867-0 washers (86-762)
T~ 55583-0 screws (73-573)
55678-1
shaft

55170-0 gear i = 55186-0 gib

55099-0 bushes (10-018) “~-—— 55533-0 gib screws
55613-1 screw (67-417)

55801-0 strip

TR-12- 7806
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FROM SER Neo 10261
TQ R Mo
BADDLE; LUBRICATION .

55446-0 PUMP & PIPE ASSY R/H
55447-0 PUMP & PIPE ASSY L/H

55445-0 Pump assy

55356-0 O-ring

55616-0 screw =2
L/ (73:582)

T 55150-0 Oil outlet assy.

55710-0 sleeve (B433-0843)
55884 -0 washer (B411-0101)
55783-0 Spring (82-B65)

55786-0 Spring
(82-105)

55030-0 Ball (01-788)
55884 -0 washer (B411-0101)
55709-0 sleeve (B433-0843)

55149-0 oil inlet assy.

55355-0 O-ring (27-879)

55407-1 Pipe - L H,
55412-1 Pipe -RH,

I 55708-0 sleeve (29-039)

55614 -0 55615-0
Screw - 2 screw -2 j .
(73-582) (73-582) |
| =
55824-0 Intake valve assyl e
| B~
55027-0 Ball (01-794) “’t_. 3 .G%
TR-13-7203-8
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SLIDES ; ASSEMBLIES FROM SER._No. 22096

© TO SERIAL Me. . ...

@———— 55307-0 nut (21-665)
L —

S eSS 55882-0 5
& washer (85-739)

55530-0 screws —

. 55058-0 bolt assy.

55053-0 toolpost —

55726-0
solid topslide

or

55140-0 collar ———" 55727-0

slotted topslide
55060-0 bolt —o
55726-0
solid topslide -

oiler

(23-124) O

55023-0
L __ balls (01-788)
A ~ o
Pt T - §,,55769-0 spring
55293-0 nut g TR o S i .
e / 55212-0

- 55377-0 pad —

55609-0 screw
(47-227) :

handwheel assy.
55206-0 handle

ENG.index ring
screw,Eng. MET. 55462-1

55533-0 screws 55519-0 &
_ 55285-0 nut —

—
55196-0 gib —

5 55521-0
" 155289+ 0 nut
55759-0 NN - N
swivel slide s . l’ 55244-0 key

< (17-539)
<

0o©  55657-0
i spacer

55605-0

i screws(46-214)

55070-0 bolt & nut

55233-0 keep assy.

55536-0 screw

screw 55604-0 <

354170 pivgt-——_ (68-431)

i 55592-0 screw (47-227)

1 “““““ ~ 55374-0 locking pad

" 55359-0 o-ring (27-890)
55340-0
oilers (23-124)

N

§5720+-1 Crosslide c/w gib

55533-0 screws

55193-0 gib

TR -14-7706




TAILSTOCK FROM SER. No. 22096

10 SER o
57319-0 ENG. 57355-0 57056-0 57354-0 57148-0 keep 57018-0 ball (01-788)
7250-0 7322-0 MET. screws bearing screws
3 screw 3 screw (46-214) (04-904) (46-214)

57399-0

54 spring

Q@

index ring
573031 ENG.
57155-0 key 57305-1 METRIC

57131-0

(17-041)
5 5719n;t1 ENG 5?0{92.823)
3 - bush (10- "
57193-1 MET. 57133-0

57173 -0 lever assy. handwheel

57210-0 oilers (23-124) assy.

6

57220-0 o-ring (27-182)
57233-0 pad

57446-0 washer
(85-720)

57356-0 screw

(73-575) ?

57105-0 centre (4 M.T.) 57437-0

57418-0
57128-0

57097-0 casting

57169-0

lever assy. e, R el Seitime 0 W o 570410 base
) handle ~ ‘: . 7N e :

570700 bolts

~
57468-0 wiper
assy.[vee )

57360-0 screws g
(47-232) 57443-0 washer

(85-740)

2RI e 57199-0 nut  57444-0s h
i pr. wshr.
N %s - 57108-0 (21- 665) (84-719)
57353-0 9 \B circlip (11-745)
o, SCTEWS ; 57440-0washer
> (73-582) \ (85-737)

574650 wiper assy.
[flat]

57263-0 pivot block

57348-0 screw
(73-533)

- ———-57075-0 bolt (08-017)
57441-0 washer (85-741)

57068-0 bolt assy.

TR-15-7710




CABINET & PANELS :D“‘;";R?ii-_“** qpenl

63070-0 support 57545-0 cover 63040-0 splash guard - 50"
(brake gear) 63038-0 - - ~ 30

63027-0 bolt
43
\ _

63090-0
washers

63072-0 support plate

57772-0 screws
(46-221)

63025-0 bolts (08-171)
/ 63088-0 washers

| plo==
3 i 63022-0 bolt (08-171)
@(@/ £3092-0 washer

57720-0 o-ring
(27-883)

o~

/
63053-0 nut

57872-0 62052-0 filter

T

50257-0

? B e S | ..... !

57857-0 tray-30"
57855-0 tray - 50"

575730
57704-0rail-30" o ——r
57703-0rail -50"

§7654-0 plate-30"
57653-0 plate-50"

57842-0
tray, head-end

k' e 57530-0 chute
o _—= 57540-0 cover
57743-0 screws d 57866-0 tray 30"

X 57865-0 tray 50"
A 57521-0 "

bracket

- 57509-0
57539-0 cover jacking bolt assy.
57661-0 platform

57568-0 guard 57671-0 piinth,tail-end

57670-0 plinth, head-end

57543-0 motor cover

TR-16-6803 A




BED & SHAFTS

FROM SER.No 26507
TO SER. No: vvns

58278-0 rack 50"
30"

58280-0 - -

58025-0 bed,50"gap

58027-0 30"
58038-0 bed, 50" str.
58040-0 - 30" -

58385-0 rack screws
58203-0 dowels

58145-0 gap-piece

580530 bolts
(08-016)

LEADSCR_E_‘_NS_
58340-0 Eng. 50"
158350-0 Met.50"
158343-0 Eng. 30"
58096-1 clip | 58355-0 Met.30" /'
58453-0spring =

58?32-(/"/'

FEEDSHAFTS
58417-0 ---50
58418-0 --- 30"

58427-2 sleeve
58207-0 shearpin %

THIRD- RODSHA S
58308-0 -~ 50"
58311-0 --- 30"

584550
spring

58103-0 clip

58097-0 clip (11-776)

58168-0 lever

58174-0 lever

(11-732) \_®®\

(46-216)

58010-0brg.(04-904

58117-0 collars _-@@

5P

o
e

58137-0 cover

58375-0 screws
58210 -0 dowels

58380-0 screw

58120-0 collar

58377-0 screws

58214-0 pin

iz

(58-345)

58084-0t/e brkt.

