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Ce fascicule a été créé afin que vous puissiez installer et entretenir
—otre Tour d'ure fagon correcte ; vous y trouverez les instructions

nécessaires pour_le déchargement, la mise en place et la mise en route
) de cette machine.

Z¢ =esbreuxr renseignements sur la construction, 1l'équipement et 1'emploi
f& wotre Tour vous permettront de mieux le connaftre et de l'utiliser
raticsnellement. En particulier, nous vous recommandons de suivre rigou-
recsenert les instructions de graissage. Nous pensons qu'ainsi vous
sktisndrez toute satisfaction.

2% guelgue difficulté ne pouvait &tre surmontée avec l'aide de cette
motice, nous vous prions de nous en informer en nous rappelant le numéro
metricule de ls machine qui est poingonné en bout de banc, clté contre-
pEixte.

Toe dezmandes d'informations seront les bienvenues et recevront toute
1*sttention de nos Techniciens.




De Valiere

TOUR DE TRES HAUTE PRECISION ""H.140E"

Les techniques actuelles font appel, chaque jour davantage, &4 des ensembles mécanigques de

petites et moyennes dimensions de haute précision dont la réalisation exige des machines-outils spécia-
lement concues dans ce but. C'est le cas de notre TOUR PARALLELLE A CHARIOTER ET FILETER DE TRES
HAUTE PRECISION = H. 140 E », qui compléte la gamme de nos tours, dont plus de 9.000 exemplaires ont
&ta construits. || comporte de nombreuses caractéristiques originales qui lui donnent, en plus dune
robustesse, d'une puissance et d'une précision rarement alliées sur une machine de ce type, une trés grande
souplesse d'emploi.

PR L B DR RS R4 )

Coulisses de banc prismatiques trempées, rectifiées et protegées.
Broche montée sur trois roulements a galels coniques d'ultra-précision GAMET.
MNez de broche CAM-LOCK D 1-4" avec fixation des mandrins et plateaux par cames
Tous arbres et pignons, y compris ceux de la téle de cheval, en acier Ni-Cr traité & 140 kg.
Pignons de poupée et boite de vitesse & denture rectifiée sur machine MATRIX et REISHAUER.
Boite d'avances el de filetage, type NORTON, & commande semi-automatigue.
Vis de commande et vis-mére & filets traités et rectifigs.
Arrét automatique sur butées des avances longitudinales et transversales
Arrét automatique sur butées du filetage.
Levier unique pour l'embrayage des avances et du filetage.
Ecrou de vis-mére long monté sur coulisses cémentées traitées et rectifiées.
Dégagement rapide de |'outil pour le liletage.
Tablier fermé & double paroi.
Tourelle & quatre positions de haute précision.
Contre-poupée A4 commande combinée par cabestan el volant
Graissage central.
Commandes centralisées.
Equipement é&lectrique trés complet et accessible.
Freinage électro-magnétique.
m



CARACTERISTIQUES DES TOURS “H. 140 E”

Houteur des poistes

140 mm
Daslance  eSlre-polaies 750 mm
[hametre cdmis cudessus du baonc I mm
Dicmetre odmis sur 200 mm ea avani de lo poupes 120 mm
Dametre odmis cu-dessus du chariot tronsversal 150 mm
Loagueur de guidage des chariots 350 mm
Largeur du banc 40 mm
Alssoge de lo broche 35 mm
Céne morss da la broche N° &
Nez de la broche Cam.Lock D14
Diamétre du fouwrreou de conlre-pointe 40 mm
Courss du lourresu de contte-polnie 180 mm
Chne morse de la contre-palite N° 1
Course du charict porte-outils 100 mm
Bection des outlls N x 30 mm
Fas de lo vismere § mm
Fas de lo vis du chorot frossversal i% mm
Fas de lo vis du charid porie-cutils il mm
18 viteases de broche 01500 ir/m=
Puissaence 34 CV
Colisage . 1700 = 800 x ] 500 ==
Poids net (opprozimaotil T k=
Poida smbalilé |(opprosimogtil B0 kg

|
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EQUIPEMENT NORMAL

| Eguipsmani slecirigue complel conlorme o lo porme CTRIDD: Duwjonciesr gendral commonds Dot [coremes
larmaire Deuble contociewr izverses: - Commandes ourilicires sa bosse tension - Motewr principal peolege por e
incorpores ou bobinoge - Disjoncieur de ['slectro-pompe Troneformatewr agvec fusibles de protection - Manioulotes:r ' pos
Morche aovant - Maorchs arriess Arrél gvec freinoge . Ammél sons freinoge - Hsarmement gores declenchement dure =
Protection 4 mongue de lensica - Armid geseral loms de [cuverture des portes de tele de cheval of darmoire slectricue = ==
de surcharge du moteur Amperenetre I Moteor principal 4 3 vilesses THRI 220 cu M0 V gvec lrein | Beoom
d'oiroscge agvec conclisation de datribution «f boc 1 Eclaoiroge bomse lension 1 Bome gvec coulissss Tempess & e
wl proteciion 1 Tourelle corres & 4 positicas de houie precislon | Buise de banc simple 1 lsu da touss pour §

L
pas anglas I Caobestan de percage pour la contre-ooupes | Nez de broche AMERICAN CAM-LOCK D14" ove
par comes | Ploteau de @ 1T mm | Platecu de & 300 mm | Mondrin § mors conjugués de ) 155 mm CCEF B
avec  jeux de mors durs. | jeu de mors doux o | cle 1 Polnte lize de poupes avec sa douills 1 Points fizs de cocouess

| Courrcle de commande 1 Jou de cléa de sarvice | Rayoanage dans le compartiment droit | Buretle de or—sscs
| Notice dentretien

EQUIPEMENT SPECIAL vous consuerees

ADRESSEZ NOUS LE DESSIN DE VOTRE PIECE £7 NOUS VOUS PROPOSERONS VOTRE MAC

M. DE VALLIERE S. A

100, RUE DE PARIS
92100 BOULOGNE-BILLANCOURT FRANCE - TEL. 605-7
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INTRODUCTION

