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Transport, montage et raccordement su réseau électrique

a) Transport au lieu d'utilisation

b)

En régle générale, les machines destinées 4 1l'expédition sont em-
ballées en caisses. Autant que possible, le transport du lieu de
déchargement jusqu'au lieu de montage devra d¢tre fait en caisse.
Lorsqu'il s'agira de transporter des machines déballées, les clbles
de serrage ne devront &tre passés que sur les parties en fonte, suf-
fisamment robustes, de manidre & ne pas endommager les leviers qui

sortent de la machine, les poignées de commande, etc.

Mise en place

Les machines doivent &tre mises de niveau avec une grande précision

4 1'aide d'un niveau & bulle d'air.

Pour faire monter le niveau & bulle d'air, nos établissements four-
niront un pont d'ajustage (vernissé de laque rouge) précisément aju-

sté pour chaque machine.

Pour le mettre de niveau, on chasse des coins d'acier avec peu de
conicité entre le plancher et le pied de la caisse, prés des vis

de fixation au pied de la caisse.

En mettant de niveau, il faut surtout faire attention & ce que le
niveau 4 bBulle d'air, lorsqu'on deplace le pont d'ajustage, indique
une condition précisément horizontale sur tout le banc, tant dans

le sens longitudinal que surtout dans le sens transversal.

Aprds l'usage, le pont d'ajustage doit &tre conservé soigneusement,
comme il faut l'utiliser de nouveau lors de changements ultérieurs

des machines et de contrdles de précision.

Au cas ol les machines sont équipées d'avance automatique des barres,
le supﬁort du tube de guidage des barres doit &tre mis en place et
fixé de telle manidre que le tube de guidage des barres et la broche
du tour soient exactement dans le prolongement l'une et l'autre. lLa
cdte de recul du support et du tube de guidage par rapport & 1l'extré-
mité arriédre de la broche du tour, est indiquée dans le plan de fon-

detion (annexe 20).

Raccordement au réseau électrique

Le raccordement au réseau électrique se fait par 1l'intermédiaire du
boltier de raccordement (fig. 22 - repére 1). Toute la céblerie in-
térieure est faite par l'usine.

Les trois interrupteurs installés & la plaque: oblique (voir fig. 22)

de la poupée fixe ont pour but & savoir:

L ey ] .
g LY e
. -




o X

L'interrupteur (4) & la poignée & bille rouge sert de commuta-

teur principal et de commutateur de renversement.

Dans le cas de la position "O", toute l'installation électrique

est mise hors de circuit.

Dans le cas de la position "R" ou "L", le moteur d'entralnement

et 1'autre installation électrique sont mis en circuit.

Le commutateur (3) sert de commutateur des connections polaires

pour 2 ou 3 vitesses de rotation.

L'interrupteur de sécurité du moteur & la garantie contre le
court-circuit (5) sert 4 mettre la pompe & réfrigérant en cir-

cuit et hors de circuit.

Les contacts 4 fiches et les fusibles pour 1l'éclairage, la pompe
d réfrigérant et le dispositif de percage rapide sont installés

dans la porte du socle de la caisse au derrieére de la machine.

Dans la figure 23 sont marqués de

Repére 12: Le contact & fiches pour 1lt'éclairage

Repére 13: Le contact 4 fiches pour la pompe 4 réfrigérant

Repéresl4 et 15: Les contacts & fiches pour le moteur de commande
du dispositif de percage rapide

Repdre 16: Les fusibles pour le moteur d'entrainement

Repdre 17: Les fusibles pour 1'éclairage

Repére 18: Les fusibles pour le moteur de commande du dispositif

de percage rapide.

Toute l'installation électrique est faite 4 1l'usine et elle est
prévue pour la tension de service indiquée par le client. Chaque
machine est munie d'une plaquette sur laquelle est indiquée la
tension de branchement de la machine. Au cas ouU cette indication
ne correspondra pas & la valeur de la tension de service dont on
dispose, toute 1'installation électrique, le moteur d'entrafnement
et le moteur de pompe devront &tre modifiés conformément au schéma

électrique (annexe 21).

Avant la mise de la machine en mouvement, vérifiez le sens de ro-
tation du moteur d'entralnement et de la pompe 4 réfrigérant sur
sa Jjustesse.

Le sens de rotation du moteur d'entrainement devra &tre tel que
la broche du tour, dans le cas de la position "R" du commutateur

principal (4), marche dans le sens droit, et, dans le cas de la

position "L", dans le sens gauche. -f‘f%{?yi
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ITI. Instructions de graissage

a)

b)

Broche du tour

Une fois par jour, les paliers principaux doivent &tre graissés
avec de l'huile appropriée et destinée aux roulements & billes
4 grande vitesse. L'huile doit &tre versée dans les coupelles

que l'on voit aprés qu'on a relevé le capot de la poupée fixe (6).
Pour une action de graissage, environ 2 cm5 d'huile suffisent.

