Aarschotsestraat 47
B-1800 Peutie-Vilvoorde
Tel 00 32-2-2516050
Fax 0Q 32-2-252.1732

MANUEL D’UTILISATION
ET D’ENTRETIEN

DU TOUR

"HYDROGALLIC 16"

H.R. BRUSSEL 541501 R C. BRUXELLES
BTW BE - 442 682.264 TV.A.
BANK* ABN BANK BRUSSEL - 720-5203056-85




HYDROGALLIC

CHAPITRE I

CHAPITRE 11

TABLE DF S MATIF RES

CAR ACTTRISTIQUFS

RECEPTION DE LA MACHINE

- Transport

- Impiantation

- Nettoyage

- Fondation et mise de niveau
- Scellement

INSTALLATION ELECTRIQUE

- Raccordement
- Sens de rotation

UTILISATION DE LA MACHINE

- Tablcau des commandes

- Couvercle et porte de visite

- Mise en marche, arrét et renversement
du sens de rotation

- Débrayvage et freinage

~ Arrét général ou d'urgence

- Changement de vitesse

- Choix d'une vitesse

- Entramement de la bofte des avances
et filetages

- Choix des avances

- Mouvement des avances longitudinales
et iransversales

- Mouvement de filetage

- Blocage des chariots transversal et
porte-cutils

~ Blocage du chariot principal

- Déplacement rapide des chariots

- Contrepointe

- Chariotage contre butée

- Premiere mise en marche et rodage

FILETAGE
FILETAGE EXTERIEUR

- Tours équipés d'une vis-mére au pas
métrique (6 mm)
a) I'iletage métrique conventionnel
b) Filetage métrique automatique
¢) Filetage whitworth conventionnel
d) Filetage whitworth automatique

- Tours équipés d'une vis-mére au pas de
4 hlets par pouce
a) Filetage whitworth conventionnel
b) lfiletage whitworth automatique
c) Filetage métrique conventionnel
d) I'letage métmque automathue

FILETAGE INTERIEUR

1.1

1L,

II.
IL.
11,
I1.
1L.
1.

1.
IL.

IT1.
I,
117,
1T,

111.
I1I.
117,
1IT.
Til.

HI.
111,

131,
11T,

11T,
HI1.
111,
11).
I,

11T,
111,
[1t,
1IT.
LI,

111,
13

I,

111

HI.
I1I.
11,
111,
1.

ST ZE R SO R SV R

O MW=l =11  ~11

— = =
o O O

10
1O
12

15

15
15
17
18

21




HYDROGALLIC

C'HAPITRE v

REGLAGE DU COPIEUR

- Commande du copLeur

- Conditions de départ prérdéglées en usine

- Réglage copleur

- Copiage de O & 100 mm de dramétre avec
gabarit & échellie différente de 1/

- Copiage d'un diametre supéricur a 490 mm

- Coprage intérieur
- Réglage de la surépaisseur

UTILISATION DE L'HYDRONIC

EN [(RETIEN DE LA VLAQ HINE

RLGLAGLS ET DEMONTAGLS

- Tension des courroles

- Rattrapage du jeu axial et radial aux
paliers de la broche

- Broche

- Bofite des avances et filetages

- Chariot porte-outils

- Contrepointe

~ Remplacement des courroies de la broche

- Reglage du frein

- Réglage de 1'embrayage

REGLAGES DES MICROSWITCHS
GRAISSAGE
PANNES

111,

IH.
IH.

111
1

LiL.
IiL.

a1

II.

V.

V.
Iv.

v,
V.
V.
v,
IV.
iv.
V.

V.
V.
Iv.

23

23
23

.23
.20

27
27

.30

3L

WL NNN Lanl

~l

—
—_




HYDROGALLIC

I

CH/\PITR L. T BLEAU DP C; CARACTFRISTIQUFS

SPECIVICATION
Hauteur de pownles mm
Entrepointes mm

DIAMETRES DE TOURNAGE

Au-dessus du banc et du chariot mm
Tongitudinal

Au-dessus du chariot trans- mm
versal

BANC

Largeur du banc mm
Longueur du banc mim
POUPLEE

Alésage de la broche mm

Céne wntérieur de la broche
Cone de la pointe

VITESSES

Nombre de vitesses N
Valeurs t/min.
FILETAGES

Filetage rapide semi automa-
e

33 Filets métriques mm
56 Filets whitworth N/Ln

Filetage non-automatique

44 Falets métriques mm
72 Filets whitworth N/L"
72 Filets pitch

44 Filets module

Pas de la vis-mére au choix

CHARIOTS AVANCES AUTOMATIQUES
CHARIO T LOI\u[ I UDINA[

Course maxxmdle mm
Course corrrespondant a mm
1 tour de vernier

Course contrdlable au vernier mm

Largeur du guidage sur le mm
banc
49 avances de travail mm /1

Avance rapide dans les 2 sens m/min.

1000

2080

825

200

415

224,
340

45
2"AM.STD Taper
CM4

16
40 a 2000

de 0,3 3
al

16
de 64 L/4

de 0,34 16
de 64 4 23/32
de 128 a1 7/16
de 0,154 8

6 mm ou 4 fil./L"

100

0,1
340

de 0,05 4 4,8
4

1500

2580

1325
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1.2

Course maxiimale

Course correspondant & |
tour de vernier

Course contrdlable au vernier
49 gvances de travail

Avance rapide dans les 2 sens
CHARTIOT PORTE-CQUTILS

Course maximale

Course correspondant & 1
tour de vernier

Course conirdlable au vernier
Angle de pivotement

Tourclle porte-ocunls
Indexage de la tourclle
Section maximale des outils

CONTREPOINTE

Diameétre du canon
Longueur du canon

Course maximale du canon
Course du recul rapide par
levier

Céne morse de la pointe
Course correspondant a 1
tour de vernler

Course contrilable au vernier
Longueur de guidage sur le
banc

Largeur de guidage sur le
banc

Désaxage de part et d"autre
de 1'axe de la broche

MOTEURS

4 2 vitesses

POIDS ET EMBALLAGE

Poids net approximatif
Poids brut approximatif,
en caisse

Dimensions de la caisse
- longueur
- largeur x hauteur

Poids net approximaunf
Poids brut approximalif,
en cailsse

Dimensions de la caisse

- lengucur
- largeur x hauteur

mm/t
m/min.

v

cm
<m

HCI1.C HGLD
230
3
0,01
de 0,025 4 2,4
2
135
2,5
0,02
de +90° a -90°
127 x 127
8 positions a 45°
25 x 25
65
303
127
15
CMZ
125
0,1
280
207
10
10
HYDROGALLIC
2000 2200
2400 2750
269 319
123 x 172 123 x 172
HYDROGALILIC CYCLE
2100 2300
2500 2850
307 357
155 x 172 155 x 172
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CHAPITRE [I. INSTALTATION DU TOUR,

TRANSPORT

Alfin d'éviter tout ennui lors de la réception de voire machine, nous vous enga-

-

geons vivement a tenir coempte des recemmendations suivantes :

1. N'utilisez jamais de grappins, mats un cable passant sous l'emballage, si
la caisse ou la créte doit subir des manipulations par apparcil de levage.

2. Assurez-vous que les appareils de levage et les chbles sont capables de
supporter le poids du tour; ce polds est repris au tableau des caractéristi-
ques, chapitre 1.

3. Déhballez immédiatement votre tour et assurez-vous de son état, ceci afin
de vous permeltre de fairc. en temps opportun, d'éventuelles réserves au-
pres du transporteur.