58382-0 screw (73-574)

58003-0 ball (01-790)

(46-214)

58165-0
lever assy.

58428-0
sleeve

58083-0 bracket

TR-17-7808
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ELECTRICS D.O.L.

FROM SER. NO. 22096
TO  SER. NO.

o -G

:;:‘.!E‘sz :::fml:n;zsim;zs: ;T;' Control panels complete (110v. Control ).
52021-2. Fuse cap NDRI4K. 52000-2. 346-3-50 D.OL. Eng
52284-4. Gauge ring NDR/2 amp. 52400-2. 380-3-50 D.0OL. Eng
_52154-4 Fuse cartridge NDZ 11140 /2. Control Transformers. 52160-2. 415-3-50 DOL. Eng
T -52320-2. 220-3-60 D.O.L. Eng
52153-0 . Fuse unit comp. 20 amp. 52072-1. 346 /10v. Eng. and
5§2021-2. Fuse cap NDRMI4K, 52072-2. 380 /110v. Eng. & Met. 52320-3. 220-3-50 D.OL. Metric.
52154-3. Fuse cartridge 25 amp. 52072 -3, 415 [110v. Eng. 52401-0. 380-3-50 D.OL. Metric.
52073-1. Control fuse base SI16. 52072 -4, 220/110v. Eng. & Met. | 52240-0. 500-3-50 D.O.L. Metric.
_52284-3. Gauge ring NDR /20 amp. ‘ g ;
© F 5 W ) 52041-0

Mounting plate

" |
e

52310-1 Pilot light

transformer

Niiti)

(MOv. 24w )

'
[ [®]
- 2cl ] @
TR T
i @]:,} )

Main_Contactors
52022-2. 110v. 50Hz.
(E & M)
110v. 60Hz.

52022-3.

52068-2 Main circuit

interrupter
52010 -1
Terminal block (15-156)
2
13
1
1
5
&
]
52030-2

Wiring harness (E & M)

Push Button Station — 52006-2
PUMP PILOT MAIN
OJOB-XoJ©),
;ﬁ | \ L\
52013-2 / ‘ 52012-2
Pump 'Start Main 'Stop’
{Mushroom head )
52014-2
Pump ‘Stop' 52011-2
Main 'Start’
52031-2
Pilot lamp

\

Main Motor Overloads

52045-0. Type Z0-16. (346 /380v. 50 Hz.)
52205-0, Type ZO-12. (415v. SOHz.)
52367-1. Type Z0-22-5 (220-3-60Hz.)

_Pump_Contactors

52024 -1.
52024-2

D.O.L. 50Hz. Eng. & Metric
D.0O.L. 60Hz. Atlas.

57597-0 Motor. 220/240 /380 /420-3-50 D.O.L.

57603-0 Motor.

220-3-60 Atlas.

S

./

57692-0 Pulley - standard
Eng. & Met.

57696-0 Pulley
220-3-60Hz. Atlas.

57504-0 DOrive belts - Type AT4 (07-973 )

TR-18-7703




FROM SER. NO. 24251

ELECTRICS -GERMAN TO SER. NO.

52401-1 Control panel complete
220v. Control-380-3-50

52402-1 Fuse base (15-135)-2. 52402-0 Fuse base (15-195)

52415-0 Fuse cap (15-208)-7 52421-0 Fuse cartridge

52421-2 Fuse cartridge 4 amp.(15-197)
25 amp. (15-182) -3. 52448-0 Gauge ring (15-196)

52421-1 Fuse cartridge
2 amp. (15-209)-3 52471-1 Pilot light 1
52448-1 Gauge ring (15 189)-3 transformer (15-204)

o [e]
52468-2 == L_I“”‘E‘
Circuit ————————— 1L |}
interrupter @ 11 & 7] ;
(83-388) lT "'1"'1—:—‘| [ =
R B ISJTININIE
]
52410 -1 52441-0 Main motor
Terminal block overload (83-375)
(15-217)
52410-2 52422-1 Main starter (83-401)
Te(r:';iﬂ;:IB blozc't 52442-0 Pump motor overload (83-183)
)-2, 52424-0 Pump contactor {83-367)
52.?10'0 i i
erminal block
52433-2 (15-194 ) -6

Wiring harness

57692-0
Pulley 50Hz.

52405-1 Push button assy. (83-407)

9905 y

v
52412-2
Sﬂ:;z'smn' ) ‘Emergency Stop’
(83-426) Mushroom hd. (83-421)
il 52412-2 . ; -3-
52414-2 Pump ‘Stop Main 'SLOD' (83-427) 57597-5 Motor 7’2 h.p. 380-3-50
(83-427)

52434-2 Main "Start’

Illuminated p-b. white'
(83-420) . TR-18G- 7802




STANDARD EQUIPMENT TF;‘%“E":ERM 0ooor

66514-0 SPANMNER SET
E6510-0 KEYS SET

66550-0 1% 1! VL if

1 66525-0

|un i

66552-0

=
-
-

66527-0

=

|~ =l 3l&
b

15"
& 1
g
it 1

66554-0

o
-
fins

1o

665239-0

L &
=

i~
L

66531-0

e

66533-0

Jr =1
om
=

66535-0

L
-
-

@
e
=

66537-0

5

66560-0 1 RING 1 -:-”m

"m
|
——/ =

66583-0 peg spanner 66575-0 L-key

66502-0 TOOL KIT COMPLETE

§0270-0 No.4 M.T centre

50110-0 centre bush No. 4 M.T
50111 -0 centre bush No. 5M T

65324-0 screw 3 (47-223)

/

65233-0 drive stud T 65330-0 Camlock stud 3

65203-0 driving plate assy.

TR A6 7206




BED STORPS ! FROM SER No 00001

TO SER No

MICRQMETER 68403-0 ASSY - ENGLISH
STOP 68503-0 ASSY. - METRIC

68431-0 pin -eng.

68520-0 pin -mat.\l\.3

68419-0 micro-dial -eng. i!

6B8515-0 micro-dial -met. -

68408-0 body -eng.
68428-0 pin -eng. 88508-0 body - met.
88520-0 pin - met. ; 68454 -0 screw 2 - eng. (48-242)
68533 -0 screw 2 -met, (48-242)
68448-0 screw -eng.

68530-0 screw -met. 68413-0 clamp 2 -eng.
68512-0 clamp 2 -met.

68437-0spindle rod -eng.
68524 -0spindle rod - met.

§8003-0 ASSY. 5-POSITION STOP
TURRET-TYPE

68033-0 plate §8029-0 pin (14-649)
68021-0 nut 5(21-680)

SINGLE -TYPE>

680550 spindle

68303-0 ASSY.