A cet effet, nous recommandons d'utiliser le produit "ESSO", type
TERRESSC 43 ou un autre produit de la méme qualité.

Les graisseurs (fig. 24, rep. 41) doivent &tre serrés 2 & 3 fois

par jour pour l'alimentation d'huile des glisseurs.

Pour le carter de mécanisme (fig. .25, rep. 33%), on nrévoit un
remplissage d'huile d'environ 2 litres.

Le premier renouvellement de 1'huile doit étre fait & quatre se-
maines 4 dater du montage de la machine, et les renouvellements
ultérieurs se feront & des intervalles de 3 & 4 mois, ol il faut
faire attention a ce que la quantité imposée de 2 litres ne doive
pas &tre dépassée.

La viscosité de 1'huile doit 8tre de 4 & 5° £ / 50° .

Nous recommandons les huiles suivantes pour le carter de mécanismes:

La marque "ESSC", type PEN C LED EP - 1 ou bien
la marque "SHELL", type Tellus 29,

Le rennuvﬁllement de 1l'huile doit se faire de la maniére suivante

(voir fig. 25):

1.) Dévissez le raccord de dbcharge et videz 1'huile dans un rb-
cipient disposé.

2.) Vissez le raccord de dbcharge, et vérificz-y si le joint en
est encore bon.

5.) Dévissez 1l'entrée (31) de résorvoir et versez-y environ 2
litres d'huile moyennant une coulée spéciale. Vissez 1l'entrée

de réservoir, et vérifiez-y si le joint en est encorec bon.

Les généralités relatives & la mechine

Tous les paliers secondaires doivent &tre graissés 2 fois par

semaine par les graisseurs.

La tempérﬁture admise pour les paliers principaux de la broche

: 0 :
et pour le mécanisme, aux vitesses extrlmes, est de 70" C environ.
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R B 8 Réﬁlage et changement des vitesses de rotation de la broche

du tour. (Voir la plaquette indiquant les vitesses de ro-

tation au devant du socle de la caisse).

Les divers vitesses de rotation sont réglées et changées

par (voir fig. 25):

1.) Transmission de la courroie trapézoidale du moteur au réduc-
teur (34).

2.) Changement des connections polaires pour la commande des vi-
tesses de rotation du moteur d'entrainement moyennant le com-~
mutateur (3).

3.) Changement de la position du levier de serrage des pinces (32),
qui est combiné avec le changement des 4 embrayages a disques

du mécanisme.

Dans le cas du filetage, le sens de rotation du moteur d'en-

tralnement ne doit pas ftre modifié, mais la marche 4 gauche
de la broche du tour doit &tre commaendée par le levier de ser-

rage des pinces (32).

La courroie trapézoidale du moteur d'entrainement au réducteur

est transmise comme suit:

a) Ouvrir la porte du socle de la caisse.

b) Mettre le verrou de cdté (35).

c) Mettre leglevier vers 1'avant contre le mur du socle de
la caisse et relever le moteur.

d) Transmettre la courroie.

e) Protéger la coulisse par le verrou (35).

I1 est utile d'accomoder la machine & une pidce & travailler
suivant un plan de finition, dans lequel sont fixées les vi-

tesses de rotation pour les seules opérations de travail.

En dressant ce plan, choisissez, parmi les 3 groupes des vi-
tesses de rotation, la croupe comprenant la série des vitesses

de rotation la plus avantageuse.



IV. Fermeture des pinces

a) Mise en place des pinces de serrage (voir fig. 24)

Pour mettre en place la pince de serrage, enlever 1'écrou &
chapeau (47). Au moment de la mise en place de la pince de
serrage, il est important de veiller & ce gque la pince de
serrage et le tube de serrage puissent &tre légérement dé-
placés & la main, dans le sens de l'axe. Avant de mettre ces
éléments en place, bien les nettoyer et les graisser avec de
l1'huile fluide. L'écrou & chapeau doit 8tre vissé jusqu'd ce
que sa partie plane intérieure vienne bien abouter contre la

face plane de la broche du tour.

Chaque machine est livrée avec 2 tubes de serrage déstinés

& la fermeture de la pince.

L'un des tubes de serrage est marqué de la lettre "L" et son
insertion dans l'alesage de la broche se fait sans effort.Ce
tube de serrage est utilisé de préférence dans le cas de dé-

colletage de barre, avec l'avance automatique des barres.

Le tube de serrage portant la lettre "P" est emmanché & frotte-
ment deux dans l'alésage de la broche. Ce tube de serrage est
utilisé de préférence dans le cas des travaux de reprise et
dans les usinages de grande finesse, lorsqu'une rotation uni-

forme est la condition premidre de la qualité de l'usinage.

b) Régler le serrage des pinces

1.) Arréter le moteur d'entrainement et enlever le couvercle (6).