4. laisscz votre tour monté sur les longerons qul entretoisent les preds, de
facon & pouvoir aisément l'acheminer, au moyen de rouleaux, & son empla-
cement définitif.

5. 51 le tour déballé doit &tre levd

a. Utihisez des cordes de chanvre de préférence a des cibles métalliques.

b. Placez le chariot et 1a contreponte comme mndiqué a la figure L.

c. Passcz les cordes entre les nervures du banc et les accrocher & une
barre passée sous ces nervures.

d. Calez les cordes au moyen de morceaux de bois. Ceux-ci seront chas-
sés entre les cordes et les parois du banc comme le montre la ligure 1.

e. DProtégez les parois du banc par un morceau de cuir-caocutchouc ou une
mince plaque de bois placée entre le cdble et ses parois, si1 vous utili-
sez des ciibles méralliques,

f. Assurez-vous du bon équilibre du tour lors d'un essais de levage et
obtenez celui-c1 en corrigeant le placement ou la longueur des cordes.

g. Veillez soigneusement & ce que les cordes n'appulent sur aucune autre
partie du tour.

IMPLANTATION

Voyerz a la figure 2 les cotes d'encombrement, la position des trous de fixation,
ainsi que l'endroit ot dout arriver le cible dlectrique de raccordement.
Déterminez 1'emplacement du tour en tenant compte des conditions d'utilisation
de la machine, ainsi que des nécessités d'entretien (dvacuation des copeaux) et
de démontage éventuel.

NETTOYAGE

Enlevez au moyen d'essence. de péirole ou autre produit, 1'enduit anti-rouille
er la graissc protégeant le tour. Veililez 4 ce que les produits employés n'at-
taquent pas la penture ou le méral,

Passez, apres nettoyage. un chiffon gras sur les surfaces nettoydes pour évi-
ter 1'oxydation.

FONDATION ET MISE DE NIVEAU

51 le sol qui regoit le tour n'est pas ferme, il y a lieu de prévoir une fondation
en ciment, comme indiqué a la figure 2 (ainsi que les trous pour les boulons
d'ancrage). Placez les boulons d'ancrage dans leurs trous.

ATTENTION I ne pas sceller ces boulons avant de recevoir la machine (voir
————————— paragraphe scellement plus 1on).
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Placez des épaisseurs métalliques sous les vis de mise & niveau. Ces épais-
seurs doivent avoir une dimension telle qu'elles posent sur la fondation ou sur
le sol qui regout Jo tour. klles dowvent &tre pourvues d'un cenire (amorce de
forage) ol viendra so loger la pointe des vis de nise a niveau {(voir détail X
froure 2). Veillez & ce qu'elles enjambent les trous de scellement.

Pour metire le tour de niveau, procédez comme suit :

A. Mise de niveau approchée (voir fig. 1A)

L. Amcnez le chariot principal au milieu du banc. Placez le niveau
sur ['arricre du chariot transversal comme indigqué en b.

2. Mettez le banc de niveau transversalement de facon approchée, en

agissant sur deux vis de mise a niveau du pred avant situdes vers

1'intéricur du tour et sur les deux vis de mise a niveau du pred ar-

riére.

Placez le niveau au milieur du banc¢ sur le plat de guidage de la

contrepomte (position enire a et ¢,

Mettez le tour de niveau longitudinalement de facon approchée en

agissant sur les vis de mise a niveau nommdées ci-dossus.

M~ W

5. Parachevez Ta mise de niveau transversale en déplacant le chariot
principal (sur Tequel se trouve le niveau) sur toure la Jongueur du
banc ¢t en agissant sur les s1x vis de mise a niveau.

Parachevez Ta mise de niveau longitudinale en plagant le niveau sur
le plat de guidage de la contrepownte, el en le déplagant sur route la
longueur du banc et en agissant sur les six vis de mise & niveau.

()

NOTES : Le miveau employé permeitra d'apprécier unc démvellation de 0,02 mm

——————  par metre. [."écart doit 8tre auss: pres que posstble de 0.02 mm par
metre dans le sens Tongitudinal et de 0,04 mm par métre dans le sens
transversal.

SCELLEMIENT

Etablisser autour des assises un coffrage permettant de couler une couche de
bon ciment qui pénétrera sous les pieds et les soutiendra sur tout leur pourtour.
Veillez a ce que les trous prévus pour les boulons d'ancrage sorent bien remplis.
Aprés la prise compléte du ciment, serrez progressivement et régulierement les
écrous des boulons d'ancrage tout en contrdlant une derni@re fois le niveau.

»

cas ol le miveau employé n'avait pas une précision suflisante
pour vous assurcz un bon nivellement,

Persuadez-vous qu'un tour posé sur le sol. avant ses vis de mise & niveau trés
légerement serrdes contre les épaisscurs métalliques placdées sous celles-cit ™~

travaillcra dans de meilleurs conditions que mal mis de niveau el gauchi par le
serragde cxagéré des boulons d'ancrage.
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INSTALLATION ELECTRIQUE,

Le cduiage Slectrique mtérieur du tour a été réalisé par nos soins,

Une entrie de chble ainsi que les bornes de raccordement au réseau électrique
sont prévus dans le pied avant. Elles sont access:ibles apres enlévement des
couvercles E et F higure 3.

Cette entrée de cable accepte éventuellement un tube d'un diamétre maximum de

lll.

. 2 . .
Les fils du cable dlectrique auront une section de 6 mm” et une longueur libre

au-dessus du tube d'environ 0,20 m.

NOTES : Une copie du schéma électrique se trouve dans le coffret électrique.
—————  Unc plaque (détail y Ng.2) fixéde sur 'arrmére du pied avant, men-
tionne : 1. La tension et la fréquence du courant admis par les moteurs

ATTENTION ! 1.

2.

3.

du tour.

2, Le courant maximum en pleine charge absorbé par les mo-

teurs.

3. Le numéro du schéma de raccordement.

Assurez-vous, avant de raccorder, que la tension admise
par le moteur du tour correspond & celle de votre réseau.
Notez que le moteur & deux vitesses placé dans le tour
n'admet que la seule tension renseignée sur la plaque.
L'enroulement de ce moteur est du type "DAHLANDER",
Notez que le tour est [ourni avec une protection électro-
magnétique - thermique qui protege le moteur contre les
surcharges amnsil que le réseau contre les courts-circuits
éventucls dans 1'équipement dlectrique du tour.

Toutefo1s, certamnes prescriptions 1égales en vigueur dans
le pays d'ulilisation peuvent encore rendre obligatoire
T'utilisation de coupe-circuit et de fusibles avant le raccor-
dement de la machine.

Dans ce cas nous recommandons :

- fusibles retardés : 63 Ampéres

- fusibles rapides : 80 Ampéres

Sens de rotation

Contrélez le sens de rotation de la fagon suivante {(voir fig.3)

a. Tournez la manette 28 en position 1.

b. Constatez 1'allumage en demi-tension de la lampe 13.

c. Appuyvez sur le bouton 13 et constatez que la lampe 13
s'allume en pleine tension indiquant que le tour est en
ordre de travail., '

d. Les moteurs et accessoires sont raccordés de fagon que
lorsque le bouton tournant 31 (fig.3) cst tourné vers la
gauche (rappel auto au centre) la broche tourne dans le
sens mverse des airguilles d'une montre (sens normal du
tournage).

51 le bouton est tourné vers la droite, la broche inverse
directement son sens de rotation et tournera dans le sens
des aiguilles d'une montre (sens de tournage outil &
1'envers).