68007-0 ball

68324-0 pad 2 (01-788)

6803%-0 stopscrew 2:625in.
68041-0 - = 3:250in,
Y 6B043-0 #

68070-0 spring

= 3-875in. 68078-0 turret
68045-0 - Wi 4-5in.
880470 =~ = 5:250In.

rd
88308-0 body §8328-0 nerew 2 (48-242)
)
£8218-0 clamp 2

TR-ACCH-7208




FROM SER.Ne 00001

BEDSTOP: 6 POSITION LONGITUDINAL ToRRle
68695-0 68832-0 68728-0 68766-0
lever collar collar screw(47-225) knock off lever lever pin(25-627)

68778-0 plunger

68680-0
plunger bracket

(R.H.apron)
68682-0
plunger bracket - "

68848-0
(L.Hapron) ’ihaft
Gal . L 68723 0
=T T ) s _ lever
: I i P .
68742-0 nut —___ e v {7-\1///
(21-678) == : i Ay 11 ) £
.- TR ‘_“_','h_._
68808-0 i ! = \L_J e/ P
stop screw——"_ / E e .
68637-0 ball__—" e lever pin 68762-0 687100
533?(516?83)- il -“ ““‘“%rsai"{o 462 knob pin shaft knob
-0 spring— P acket screw (; 16)
(82-850) —— 58826-0 ( )
68830-0 adjusting screw bracket screw(R.H.apron
(%0-352} (46-219)
68645-0
stop bar30”
68755-0 bracket pin (2) il
68670-0 —

TT-68647-0

b ket
ar bracke stop bar 50"

--eaazo-o bracket screw(2)

(47-229)

. B68B22-0 stop screw (46-214)

68883-0 apron stop i/ 68805-0 stop screw

" . - S 68740-0 screwnut
68855-0 indexing sleeve (21-678)

68873-0
68779-0 SPring(82-874
plunger e 68828-0

68703-0
adjusting screw (60-364)

selection cover

Cover ot U 68755-0
cover screw = — ;
i 68870-0 e~ —— - bracket pins (2)
(3)(45 2023 . sprmg—g =
- 68835-0 68635-0 | b~ 688200
N cover screw(3) ball—Q wey [ ——bracket screws(2)
(45-202) (01-788) | (47-229)

68704-0 ratchet cover

68730-0 lever assembly

68699-0
collars (2)
] \ 3
| | N
68760-0 68697-0 68672-0 68892-0 68658-0 68862-0
collar pin(25626) cellar bar bracket thrust thrust spacer

washer (4)  bearing(2)
(86-761) (04-303)

TR- ACCI13-6803




i FROM SER. No. 00001
CENTRE ; rotating T0 SER. No.

60505-0 CENTRING- CENTRE LM.T. — English
60506-0 CENTRING-CENTRE ALM.T. — Metric

60510-0 STD. ROTATING CENTRE LM.T.

7-1-7208




REAR TOOLPOST ; STANDARD FROM SER. No. 00001
TO SER. Mo..

e

Rear Toolpost Assy 68850-0

69877-0 toolscrew (top)

69860-0 locknut
(21-688)

69888-0 washer
(85-695)

69893-0 rear toolpost

69885-0 screw
(47-231
69879-0 toolscrew (bottom)

69855-0 bolt

69890-0 strip

69868-0 adaptor plate

TR -32-6803




FRONT TOOLRPRGST §; i TS NG FRON ST Ne oo
TO SR Ne

r
EXTRA ITEM

69930-0 part-off
toolholder

89637-0 screw wrench

69646-0 clamp wrench

69607-0 pin

69552-0 nut (21-685) i

59565-0 washer

(85-739) 69585-0 body assy

69817-0 collar .

69920-0 No.2 M.T holder
complete

69902- 0 oversize holder

69595-0 cam (S2F)
69595-1 cam (S27)

69901-0 standard toolholder

complete 69599-0 pad (S2F)

/69589 1 pad (S2T)
696120 screws —

69618-0
spring

69540-0collar

- 69533-0 bolt (only)

69910-0 Vee toolholder

complete _ 69522-0 bolt assy.

(solid t/s)

69525-0 bolt assy.
_“_\_-_\_-_‘_‘—-—-_.
(slotied t/s)

ACC- 7404




REAR TOOLPOST ; QUICK - CHANGE FROM SER. No. 00001
T0 SER. No...

69833-0 pin

69847-0 wrench
69748-0 nut

(21-665) \@)

\ 69798-0 washer Q
% (85-739)

69817 -0 collar

0

69848-0 wrench

69823-0 cam (S2E)

69838-0 screws 69823-1 cam (S2T)

69844-0 stop

69842-0 spring

69901-0 std. toolholder™

(complete) 69829-0 pad (S2E)

59829-1 pad (S2T)

69728-0 collar

69718-0 bolt
69766-0 packing plate

69737-0 nut
69760-0 pin

69777-0 screw

(21-688)
69790-0 washer
(85-695)

69720-0 holt

69782-0 strip
69768-0 adaptor plate

TR-33-7809




TOQLPOST ; 4 WAY TURRET FROM SER Nc 00001
TO SER. No..

70002-0 TOOLPOST ASSY. (solid) 70135-0
~J screw

70003-0 TOOLPOST ASSY. (slotted) E//‘
N . : 70053-0 top disc

70061-0 handle —

70084-0 oring

70034-0 turret cap
70051-0 tension disc =5

70023-0 clamp bush t__ i enil

l]/-wws-o pin
70124-0 index ring

70080-0 ‘oring 70005-0 thrust brg.
70078-0 ‘oring

70138-0 toolscrew 8

70038-0 top pawl carrier

70092-0 pawl 2 70008-0 turret

70185- 0 pawl spring 2

70108-0ring pin

70176-0 plunger spring

70139-0 screv

70158-0 turret shaft (48-241) - 2

70116-0 )
plunger £
70196-0 '_
mcunting tenon o
A v
70179-0 spring FOR
70026-0 SoEin
e TOP SLIDE
70134-0 screw 2 4 For
SLOTTED
TOP SLIDE

70168-0 spigot
70040-0 clamp -2

70020-0 spigot bush ———

70142-0 stop screw /@ &h%\ 70194-0 turret siop 70140-0 screw 2 ~%

70045 0 clip

TR A15 7206




TRAVELLING STEADY FROM SER No. 00001
TO SER. No..

67733-0 finger assy. | pad-type)

67716-0 |
collar assy.

|
: 67548 -0 finger pad
67542-0 casting f}"//
“ ]

67516-0 assy. -

67568-0 key 7 .
§7581-0 \@ & |
{mzcar;}w T—@ @: 67530-0 finger assy. (roller)
ALTERNATIVE FINGERS
67575-0 roller
67583-0 screw 67594 -0 washer
(48-248) (B5-693)

TR-36-6803 A




STATIONARY STEADY FROM SER No. 00001
TO SER No.