Notre longue expérience de constructeurs et utilisateurs de machines-outils
nous a amenés & réaliser des tours répondant aux réels besoins de nombreu-
ses industries. Il est de fait que beaus-up d'usinages peuvent 8tre obtenus
plus rapidement et plus facilement, donc plus économiguement, sur des tours
de dimensions inférieures i celles des machines généralement employées, &
la condition toutefois d'utiliser des tours de tres haute précision, puis-
sants et complets. Les techniques actuelles font appel, chaque jour davan=-
tage, & des ensembles mécanioues de petites et moyennes dimensions de

haute précision dont la réalisation exige des machines-outils spécialement
congues dans ce but. C'est le cas de notre tour H,140"E" qui vient complé-
ter la gamme de nos tours dont plus de 8.000 exemplaires ont été construits
2 la fin de 1968, Il comporte de nombreuses caractéristigues originalee qui
l1ui donnent, en plus d'une robustesse, d'une puissance et d'une précision
rarepent alliées sur une machine de ce type, une trés grande souplesse
d'enploi : c'est & la fois un tour universel d'outillage et un tour @i
production pour pisces moyennes. Bl iy

Tous les efforts ont été réalisés pour obtenir une précision durable @
fontes stabilisées et vieillies sur parc, engrenages & denture rectifiéde
sur machines ilatrix et Reishauer, coulisses de banc treupées, rectifiédes
et protégdes, édcrou de vis-mére particulitrement long monté sur coulisses
cémentées traitées et rectifides, vis de commande et vis-mére & fileto
‘traités et rectifids, graissaze central, Tous les arbres tournant 2
grande vitesse y compris dans le tablier, sont montés sur roulenents
tandis que la broche est montée sur trois roulements & galeta clniques
d'ultra-précision de grand diamdtre permettant un passage de broche de
55 mm, Tous les arbres et pignons, y compris ceux de la té@te de cheval,
sont exécutés en acier Wi-Cr traité & 140 kg.

llous nous réservons la pozsibilité de modifier cette machine et les tours
livrés ne correspondcnt donc pas obligatoirement aux indications données
dans cette notice. D'autre part, des accessoires complémentaires, dont
certains seront trés importants, feront du tour H,140"E", dans 1'avenir,
‘une machine toujours plus universelle.

ZOUZCE ;

Ila broche, particulidrement robuste, a été étudide de manitre & unir une

trés grande précision et un maximum de rigidité, Exécutée con acier Hi-Cr

‘2 haute résistance, traitée et enti2remcnt finie apres traitement, elle

| tourne dans trois roulemecnts & galets clniques d'ultra précision de grand
ldiamétra, un double 2 l'avant et un simple a 1l'arritre.




La paire de roulements avant est réglée avec un jeu de construction
exactement déterminé et les roulements extr8mes sont préchargés ggr'
une couronne de ressorts. Ce montage nc nécessite aucun réglage a la
mise en route et pendant une longue période d'emploi. Le nez de broche
somporte un efne court et une face conformes au standard nméricain
Cem-Lock D1 4" constituant un centrage slr, rigide et trés préeis avee
fixntion rapide des platesux par comes et doigts. La poupée est graissée
par circulation d'huile, deux filtres acceszibles de l'extérieur proté-
goont les roulements de broche. Tous les engrenages de poupée comportent
une denture rectifiéde. L'arriere de 1la broche et de lea poupée sont pré-
vus de construction pour admettre tous les tvpes de serrages rapides,
aécaniques, poeunctiques ct hydrguligues.

EC 3
Le banc, breveté, trés largement dimensionné (240 om de laorgeur)
comporte deux guideges prismatiques destinés, l'un au trainard ot
l'cutre 2 la contre-poupée. Coulé en fonte nolédrée, toutes les coulisses
étant trempées et rectifides, cec qui lui confire une gronde résistance
2 l'usure, il est renforcé par un ensemble de nervures assurant une
rigidité et une stabilité absolues, gorantes d'une haute précision.
Devant la poupée, un dégagemsnt de 200 am de longucur permet le tournoge
de pitces d'un diasdtre maxioun de 320 mm sans affaiblir le banc et sans
affecter le guidoge du trainord comoe le ferait un rompu. Sur le traf-
nard des protections amovibles protégent les coulissca contre la chute
des copeoux.

COMHANDE 3

Lo commonde du tour I.140"E" comporte, monté sur un bosculeur intérieur,
un moteur a 2 viteases, 1,500 et 3.000 tr/an, d'une puissance de 3 et

4 CV entroinant par courroie plate une boite & 4 vitesses qui, A son
tour, attoque la broche par l'internédicirc d'une choine de précision
pour éviter leces cnnuis inhérento & tout emploi de courroies dans une
poupée de tour. Cette bolite, mobile dans le plan vertical pour régler
la tension de chafne eat graisséde & partir de la réserve générale par
barbotoge, ses engrenages sont toujours en prise ot les enclenchements
sont obtenus por clabots. Le harnais d'engrenages (rapport 1/8), d'une
conception brevetée, 3 commande unique et rapide, posseéde des pignons
d'une grende largeur, spéecicicment taillés & un petit module pour éviter
toute cause de reproduction et rectifids sur pachines Hatrix et Rei-
shauer. Lo denture des pignons de chaine est égnloment rectifide. La
cocbinaison de la boite et du harnais permet d'obtenir 8 vitesses, qui
sont portdées nu nombre de 16, en progression géométrique, grice aux

2 vitesses du moteur d'entrafnesent. Un frein électro-magnétique monté
sur le moteur peruet, en sgissant sur le combinsteur prinecipnl, d'obte-
nir 1a marche avant et arriére et 1'arrét de broche cvec et sana
freinage.