NOTE : Indicateur de puissance.

——-——— Le cadran 15 ne constitue pas une mesure électrique absolue. Il per-
met 1'utilisation optima de la puissance de la machine, le rrait rouge
indiquant la limite des possibilitds de celle-ci.
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A

C HAPITRE III UTILISATION DU TOUR

TADLEAU DES COMMANDES.

N° des fléches

FONCTION DI LA COMMANDLE

(Fig.3)

L. Levier de commande de la bofte de vitessers

2. Levier d'inversion du sens de rotation de la tringle
et de ia vis-mére.

3. L.evier de s lection des [iletages et avances.

4. Levier de . .ection des filetages et avances et
d'arrét de vis-meére.

5. Levier de sélection des filetages et avances.

6. Levier donnant & la poupée les vitesses a la volée
ou au harnais.

7. Levier donnant {le tour étant au harnais) les vitesscs
lentes ou rapides & la bofte de filetages et avances.

8. Bouton "pas a pas" lumineux permettant les passes
courtes ou longues.

9. Bouton lumineux "pas & pas'" de mise en automatique
du cycle de coplage.

i0. Bouton "pas & pas” lumineux permettant l'inversion
du sens de dégagement de |'outil de liletage.

L, Bouton lwnineux de recul rapide automatique du cha-
riot vers contrepointe en filetage automatique.

L2, Beouton Tumineux "pas a pas' de mise en roule de la
pempe d'arrosage.

13. Bouron & impulsion de mise sous tension de la machine,

L4 Step.

5. Indicateur de puissance.

16. Vernmier contrdlant le déplacement Jongitudinal du
chariot.

17. Levier d'embrayage des mouvements automatirues
longitudinal et transversal des char:ors.

18. Levier de blocage de la tourelle portc-outils.

L9. Vis de blocage de 1'orientation du chariot porte-outils.

20. Commande a la main du chariot porte-outiis.

21, Levier de blocage du chariot longitudinal.

22. Levier de bjocage du canon de la contrepointe.

23. lLevier de recul rapide du canon de la contrepointe.

24, Levier de blocage de ia contrepointe sur 1a banc.

25. Manchon pour le passage en position "FORAGE™ du
canon de la contrepointe,

26. Volant de commande du canon de la contrepointe.

27. Vis et contre-vis de désaxage de la contrepointe.

20, Interrupteur général.

29, Bouton rournart permettant la sélecrion de la petite et
grande vitesse.

30. Bouton lumineux a impuision permettant ia répétition
de la séquence e filetage et ie reglage de ia butée
d'arrét de filetage ou de fin de coprage cycia.

3. Bouton tournant permettant .a miise en route et inver-
s1on du moteur pruncipal.

32, Bouton tournant & 2 positions donnant la sélection

i-274-pour la retombée aut omatigue dans ie pas.
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36.

37 et 38
39.
40,
4.
42,
43.
44,
45,
40,

47 .
48,
49,
50.

Bouton champignon & impulsion commandant 1'arrét du
moteur principal et avance rapide.

Bouton tournant permettant la sélection des filets finis-
sant dans une gorge ou sans gorge.

Manipulateur commandant les avances rapides longitudi-
nales el transversales dans les deux sens, la fermerure
de 1'écrou vis-mere, 1'avance du copicur.

Bouton moleté commandant le déplacement de 1'écrou de
la vis-mérce pour effectuer des filets dans un autre sys-
téme que celuw de La vis-mere.

Boutons de sdélection des pas en {iletage automatique,
Volant de déplacemeni du chariot tongitudinal.

Butdes de longueur.

Tringle de manceuvre du débrayage of du frein.

Bague moletée permettant la sélection des butées.
Manchon des goupilles de sécuritd.

Commande du débrayage de la manette transversale.
Manette de commande du transversal.

Sélection des pas métriques ou whilworths en filelage
automatique,

Tringle de la butée fin de course c8té contrepointe.
Blocage du corps de butée.

Corps de la butée.

Microswitch fin de course retour rapide chariot longitudi-
nal.

COUVERCLES ET PORTES DE VISITE (fig.3).

Al
B.

C.
D.
v,
F.

-
-

—_ et
-~ =
. e

Z

¥’

—wnEeg =

Capotage de la commande bofte de wvitesse,

Capotage de la poupde et de la bofte de filetage et
avances.

Couvercle d'accés a la téte de cheval.

Boitier des boutons-poussoirs.

Couvercle d'accés au coffret électrique.

Couvercle d'acceés au contrdle, remplissage et vidange
d'huile.de la bofte de vitesse, ams: qu'au contréle de 1la
tension des courroies.

Couvercle d'accés au dispositif d'arrosage.
Protecteur & copeaux arridre.

Capotage du pired arriére et réservoir hydraulique.
Capotage du pred avant.

Couvercle d'accés au moteur ot aux courroies des pas
rapides.

Capotage pied arrmaére,

Bac a copeaux.

Rail de guidage du protecteur i copeaux avant,
Couvercle poupée.

Couvercle d'acces & l'embrayage des avances.
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MISE EN MARCHI, ARRET ET RENVERSEMENT DU SENS DI ROTATION,

10
20

30

4°
50

Tourncz la manette 28 en position 1.

Contrdlez 'allumage en dem (ension de la lampe 13.

Appuyez sur le bouton 13, la lampe 13 s'allume on plemne tension, le tour
ast en ordre de travail.

Sélectionnez la vitesse de rotation du moteur au moyen du bouton tournant 29,
Tournez le bouton tournant 3l afin de faire tourner le moteur dans un sens
ou dans l"autre.

I.e bouton 31 vers la droite fait tourner la beoche dans le sens des aiguilles
d'une montre tandis que vers la gauche il fait tourner celle-ci dans le sens
contraire des aiguilles d'unce montre.

l.c renversement du sens de rotation se fera donc par la rotation vers la
gauche ou vers la droite du bouton 31 gui a un rappel auto au centre.

NOTES : 51 1la broche ne tourne pas, c¢'est :

———— -~ s0il qu'un des leviers 1 ou 6 n'cst pas engagé

- soit que le tour est débrayé par la pédale 41.

ATTENTION | Ne touchez pas ces leviers avant d'avoir, soit arrété le moteur

——————— par le bouton-poussoir 33, soit manceuvré la tringle-pédale 41

comme 1ndigqué ci-dessous.

DEBRAYAGE ET FREINAGE.

La tringle 41 permet de débrayer, freiner et réembrayer la broche sans arrét
du motreur,

Elle doit &tre utilisée de la facon suivante :

a) poussez a fond de course pour débrayer et freiner la broche.

b} maintenez le pied fond de course s1 vous désircz maintenir le freinage.

¢) libdérez la tringle par cniévement du pied pour libérer la broche.

L) réappuyez a fond de course sur la tringle pour réembrayer la broche.

ATTENTION | Toute manceuvre mcomplete de la tringle peut arréter momentané-
————————— ment la broche mais des la libération de cette tringle la broche

peul se remetfire a tourner.

ARRET GENIZRAL OU D'URGENCE,

Appuyez sur le bouton 14 ce qui a pour effet de déclencher le disjoncteur général
28 ot de couper instantanément 1'arrivée de courant a 1'imstallation dlectrigue.