2.) Dévisser le contre-écrou (43). '

3.) Régler le serrage & l'aide de 1l'écrou de réglage (44) et,
par le manoeuvre au levier de serrage des pinces (32), vé-
rifier la force du serrage. Lors d'un déplacement de l'écrou
de réglage en direction de la té&te de la broche, le serrage
sera plus fort.

4.) Serrer le contre-écrou contre 1'écrou de réglage (44)
soigneusement.

c) Remplacement des chiens de serrage:

1.) Démonter la pince de serrage
2.) Déplacer le manchon de serrage (45) complétement vers la droite.
3.) Dévisser les segments protecteurs sur les chiens de serrage

et enlever les chiens de serrage (42).
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Les chiens de sérrage serrent les taquets presseurs (48). Aprés
avoir enlevé les chiens de serrage, on peut échanger aussi les

taquets presseurs.

Lorsqu'on monte un mandrin 4 serrage & main, au lieu du dispositif
de serrage des pinces, il faut enlever les chiens de serrage et
les taquets presseurs. Dans le cas ol l'on serait amend 2 adapter
le dispositif de serrage 4 l'air comprimé, il faudrait, en plus,
enlever le tube presseur qui se trouve derriére le bolitier de ser-
rage. Pour cela, enlever les segments de serrage (46), et le tube

presseur peut alors &tre extrait de la broche vers l'avant.

Les glisseurs (40) pour la fermeture des pinces sont naturellement

détériorés par l'usage, du fait de leur frottement aw manchon de

serrage pendant la rotation.

Le remplacement de ces glisseurs devra 8tre réalisé avec beaucoup
de soins, conformément aux indications ci-aprds (voir schéma ci-
dessous):

1.) Dégager les vis de blocage des goujons excentriques (la), re-
tirer les goujons excentriques vers l'extérieur, puis retirer
les glisseurs (40).

2.) Mettre des glisseurs neufs.

%3,) Faire tourner les goujons excentriques (la) jusqu'd ce que le
manchon de serrage (2a) se trouve 4 9 mm environ de distance
du palier (3a), au moment de la fermeture des pinces, comme
l'indique le schéma ci-dessous.

4.) Vérifier si la broche du tour peut 8tre facilement tournée
4 la main, que la pince de serrage soit ouverte ou fermée.

Si 1'on s‘apércoit de ce que, dans la position "pince fermée"

et au moment de 1& rotation de la broche du tour, on percoit

un effet de freinage si faible soit-il, il faudra essayer de

tourner 1'un des goujons excentriques (la) jusqu'a ce gue l'ef-

m :
9mm 5

fet de freinage ait complétement disparu

5.) Serrer les vis de blocage
des goujons excentriques (la)
et refaire le méme essai que

celui indiquée en 4.

Pendant le réglage et en fai- N

sant cet essai, la broche du

tour doit rester immobile.

_Ta
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V. Chariot porte-tourelle revolver

Lors de la mise en place du ‘chariot porte-tourelle revolver sur le

banc du tour, il faut absolument faire attention 4 ¢ce que, aussi bien

le banc que les surfaces de guidage du chariot porte-tourelle soient
impeccables, sans aucune trace d'huile ou de saleté. Le chariot porte-
tourelle est fixé sur le banc du tour & l'aide d'une griffe et d'un
boulon excentrique. Le blocage n'existe pas lorsque le boulon de l'excen-
trique est tourné de telle facon que les repdres pratiqués sur ce bou-
lon excentrique et les glissiéres du chariot sont concourantes. Avant
dteffectuer le blocage, régler la distance correcte de la griffe de

serrage au banc, 4 l'aide d'une poignée-écrou.

Afin de réduire les courses improductive pendant le travail, la tou-
relle revolver devra 8tre placée le plus prés possible de la broche.
L'écartement devra, cependant &tre tel, que l'index entre en contact

avant que les outils ne commencent & usiner.

La mise au point (voir figure 28) de la tourelle revolver se fait au

recul du chariot; pendant cette opération, 1l'index est d'abord dégagé,
puis l'on actionne la tourelle. Pour limiter le parcours d'évolution,
on a fixé sur l'arbre (63) un manchon limiteur (69) muni de 6 butées
(61 et 62).

- r -
Si ces butées sont disposées de telle manidre que leur extrémité les

plus longuesse trouve du c8té de 1'épaulement d'arrdt, l'dolution pra-
tiquée au moment du recul du chariot, correspond & la rotation de 1
trou.