BOITE_d'AVANCES ;

La boite d'avonces, fermde et groissée par barbotage 2 partir de la
réserve générale, permet d'obtenir par balcodeurs et sélecteur Norton,
avec une vis-mére au pas de 6 mm, les pas métrigues suivants : 5,00
4,50 4,00 3,50 3,00 250 2,25 2,00 1,75 1,50 1,25 1,00 0,90
0,80 0,75 0,70 0,60 0,50 0 45 0,40 0,30 0,18 om, Les pas

de § 5 120 filets au pouce et 1léa pns module sont obtenus & l'aide des
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roues fournies avec la machine. La commande de cette bofte d'avances,
brevetée, rend possible le changement d'avance en marche et en charge
et également en diminmuant le nombre des pignons en prise, améliore la
précision du filetage. Un embrayage direct de la vis-mére sur la téte
de cheval, sans passer par la bolfte, facilite l'exécution de certains
pas spéciaux ou trés précis. Cette boite comporte en outre un disposi-
tif d'inversion du sens de rotation de la vis-mére, connandé par des
butées nontées sur une barre longitudinale qui assure un débrayage de
séourité au filetage =t peruet aussi, pour certainz pas divisant le |
pes de la vis-mére, le filetnge en cycle seai-gutomatigque entre deux
butées, eans inverser la broche et sans ouvrir l'écrou de vis-nére.
Les avances longitudinales cownandées par barre sépoarée, s'échelonnent
de 0,02 & 0,5 oo/tr et les avanees tronsversanles de 0,01 A 0,25 mm/tr.
Deux goupilles de sécurité protégent lo chaine cinématique des avances
contre tout effort ancrmal. Enfin la vis-oére, dont les filets esont
trritédes ot rcctifids, est déchargée de toute réanction parasite, son
pignon de coounnde £tant nonté indépendnnoent d'elle sur roulecents.

SHARIOTS ;

Les chariots sont extrémenent robustes et la longuecur de leurs coulis-
scs est particuliérecent importante : 340 om pour le troinard et le
chariot traonsversal, 140 om pour le chariot supérieur. Les verniers
réglables, de grand diemdtre, cunis de repéres wobiles, sont chromés
pnat et tres lisibles, leurs divisions correspondant a 6,01 am pour le
tronsversel, 0,02 po pour le supérieur et 0,2 cm pour le longitudinal.
Le chariot tiansversal cooporte une gueue d'aronde pour le oont de
porte-outils arriére ou d'un nppareii hydro-copiant et est équipé d'un
dispositif de dégegepent rapide breveté, particulidrement utile pour
le filetoge. On peut ainsi, parfrotation d'un levier cu teblier,
reculer instontonédment l'cutil de 6 oo puis l¢ ranener en position de
coupe sur butée posiiive sans aglr sur le vernior transverscl, ce qui
nénage la vis et l'écrou et ioplique une gronde économie de temps. Le
dégagenent rapide o une seconde utilité : il porte une graduction

(0,1 mm au rayon) gui permet de prendre des pnsses successives d'ébau-
che sans toucher au volant transversal et de venir pour la finition en
butée positive, ceci tout aussi bien lors des travoux de filetage que
de chariotage. Les filets de la vis du chariot transversal, gqul est en
bain d'huile, et de la vis du charict supérieur sont traités et reoti-
fiéa. Ce dernicr chariot est muni d'une tourelle & quatre positions,
brevetée, a indexnge de trés haute précision.

T IER :

Le toblier, groissé por barbotage, cst entidgrcwment ferné et tous les
arbres sont portés & leurs deux cxtrémités. Lo pignon de crémailldre
peut 8tre dégrené lors du filetage. L'éderou de vis-nére particuliére-
ment long (50 mm) est conté sur coulisscs cémentées, traitées et rec-
tifiées, sa coonande cst coubinés nvec cellesdes avances longitudina-
les et trans versaoles automatiques par un levier unique -excluont ainsi
toute possibilité de frusse wanoeuvre. Les lardons cfniques du trafnard
portent sur 340 mo de long et le bouton de blocage du mouvement longi-
tudinel agit dane l'nxe du chariot transversal. Enfin le tablier
cooporte un liciteur d'effort, brevets, a déclonchement nagnétique,
réglable de l'extéricur par levier et qui agit au longitudinal et au
tronsversal permettant le travail sur butées siuples ou oultiples. Ce
déclenchencnt posséde édgalecent une conmande directe percettant pour
cgrtaina travoux de finition un débrayoge longitudinal sans aucune
réaction.
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CUI\% AE-FPOUFEE :

La contre-poupée se fixe sur le banc par levier & serrage instantané

et peut f8tre déplacée latéralement de 12 nm, pour tourner cdnigue. Elle
gooporte un dispositif breveté combinant la cocmande du fourreau par
wvis zane fin et volant et celle par créuaillare et cabestan. On obtient
zinsi une course de 180 om et un excellent guidaoge du fourreau, car
celui-ci eat oncore tonu sur prés de 150 wo lorequ'il est compldtenent
avancé. Ln outre, cette disposition rend ratlonncl le uontoge sur la
coatro=-poupde d'une tourelle A outils vultiples. Le cobestan de coc-
sando peut étre enlevé iocédintement pour le trawvail su volant. Le
fouwrreau eet ontidrecent treité et un vernisr réglable trés lisible
ceeaure 668 déplocevents.

Cot appareil, brevetd, pernet de passer trde rapideoent du tournage
eylindrique 2@ .ournage clnique sans débrayer lo vis du transversal

en conaervant dans les doux cos tous les nouvenents des chariots, ¥y
ecoupris le dégzgen:nt rapide de l'cutal. I] est possible de reproduire,
dans les né€mes conditions, les profils simples sans limite de longueur.
Le régloge cdu clne idairé s'effectue a l'nide de cales introduites
derriére une »¥gie sinua, ou bien, pour les grundes séries de pidces
revenant r4viodiguenent (olne sorse par exempie) au moven de gabarits
roctifide A l'angle. D'autre part, un accessoire couplémentaire prodult
le recul automatique de l'outil lors du filetage.

SOCLE ARV 'THE ;

Le socle arucire en zeler soudé, construction & lo fois légere et
robuete, eft fortecint rervurd et cloisconné. Le poids utile de la
cachine re trouve “on2 concentré dans les parties essentiellies de
celle--2il et ca particulier dans le bane. Ce socle renferwe le noteur
pripeipel , un boe—tiroir d'arrosage trés focilement anovible: et un
placard de rangeoont.