CHANGFEMTENT DE VITESSE,

Manceuvre du levier 1 et 6 s'opdre comme suit :

- Appuyez & mi-course vers le bas la tringle 41,

- Manceuvrez le levier au moment ol la broche est sur le point de s'arréter,

- Inclinez le levier 1 & fond vers le tour et le pousser & gauche pour la vitesse

1, & droite pour la vitesse 11,

- Inclinez le levier 1 4 fond vers soi et le pousser a gauche pour la vitesse III,

& droite pour la vitessc IV,

- Placez le levier 6 avec sa fldche en A pour obtenir les vitesses A la volée.
- Placez le levier 6 avec sa [1dche en B pour obtenir les vitesses au harnais.

ATTENTION ! 1° Mancouvrez ces leviers sans brutalitd.
————————— 2° Manccuvrez ces leviers uniquement aprés avoir débrayé au

moment oi la broche est sur le point de s'arrdter.

3° Nous déconseillons de tourner & des vitesses supérieures &
800 t/m avec un plateau a 4 mors ou un montage non parfaite-
ment équilibré.
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CHOIX D'UNE VITESSE (voir plaque des vitesses fig.4a)

Les vitesses de la rangée horizontale A sont les vitesses que le iour donne a
la voléc. Ces vitesses sont :

2000 - 1500 - 1250 - 1000 - 800 - 630 - 500 - 250 t/min.

Pour obtenir 1'une de ces vitesses, 1l faut au préalable placer le levier 6 en
position A.

Les vitesses de la rangée horizontale B sont les vitesses que le tour donne au
harnais. Ccs vitesses sont :

315 - 250 -~ 200 - 160 - 125 - 100 - 80 - £0 t/min.

Pour obtenir 1'une de ces vitesses, 1l faut au préalable placer le levier 6 en
position B.

Les vitesses des colonnes verticales R sont les vitesses que le tour donne
lorsque le moteur tourne a sa plus grande vitesse.

Les vitesses des colonnes verticales S sont les vitesses que le tour donne
lorsque le motcur tournc a sa plus petite vitesse.

Dans les deux cas, le moteur développe une puissance de 10 cv.

Les vitesses des colonnes verticales - 1 - 2 - 3 - 4 sont les vitesses que le
tour donne lorsque le levier 1 de la bofte de vitesses est placé a sa position
1L -2 <3 o0u4.

CHOIX D'UNE VITESSE A LA VOLEE OU AU HARNATS,

Vitesse levier 6 levier 1 bouton 29 puissance
désirée placé en placé en placé en du moteur
t/min. en CV.
A TAVOLEE
2000 A 4 R 10
1600 A 3 R 10
1250 A 2 R 10
1000 A 4 S 10
800 A 3 S 10
630 A 2 S 10
500 A 1 R 10
250 A 1 S 10
AU HARNAIS
315 B 4 R 10
250 B 3 R 10
200 B 2 R 10
160 B 4 S 10
125 B 3 S 10
100 B 2 S 10
80 B 1 R 10
40 B 1 5 10

ENTRAINEMENT DE LA BOITE DES AVANCES ET FILETAGES.

Le levier 7 en position D donne les avances au pas rapides (3 condition que le
tour tourne au harnais)

Le levier 7 en position C donne les avances et pas normaux,

La position du levier 7 entre C et D correspond & 1'arrér de 1a bofte des avances
et filetages,
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CHOIX DES AVANCES.,

I.a plaque de filetage indique les positions dans lesquelles il faut placer les
manettes pour obtenir un pas ou une avance.
Il v a dvidermment lieu de s'assurer gue le montage des pignons, a la téte de
cheval, correspond bien a 'avance ou au pas choisi.
Les quatre combinaisons que l'on peut normalement monter a la téte de cheval
sont reproduites sur une plague fixée dans le couvercle du carter de la téte
de cheval C fig.3.
La fig.4b reproduit la plaque concernant les tours équipés d'une vis-mere gu
pas de 6 mm.
La combmaison 1 donne : 1° Les avances exprimdées en millimetres et en
milliemes de pouce
2° l.es pas cxprimés en millimétres.
3% Les pas exprimés en nombre de filets par pouce.
pour autant que le filetage se fait sur unc longueur
inféricur a 800 mm,

La combinaison Il donne les pas exprimés en nombre de filets par pouce.

[La combinaison III donne les pas "Module".

NOTE : Les pas se lisent comme suit :
————=— Pas Module - pas en mm divisé par 2
Exemple : pas de 4,5 mm = pas Module 2,25

l.a combinaison IV donne les pas "Diametral Pitch".
NOTE : l.es pas se lisent comme suit
————— Diametral Pitch = n/L" multiphié par 2
Exemple : 36 filets par pouce = 72 Diametral Pitch.

LR A A )

La fig.4c reprodutt la plaque concernant les tours équipés d'une vis-mére au
pas de £ filets par pouce.

l.a combinaison I donne : 1° les avances exprimées en millidmes de pouce et
en millimétres.
2° Lles pas exprimés en nombre de filets par pouce.
3° Les pas exprimés ep millim&tres, pour autant que
le filetage se fait sur une longueur nférieurc a
760 mm,

La combinaison II donne les pas exprimés en millimdtres.,

La combinaison Il donne les pas "Module".

NOTE : Les pas se lisent comme suit :

————-— Pas Module = pas en mm divisé par 2
Excmple : pas de 4.5 mm = pas Module 2,25

La combinaison 1V donne les pas "Diametral Pitch'.
NOTE : les pas se lisent comme suit :
————— Diametral Pitch = n/1" multiptié par 2
Excmple : 36 filets par pouce ~ 72 Diametral Pitch.

L A Y
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Tours égquipés d'une vis-mere au pas métrique (bmm).

lO

20

30

4Le

50
60

Tours équipés d'une vis-mére au pas de 4 filets par pouce.

La combinaison | ne donne des avances supéricures a 0,75 mm ou 30 mil-
litmes de pouce gu'aux nitesses du harnais, ¢'est-a-dire levier 6 en B et
levier 7 en D,

La combinaison Il donne des avances en mm ou en milliemes de pouce égales
& 1,4 des avances normales.

L.a combinaison 1l donne des avances en mm ou en millicmes de pouce égales
a4 1,6 des avances normales.

La combmaison IV donne des avances en mm ou en milliemes de pouce &gales
a 2,2 des avances normales.,

Les avances transversales sont égales 4 la moitié des avances longitudinales |

Les pas ou avances spéciaux peuvent &tre exécutés en montant les roues
différemment que dans les combinaisons normales ou par le montage de roues
spéciales (nous consulter é¢ventuellement & ce sujet).

En particulier il est fourni avec la machine un pignon de 60 dents permettant
de doubler tous les pas et avances en remplagant le pignon de 120 dents de
la combinaison 1 par ce pignon de 60 dents (CE PIGNON DE 60 DENTS NE
PEUT ETRE UTILISE QU'A LA VOLEE).

lO

20

30

4°

50
60

ATTENTION |

L° Les pas ci-dessous peuvent &ire obtenus aux vitesses du harnais ou de la

La combinaison [ ne donne des avances supéricures a 0,75 mm ou 30 mil-
litmes de pouce qu'aux vitesses du harnais, c'est-a-dire levier O en B et
levier 7 en D,

La combinaison I donne des avances en mm ou en milliémes de pouce égales
a 0,9% des avances normales.

La combinaison 1l donne des avances en mm ou en milliemes de pouce égales
a 1,5 des avances normales.

La combinaison IV donne des avances en mm ou en milliemes de pouce égales
a 2,1 des avances normales.