Si 1'on travaille avec 5 outils seulement, 1 trou de la tourelle sera
sauté au moment de 1'dvolution; pour cela les deux butées voisines (61)
doivent &tre retournées de telle maniére que leurs extrémités les plus
courtes se trouvent du cdté de 1'épaulement d'arrdt. Dans le cas ou
l'on est appelé A travailler avec 4 outils, il faudra sauter 2 fois

1 trou de la tourelle. Pour ce faire, il faudra retourner 2 fois 2 bu-
téees (61) voisines. Lorsque l'usinage n'impliquera l'utilisation que
de trois outils seulement, toutes les 6 butées (61) devront &tre re-

tournees,

Les 6 butées d'avance (66) destinées & limiter la course longitudinale
pendant 1l'usinage, sont fixées & 1'aide de mlchoires de serrage dans
le tambour limiteur d'avance (68), qui évolue simultanément avec la tou-

relle revolver; un tel serrage fournit déjd un réglage gT08.
Le réglage fin est obtenu i l'aide des vis-butées (67). Une fois 1le
réglage terminé, les vis-butées doivent &tre bloquées avec des contre-

ecrous.

i
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Reprises de réglage (voir fig. 28)

l.)

3,)

Suspension de la tourelle revolver

La suspension de l'arbre de la tourelle revﬁlver doit se caracté-
riser par un réglage exempt de jeu.

Au cas ol un certain jeu viendrait & apparaltre dans la suspension,
procéder & une reprise de réglage, conformément aux indications ci-
aprés:

1) Enlever le couvercle.

2) Dégager avec précaution 1l'index, en faisant reculer le chariot.
3) Dévisser le contre-écrou (72).

4) Dévisser 1'écrou de réglage (73).

5) Dévisser le contre-écrou (70).

6) Imprimer & 1l'écrou de réglage (71) un mouvement de rotation vers

la droite, jusqu'ad ce que le jeu radial soit complétement supprimeé..

Aprés que ce réglage aura été effectué, la tourelle revolver doit
pouvoir se tourner & la main, en faisant apparaltre, cependant,
une certaine résistance.

7) Serrer & fond le contre-écrou (70) et vérifier si la tourelle
peut toujours &tre tournée & la main.

8) Serrer 1'écrou de réglage (73) de telle facon que la surface
plane de la tourelle vienne s'appliquer contre la surface plane
du palier. Vérifier ensuite comme ci-dessus.

9) Bloguer & fond le contre-&crou (72).

Arbre du tambour limiteur d'avance

Afin d'obtenir, pendant la décolletage, des longueurs d'usinage ab- |

solument identique, l'wrbre (63) doit &tre suspendu complétement
exempt de jeu. '

La reprise da réglage se fera conformément aux indications eci-aprés:

1) Enlever le couvercle

2) Dévisser le contre-écrou (64)

3) Tourner vers la droite, l'&crou de réglage (64a) jusqu'a ce que
le jeu axial soit complétement supprime.
I1 faut, cependant, que 1l'arbre (63) puisse encore &tre tourné
4 la main. | |

4) Serrer & fond le contre-écrou (64).

Glissiéres de guidage du chariot

La reprise de réglage des glissidres de guidage du chariot, se fait
d 1'aide d'un lardon de rattrapage de jeu, prévu & cet effet. Pour
effectuer la reprise de réglage, dévisser tout d'abord les 4 boulons
de fixation.

- 'J‘\H
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VI. Entretien

a) Instructions de graissage (voir section II, page 4)

b) Réglage des embrayages du mécanisme

Au cas ol la broche du tour, aprés avoir marché pendant un cer-
tain temps, ne sera plus arrétée exactement, ou bien, si 1l'une
des vitesses 4 commuter par le levier commutateur n'entraine
plus comme il faut, 1l'embrayage a disques qui s'y rapporte,
devra étre réglé., La position des embrayages du mécanisme peut
8tre vue par le schéma ci-dessous.

Le réglage doit 8tre fait comme suit (voir fig. 25)¢

1) Vider 1'huile & 1'engrenage.

2) Enlever le couvercle du mécanisme (33).

3) Régler 1l'embrayage sur le 1/12éme pas aprés suivant les di-
rectives (page 1Ca) et assurer 1l'éecrou de réglage par le

goujon de blocage.

c) Ajustage de la courroie trapézoidale du moteur d'entrainement

au reducteur.

Le moteur d'entrainement est monté de facon que la courroie
trapézoidale puisse &tre resserrée.

La tension propre de la courroie trapézoidale est obtenue en
tournant la vis de réglage (%36). En aucun cas, la courroie
trapézoidale ne doit pas &tre chargée du poids de moteur en-
tier.

Serrer le contre-écrou. '

1) Le moteur d'entrainement

2) Le dispositif de commande

de la courroie tranézoi-
dale du moteur au réducteur

3) L'engrenage

4) L'arbre de commande

5) L'arbre secondaire

6) L'embrayage 4 -faible
vitesse

?) L'embrayage au.ﬁouve-
ment de retour

8) L'embrayage au frein

9) L'embrayage & grande vitesse

10) La commande de 1la courroie
Mu réducteur & la broche
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Instructions pour le montage et I'entretie

n des

acéouplémems brevetés ,, ORI G IN Al- W’"gﬂa‘“ Z

avec limelles élastiques sinusoidales

SHE | ‘Description (figure 1). Le corps extérieur (cage) (N) est muni a l'intérieur d’ engrenages ou de dentures pour

la réception des lamelles extérieures (V). Sur le corps intérieur (0O) glissent les lamelles intérieures sinusoidales
élastiques (U) également sur des rainures ou des engrenagcs. En poussant le manchon a coulisse (R) a gauche, le

paquet de lamelles est comprimé par trois leviers angulaires (S).