EQULPEVE(L BL7OTRIOUS :

L'équipement Slectrigue de connende, un des plus complets existant
actuellere~t sur le carché pour ung nachine de ces dioensions, est
groupé dars une arwoire facileoent accessible et dénontable située
derridre lo poupce. Il comporto : disjoncteur général coannndé par
1l'ouverturs de l'orcoire - double contaocteur inverseur - coucandes
cuxiliairer sa borse tension - protection du poteur principal pax
thoraiques inecorpords au bobinage - disjonctour de l'éloctro-pompe -
tronefornatowr avec fusibles de protection - oaonipulateur A 5 positions -
commutateur d: v.auzage du poteur principel - interrupteur de poope et
d'éclairnge - protecilon & uanque de tension - arrét général lorg de
l'ouverture des poriss de téte de cheval et d'arcoire électrique et

en cas de cuwsherge du poteur - bornes diverses - appérenétre - Toutes
les cocmandes scrt groupées a lo portée de l'opércoteur, en particulier
un oanipulateur 4 5 positions permet d'obtenir 1la carche avant continue
ou coup par coun, la sarche arridre contimue ou coup par coup, l'arrét
avec freinuge, 1'a: 8t saons freinoge, le réarnepent =prés déuiunnhsnant
d'une sdcurits.
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ICATIO :

Dea contrf8les nminutieux en cours de fabrication et de contage, ainsi
qu'une vérification lors des essais de la pachine, selon la norce
Saloon des tours d'outillage de haute précision, gnrantie coome naxioun
de toléronce, aasurent une exécution parfaite. illoe tours peuvent 8tre
réceptionnds aux norpes Salnmon, Schlesinger, D.I.N. ou I.5.0. en pré-
sense du clicnt dons nos atelierc svant oxpédition. Sur denande et,
coyennant auppliloent, le tour H.140"E" peut &tre livrd en exdcution
spéeiala, 4A'uns préciaicn notablement sundricur: A celle dos norueas
uguclles des cachines do houte précision.




TTTTTTTURICHE DB VERTFICATION ; TOUR DOUTILLAGE DE HAUTE PRECISION |

NORME SALMON (I.S.0.)

TOUR TYFE ‘H”""CEL N© ﬁ”

OBJET DE LA MESURE

1 mmm DE MISE EN PLACE
. | m: avant et
dre du tratnard A un plan horizontal 140,02/1000 | 4 0,046
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.1 0,03/1000; 0. 0iL.
T"Tmﬂldu EII@INB du tmfgaﬂ"fu 0 00d”
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Le mise en place de la machine se fera de préférence & l'aide d'un pont
roulant ou d'une grue. L'élingue sera alors disposée comme l'indique la
figure ci-dessus, c'est-a-dire passant 3 l'intérieur du banc, sous les
servures transversales - Un équilibrage parfait du tour ainsi élingué
éra obtenu par déplacement du tralnard 2 l'aide du volant aprés avoir
ris la précaution d'enlever l'enduit anti-rouille qui protdge les glis-
isres du banc, la vis-mdre et la barre de chariotage avec de l'essence
2 de 1l'huile minérale fluide (huile de ringage). Pour éviter l'érafler
peinture, interposer entre la machine et les élingues des chiffons.

SR ]



FONDATIONS

[yen

Les fondations doivent &tre capables d'amortir les vibrations de la
machine pendant le travail. Il est donc indis ble de prévoir un
massif de ciment dans lequel sernnt aménagés des trous largement
dimensionnés destinés & recevoir les boulons de fixation. :

Les boulons d'ancrage seront suspendus par leurs écrous dans les an-
gles intérieurs du socle qui sera alors posé sur quatre vérins disposés
comme 1l'indigue la figure ci-jointe. (Ne jamais utiliser de cales en
bois dont 1'épaisseur varie avec le degré hygrométrigque ambiant).

Puis, aprds s'8tre assuré que les vérins sont correctement réglés (voir
nivailemant), couler 3 cm de ciment dans lee pieds du tour et remplir
les wrous de scellement-

Aprds price complidte du ciment (2 & 3 jours), serrer soigneusement
les écrous des boulons d'ancrage et revérifier 1l'horizontalité &
1'aide du niveau pour &tre certain que le banc n'a subi aucune défor-
mation pendant cette opération.

MISE DE NIVEAU ;
Une mise de niveau rigoureuse est indispensable pour obtenir la préci-
sion garantie et le bon fonctionnement de la machine. Ce nivellement

devra 8ive effectué sur les quatre points indiqués précédemment avant
la cculée du cimant.

On utilisers un niveau & bulle permettant de déceler une-pente de
0,01 mm pur mdtre. On agira sur la hsuteur des gquatre wérins jusqu'a
ce gque le btanc soit parfaitement de niveau sur toute la longueur.

Le niveau sera posé sur le plan arridrg du banc pour vérifier 1'hori-
zontalité dana le sens de la longueur =t sur les coulisses du chariot
transversal prur la vérification de l'norizontalité dans la direction
perpencicuiaire. 4
On déplacera alors le tralnard sur toute sa course & l'aide du volant
de manoeuvre en observant constamment le niveau & bulle.
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CONTROLE DE LA POSITION DU BANC

Ce TOUR étant une machine de haute précision doit &tre mis en place
avec le plus grand soin pour retrouver les conditions dans lesquelles
i1 a été construit, faute darguni, nous ne pouvons garantir les pré-
sisions du Procés-Verbal de ception en usine.

Aprds avoir fait la mise en place et la mise de niveau du TOUR confor-
| t aux instructions précédentes, il peut subsister une petite
déformation du banc, causée par les manutentions et le transport,
gu'il est indispensable de corriger.

Il est inutile et, mlme nuisible, de tenter de corriger le banc en
déformant 1'anaamﬁla de la machine en agissant sur son socle au moyen
de boulons ou de cales. En effet, le banc est monté sur le socle sur
deux vérins de réglage eité contre~poupée et rigidement c8té poupée.

24 une correction, longitudinale ou transversale, du niveau du banc
£tait nécessaire, la faire uniquement en agiasan% gur les vérins :
- Les deux vérins tournant dans le mémc sens compensent les écarts
flexion longitudinale du bane
- Les dew: vérine tournant en sens inverse de 1a méme quantité compen-
sent les écarts par torsion transversale du banc.