Les avances transversales sont égales & la moitié des avances longitudinales

Les pas ou avances spéciaux peuvent &tre exécutds en montant les roucs
différemment que dans les combinaisons normales ou par le montage de
roues spéciales (nous consulter éventucllement & ce sujet).

En particulier 1l est fourni avec la machine un pignon de 00 dents permettant
dc doubler tous les pas et avances en remplacant le pignon de 120 dents de
la combiraison I par ce pignon de 60 dents (CE PIGNON DE 60 DENTS NE
PEUT ETRE UTILISLE QU'A LA VOLEE),

volée, mais manette 7 en C.,

- Paés en millimetres de : 0,45 - 0,5-0.75-0,9- 1L - 1,25 -1,5-1,75 -
1,8 - 2,

- Pas "Module" de : 0,225 - 0,25 - 0,375 - 0,45 - 0,5 - 0,625 ~ 0,75 -
0.875 - 0,9 - 1.

- Pas de nombre de filets par pouce de : 64 &4 8 3/4 ainsi que 7 1/2 et5 3/4.

- Pas "Diametral Pitch'de : 128 4 17 1/2 amsi que 15 et 11 1/2,

Les pas ci~dessous peuvent &tre obtenus uniquement a la volée manette 7

en D,

- Pas en millimétres de : 0,3 -0,35-0,4-0,6-0,7-0,8.1,1 -1 4 -
1,6. ‘ '

- Pas "Module"de : 0,15 - 0,175 - 0.2 - 0,3 -0,35- 0,4 - 0.6 - 0,7 - 0.8.
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3° Les pas ci-dessous ne peuvent &tre obtenus qu'aux vitesses du harnais,
clest-a-dire manette O en B et maneile 7 en D.
- Pas on millimétres de : 2,25 & 16,
- Pas "Module"” de : 1,125 4 8.
- Pas cn nombre de filets par pouce de : 8 =7 -6 1/2 - 6etde5 1/24
23/32.
- Pas "Diametral Pitch" de : 16 - 14 - 13 - 12 ot de 11 &4 7/16,

4° Les roues nécessaires a l'exécution des pas Module et Diametral Pitch ne
font pas partie de 1'équipement normal du tour.

MOUVEMENT DES AVANCES T.ONGITUDINALES OU TRANSVERSALES,

Pour engager 'avance longitudinale :

Le levier 17 élant & son point mort, tournez-le vers la gauche, apres vous
8tre assuré qu'il étart poussé a fond vers le tour.

Pour engager 1'avance transversale :

Le levier 17 étant 4 son pownt mort, tournez-le vers le haut, aprés vous 8tre
assuré qu'il était tiré a fond vers vous.

Pour arréter ['avance transversale ou longitudinale, ramenez simplement le
levier 17 & son point mort.,

ATTENTION ! Les sens de déplacement des chariots longitudinal et transversal
————————— peut 8tre modifié en agissant sur le levier Z qui inverse le sens
de rotation de la tringle de chariotage.
Veillez a ce que la lampe L1 soit éteinte.

MOUVEMENT DE FILETAGE,

Pour engager le mouvement de filetage, aussi bien automatique que convention-
nel, voir chapitre [,

Arrét, rotation, renversement.

L'arrét de la vis-mére est obtenu par le placement du levier 4 & la position O,

BLOCAGE DES CHARIOTS TRANSVERSAL ET PORTE-OUTILS,

Pour les travaux d'extréme précision ou a chocs violents, 1l est prévu sur le
dessus de ces chariots une vis & 6 pans intérieurs qui les immobilise sur leur
coulissc.

Veillez a ce que le blocage soit enlevé lorsque vous travaillez normalement.

BLOCAGE DU CHARIOT PRINCIPAL (en un point quelconque du banc)

Amenez le chariot principal 1a oll vous désirez le bloquer.
Pivoter le levier 21 vers le bas.

ATTENTION ! Assurez-vous que le levier 21 soit toujours débloqué si vous
————————— travalllez en avance longitudinale, en filetage, ou en déplace-
ment rapide.
[.e blocage du chariot est suffisant pour les travaux de tournage,
mais pas tel qu'il soit 1mpossible de déplacer le chariot si 1'on
exerce un bon eflort sur le volant 39.
A 1'état libre le volant 39 est tournant sur son axe; pour dépla-
cer le chariet, il faut prendre la poignde bien en main et tour-
ner le volant dans le sens désiré. Le freinage de la poignée
dans la main provoguera un entrainement de 1'axe par le volant
et le déplacement du chariot.
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DEPLACEMTENT RAPIDLE DES CHARIOTS,

Le déplacement rapide du chariot Jongiludinal et du chariot transversal peut
s'effectuer au moven du combinateur 35.

Levier du combinaicur vers la poupée = déplacement du chariot longitudinal
vers la poupée.

Levier du combinateur vers la contrepointe = déplacement du chariot longitu-
dinal vers la contrepointe.

Pour obtenir des mouvements rapides transversaux. il faur que la manette 17
soit placée en position déplacement lransversal.

Levier du combinateur vers la poupée = déplacement du chariot transversal
vers le protecteur arriére.

Levier du combmatcur vers la contrepointe = déplacement du chariot transver-
sal vers l'opérateur.

Ce levier esl a rappel automatique, ce qui arréte le mouvement lorsqu'on libére
le levier.

CONTREPOINTE.

Le blocage de la contrepointe sur la banc s'obtient en relevant vers soi le
levier 24.
La contrepointe peut s'utiliser de deux fagons :

A, Avec "Recul rapide'" du canon pour les travaux de tournage entre-pointe.
Le recul rapide s'obtient en poussant vers l'arriere le levier 23 aprés
avoir débloqué le levier 22 (course du canon = 15 mm).

B. Comme une contrepomnte normale, aprés avolr mis hors service le systame
"recul rapide" de la fagon suivante

1° Poussez a fond vers 'arriére le levier 23,

2° Bloquez le canon en cette position avec le levier 22,
3° Desserrez la vis & six pans intérieurs du manchon 25.
4% Visser a fond le manchon 25.

5° Resserez la vis a six pans.

NOTE : Dévissez & fond aprés avoir procédé comme ci-dessus si vous désirez
————— passer en position "Recul rapide du canon".

CHARIOTAG! CONTRLE BUTEE,

L'avance automatique du chariot longitudinal ou transversal peut sans danger
girc interrompue par arrét contre les butées prévues sur le tour.

Dans le cas de 1'avance longitudinale, le mouvement des avances est interrompu
lorsque 1'une des butées 40 vient en contact avec la butde éclipsable 51 fig.lla
se trouvant sous le tablier,

Dans le cas de l'avance longitudinale, il y a possibilité de sélectionner six bu-
tées.

Dans le cas de 1'avance transversale, le mouvement des avances est alors inter-
rompu par l'intervention d'une friction limteur de couple logée dans le tablier.
Cette imnterruption se manifeste par unc série de déclics.

Il est alors nécessaire d'arréter le mouvement de plongée en ramenant le levier
17 au point mort.

ATTENTION I 1 est & conseiller de ne pas laisser agir inutilement la friction,
—————————— et de ne pas laisser le chariot contre butéde plus longtemps gue
nécessaire, sans ramener le levier 17 au point mort.
Si en cours de travail ce déclic se fait entendre, cela peut
vouloir imndiquer gu'un obstacle s'oppose & l'avance du chariot
ou gue l'effort de coupe oppose une résistance trop grande.
Tt v alien , dans ce cas, d'examiner si le chariot fonctionne
Iibrement ou de réduire la passe en consdquence.
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Cette friction (Jimiteur de couple) a été réglée pour les travaux
les plus lourds, compte tenu de la puissance du tour; elle ne
demande pas d'entretien et est pratiquement indéréglable.