Cette compression améne un entrainement

irrépochable, Le paguet de lamelles tourne dans l'huile Les soins de l’an:muplement; sont donc les mémes que ceux
d'une poulie normale, Le paquet de lamelles peut étre réglé au moyen d’une vis spéciale (T). Il est méme réglable
a4 un tel point qu'en cas de surcharge, I'accouplement fonctionne comme aécouplement de sireté (limiteur d’effort)

et patine, pour éviter tout bris de machine, etc.

Piéces de rechange (figure 2). Pour commander des piéces de rechange priére d'indiquer:

le numéro de commande et de modéle gui se trouvent sur le corps extérieur (cage) ou intérieur (porte-
lamelles), le repére de la piéce de rechange ainsi que la date de commande et de livraison.

Le repere des pieéces de rechange est a4 prendre d’aprés la figure 1.

N[ w Yy o )
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longueur totale

. Détails de la figure 1.

figure 1 : '

d'arrét. NZ) Boulon fileté.

3° Montage (fig. 3 45). Pour le montage tenir compte des points suviants:
Placer les paliérs aussi prés possible des accouplements. En cas d'impossi-
bilité ou de grande vitesse, les-arbres séparés doivent é&tre montés I'un dans
Pautre a l'intérieur de l'accouplement (voir figure 2). Les arbres sont égale-
ment & monter exactement dans le méme axe et ni I'un contre l'autre ni de
facon & faire un angle, (voir figure 3 a §). :

Le porte-lamelles intérieur doit étre fixé fortement & l'arbe et assuré pour
éviter tout déplacement axial, pour des arbres de différents diamétres,
comme dans la figure 2, ou pour un arbre d’une seule piéce, comme dans
la figure 1, cela peut se faire au moyen d'une vis de fixation. :
La cage extérieure (N) doit, contrairement au porte-lamelles intérieur, aprés
le montage, pouvoir étre tournée trés facilement & vide. Toutefois elle est
a assurer contre tout déplacement axial.

La fourchette d'embrayage doit embrasser de 180° le manchon a coulisse et
ne pas serrer d'un c6té seulement. (voir figure 2).

Les, positions extrémes et moyennes du levier d’embrayage doiven®™ étre
repérées exactement. Autrement on risque que l'accouplement ne soit pas
complétement embrayé ou débrayé et en conséqguence il pafinera, s’echauf-
fera inutilement ou ne tirera pas.

Les bagues de glissement au manchon a coulisse doivent toujuors étre dans
les positions repérées exemptes de charge. Aprés le mo e il faut toujours
verifier, si l'accouplement travaille de fagon irréprochable. Si non faire les

figure 2
R) Manchon

+A) Bague d'étanchéité. B) Douille en bronze L) Disque d'arrét. M) Vis .de couvercle,
N) Cage. O) Porte-lamelles. P) Couvercle de la cage.
T) Ecrou de réglage. U) Lamelles intérieures. V) Lamelles extéricures,
pression. X) Boulons des loriers. Z) Vis de graissage, DZ

a coulisse, S) Levier.

W) Disque de

) Anneaux a ressort. JZ) Boulon

fig. 3, faux

{_ -

fig. 4, faux

~

__._-_J_

- fig. 5, comme il faut

1

fig. 8

=
o 0
rf T

=

réglages comme décrit au paragraphe 4 ci-contre,

B 777,

| 4° Réglage

(Fig. 6 a 9) Les accouplements plus petites
sont munis d'écrou de fin réglage, (voir figures 6 et 7).

Si le réglage de l'accouplement doit étre renouvelé, délivrer
I'écrou en retirant le verrou a resort (voir figure 7), tourner
4 droite de /;; de tour et fixer & nouveau. Il faut veiller a
ce qu'aprés le réglage le boulon & ressort retourne dans un
des trous du disque d'arrét, placé derriére 1'écrou. 3

Les accouplements plus grands ont des écrous doubles,
(voire figures B et 9), les vis de freinage de ceux-ci doivent
2tre desserrées, et les écrous doivent étre tournés de s @
‘/30. de- tour selon”la dimension de l'accouplement. Une fois
le réglage effectué, les vis, gqui bloguent et freinent
réciproquement les écrous, sond a bloquer a nouveau. En
towrnant 1'écrou a droite, 'érergie & transmettre est plus
grande; elle est moindre, en le tourant & gauche. On regle
les accouplements de telle fagon que le rendement désiré
au, fBnjraire du corps-intérieur puisse étre tourné aisément
soitJiamhis sans glissement, mais que la cage extérieure,