Les vérinc sont constitués une pidce, filetée au pas de 1 mm
traversée par un boulon de ¥ 12 mm. Pour régler le vérin, desserrer
12z boulon, agir sur le vérin de la quantité et dans le sens voulu
et resserrer le boulon.

On utilisera un piveau & bulle permettant de déceler une pente de

0,01 mm par mdtre. Le niveau sera posé sur le plan arridre du banc

pour vérifier l'horizontalité dans le sens de la longueur et sur les
esoulisses du chariot transversal pour la vérification de 1l'horizon=-
t2lité dans la direction perpendiculaire en déplagant alors le trainard
sur foute sa eocurse & l'aide du volant de manoeuvre en observant cons-
tamment le niveau & bulle.

Sous ne saurions trop insister sur le soin devant &tre agpnrté a ces
o tions de vérification et de correction qui doivent 8tre reprises
iediquement. En effet, si nos Clients désirent obtenir des préci=-
gions de mise en place analogues 2 celles réservées habituellement &
2as Machines & Pointer, il est absolument nécessaire de soigner et
traiter alors ce TOUR comme serait traitée une Machine & Pointer. ILa
kayte précision demende beaucoup de précautions et est inutile sl elle
eat mal erployée. .






¥IZE EN ROUTE :
4) Bnlever 4 1'aide de pétrole, d'essence ou d'huile de ringage l'en=-

duit anti-rouille qui recouvre toutes les parties usinées, en par-
ticulier les prismes et les glissidres de guidage.

2) Effectuer le ssage complet de lz machine selon les instructions
données plus loin.

) Verser dans le bac A copeayx le liquide de refroidissement
{10 ].j.‘h'ﬂs}-

D) Vérifior que le levier de mise en marche du moteur est sur "Arrét".

B) Brancher la machine sur le réseau d'alimentation en effectuant les
connexions de fagon que la broche tourne & l'endroit lorsque le
levier de mise en route est en position avant.

F) L'arrivée de courant doit 8tre isolée unignuuaannnt pour éviter les
gourts—-circuits provoqués par le liguide de coupec ou les copeaux.
Utiliscr si poseible le tube isolateyr acier. I1 est bon de prévoir
un interrupteur mural particulier & chaque machine.

@) Aprdés branchement, constater que la broche tourne librement.

E) Déplacer par la commande A main le traimard et les chariots sur
toute la longueur de leurs glissiéres.

I) Igscrire la plus E:Iita vitessc de broche et mettre le moteur prin-
cipal en marche. sser tourner quelques minutes, puls a nter
progressivement la vitesse en vérifiant qu'il n'y & pas d'échauffe-
ment anormale (Pour la broche 30° su~dessus de l'ambiance).

J) Besayer les différents mouvements, d'abord & feible vitesse, puis
aux vitesses plus élevées.

E) Fe manoeuvrer les leviers de changement de vitesse que pendant le
raleati du tour.

L) Contr8ler une dernidre fois la mise de niveau.
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Engogoeoent ot inversion avances 25 Volant tronsversal
Séloction govnes pns ot avonces 26 Volant supéricur
Sélection des pas ot avancos 27 Blocage fourreau de contre-poupée
Engngeuont dos pas ot ovances 28 Bloenge de 1~ contre-pou A
at et inversion vis-cére 29 Sélection avances fourread -
2utées droite et gnuche filetnge 30 Volant de cocuande lento
Sivenu général de poupée 31 Cnbeatan de coounnde ropide

Vidange générale de poupée
Coopartiuent poteur-frein
Coounmde de bolte do vitcsscs
Interrupteur éclairoge ot poupe
Connutatour de vitesses notouwr
Cocnande oteur et frein
Voynnt de nisc sous temsion
Acpeérenétroe

fableou électrique

interruptour général (derridre)
Zngogenent du harnais

Sivenux des roulenents

Vidanges des roulenents

Filtres des roulcnents

Zeoplissage de poupée
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33
54
55
36
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Réglage latéral de contre-poupée
Héglnge poussée sur l'outil
Sélection avances ou filotoge
Heaplissnge du tablier
Engngenont avances et filetage
Volant longitudinal

Dégngenent rapide de filetnggﬂ
Connande du pifnnn eréonill
Blocage du trafnard

Débrayage uagnétigue

Bubrayange des avances

Pougsoir d'arrét des nvances
Niveau du tablicr

Vidange ¢t filtre du tnblier
Groupc d'arrosnge
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COLMANDE DE L4 BROCHE ;

Le commande de la broche est congue de telle fagcon que toutes les
vitesses basses soient obtenues au harnais et les vitesses élevées

4 la volée, A l'exception de deux vitesses wmoyennes qui sont com=
sunes aux deux 8. Cette disposition perwet d'obtenir deux
vitesaces de volée basses qui facilisent le filetage, tout en ayant

2 ces vitesses le minimun de pignons en prise sur la broche. D'autre
part 4 ces vitesses le moteur est L& oa petite puissance pour limiter
les appoels de courant au renversement.

'ﬂ!til;iﬁl Iﬁr} }E;Eilgti

les changements de vitesses doivent 8tre faits & l'arrédt. Bien que
lee clabots soient acier nickel-chrome traité & 140 kg, il est impor-
tant d'effectuer les manoeuvres aprés l'arrdt du tour. Quand une
résistance se manifeste au moment de l'engrénewent, rcmettre la
pachine en marche et recommencer l'opération. Au moment du changement
de vitesses, seuls les clabots subissent des choce dont les dentures
des pignona, gui sont, toujours en prise, ne souffrent pas. Toutefois
cette cuncupt?nn de bofte, qui est trés favorable en ce qui concerne
la longévité des pigncns, entrefne un jeu angulaire important entre
l'arbre d'entrée de lz bolte et l'arbre de sortie, dont il n'y a pas
lieu de s'inquiker.