PREMIERE MISE EN MARCHE ET RODAGE.

Avant de mettre votre tour en marche, veillez a ce que les différents organes
sorent bien graissés. Voir & cc sujet le chapitre "Graiwssage". [l est néces-
sa:rve de prévoir une période de rodage pendant laquelle le tour ne scera utilisé
ou'aux pelites vitesses de la volée et aux petites avances de bolte des avances
et filetages. FEffectuez, pendant ce temps, des travaux légers. Il est toutefors
ncessaire de faire tourncer la broche de temps a autre, et pendant quelques
miiutes, a des vitesses de plus en plus grandes, en engageant & vide les avan-
ces transversales et lengitudinales; de méme. en ce qui concerne les mouve-
ments de filetage et d'avance, ou il y a lieu de prendre des avances et des pas
de plus en plus grands.

l.c graissage pendant le temps de rodage sera trés abondant.
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FILETAGE.

FILETAGE EXTERIEUR,

DANS CE CAS L1: BOUTON-POUSSOIR 10 FIG.3OCCUPE LA POSITION

SORTIE

(C'EST-A-DIRE, LAMPE ETEINTE).

A, TOURS EQUIPES D'UNE VIS-MERE OU PAS METRIQUE (6 mm)

Ce

filetage s'effectue en renversant le sens de rotation de la broche,

écrou fermé :

11

2.

(oA TN ) B S

Assurez-vous que 1a téte de cheval est équipée de la combinaison I
(voir plaque fig.Zb fixée dans le couvercle C).

Placez le levier 2 en position | (filet & gauche ou a droite).

Le filetage se fait toujours de la contrepointe vers la poupée,
Places le bouton moleté 46 en position X.

Placez les leviers 3, 4, 5, 6 ¢t 7 comme mdiqué sur la plaque

de tiletage a.

Veiller & ce que le chariot longitudinal ne vienne pas buter contre
la butée 47 J1g.3 lors de son recul vers la contrepointe.

Veillez également & ce qu'aucune des butdes 40 ne viennent en
contact avec la gachette 51.

Levez le levier du manipulateur 35 et 1'écrou se fermera auto-
matiquement.

Le fait de replacer le levier du manipulateur 35 en position cen-
trale ouvre 1'écrou de la vis-mere.

Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus i toutes les vitesses
mais levier 7 en C.
0,45-0,5-0,75-0,9-1-1,25-1,5-1,75-1,8-2,

Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus uniguement lorsque le
levier 7 est en D et le levier 6 en A.
0,3-0,35-04-0,6-0,7-0,8-1,2-1,4-1,6,

Les pas ci-dessous ne peuvent &tre obtenus que lorsque le levier
7 est en D et le Jevier & en B.

2,25 -2,5-2,75-3-3.25-3,5~-3,75-4-4,5-4,75-5 -
55-6-65-7-7,5-8-9-9,5-10-11~12.13-14 - 16,
La fermeture de 1'écrou de la vis-meére ne se fera que si le sens
de rotation de la broche concorde avec le genre de filet a tailler
(gauche ou droit) le scns de filetage de la contrepointe vers la
poupée étant seul possible pour cette fermeture d’'écrou.

Qutil de filetage a 1'endroit pour les filets droits.

Outil de filetage a 'envers pour les filets gauches,

L'inversion des sens de rotation de ta broche provoquant le recul
du chariot vers la contrepointe est possible lorsque 1'écrou est
fermé.

I1. Filetage métrique automatique (voir fig.lla)

1,

2.

Assurez-vous que le pas a réaliser se trouve reproduit sur la
plaque indicalrice d.

Assurcz-vous que la téte de cheval est équipée de la combinai-
son L (voir plaque fig.4b fixée dans le couvercle C).

Placez le levier 2 en position | (filet & gauche ou a droite).

Le filetage se faut toujours de la contrepointe vers la poupée.
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10,
11,

12.

13.

14.
15.

16.
17.

18.
19,

20,

21,

22,

23.

24,
25.

Placez le bouton moleté 46 en position X.

Placez 1o bouton moleté 38 comme mdiqué sur le plaque d.

TOURNEZ LE BOUTON 37 DANS LE SENS DES AIGUILLES

D'UNL MONTRE JUSQU'A SENTIR UNIZ RESISTANCE QUI

EMPECHE LA ROTATION DE CELUL-CI.

Tournez le bouton tournant 32 vers la droite dans la position 2/4,

Placez les leviers 3, 4, 3, 6 et 7 comme mmdigud sur la plaque de

filetage a.

Tournez te bouton tournant 34 vers la gauche (c'est-a-dire, filets

débouchant dans une gorge).

Amenez la pomte de 1'ouril 4 I'extrémité de la piéce & fileter.

Amenez la butée arricre 47 fig.3 contre le chariot longitudinal.

Déplacer le chariot longitudinal vers la contrepointe au moyen du

manipulateur 35.

Amenez la pointe de 'outil contre le diametre.extérieur de la

picce a fileter,

Déblogquez le papillon 52 et placez le vernier sur la graduation re-

présentant deux fois la profondcur du filet 4 réaliser et rebloquez

le papillon,

Exemple : Un filet de 1,5 mm de pas a une profondeur de taillage

"""" de 1 mm, soit 2 mm sur le dzamétre. Placez donc le
trait 8 du vernier devant le trait repére fixe.

Tournez le bouten moleté 53 vers la droite, ce qui arrétera l'avan-

cement du chariot a la profondeur choisie,

Amencz la pointe de voire outil en regard de la fin du filet (gorge

ou début de retrait de 1'culil - voir nole 4 ci-dessous).

Arrétez 1la broche.

Amencz une butée 40 contre la gachette Bl et fixez la butée au

moyen de la vis & six pans intérieurs.

Réaliscz le réglage fin au moyen de la vis moletée 40 jusqu'a

allumage de la lampe 30.

Réglez la touche 34 a la profondeur du filet. Ce réglage s'effectue

de la fagon suivante : Amenez la vis h4 vers 1'opérateur jusqu'a sa

butée. Marquez la graduation se trouvant devant le clou cannelé.

Avancez la vis 54 de la valeur de la profondeur du filet (chaque

trait de la vis correspond a (0,1 mm ou .004"). Dans 1l'exemple

vu au point 13 ci-dessus il y a lieu de V'avancer de 1 mm ¢'est-a-

dire de 1O divisions.

Bloquez la vis 34,

Amencz le charibt longitudinal contre sa butée arridére au moyen

du manipulateur 35.

Mettez votre tour en marche et levez la manette du manipulatenr

35 en position [1letage. Contrélez si les positions extrémes de

l'out1l sont bonnes (cet essal doil se laire sans enlévement de ma-

t1ere mais & la vitesse de travail).

Si les positions extrémes occupées par 1'outil s'averent bonnes,

vous devez enclencher le bouton-poussoir 11 ce qui aura pour

elfet de faire revenir le chariofr longitudinal & sa positien de dé-

part apres chaque passe. Si ce déplacement ne s'effectue pas,

c'est que le réglage de la touche 54 est incorrect.

Pendant la durée du filetage laissez le levier du manmipulateur en

position filetage (haute). Pour obtenir les différentes passes suc-

cessives il suffit d'appuyer sur le bouton 30.

Prondre les profondeurs de passes au moyen du vernier jusqu'a

la butée incorporée dans celui-ci.