=
LU ™

I F,

#
= N

— s

o



sn Gmiswg- (figures 10 et 11). En général une bonne

qualité d’huile pour machine d’'une viscosité de 4 a 5°/50° ;

est suffisante. Dans certains cas, p. ex pour des nombres | _fig.10 Y

. de tours élevés ou tres bas, une huile d'une viscosité { R

> moindre (environ 1% a 2149/50%) est mieux convenable. 3 :

| Fviter des huiles trop visqueuses ou non convenables, -3 3 Z

'- Il suffit que les lamelles soient légérement enduites ' : = o

~  d’huile Paccouplement ne doit pas trop en avoir. @~ | = b-—e————————— S |

. Pour des accouplements qui se trouvent dans des carters v ; =

d’'engrenages, il est préférable de faire le graissage par

. un- brouillard d’huile ou encore mieux par l'intérieur de

V'arbre (voir figure 10). Le bain d'huile des accouplements

| ne doit pas dépasser * au maximum de leur diameétre.

- - Les accouplements installés dans un carter d'engrenages
sont livrés sans couvercle de fermeture.

t Graissage des accouplements libres. Ceux-ci sont munis
. . d’un couvercle protecteur a l'huile a partir du modéle 2.
Pendant le montage et en fixant le couvercle, -faire
attention que le couvercle soit, comme d’habitude, bien
fermé ,au moyen d'une rondelle élastique.
L'accouplement est, suivant besoin, 4 graisser par le trou marqué ,Oel“ (huile) avee de l'huile fluide pour machine
et de telle facon que les lamelles soient légérement enduites d’huile. Délaver tout d’abord l'accouplement au pétrole

_~ pour enlever I'huile usagée {(voir figure 11).
6° Défauts de montage, d’entretien et leurs. remédes.

‘Le réglage est trop faible et doit étre réglé & nouveau, comme décrit au paragraphe 4, jus-
ﬂj L Mm"pkmfm He tire guw'a ce qu'il travaille de fagon irréprochable.
pas, mais gl'l'ﬁsc’. - Vérifir si I'accouplement est embrayé a fond (c'est-a-dire que le manchon a coulisse doit
_ aller jusqu'a 1'écrou). _
L'huile employée a une trop grande viscosité et est trop épais.
L’accouplement est alors 4 délaver avec du pétrole et & graisser avec une huile convenable
(paragraphe 5).

N

- EIJ' L'accouvlement ; L'entrainement pendant la mardm a'vide peut étre causé par un serrage frop fort de
. P l'accouplement. Dans ce cas il est nécessaire de le desserrer (voir paragraphe 4).
entraine pendant ' Vérifier si 'accouplement est entiérement débrayé pendant la marche a vide et corriger
- : ' éventuellement la tige d'embrayage. A l'etat débrayé, les leviers doivent se mouvoir tout
la mﬂrche d wdt’. a fait librement.
L’huile employée est trop visqueuse et & remplacer par une huile d’'une moindre viscosité.
3 Remarques: Pour des accouplements doubles & différentes vitesses dans le méme sens

de rotation ou méme en cas de tours élevés, un léger entrainement a vide ne peut pas
toujours étre évité. Dans ce cas, il est préférable de prévoir un léger frein, Ce frein est
de facon a construire qu'il maintienne, en état débrayé de l'accouplement un tambour.

1© Embrayé: L'échauffement de l'accouplement est provoqué par son ghssernmt.

= ¢) Edgguﬁemem 11 peut é&tre causé par les circonstances suivantes:
S E ) L'accouplement n'est pas assez serré et doit étre reserré.
AL de | ﬂcmupfﬂﬂfﬂf. L'accouplement n’est pas embrayé a fond. ¥
. ™ Vérifier d’abord si I'édhanffement 146 Siion e Gopk JS SxaciRiueat Posy. on. Lgne: SANE: il reida h .

g leu en état embrayé ou pen- 20 Débrayé: Chercher d'abord al I'échauffement se produit.

] '_.d‘ I d_! .d .'d lﬂll‘lllrﬂl: Vériﬂer s5i la lubrification des pﬂ]i‘EI'ﬁ [ﬁ roulement ]_'[sse au’ a mlleaux)
~dant la wmardfe a vide, est suffisante, un manque de graissage provoque l'échauffement des paliers.
) Manchon é@ coulisse: A 1'état embrayé ou débrayé il faut examiner la tige

g = d'embrayage, si le manchon a coulisse est eyegmni de charge. :

Vérifier aussi si une lubrification a révue pour le manchon a coulisse.

Paquet de lomelles: Vérifier si l'aceg n'est pas trop serré et gil est

entierement débraaré pendant la marche & vldm{troir paragraphe 6b).