67218 -0 finger collar assy.
(pad)

~————67230-0 finger assy.(padded)
67097-0 top casting

67035-0 pad
§7038-0 key K '

67086-0 screw

(73-587) \@ 7

67064-0 clamp screw

_ 67058 -0 clamp pin
67060-0 hinge pin

67010-0 base casting

67050-0 nut {20—526]”/@

67110 - 0 washer ———————)

(85-739) :

67030-0

(finger assy. roller-type)
ALTERNATIVE

67070-0 clamp plate

TR-35-6803 A




COOLANT URNIT FROM SER No 00001
TG SER No

REFER TO WIRING DIAGRAM BEFORE INSTALLING OR REPAIRS

62072-0 stand pipe

STATE VOLTAGE WHEN
ORDERING PUMP

62085-0 pump (std.)
62091-0 (Clausing)

62096-0 (C.5.A only)
62028-0 bracket

62040-0 clip
(88-059)

62118-0 screw

62142-0 washerf (45-206)

{85-735) \>§D i

] ]
| < S!

62060-0 hose

62052-0 filter assy.

62119-0 screw (fitted in lathe tray)

(46-212)

62121-0 screw - 6
(54-310)

62130-0 tank

62110-0 tank supportrail -2 ~

TR— ACC6-6803A




: : ; o FROM SER. NO. 22096
LONGITUDINAL POSITIONING DIALS TO SER. NO. .

. 62650-1 'Trav-a-dial . assy. English - Grey.
62651 -1 Trav-a-dial’ assy. Metric - Grey.

- 62661-0 wiper pad

62663~1
loading spring assy.

62658-0 screw -5 long or
_62657-1 screw - 2" long

62656-1
bracket extension

. ) i
62667 -0 cap washer -2 ——

62666 -0 spherical 5 ,.,—-*"‘"‘?

washer - -— 62655-1 bracket

62665-0 mounting
; bolt = 2

( parallel ad]. }

- B2645-0 screw (73-599)

G 6264670 washer
(85-690)

62664 -0
compression bolt - 2 i

{ tilt adj.)
62625-0 dial -Eng.

62626-0 dial - Met.

62620-0 Roller Dial assy English - Grey.
62621-0 Roller Dial assy. Metric - Grey

——62640-0
bearing

62627-0 dial housing - Eng.

_62643—0 Extension bracket,
62628-0 dial housing - Met.

62649 -0 Extension stud.
' 62636-0 clip

62631- 0 shaft

62637-0 mounting bracket 62632-0 miq. sleeve

62639-0
spring

62638-0 wiper

%—-———-szsaz-o pin

(14-629 )

62641-0 bearing

62634-0

) screw . \ %

%
S,

. 62629-0 roller - Eng

62633-0 gib

62644-0 screw ‘ \

(73-106) -2 62635-0 stud B2646-0 screw -3. 62630-0 roller - Met
62643-0 screw .
(47-229) -
TR 32-7805
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FROM SER. NO. 25358
DUAL DIALS TO SER. NO.

62702-1 TOP & CROSSLIDE DUAL DIALS ASSY.

62837-0 keep

62798-1 gear 125T 62846-0 key (17-039)

62799-1 gear 127T

62713-1 TOP SLIDE DIAL ASSY. 62853-0 oiler (23-124)

62757-0 cover

62980-0 spacer

62990-0 spring
(82-868)-3.

62949-0 screw (45-207) 62723-0 ball
(01-794)-3.
62821-0 handle

62935-0 t/s screw

62910-0 plug

62850-0 nut

62810-0 handwheel

c/w handles Gear assy.
62820-0 handle
62961-0 screw (59-356)
6294B-0 screw (45-210)
62755-0 cover
62845-0 key
(17-040) 62835-0 keep
62710-1 CROSSLIDE DIAL ASSY.
62792-1 gear 127T. 62728-0
bush - 2.
62922-0 race (04-892)-2

62995-0 washer
(86-750)-2

62808-0 handwheel 62929-0 dial ring

¢/w handle
\ 62773-0 dial

62908-0 plug

62988-0
spring discs
(B2-862)

shaft

62897-0
plate / 62963-0 screw

62955-0 screw/ / \ (£7-227) - 2.

(45-202)-3. |
/ \ £2888-1 pinion
62791 -1
gear 125T. .l'/ 62952-0 s1cr¢w
R 62740-0 clip (73-801)
9 oall (11-848)

(01-788) - 3.

\ 62989-0 spring 62890-0 gear

(o2 (82-868)-3.

62957-0 screw
(73-602)

62945-0 screw

62818-0 handle

7-31-7804




LOW VOLT LIGHT

FROM SER. No 00001
TO SER No..

64502-0 UNIT complete
64503-0 UNIT complete
64510-0 UNIT complete
64511 -0 UNIT complete

3461440 -50
3461440 - 25
220V - 50
220V - 25

all machines except CLAUSING

64515-0 light arm assy.

64610-0 switch

64535-0 shade

64531-0 screw - &4
{73-486)

64516-0 bulb - 50V
64517-0 bulb - 25Y

64672-0 washer - &4
(85-690)

64573-0 screw - 2
(73-486)

64650-0 transformer unit 200/240
64653-0 transtormer unit 346/440
64658- 0 transformer unit 500/550

TRANSFORMERS

64545-0 200/250 -50
B64546-0 3467440 -50
64547-0 500/550 - 50
64555-0 346/440 - 25

64544-0 fuse -8B

TR A 7206




FROM SER.NO 00001
MAGNETIC CHIP GUARD_ /DIAL INDICATOR TO SER. NO.

64303-0 Chip guard shield

643020 Magnetic Chip guard assy

64402-0 Magnetic dial

indicator assy - ENGLISH

64403-0 Magnetic dial

indicator assy - METRIC

5 38 7206




CHUCK & CHIP GUARDS

64220-0 chuck guard

{cHue . cuamo

64251-0 (46-214)

%”454239-0 stop pin

64265-0 suppor: rod

64231-0 knob
(18-847)

64253-0 (73-586)

= 64132-0
support

CHIP GUARD

washer 4(86-791)

} 2
64121-0

screw 4(53-303)

screw [73 627}/%
64101-0 plug

64119-0

64128-0 shaft

64053-1 chip guard 73-628 64118-0 64043-0
screw ( ) clip 2 (11-736)
(73-627)
64025-1 bracket '
64126-1

mounting screw 3(73-629)




RAPRPID THREADER UNIT : METRIC FROM SER No. 00001
TO SER. No...

58784-0 Stop pin

58873-0 59290-0 Bearing-2

59375-0 Spacer

E——59313-0 Screw
f@?’;‘*— 59461-0 Washer

58460-0 Washer

59137-0 DIAL
ASSEMBLY -~
P 59270-0 Pinion 59411-0 Steady
/ 59115-1 Collar

59364-1
gear &shc\tft =

59290-0 59037-0 Bolt
59116-1 Collar

59468-0 Washer -

£9248-0 Pin
59446-0 Roller track

i 59335:9
A SLIDE ASSY.