APRES LT FILETACE, REPLACEZ LE LEVIER DU MANTPULA-

TEUR AU POINT CENTRAL., APPUYLEZ SUR LE BOUTON 11
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1I.

POUR ELIMINER LE RETOUR RAPIDE DU CHARIOT LONCGITU-
DINAL VERS LA CONTREPOINTE.

1. Les pas ci-dessous peuvent &ire obtenus 4 toutes les vitesses
mals levier 7 en C,

0,45 -0,5-0.75-0,9-1-1,25-1,5-1,75-1,8-2.

2. Les pas ci-dessous peuvent 8tre obtenus uniquement lorsque le
levier 7 est en D ¢t le levier O en A.
0,3-0.35-0,£-0,6-0,7-0,5-1,2-.1,4.

3. Le¢s pas ci-dessous ne peuvent &tre obtenus que lorsque le levier
7 est en D et le levier O en B.

2,25 -2,5-2,75-3-3,5-3,75-4-4,5-5-5,5-06-7 -
7,5-38 - 9—10_11-.12_14_16
4. a) Filets débouchant dans une gorge

Le réglage s'effectue comme ci1-dessus.

Lans ce cas, 'ouverture de 1'dcrou s'effectue directement a

I'endroit du réglage de la butée vue aux points i7/18 ci-dessus.
b) Filets ne débouchant pas dans une gorge.

Le réglage s'cllectue comme ci-dessus.

Lorsque celui-ci est ENTIEREMENT TERMINE . tournez le
bouton lournant 34 vers la droitle.

Dans ce cas. la butée réglée aux pomnts 17/18 ci-dessus pro-
voque le recul du chariot transversal avant d'ouvrir 'écrou de
la vis-mére.