B s 7 S e oyée a la viscosité appmpriée et que
7 ; . 3 I'accouplement n'a pas trop d’huile (voir Paragraphe 5).

7° Dimomum et Remontage E.
de l'accouplement (voirefigure 12). £

Dépibntage: -

Retirer les boulons des leviers (voir figure 12 ci-contre).
Pour les plus grands aecuuplements on enléve les vis de
séeurité,

Enlever les leviers,

Enlever le paquet de lamelles et le diique de presslon,
Desserrer |'écrou,

&
L]

T

TR o S
| P L1

H =
]

d N W L R
b I T S
T

Enlever le manchon a coulisse. >
0 Jusqu'a la _ Montage:
grandeur 7 assurer Remqnter le manchon a coulisse,
parun lﬂﬂﬁrﬂﬂunda Serrer l'ém-ou.

pointeau émoussa.

Dans les pluagrand Remettre le paquet de lameiles et le disque de pression,

n m?!:allaﬁi. le boulon Replacer l‘fs leviers, A
_ evier est & Remettre les boulons des leviers et assurer par un coup
,5, - Slsurs par une vis. de ‘pointeau ou par une vis de sécurité. .
R - ’ ¥

a Rems.ch,eid'.(Allemugne)
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VII. Pidces de rechange
1) Appareillage de 1'équipement électrique

Désignation Figure Repere

Reférence

Page No. de commande
Interrupteur principal & cames 22 4 5S 29
Commutateur polaire & cames doubles 22 3
Commutateur polaire 4 cames triples 22 3
Douille de la lampe de signalisation 22 2 No. 230/5
Lampe & incandescence BA 15 4 No.445
Fusibles pour le moteur d'entrainement 23 16
Plaques & bornes pour la repartition
du courant RK 10
2) Broche du tour
Goujons excentriques pour le serrage des
pinces | 1026-3.24
Glisseurs pour le manchon de serrage
des pinces 24 40 1026-3.25a
Boites de graisse 24 41 530/0
Tube de serrage pour la pince de serrage 1026-2.6
Tube de pression 1026-2.7a
Chiens de serrage 24 42 1020-2.21
Taquets presseurs 24 48 1026-2,23a
Palier & roulement & galets cylindriques
avant NN 3012 K/SP
Palier & roulement 4 galets cylindriques _
arridre NN 3010 / sP
Roulement de butée 4 gorge profonde
(roulement de butée longitudinal 511 12/Co5
3) Héglage de l'engrenage et l'engrenage .

lui-meéme

Chaine 4 rouleaux de l'arbre d'embrayage
au réducteur 3/8x7/32x124 Gl.
Glisseurs pour les fourchettes d'embrayage 1027-5.505
Goujons 1027-5.506
Embrayage & disques double en proportion
de la marche 4 droite et du freinage 4 1l:1 1027-5.701
Le méme article en proportion de la trans-
mission et de la marche & gauche & 1:4 1027-5.702a
Annesux de joint pour les couvercles
des roulements & billes V5 - 2787
Anneaux appropriés pour 1l'étoupage de 1l'arbre
de commande et de l'arbre de réduction ¢ 32/50 x 10

- " s B e e P ol PN i e i i
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4) Moteur d'entrainement et commande de la broche du tour
; : Figure Repére Référence
Designation Page No. de commande
Moteur 4 commutation de polarité double 25 38 NK 53 £-4/2
comprenant n = 1500/3000 type standard
B 3
Moteur a commutation de polarité triple Sy 38 NK 63 h-8/4/2
comprenant n = 750/1500/3000 type standard
B 3
Courroie trapézoidale du moteur d'en- 25 34 NP 17x900 mm
tralnement au réducteur longueur intérieure
Courroie trapézoidale du réducteur & 24 49 NP 17x500 mm

la broche du tour

longueur intérieure

5) Chariot porte-tourelle revolver, réf. de cnmmande_}2/21

Douille filetée avec vis destinée &
bloquer les outils

Butée d'avance destinde & limiter la
course longitudinale du chariot

Doigt de fermeture
Goujons de serrage

Butées 4 limiter 1'é&longation de
1'évolution

Index pour l'arr8t de la tourelle
Arbre 4 cames destiné & dégager 1'index
Pignon denté

28

28
28
28

28

28

74

66

67
65

61 ot 62

60

6) Dispositif 4 percer rapide, réf. de commande 32/50

Moteur d'entralnement & commutation
de polarité double, n = 1500/3000

Contact 4 fiches pour le changement
du nombre de tours

Courant rotatoire type Luftschuetz
pour commuter le moteur d'entrainement

Interrupteurs finaux
Fusibles |
Petits fusibles de 6 ampéres

Broche de percage rapide destinée &
recevoir le foret

Arbre du pignon conique dans l'arbre
de la tourelle

Came porte-butée pour la commande de
l'interrupteur final

*
b J5 T, 3

51

23

31
23

23

23

53

14 et 15

52
18

54

51

1020-21.8

1020~-21.26
1020-21.27a
1020-21.28

1020-21.25a
1020-21.29
1020-21.32b
1020-21.33

OR 919‘42

type standard

B 3
Contact &

fiches No. 14
et 15

DIL 0/53
SE Type 1
No. 19 474

FNK No. 19 261

26/50 SS
1027-50.4a

1027-50.8-

—— e T

YL UL SRR e, - SN SN S S
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e R o