PASSAG] HARIATS 3

Dégager le levier de ses verrouillages en le tirant axialement. Le
pass s8'offectue, la machine tournant sur sa lancde et prite 2

a! ter, en abaicsent d'un seul coup et coeplétcuent le levier.
Pour repaseer 2 la volée, faire la manoeuvre ioverse, a4 l'arrét, ot
:;:::ngr que les pignons sont bien en prise en agissant sur le

REGLAGE 0B Ly TENSION JU CHAINE ;

Vérifier la tension de la chafne de comoande de la broche aprés un

20is de marche. Par la suite, cette chafne ne demande sucun entretien
spécial, seule sa tension doit &tre surveillée, car elle doit pouvoir
fléchir d'environ 5 mm sur le brin mou de part et d'asutre de sa posi-
tion ooyenne. Your r r cotte tension, deaserrver les vis qui fixent
. la bofte de vitcsses a l'extrémité du banc, faire monter ou descendre,
suivant le besoin, la bofte tout entidre et bien resserrer les vis en
commengant par nailna du haut. légler ensuite la butée excentrée de

poaition de la bofte.

La tension de la courroie se régle eon agissant sur le tendeur situé
a c0té du moteur principal.

220L4GE DU D@L :

Agir comme indiqué par le constructeur du moteur. e pas oublier
toutefois qu'un freinage brutal est inutile et nuisible & la machine.



BRO H

La broche, particuliérement robuste, a été étudide de manidre & unir
une trés grande précision et un maxious de rigidité. Exécutée en
acier Ni-Cr*A haute résistance et entidrement traitée, elle tourne
dans trois roulements a galets cOniques d'ultra-précision de grand
diamdtre, un double & l'avant et un simple & l'arridre. La paire de
roulements avant est réglée avec un jeu de construction exacteument
déterniné et les roulecments extr8mes sont préchargés par une couronne
de ressorts. Ce montage ne nécessite aucun réglage & la mise en route
et pendant une longuc périodec d'emploi.

Veiller 4 la propreté des filtres grﬂtégaant les roulements de broche
et ne pas oublier de les nettoyer a chague vidange.

Suivre attentivement lee conseile de graissage et de rOdage que nous
donnons d'zutre part.

Le nez do broche comporte un clne court et une face conforuss au
standard américain Can-Lock Di1-4" constituant un centrage sir, rigide
et trde précis avec fixation rapide des plateaux par cawmes et doigts.
Dans le cas ol le serrage ne serait pas normal, visser ou dévisser
d'un tour les trois doigts, le réglage a un tour prés dtant suffisant.
Veiller & ce que ces doigts soient réglés en longueur de manidre que
les cames du nez de broche doanent un serrage ‘efficace. LIPORTANT :

Ne pas oublier que les cames se serrent en les faisant tourner dans
le sens des aiguilles d'une montre, pour quec la traction des doigts
des plateaux accentue le blocage.

PRECISION

Nous supposons que vous avez acheté notre machine pour en tirer le
maxioun et en particulier pour bénéficier de la précision que nous
avons essayé d'atteindre. La broche est l'organe suquel nous avons,
ainsi que le constructeur desroulenents, attaché tous nos meillours
soins. RESPECTEZ LA !

N'oubliez pas qu'une broche de précision, =i robuste soit-elle, craint
les errcurs suivantes :

Arracher une pointe en la frappant violeaoment
Serrer une saleté derriére le mandrin ou le plateau
Serrer une saleoté dans le cBne intérieur ou utiliser une pointe non
ronde
ser un mandrin trop lourd 4L trop grande vitesse
Employer des tiges de rappel uwal centrées ou avec une tension

e
Travailler en pince sans wonter une protection sur le nez de broche
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BOITE DES AV ET FILETAGES :

La manette (1) sert & renverser le sens des avancea ou & arréter
toute la pignoneric des avances (voir description extérieure). Le
bouton (2) commande le baladeur des pas et avances. Le levier (4)
perpet de débrayer les avances ou de sélectionner une autre posi-
tion. Le levier (5) peruet d'embrayer l'avance choisie. Pour le cha=-
riotage on place le levier (6) dans sa position médiane, ce qui
laisse la vis-oere débrayée. Ce méne levier (f) incliné wvers sa
gauche, pernet de conmander la vis-mére directenent par la téte de
cheval et incliné vers sa droite, perpet de comnander la vis-nire
par l'internédiaire de la bofte de filetage et de chariotage.

Ceci constitue dans la boite d'avances un inverseur du scns de rota=-
tion de la vis-pére dont les clabots n'ont qu'une seule dent pour que
la vis-ndre retombe cn rapport avee la brochc.

Cet inverseur est conuandé par une barre situéde devant le banc et gqui
comporte 2 butées réglables (7) de part et d'autre du tablier du tour.
En fin de coursc de filetago, dans la direction de la poupée, le ta-
blier rencontre la butée gauche (7) qui arrfte le mouverent. Le retour
du tablier vers la contre-poupée s'obtient en agissant sur le levier
(6) pour commander l'enclenchement dans l'autre sens. Le retouwr jus— :
gu'a la butée de droite (7) se fait toujours au pas de 4 ma. -

Ce dispositif peut 8tre ecoployé dans les cas suivants : 8

1°) POUR TOUS éﬁg Pég 3

Fileter d'une fagon classique en inversant électriquement la broche,
mais en mettant cependant les butées (7) en place. Ainsi en cas de
fausse oanoeuvre l'outil ne peut pas dépasser la course fixée et la
pitdce ne peut pas 8tre abioéde dans le cas d'un filetage contre une
face ou dans un alésagc.

2°) POUR LES PAS DB 0,25 wo 0,30 oo 0,40 wp_ 0,50 pn 0,60 mo

0 oo {1 en 1,20 oo Opoc 2 on ma 6 :

Hettre en place les butées on fonction de la course & obtenir et file-
ter sans inverser le broche et sans ouvrir 1l'écrou de vis-aodre. Le
oouvement d'aller wvers la poupée est enclenché au noyen du levier (6)
et se poursuit jusqu'a cec que le tablier rencontrs la butée gauche
(7)« Eobrayer alors le couvecent de retour vers la contre-poupéde (qui
ge fait au pas de 4 on) au moyen du levier (6). Le nouvenment de retour
a lieu jusqu'd la butée droite (7).