59253-0 pin

~ 59340-0 screw "
; 74 59298-0 i
! . Roller

&

59290-0

g

7 59062-0_BRACKET ]
. ASSEMBLY
. 59220-0
7 - b ‘ Half nut
59150 ?ly ] 59169-0
59344-0 i h{ Gib-2
59098+1 | R« Wl | _
. AN ___5_9258_1 sl - 59316-0 Screw 59245-0 Pin
59322-0 screw ] % D 59319-0 Screw
B 50247-0 ‘ i éﬁ‘
Selector pin %ﬂ 59050-0 BLOCK ASSY

T @=59222-0 Nut @

59318-0 Screw 59397-0 Main spring

59206-0 LEVER ASSY.
59398-0 Spring%

59105-0 clip

[59252-0 Pin-2

W-—SQE&Q-O Driving pin

7 Tt
/ 5\
59077-0 Bush

59076-0 Bush 59436-1 Pivot stud_J

v

- @—59224-0 Nut

59063-0 Lever
bracket

59320-0 Screw——ﬂ @‘59&65-0 Washer L=

59321-0 Screw
~ 59205-0 LEVER ASSEMBLY

59418-0 Stem

59325-0 Screw———g

'—_5,__92_03-0 LEVER ASSEMBLY| ‘

e i

l @»59038-0 Bolt

59181-0 Handle
i " |
%?:ng?ﬁ : 59013-0 Stop bar 36inch
thes. B THRFADER - 59015-0 Stop bar 56inch
56519-0 30in. L/H
58505-0 30in. R/H 59469-0 Washer
58523-0 50in. L/H
56513-0 50in. R/H ®
59347-0 Screw
I 59326-0 Screw
— = 1 o k
TR-39-73n 59125-1 COVER ASSY, b i 59065-0 Bracket

0 Pin




RAPID THREADER UNIT; ENGLISH FROM SER:No. 00001

TO SER No. .
58768-0 pin ——  — m

SBB44-0 screw
# 58981-0 washer 53512-0%

TTTo—— 58980-0 washer

58784-0 pin (apron) 58635-0 collar._ o= 58810-0 pinion
~ -
58873-0 screw y 58725-0 nut .
: 58825-0 ball races -2
58907- 0 spacer
589440 ‘
T SE765-0 min— 17 _‘l ' 58823-0 roller 58972-0 roller track shrmcy |
| A . _!jz ! 58776-0 pin 58727-0
- I~ p : 3 alf-nut
| ETAE Raay ‘S . = i 58869-0 screws |
B o -0 pins - W
‘ y % ! 58913-0
: % reg SLIDE |
i 58603-0 i
} BRACKET
o s AS5Y.
58757-0 peg
58926-0 spring 58774-0 pin
58540-0 anchor . i —58672-0 gibs
alt | 58963-0 pivot stud |~
‘| H8963-1 pivot stud \\ - 58770-0 pins
58841-0 __._ﬂ-—-/% (ﬂﬂaaso-o
SCrews =
58590-0
= BLOCK AS3Y.
58709-0 LEVER ASSY. 58928-0
main springs

58772-0 driving pin

58779-0 pins -2
> -

~rm——————— 58735-0 locknut

ses0eeg Afpg == §8620-0 §8622-0
bush i bush

58989-0 clip for 58963-1 ..

altern. to \®

58988-0 washer ) y |
58739-0 locknut | With 58963-0 !

[ Ay
58710-0 LEVER ASSEMBLY —__ 58854-0 screw

58577-0 bolt —,:? i

587320 nut ———— O
58605-0 bracket - [}“\\ . 58949-0 handie stem
d -. N e
58983-0 spr.washer B g WO 58684-0 handle
\'\ T

58852-0 screws .

-0 screw

A .. oo ong

|_ §8705-0 LEVER ASSY.

i/ 58858
% 58958-0
STOP ASSY.

58553-0 Bar - 36"
58555-0 Bar- 56"

58910-0
spacer

58696-0 knob 58575-0 bolt

58642-0 COVER ASSY.

58890-0 58783-0 58607-0 58872-0

TR ACC12 73N shaft pin bracket screws




"~ FROM )
POWER DRILLING ATTACHMENT 10 SERE.’EJ: .

70220-0 P.D. Attachment comp.

70229-0 screw (50-262)

70225-0 clamp

2

8y,

70226- 0 clamp

70222-0
barrel

70221-0 body brkt.

70235-0 pin(24-045)

70230-0.screw 3

(47-227) 70223-0 handle assy.

70229-0 stop screw

70236-0 locknut
(20-636)

70228-0 pad

70232-0 screw\

(45-206)

70234-0 pin 2
(25-636) \

70224-0 gib

70227-0 stop bar assy.

A10-672




FROM 1979
TAPER TURNER

69003-2 COMPLETE ASSEMBLY . S Al S

69332-0 screw (73-588)

T 68275-0 cover plate

69400-0 yoke

69320-0 screw (45-204)

———————— 68308-0 screws
@ I
L~

%,
Po

69081-0 bush (10-986) — 7

69030-0 block
69269-0 plate

6938-0 washers (86-773)

@

N A~ %__________ 69040-0 bolts (08-170)

69241-0 dowel pins

69155-0 gib

69308-0 screws -2 W

69231-0 pivot peg
69071-1 bracket

69354-0 slide
69295-0 screws (&8‘2“)\

N

63272-0 plate

69065-0 bracket
69336-0
screw ——
(46-217)

69297-1 screw

(60-362) €§9200-0

1

69192-0 nut —
69301-0 screw —

69303-0 screw
~ (46-212)
69

243-0 pin

69316-0 screw (14-618)

69223-0 pads -2 P ~ g
\ (48-240)
69299-1 screws -2 69384-0
(59-350) \ washer

. (85-738)
( . 3 T——69312-0 screw

————69116-0 collar |
j'__’_,..‘-SBJZG-D screw 69168-0 knob

B

69248-0 eccentric —

pin (47-226)

€69068-0 bracket

69158-0 gib

69280-0 connecting rod

69256-0 base plate

69308- 0 gib screws -2 /

69245-0 dowel 69324-0 screws
(25-623) (48-242)

TR-ACC10-7901




FROM SER.No. 00001
CAPSTAN UNIT ‘ 10 SER No.