7) Dispositif d'arrosage, réf. de commande 32/04

Figure Repére Référence
Désignation Page No. de commande
Pompe &4 réfrigérant 23 13 PKO
Interrupteur de sécurité du moteur 22 5 R 920 eg III an
Contact & fiches 23 13 Contact a

8) Dispositif 4 fileter au peigne, réf. de commande 32/52

Pignon denté sur la broche du tour
Pignon denté de la vis-mére

Régle de guidage pour le guidage du chariot
porte-peigne 4 fileter

Clé de débrayage
Roulement 4 billes de la vis-mére

9) Eclairage de la place, réf, de commande 32/41
Contact 4 fiches 23

Fusibles 2%
Petits fusibles de 2 ampéres

. e i

12

17

fiches No. 13

1026-52.12
1026-52.13

1026.52.162
1026.52.164
6002 et 6004

Contact &
fiches No., 12

No. 19 474
FNK No. 19 261
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LR | ~ SCHEELEN Druckluft-Spanseinrichtung

o "5 SN | ' | sy - *

Pl Ne: s TR JESTIXA Revolver-Drenbank HR 32 S. e 'ﬂ

;; : Maachinen fiir hohe Drehzaulen erfordern kleine und leichte Spann? )

el - § vorrichtungen mit geringer Schwungmasse und doch mit verhdlinis- i

s . { =431ig hohen Spannkréften, !

éz fé"niaanr Forderung entsprechen die auf 3eite 3 dargestellten Einrich-

.71 tungen, |

¢.r *:. *1 ,-':;I Fi e 7 -

% &} Abb.1,. 2 + 3 zeigen die Maschinenspindel mit Druckluftzylinder, .i

%} 2! ' Zweibackenfutter und kombiniertem Agsregat mit Magnet—- | |

a ;%i | - ‘Steuerhahn, Regelventil und Oler. &
f%fgﬁbb.4f+:§ﬂ maiéan die gleiche Einrichtung, jedoch mit Druckluft- 'Ef

Dreibackenfutter.

T

Efseﬂohl diu Zweibacken~ als auch Dreibackenfutter sind nur zum Span-g;i
4 ‘nen ‘von suBen bestimmt. Die Backen 1 ‘werden durch eine achaial in - g
'“Fder Iaachinunapindal gelagerte Spannhiilse 2 konzentrisch nach inneni
?geschﬂban. Das Zweibackenfutter hat einen sog. Eilhub und einen R
,Spannhnh der Grundbacken, um werkstiicke Uber den "Bauch", oder *B -;;45
?spannnn gu konnen. Das Dreibackenfutter hat nur einen Spannhuh, wafi

dtsrsu apanh Aden Werkstiicke meist rund und zylindriseh sind.

+ i A
it
,

e lEs b

LK

-

Dia Snannhﬂlsa 2 wird durch den Druckluftzylindar 3 mit zweil ﬁnlh
nnch rﬁﬁhta geachoben. Diese Bewegung geschieht durch Drucklu;t,:@i;%;
-mit d&m kombinierten Aggregat gesteuert wird. Die Zinfilhrung der S
?rixohluft arfolgt iiber die Luftzuftihrung 4.

Beim Entspanneén wird die Frischluft abpesperrt und die hintergden ;
_baldan Kolben bef1ndliche Druckluft abgelassen. Die Kolben des F
Zylinders 3 werden naci links durch die Pellerfedern 5 in. ihre _i
'Endla;a ﬂurqugudrtckt. Die Teilerfedern 5 dricgen L;Elchzeitlh de |
in der Spannhiilse 2 gelagerten Kolben 6 naci recais, wodurch die-

|
4

!

4 ~BOHERLEN Druckiuft-Spannsinrichtung flr Revolver- "4 N 1629 =;i
e e ~ Drenbank {R 32 S |Hierze 5y 5}

"'J._A.'l _a—-m.-.u-lb-ﬁ el e -‘.lh-;& -

¢




@Gﬁl‘ﬂnﬁahnauh auﬁan guﬁrﬁckt wird, wie sie durch
‘”i*ﬂur Spanﬁhﬂlsa 2 nanh Yinks freigegeben wird.

siksn ig%liu grundnﬂtzlinh.nu leioht wie moglich aus-
2 ui ﬁl’hren Partia:n sind waitgehenﬁ durch Df'\x.en
Raasnr 'tn oder gar rortznnahman, um die aohwung—
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