IHPORTANT :

Pour utiliser cet arrét autonatique au filetage, ne jamais oublder
u'il est absolument nécessaire que l'outil de filctage travaille de
%a-_ ife vers la gauche (ou bicn de la contpe-poupéc wors la poupée)

ar ofest sculcoent dans ce cas que les but¥ée de linite de course
peupent agir, celle de gauche arrétant lc oouvencnt de coupe et celle
de droite arr@tant le pouveient de retour rapide.

BEUARQUE ;
Dans les deux cas, la présence des butées de fin de course permet d'ac=-
célérer notablcuent les opérations de filetage et de donner plus d'as-—
surance a.l'opérateur lors du filetage avec des outils en nétal durs
Ne pas oul&ier gue la présence sur la nachine du dispositif de déga-
ap:
-

gepent rapide de l'outil facilitc cncore les opérations de filetage.
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Cette manette contr8le la fonction du levier d'engagement des mouve=-
ments autodatigues. Quand elle est enfoncée le levier d'e

coonande le filetage et quand elle cat sortie le levier d'engagement
coomande les avances.

Manette enfoncée : Levier horizontal : écrou ouvert, levier vers le
bas : écrou ferné.

lianette sortie : Levier horizontal : point mort, levier vers le
bas : avances longitudinales, levier vers le haut :
avances transvorsales.

i

Aprée avoir sélectionnéd l'avance au ooyen du levier précédent, l'en-
gager en tirant vers le haut le levier d'ecbrayagc. Au contact de la
butée ou lors d'un effort trop important ce levier retombe et débraye

les avances. Au moment de l'engagement, nc pas forcer, ce qui glne-

rait l'enclenchenent, au besoin aider ie passage en agissant sur le i
volant correspondant au wouvezent choisi.

Levier on position haute : Forte poussée sur 1l'outil pour 1'ébauche.
Levier on position basse : Faible poussée sur l'outil pour la finition.
RIGNON b5 GREATLIEC ; 34

Ce pignon peut 8tre dégagé de la créueillére en le tirant axialeocent.
Ceci est purtiau&*ﬁrnnent utile lore des opérations de filetage.

auxX de grande précision, si l'on veut &Fiter toute
réaction 1nr- de l'arrét automatique des avances longitudinales en
direction de la poupée, adapter sur la butée de banc un pion qui
agisse sur ce poussoir. Le déclenchenent se produit zlors pour un
effort négligeable.

ELISE S

He pas oublier de lo nettoyer lors de chaque vidange.

S2OLAGE DES LALDOLS ¢

Les lardons & l'avant et & 1l'arriére sont clniques.

Pour le lardon arridre, desserrer les vis et rapprocher le lardon du

banc le serrer. |
Pour lardon avant, serrer les deux écrous se trouvant en boute du |
lardon afin d'obtenir le serrage. Pour desserrer le lardon, faire la |
manoceuvre inverse et repousser lea deux vis. |
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Nous n'insisterons jamais assez sur la gquestion du graissage qui nnul‘
conduit & dire quelques mots du rddage de la machine. .

Quelles que soient les précautions prises en nos Ateliers pour monter
nos nanhgnaa avec les plua grands soins et calgré plusieurs ringages
en cours de montage et d'essais, rien ne pernmet de garantir gqu'au
cours des prenciéres heures de travail effectif de la machine, l'huile
de graissage ne se chargera pas d'iopuretés. Ceeci, bien que regret-
table, eat normel et se retrouve dans pratigucment tous les organes
mécaniques. C'est pourquoi il est nécessaire, jusqu'a la preniere
vidange de respecter une période de r8dage, $ charge réduite, d'en-
viron 100 heures de marche pour tenir couptc de la présence possible
de ces corps étrangers.

5

Aprés cette premidre période, il est nécessaire de vidanger trés soi-
gneusenont tous les organes de la oachine, de les rincer on faisant !
les pleins avec de l'huile légetre de ringage que l'on videnge & son
tour avant de faire & nouveau lecs pleins avec les huiles conseillées.

e pas oublier & chaque vidange de nettoyer soigneusement les filtres.

EQUEEE S

La poupée, la broche, la bolte de vitesses ot la bolte des avances
sont graissées & partir d'un o@me bain d'huile dont le niveau est
visible sur la bolte des avances. Les roulements de la broche sont
alimentés & travers deux filtres accessibles de l'extérieur qui
doivent &tre nettoyéds 4 chague vidange. Au poment de la livraiseon la
machine peut &tre lubrifiée avec une huile d'une viscosité plus ]
élevée gue par la suite, surtout durant le r8dage. Ceci toutefois _'
provoque une élévation notablc de la tenpérature des paliers de broche.
Aprds environ 200 ou 300 heures d'utilisation il est possible d'adop-
ter une huile plus fluide. :

!
SARLIER L
Le tablier cat graissé par barbotage et par unc poope gqui est com=
mandde par le levier de sélection decs avancee longitudinales ot
transvereales. Chaque jour agir caviron 20 & 30 fois sur ce levier

pour amorcer le graissage qui a lieu ensuite a chague nanocuvre de
sélection. A chague vidange nettoyer le filtre.

TOURELLE CARREE :

Cet organe, comwme toute mécanique de précision, doit &tre <
ment entretenu. C'est pourquoi, nous conseillons de déconter la Tome
relle chaque senaine pour la nettoyer ot la graisser. -

AUTRES 0RGAYES 4

Suivre les indications du tableau de graissage. En ce gqui conoes
vis transversale, on atteint se réserve d'huile en roculant an
pun le chariot transversal.




- Ce dispositif cst particulilrement indispensable pour le filetage.
1l permet, par rotation d'un levier au tablier, de reculer instan-
tandoent 1'outil de 6 mm puis de le rasener en position de coupe sur
butée positive sans r sur le vernier transversal, ce gui peruet
de oénager la vis et l'écrou et isplique une grande éconoaice de teops.
11 importe, loroque l'on ne se sert pas de ce dispositif de bien
renottre le levier en position serrée pour éviter tout jeu préjudi-
giable A& la précision du mouvement transversal.