59551-C nuts-6

{20-626)

&) 59620-0 washer
1

59540-0 knobs -6

59545-0 levers -2

59500-0 CAPSTAN ASSY. (grey) SA5E8 AU, s

53501-0 CAPSTAN ASSY. (green)

59530-0 turret head

wg‘

59593-0 screws
{B0-364)

59592-0 screw (58-352)
59526-0 chip guard
59569-0 taper pin

§9510-0 index pin bush el 59616-0 studs

59560-0 index pin
59581-0 screw (73-585)

U/"/ 53567-0 taper pin

| ﬂ'/ 59611-0 spring
: 59546-0trip lever

59600-0
turret shaft

Ryl i ey 59621-0 extract
2 | washers -6
| &
. T 59508-0 index
5 pin (24-329) U/ bushes -6

59588-0 screw 59555-0 vilers
i (46-213)

59582-0 stopscrews
-6

59594- 0 screws

59556-0 pads
/ 59507-0 feed
stop bush

D

59552-0 nut
(22-668)

59577-0 racks -2 58537-0 key
(Ne.408§) "

59561-0 pin
59506-0 swivel block
59564-0 swivel pin
59612-0 spring

59509-0
turret bush

59608-0 slide — —
59541-0 collar

~ 59587-0 screws (46-214)
T 59573-0 gib plates

§9605-0 shim -002,
59606-0 shim - 003

59587-0 screw (68-437) 5

59550-0 nut (21-659) i

59557-0 stop pin =

—— 59503-0 base casting

%—_ . 59584-0screws
. (47-226)

59515-0
drive shaft flange

= 59555-0 oilers

o s
——BY595-0 screw
7+ 59556-0 pad g

58602-0 shaft ——-

59536- 0 screw
(46-218)
58580- 0 screw

(73-830)

58524-0gibs-2
59581-0 ad]. screws

59566-0 taper pin — -

59505-0
trip block

59572-0 clamps -2 -

59570-0 drive plate 59583-0 screws (48-244)

59519-0
drive gears-2

595626-0 pins

59504-0 index block

59538-0 key — —
v ¥
(fsax %) 59613-0 spring 59?,.35;&,“"
0.
5955%-0 spring pin 59601-0 drive shaft (handwheel)

59558-0 pin

S o e = —e—— 53622-0 washer
(g) ...~ 59585-0 screw (47-225)

| 59575-0 end-plug

§9516-0 handwheel flange — — - — ~ —
59596-0 screws- 4 (73-555) ———— — "~~~

59544-0 handwheel levers =4 — —

TR-AZ2E-7308
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Spare Parts List - Appendix 1

SPECIFICATIONS OF STANDARD ITEMS - TRIUMPH 2000 and CLAUSING 15"

Reference Number

01-788 Ball steel 1/4 in. dia.
01-790 Ball steel 3/8 in. dia.
01-794 Ball steel 7/32- in. dia.

02-884 Bearing FAG 6206
02-886 Bearing FAG 160-05
02-894 Bearing FAG 160-03
02-895 Bearing FAG 6204
02-897 Bearing FAG 6004 27
02-898 Bearing FAG 6006
02-899 Bearing-FAG 6007
02-900 Bearing FAG 6301 2Z
02-910 Bearing FAG 6003

03-898 Bearing Needle INA SC 188
03-918 Bearing Needle HK 3020

03-933 Bearing Gamet 133075/133130 P
03-943 Bearing FAG 6005

03-944 Bearing INA BK 2538

03-945 Bearing INA HK 2518 RS

03-946 Bearing Gamet 160098X/160152XC

04-891 Bearing Thrust INA AXK 1528
04-892 Bearing Thrust INA AXK 2035
04-903 Bearing Thrust INA AXK 3047
04-904 Bearing Thrust FAG 51104

07-930 Belts Vee A31
07-931 Belts Vee A32
O7-972 Belts Vee A72
07-973 Belts Vee a74

08-013 Bolt Hex head 1/2 UNC x 1.1/4 in.
08-016 Bolt Hex head 1/2 UNC x 2 in.
08-017 Bolt Hex head 5/8 UNC x 3.1/2 in.
08-032 Bolt Hex head 1/4 unc x 5/8 in.
08-048 Bolt Hex head 5/16 UNC x 3/4 in.

TRI7710 I



TRI7710

Reference Number

08-112
08-170
08-171

10-016
10-0%7
10-018
10-019
10-020
10-021
10-022
10-023
10-025
10-027
10-028
10-986

11 =731
11=732
11-736
11-739
11-743
11-745
11-746
11-749
11=/51
11-754
11759
11-776
8 ST
11-778
11-788
L1=791
11-848
11.=855
11-860
11-864
11-865
11-866
11-869

12-836
12-837
12-838
12-839
12-840

Bolt Hex head 5/8 UNC x 1.1/4 in.
Bolt Hex head 7/16 UNC x 1.1/2 in.

Bolt

Bush
Bush
Bush
Bush
Bush
Bush
Bush
Bush
Bush

Hex head 5/16 UNC x 1/2 in.

Glacier
Glacier
Glacier
Glacier
Glacier
Glacier

MB
MB
MB
MB
MB
MB

Dilite BS2

Glacier
Glacier

MB
22

1825 DU
3030 DU
1215 DU

3020

2525
2215

x 1.1/2 in.

2025

DU 16

Bush Oilite CT 474 x 1/2 in.
Bush Glacier MB 2015 DU
Bush Glacier MB 1515 DU

Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Cirelip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip
Circlip

Circlip
Circlip
Crrelap
Circlip
Circlip

external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external
external

internal
internal
internal
internal
internal

3/8 in. Anderton 1400
1.1/4 in. Anderton 1400
1/2 in. Anderton 1400
1.3/8 in. Anderton 1400
5/8 in. Anderton 1400
3/4 in. Anderton 1400
1.1/2 in. Anderton 1400
7/8 in. Anderton 1400
15/16 in. Anderton 1400
1.1/8 in. Anderton 1400
1.5/8 in. Anderton 1400

5/8 in. Anderton 1500 E 485
3/4 in. Anderton 1500 E 580

5/16 in. Anderton 1500 E 250

3.3/8 in. Anderton 1400
3.9/16 in. Anderton 1400
3/16 in. Anderton 1400

7/16 in. Anderton 1500 E 343

25 mm. Andertonl4QO0

18 mm. Anderton 1400
30 mm. Anderton 1400
17 mm. Anderton 1400
12 mm. Anderton 1400

47 mm. Anderton 1300
42 mm. Anderton 1300
55 mm. Anderton 1300
62 mm. Anderton 1300
37 mm. Anderton 1300

i Bl



TRI7710

Reference Number

13-797
13-798
13=799
13-802

14-144
14-604
14-605
14-629
14-649
14-664

17-001
17-002
17-006
17-017
17-023
17-034
17-037
17-039
17-040
17-041
17-042
17-043

18-847

20-624
20-626
20-635
20-636

21-655
21659
21-660
21-662
21-665
21-678
21-680
21-685
21-688
21-689
21-690
21-691
21-692

Circlip 3/8 in. Anderton 1900

Circlip Anderton 900-106

Circlip 5/16 in. SL Narromore & Tozier
Circlip Anderton 1000 - 15

Spring
Spring
Spring
Spring
Spring
Spring

dowel
dowel
dowel
dowel
dowel
dowel

3/16 dia. x 1.1/4 in.
3/16 dia. x 1/2 in.
3/16 dia. x 3/4 in.
1/8 dia. x 7/8 in.
3/16 dia. x 5/8 1in.
1/4 dia. x 3/4 in.