La division figurant sur lc corps du dégageucnt rapide (0,1 mm) per-
2et de prendre los passes successives sans toucher asu transversal,
ceci tout ausei bien lors des traveux do filetage que de chariotage.

Pour accroitre la rigidité dans le cas de tournage & l'envers, le
chariot supéricur a été ouni de trois boulons de fixation. Pour serrer
le troisiéme boulon il faut reculer le chariot porte-outils jusqu'a
ce que le boulon soit accessible.

VIS=tERE 3

Les fllets de la vis-oére sont treopés superficizllencent et rectifids
sur une machine de¢ heute précision. Cette wachina, qui posséde une
came de correctiong e8t réglde périodiquenent & l'aide d'une rigle
étalon de la "DIXI" qui est égalcuont utilisée lors des vérifications
sur les TOURS finie. U'autre part, les vis-peres sont égaleoont con-
;;giﬁaﬂ sur un banc de mesure spécial pour filotages "CAdLl LEISS

I -

TOUHE. 3

Cettc tourelle, btien entrctenuc et bien utilisée, doit pernettre aux
outils de retoober on position 4 quolques ulercns prés. Veiller par-
ticulidrement 4 son nettoyage ot & son entrctien.

L'encoche de verrouillage £€lastiquo doit toujours &tre ls plus pris
possible de l'outil coupant.

Pour choisir 1l'angle de départ de la tourelle desserrer lo boulon
central. D'autre part la tourellc peut ausei 8tre bloguée, sans
indexage, entrc les positions de verrouillage.

ONTHE_ZOURRE i

Bvitor, lorsque vous chassez une pointe ou un foret, de le faire en
laissant eobrayé le oouvement microoétrigue du fourreau, gue vous
fatiguez inutilecent. tiettre la coniande en position : mouveoont
rapide, 1l'inertie du fourrcau doit &tre suffisante.
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1 Rouleaent double & gnlets cBnigques & collerette n® 113060/113100 K
(60 x 100 x 58) PRECISION INDUSTRIELLE GAHET

1 Roulecuent siople 3 gnlets clniques A collerette n® 112045/112085 C
45 x 85 x 24, 5) FRECISION IHDUSTRIELLE GALET
podifié aalan dessin D.V. 15 002 089)

ROWERE 4

2 Rouleoents doublce & billes n® 4201 (12 x 32 x 14)
1 Roulecuent siuple & billoe n® 6202 (15 x 35 x 11)

2 Douilles & aiguilles n°® HK 1616 IHA (16 x 22 x 16)
1 Douille & aiguilles n® HEK 2820 INA (28 x 35 x 20)

BOITE DE VITESSES :
2 Roulewents sicples A billes n° 6303 {1? 47 x 14)
2 Rouleoents doubles & billes n® 4204 N (20 x 47 x 18)

1 Rouleoont aicple & billes n® 6201 (12
1 Roulenent einple & billes n® 6202 (15
2 Roulenents sioples & billes n® 6203 (1
1 Roulecent sicople & billes étanche n® 6
1 Roulecent siople & billos n° 600508

2 Rouleuents siuples & billes n° 16006 {30 55 9;
2 Douilles & aiguilles n® HK 3020 INA (30 x 37 x 20

1 Roulenment siople & billes étanche n® 6201 Z (12 x 32 x 10)
ZADLIER -

Roulencnt siople & billes n® 6201 (12 x 32 x 10)

Roulecoent sinple & billes étanche n® 6201 B (12 x 32 x 10)
Roulecent siuple & billes n® 6005 (25 x 47 x 12)

Roulenent siuple & billes étanche n° 6005 E (25 x 47 x 12)

Douille A aiguilles n® HK 1312 INA (13 x 19 x 12)
Douille & aiguilles n° HII 1620 INA (16 x 20 x 20)

H
Mro
S

o w — — —




Au cours de l'usage du frein, l'usure de la garniture a pour

conségquence :

1°) L'augoentation progressive du couple de freincge,
2°) Se disparition lorsque la butée (14) vient appuyer sur la

ealandre (9).

Done, LORSQUE LE FREINAGE DEVIENT INSUFFISANT :
12:} Desserrer légéreoent la vis de blocage (5),

Tourner vers la gauche (sens

inverse des aiguilles d'une nontre)

1la pidce (13) d'environ un deni-tour, ce izi éearte la butée de

ln calendre d'eaviron 0,5 oo quand le fre

?) Resserror lo vis de blocage,

49) Ropprocher la vis (8) = Vieder 4 fond sans forcer, dévisser d'un
devi-tour et icmobiliser gvec le contre derou dana cette position,
£i1 (15) peut enplcher 1l'opération

5°) Aprés plusieurs réglages, lo

2) ; en ce cas

est sous tension,

- Resserrer la vis de bloecnge (5) (13 est alors solidaire

de 4 et de 7)
-~ Dévisser les ,’5 vis (16
- Retirer la calandre Eg

zgrta—gurnitum (7)

qui entraine avec elle la couronng
sons la tourner),

raque (7) est coopldtecent sorti du flasque (10), tourner
l'ensecble (7) de un tour ou plus par froction de deni-tour

vers la droite (sens des aiguilles d'une oontre)

- Renettre on place (7) et la calandre (9) avee ses vis (16),

= Revenir alors nu pnragrophe 2.

EE&IQEETIGH : -

{ Bobine de frein

2 Gorniture

5 Disque frein wentilatour
4 Culasso

5 Vis de bloeage

6 Arnature

T Couronne porte-garniture
8 Vis

9 Cglandre

10 Flasque frein

11 Roulenent

12 Rotor

13 Bupport dec butée

14 Butée

15 Pl d'alinentation du frein

16 Vis de fixation de la calandre
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PROGRAMME DE FABRICATION

Tours universels d’outillage.

Tours & charioter & grande vitesse,

Tours de production.

Tours 3 diamanter.

Tours multibroches & cycle
aulomatique.

Aléseuses d’opérations monobroches,

Aléseuses d'opérations multibroches
4 cycle automatique.

Machines spéciales.

Qutillages de fabrication,

M. DE VALLIERE S.A.

100, RUE DE PARIS
992.-BOULOGNE-BILLANCOURT - FRANCE - 605.74.86
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