Key Woodruff No. 3 BS 404

Key Woodruff No. 9 BS 606

Key 1/4 x 1/4 x 1 long. Feather
Key Woodruff Letter 'A' BS 807
Key 3/16 x 3/16 x 1.3/4 Plain
Key 3/16 x 3/16 x 5/8 long BS 46
Key 3/16 x 3/16 x 3/4 long BS 46
Key Woodruff BS 505

Key 1/8 x 1/8 x 3/4 long Round end. BS 46

Key 3/4 0/D x 3/16 thk BS 46 No. 606
Key Woodruff BS 46 404
Key Woodruff BS 46 303

Knob Bluemel type D 119

Nut 1/2 UNC standard
Nut 5/8 UNC standard
Nut 1/4 unc thin
Nut 5/16 unc thin

Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut
Locknut

3/4
5/16
3/8
1/2
5/8
5/8
3/8
5/8
1/2
5/8
1/2
1/4
3/8

UNF Nyloc

UNC standard

UNC Simmonds Aero

UNC Standard Nyloc NT/N1166
UNC standard NP/N206

UNC thin Armaloc A-5 CAPZ
UNC thin Philidas JUCJ

UNC thin 'T' NT/N206

unc Simmonds

UNC Philidas c/w Plastic cap Type QUCN

UNC Simmonds NT/N162
UNC Armaloc A-4 CAPZ
UNC Armaloc A-6 CAPZ

I1T
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Reference Number

22-668
22-702

23-124

24-045
24-329
24-542
24-544
24-560
24-589
24-765

25-602
25-616
25-617
25-620
25=622
25-623
25-626
25-627
25-636

26-862
26-931
26-947

27-182
27-866
27-870
27-871
27-879
27-883
27-885
27-888
27-889
27-890
27-891
27-893
27-895

29-031
29-039
29-044
29-046
29-051

Nut 3/8 UNC Nyloc
nut 7/16 BSF L/H

1/4 dia. Springwell oiler

Mills pin 1/8 dia. x 11/16 GP3
Mills pin 1/4 dia. x 1 in. GP4
Mills pin 3/16 dia. x 3/4 GP3
Mills pin 3/16 dia. x 1 GP3
Mills pin 1/4 dia. x 3/4 GP4
Mills pin 3/8 dia. x 1.1/2 GP3
Mills pin 11/32 dia. x 1.1/2 GP1

Dowel 3/8 x 1.1/8 in.

Split pin 1/8 x 1/2 in.

Split pin 3/16 x 1/2 in.

Roll pin 5/32 x 1.1/2 in.

Roll pin 1/8 x 1/2 in.

Dowel 3/8 x 1.3/4 in. Grade 3
Roll pin 1/4 x 1.3/4 in.

Roll pin 3/16 x 1.1/4 in.

Dowel 1/4 x 1/4 in. (precision)

Oil-ring Pioneer PO/13711213
Oil-ring Dowty No. 20
Oil-ring Dowty No 4

Oil-ring
Oil-ring
Oil-ring
Oil-ring
Oil-ring

Dowty list
Dowty list
Dowty list
Dowty list
Dowty list

5 MK1Opp49c
5 MK12pp49c
5 MK6pp49c
1 MK7pp5lc
1 MKépp5lc

O0il-ring Pioneer 6-017/MP 908
0il-ring Dowty list 4 MK15pp73c
Oil-ring Dowty list 5 MK29pp4Sc
Oil-ring Dowty list 5 MK28pp4O9c
Oil-ring Dowty list 5 MK&4pp4a9c
O0il-ring Dowty list 4 MK24pp73c
Oil-ring Dowty list 5 MK8Bppi9c
Oil-ring Dowty list 3 MK2pp49c

Tecalemit 90° M & F elbow type 43336/3
Tubing sleeve ENOTS Z2
Plug 1/2 BSP Tecalemit 4377/4
0il pipe Gripflex, Surlon No. NF40
Elbow 1 in. BS 1740
v
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Reference Number

29-052
29-053
29-054
29-057
29-058

45-201
45-202
45-203
45-204
45-205
45-206
45-210

46-212
46-213
46-214
46-215
46-216
46-217
46-218
46-219
46-221
46-222

47-223
47-225
47-226
47-227
47-228
47-229
47-231
47-232

48-240
48-241
48-242
48-244
48-246
48-249

50-260
50-262

53-303

54=-308
54-309

Parallel nipple BS 1740 1 in.

Nut BS 1740 1 in.
Nut BS 1740 1/4 in. BSP
Tubing nut ENOTS Z21
Tubing sleeve ENOTS Z7

Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap

Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap

Cap.

Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap

Cap
Cap
Cap
Cap
Cap
Cap

Cap
Cap

screw
sScrew
S5Crew
SCrew
sSCcrew
screw
SCrew

5Crew
screw
screw
sS5Crew
screw
5Crew
screw
SCrew
s5Ccrew
screw

S5Crew
SCrew
screw
sScrew
screw
screw
SCrew
Screw

sScrew
screw
screw
screw
screw
screw

screw

10-2
10-2
10-2
10-2
10-2
10-2
10-2

1/4
1/4
1/4
1/4
1/4
1/4
1/4
1/4
174

1/4

5/16
5/16
5/16
5/16
5/16
5/16
5/16
5/16

3/8
3/8
3/8
3/8
3/8
3/8

L/2

4
4
4
4
4
A
4

[ R
v A=~ Bw Bisw g v Bhyv)

unc
umnc
unc
unc
unc
unc
unc
unc
1nc
un

unc
unc
unc
unc
unc
unc
unc
unc

unc
unc
unc
unc
unc
unc

unc

screw 1/2 unc

Countersunk screw

Countersunk screw.
Counter sunk screw 1/4 unc x 5/8 in.

BSP

1 in.

Mo oM oM oM oMM KN

P =

1/2 in.
5/8 in.
3/4 in.
7/8 in.

.1/4 in.
.1/2- in.
.3/4 in.
.1/4 in.

BSP x 2.1/2 in.

cx 2.1/2 in.

1 in.

2= in

TR T -

in.
.1/4
- 1/2
in.
1)z
4 in.

- -
B RS =

x 1.1/2
x 2.1/2

10-24 t.

1/2 in.
3/4 in.
7/8 in.

in.
in.

in.

in.
T

LoV E S
1.1/2 in.

2.1/4 in.

p.-i. x 1/2 in.

1/4 unc x 1/2 in,



Reference Number

54-310 Countersunk screw 1/4 unc x 3/4 in.
54-312 Countersunk screw 1/4 unc x 1 in.

58-345 Cup-point screw 10-24 t.p..i. x 3/8 1in.

59-350 Cup-point screw 1/4 unc x 1/4 in.
59-352 Cup-point screw 1/4 unc x 3/8 in.
59-354 Cup-point screw 1/4 unc x 1/2 in.
59-356 Cup-point screw 1/4 unc x 3/4 in.
59-357 Cup-point screw 1/4 unc x 1 in.

60-361 Cup-point screw 5/16 unc x 5/16 in.
60-362 Cup-point screw 5/16 unc x 3/8 in.
60-364 Cup-point screw 5/16 unc x 1/2 in.

61-370 Cup-point screw 3/8 unc x 3/8 in.
61-371 Cup-point screw 3/8 unc x 1/2 in.

62-379 Cup-point screw 7/16 unc x 1/2 in.

67-417 Dog screw 1/4 unc x 1/4 in.

68-429 Dog screw 5/16 unc x 3/8 in.
68-431 Dog screw 5/16 unc x 1/2 in.
68-437 Dog screw 5/16 unc x 1.1/2 in.

70-445 Dog screw 1/2 unc x 1/2 in.

73-106 Domed head screw 10-24 unc x 3/4 in.

73-143 Domed head screw 1/4 unc x 3/8 in.

73-486 Cheese head screw 2 BA x 1/2 in.

73=525 Cone point socket set screw Wedglok 1/2 unc x 1 in. x 90
73-533 Full dog socket set screw 3/8 unc x 1/2 in.

73-554 Cup point socket set screw Wedglok 5/16 unc x3/8 in.
73-555 Cone point screw 1/4 unc x 5/16 in.

73-570 Cap head screw Wedglok 5/16 unc x 1.1/4 in.

73-571 Cap head screw 1/4 unc x 3.1/2 in.

73-572 Hex socket cone point Wedglok 10-24 u.n.c x 5/16 in.
713-573 Hex head screw 5/16 unc x 1.1/2 in.

73-574 Socket set screw Wedglok 1/2 unc x 3/4 in.

73=575 Cap hd. screw Wedglok 10-24 unc x 1/2 in.

TRI7710 VI
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Reference Number

73-576
73=579
73-582
73-587
73-588
73-589
73-591
73-594
73-596
73~599
73-600
73-601
73-602
73-604
73-627
73-628
782629
73-630
73-656

79-895
79-896
79-897
79-898

80-872

81-151
81-156
81-157
81-158
81-159
81-160
8l-161
81-165
81-167
81-168
81-169

82-105
82-796
82-809
82-830
82-842
82-850
82-860
82-862

Hex socket cap head Wedglok 1/4 unc x 3/4 in.
Hex socket button head screw 1/4 unc x 1/2 in.

Domed head cadium plated screw 10-24 unc x 1/2 in.

Knurled cup point socket set screw 7/16 unc x 1/2 in.
Hex head screw 5/16 unc x 3/4 in.

Cup point set screw 1/4 unc x 1/4 in.

Self tapping screw NPK type Z No. 6 1/4 in.
Cone point screw 10-24 unc x 1/4 in.

Slotted cheese head screw 4 mm. Dia x 8 mm
Round head screw 10-24 unc x 3/8 in.

Round head screw No. 8-32 unc x 1/2 in.

Half dog socket set screw 4 BA x 3/16 in.
Socket countersunk screw No. 6 unc x 1/2 in.
Half dog screw 6 BA x 1/8 in.

Cup-point screw 3/8 unc x 1 in.

Oval point screw 3/8 unc x 1/4 in.

Cap- head screw 1/4 unc x 1 in. (Wedglok)
Cup point screw 10-24 unc x 1/4 in.

Domed head screw 10-24 unc x 1/2 in.

0il seal Burtonwood TR31/M40-62-10/PA
0il seal Burtonwood M35-50-10

0il seal Burtonwood M12-28-8

0il seal INA G30 x 4 x 4

Oilsight, Tecalemit IC 4611

Open end spanner 15/16 A/F X 3/4 A/F
Key 3/8 A/F

Key 5/16 A/F

Key 7/32 A/F

Key 3/16 A/F

Key 5/32 A/F

Key 1/8 A/F

Ring spanner 1/2 x 3/4 A/F

Allen Key 1/4 A/F

Standard spanner 1.5/16 x 15/16 A/F
Standard spanner 9/16 x 7/16 A/F

Allen
Allen
Allen
Allen
Allen
Allen

Spring
Spring
Spring
Spring
Spring
Spring
Spring
Schnor

Flexo
Flexo
Flexo
Flexo
Flexo
Flexo
Flexo
r disc

82504

82804

243608

123306

82905

83104

123204

spring type K 16-34 x 22.5 x 0.8 mm.

VIL
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Reference Number

82-864
82-865
82-868
82-874

84-703
84-704
84-719

85-690
85-692
85-693
85-695
85-720
85-729
85-734
85-735
85-737
85-738
85=739
85-740
85-741

86-119
86-743
86-744
86-750
86-752
86-756
86-760
86-761
86-762
86-763
86-764
86-765
86-767
86-771
86~772

' 86-773

86-774
86-791
86-792

87-827
87-831

Spring
Spring
Spring
Spring

Flexo AM 3220
Flexo 92814
Flexo 72804
Flexo 122908

Lock washer 5/16 dia. bore single coil
Lock washer 3/8 dia. bore single coil
Lock washer 3/4 dia. bore double coil

Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer

Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Was her
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer
Washer

3/16 dia. bore

5/16 dia. bore

3/8 dia. bore

1/2 1/D x 1 0/D x .092

2 BA standard plain

1/2 standard light gauge

172 1/D x 1 0/D x 13 SWG

1/4 dia. bore

5/8 1/D x 1.1/4 0/D x 15 SWG
3/8 1/D x 3/4 0/D x 15 SWG
5/8 I/D x 1.1/4 0/D x 11 SWG
3/4 1D x 1.1/2 0/D x 15 SWG
5/8 1/D x 1.3/8 0/D x 11 SWG

Fan disc 1/2 1/D

INA thrust AS 1528

INA thrust GS 1528

INA thrust AS 2035

crinkle T. Haddon type DP/10008A
fibre 5/8 0/D x 5/16 1/D x 1/16
fibre 1.1/16 I/D x 1.3/8 0/D x 1/16
thrust AS 3047

5/16 1/D x 5/8 0/D x .040
Schnorr 8 mm.

1/4 1/D X 9/16 0/D x .056

3/8 1/D x 7/8 0/D x .048

Fibre ENOTS 1386 G

Fibre 1/2 1/D x 3/4 0/D x 1/16
Fibre 1 1/D x 1.3/8 0/D x 1/16
7/16 1/D x 7/8 0/D x .092

Tab washer for 5/16 UNC screw SP 107

Washer

Fibre 1/4 1/D x 1/2 0/D x 1/16

Fan disc washer 1/4 I/D

Thread
Thread

insert 1185-8 x ID
insert 1191-18 x 1D
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88-059 Terry's hose clip 1234

88-063 Sealing plug Robert Moss A46

88-080 Sealing plug Robert Moss A48

88-082 Hose clip Terry's No. 087-5

88-091 Gripflex suroflex braided P.V.C. hose 1/2 1I/D x .850 0/D

For electrical equipment refer to wiring diagram

TRI7710 IX