- l . variable suivant vitesse de filetage

ATTENTION | REPLACEZ TOUJOURS LE BOUTON TOURNANT 34

~~~~~~~~~ VERS LA GAUCHE (FILETS DEBOUCHANT DANS
UNGE GORGE) APRES TOUTE OPERATION DE FILE.
TAGE.

Ce Jlle‘rdge s'effectue en renversant Le sens de rotation de la broche,
écrou fermd,

L. Assurez-.vous que la téte de cheval est équipée de la combinaison
it (vorr plaque Nig.4b fixée dans le couvercle C).

2. Placez le levier 2 en position | (filet & gauche ou & droite). Le

filetage se fait toujours de la contrepointe vers la poupée.

Placez le bouton moleté 46 on position X.

Placez les teviers 3, 4, 5, 0 et 7 comme 1ndiqué sur la plaque de

filetage a.

Veiller a ce que le chariot longitudinal ne vienne pas buter contre

la butée 47 fig.3 lors de son recul vers la contreponte.

0. Velllez également & ce qu'aucune des butées 40 ne vienne en con-
tact avec la gachette 510,

7. Levez ie levier du manmipulateur 35 et |'écrou se fermera automa-
tiguement. Le fait de replacer le levier du manipulatcur en posi-

SRR oV

Ut
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tion centrale ouvre 1'écrou de la vis-more.

NOTES :

i. Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus a toules les vitesses mais le-
vier 7 en C.
64 - 350 - 52 248 L AL 2402 39-38 236 .35-32-30-28-26.24 -
23 -22-20- 19 1/2-.19.18 217 L/2_16.15. 141312211 1/2-
I1-10-93/4-91/2-9-.83/4-71/2-5 3/4,

2, Tous les autres pas peuvent &tre obtenus que lorsque le levier 7 est en
et le tevier 6 en B.

3. Voir également notes pages lil. 10

V. Filetage whitworth automatique (voir fig.lla).

Ce filetage peut s'effectucr & condition que la piece a fileter ne dépasse
pas une longucur de 800 mm.

l.Assurez-vous que le pas & réaliser se trouve reproduit sur la plaque
indicatrice d.

Z2.Assurez-vous que la téte de cheval est équipée de la combinaison 1
(voir plaque fig.4b fixée dans le couvercle U).

3.Placcz le levier 2 en position K (filet & gauche ou & droite). Le file-

tage se fait toujours de la contrepomte vers la poupée.

4. Placez le bouton moleté 38 comme mmdiqué sur la plaque d.

TOURNEZ LE BOUTON 37 DANS LI SENS DES AIGUILLES D'UNE
MONTRI JUSQU'A SENTIR UNE RESISTANCE QUI EMPECHE LA
ROTATION DE CELUIL-CI,

5. Tournez le beuton tournant 32 vers la gauche (1) ou vers la droite

(2/4) suivant les indications de la plaque d.
6. Placez les leviers 3, 4, 5, © et 7 comme 1ndiqué sur la plaque de file-
tage a.

7.Tournez le bouton tournant 34 vers la gauche (c'est-a-dire, filets dé-

bouchant dans une gorge).

8.Amenez la pointe de 1'outil a 1'extrémité de la piéce a fileter,

9. Amenez Ja butée arricre 47 fig.3 contre le chariot longitudinal.

0. Déplacez le chariot longitudinal vers la contrepointe au moven du ma-

nipulateur 35.

[1.Assurez-vous que le bouton moleté 46 se trouve en X,

12, Débrayez le bouton moleté 36 en tirant celui-ci vers la contrepointe.
Tournez celur-cr de facon 4 amener ['aiguitle 55 en regard de la lon-
gueur de filetage que vous désirez réaliser. Cette longueur cst re-
produite sur une plaquette indicatrice 36 allant de O & 800 mm,
Toutefoirs 11 faut toujours veiller a ce que la longueur de filetage que
vous mettez au vernter 50 soit toujours supérieure a la longueur de
filetage que vous devez réaliser.

Replacez le bouton moleté 30 en place.

13. Placez le bouton moleté 46 en position Y.

14, Amenez la pownte de 1'outil contre le diamétre extérieur de la pitce
a fileter.

15.Débloquez le papillon 52 et placez le vernier sur la graduation re-
présentant deux fois la profondeur du filet & réaliser et rebloquez
le papilion.

Exemple : 12 filets par pouce donne une profondeur de taillage de
"""" 1,3 mm soit 2.6 sur le diamétre.
Il faut donc placer le trait 7,4 mm du vernier devant le
trait repcre fixe.

16.Tournez le bouton moleté 53 vers la droite, ce qui arrétera 1'avan-

cement du chariot a la profondeur choisie.
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17.

18.
L9,

20.

2.

24.

25.

26.

27.

Ameneyz la pointe de votre outil en regard de la fin du filet {gorge

ou début de retrail de l'outtl - voir note 3 ci-dessous)

Arrérez la broche.

Amenez une butde £0 contre la gachette 51 et fixez la burde au

moven de la vis & s1x pans 1ntérieurs.

Réalisez le réglage fin au moven de 1la vis moletée 40 jusqu'a allu-

mage de la lampe 30.

Réglez ia touche 34 & la profondeur du filet. Ce réglage s'effectuc

de la [agon suwvanie : Amenez la vis 54 vers ['opérateur jusqu'a sa
butée.
Marquez la graduation se trouvant devant le
clou cannelé.
Avancer la vis 54 de la valeur de la profondeur
du litet (chaque trait de la vis correspond a
0,1 mm ou .004"), dans 1'cxemple vu au point 15
ci-dessus 11 y a licu de 1'avancer de 1,3 mm
c'est-d-dire de 13 divisions.
Bloquez la vis 54.

. Amenez le chariot longitudinal contre sa butée arrieére au moyen du

manipul ateur 35.

.Mcllez votre tour en marche et levez la manetie du manipulateur 35

en position filerage. Contrdlez si1 les positions extrémes de 1'outil
sonl bonnes (cet essax doit se faire sans enlévement de matiere, mals
a la vitesse de travail.

S1 les positions extrdmes occupées par l'outil s'avérent bhonnes.vous
devez enclencher le boulon poussoir L1, ce gqui aura pour effet de
faire revenir le chariot longiudinal & sa position de départ aprés
chaque passe.

51 ce déplaccement ne s'effectue pas, c'esl que le réglage de la tou-
che 54 est wncorrect.

Pendant la durée du filetage laissez le levier du manipultateur en po-
sition filetage (haute). Pour obtenir les différentes passes succes-
sives 1l sullit d'appuyer sur le bouton 30.

Prendre les profondeurs de passcs au moyen du vernier jusqu'i la
butée wncorporée dans celui-ci.

APRES LE FILETAGE REPLACEZ LE LEVIER DU MANIPULATEUR
AU POINT CENTRAT., APPUYEZ SUR LE BOUTON il POUR ELI-
MINER LE RETOUR RAPIDE DU CHARIOT LONGITUDINAL VERS LA
CONTREPOINTIL.

NOTES

t.Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus a toutes les vitesses mais

levier 7 en C,

0L - 56 - 352 - 48 - 44 - 40 -39 .38 -36-35-32-30-28-26-
24 . 23-22.20-19 1/2 1918 _17 1/2-16-15- 14 -13 .12 -
VL 1/2-01 2 10-93/4-91/2-9_83/4-71/2-5 3/4.

.Les pas ci~-dessous ne peuvent &tre obtenus que lorsque le levier 7

est en D et le levier 6en B,
8—7—6 1/i2-6-5L1/2.5-43/4-41/2-4.33/4-31/2-
31/i4-3-23/4-21/2.21/4-2_13/4-11/2~1 L/A.

.a) lilets débouchant dans une gorge

l.c régiage s'ellectue comme ci-dessus.
Dans ce cas. 1'ouverture de 1'écrou s'effectue directement a
1'endroit du réglage de la butée vue aux points 19/20 ci-dessus.

b) Filels ne débouchant pas dans une gorge

Le réglage s'effectue comme ci-dessus.
Lorsque celui-ci est ENTIEREMENT TERMINE, tourncz le bouton
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tournant 34 vers la droite.

Dans ce cas; la butée réglée aux points 19/20 ci-dessus, provo-
gque le recul du chariot transversal avant d'ouvrir l'écrou de la
vis-mére.

(T
VI

variable suivant la vitesse de filetage

ATTENTION ' REPLACEZ TOUJOURS LE BOUTON TOURNANT 34

wwwwwwwww VERS LA GAUCHE (FILETS DEBOUCHANT DANS
UNE GORGE) APRES TOUTE OPERATION DE FILE-
TAGE.,

B, TOURS EQUIPES D'UNE VIS.-MERE AU PAS DE 4 FILETS PAR POUCE.

T. Fllotag,o whitwor‘ih Convomlonne] (von" fig.11la)

Ce filetage s'effectue en renversant le sens de rotation de la broche,
écrou fermé,

I, Assurez-vous que la t&te de cheval est équipde de la combinaison 1
(voir plaque fig.4c fixée dans le couvercle C).

2. Placez le levier 2 en position K (filet & gauche ou & droite). Le
filetage se fait toujours de la contrepeinte vers la poupée.

3. Placez le bouton moleté 46 en position X.

4. Placez les leviers 3, 4, 5, 6 ¢t 7 comme indiqué sur la plaque de
filetage a.

5. Veillez & ce que le chariot longitudinal ne vienne pas buter contre
ta butée 47 fig.3 lors de son recul vers la contrepointe.

6. Veillez dgalement & ce gqu'aucune des butées 40 ne vienne en contact
avec la pachette 5L,

7. Levez le levier du manipulatcur 35 et 1'écrou se fermera automati-
quement. Le fait de replacer le levier du mampulateur 35 en posi-
tion centrale ouvre l'écrou de la vis-mere.

NOTIES

I. Les pas ci-dessous peuvent &re obtenus & toutes les vitesses mais
levier 7 en C.
64 - 50 -52 .48 -44_£40-39-38-36-35-32-30-28-26-
24 - 23-22-.20-19 1/2 191817 /2106 15 .14 -13 -
1211 1/2-11-10-93/4-91/2-9-8 3/4-7 1i2-5 3/4.

2, Tous les autres pas peuvent petre obtenus que lorsque le levier 7
est en D et le levier 6 en B.

3. Vour également notes page 111,10,

1. /\ss.urc.z—vous que le pab a reahser se trouve reproduit sur la
plaque indicatrice d.

2. Assurez-vous que la t8te de cheval est dquipde de la combinaison 1
(voir plaque {i1g.4c lixée dans le couvercle C),

3. Placez le levier 2 en position K (filet & gauche ou A droite).
I.e Ihletage se fait 'rou]ours de la contrepointe vers la poupée.

4. Placez le bouton moteté 46 en position X,
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14.
15.

16,
i7.

18.

19.

20,

21.

22,

23.

Placez le bouton moleté 38 comme indiqué sur la plaque d.
TOURNEZ T.E BOUTON 37 DANS LE SENS DES AIGUTLLES
D'UNE MONTRE JUSQU'A SENTIR UNE RESISTANCE QUI EM-
PECHE LA ROTATION DE CELUIL-CIL,
Tournez le bouton tournant 32 vers la gauche (1) ou vers la droite
(2/4) smvant les indications de la plaque d.
Placez les leviers 3., 4, 5, 0 ¢t 7 comme 1ndiqué sur la plaque de
filetage b.
Tournez le bouton tournant 34 vers la gauche (c'est-a-dire, filets
débouchant dans une gorge).
Amenez la pointe de 1'ounil a 'extrémité de la picce a fileter.
Amenez la butée arriére 47 fig.3 contre le chariot longitudinal.
Déplacez le chariot longitudinal vers la contrepointe au moyen du
manipulateur 35.
Amenez la pointe de 1'outi]l contre le diamétire extérieur de la piece
a fileter.
Débloquez le papillon 52 et placez le vernier sur la graduation re-
présentant deux fois la profondeur du filet & réaliser et rebloquez
le papillon.
Exemple : Un filet de 12 filets par pouce donne une profondeur de
Uttt tallage de OS5, son 1V sur le diameétre. 11 faut donc
placer le trait .3 du vernier devant le trait repere [ixe.
Tournez le bouton moleté 53 vers la droite ce qui arrétera l'avan-
vement du chariot a la profondeur choisie.
Amenez la pointe de votre outil en regard de la fin du filet (gorge
ou début de retrait de 1'outil - voir note 3 ci-dessous).
Arr&tez la broche,
Amenez une butée 40 contre la gachette 51 et fixez la butée au
moyen de la vis & six pans intérieurs.
Réalisez le réglage fin au moyen de la vis moletée 40 jusqu'a allu-
mage de la lampe 30.
Réglez la touche 54 a la profondeur du filet, Ce réglage s'effectue
de la fagon suivante : Amenez la vis 54 vers 1'opdérateur jusqu'a sa
butée.
Marquez la graduation se trouvant devant le
clou cannelé,
Avancer la vis 54 de la valeur de la profon-
deur du filet (chaque trait de la vis corres-
pond & 0,1 mm ou .004")., dans 1'exemple vu
au point 13 ci-dessus il y a lieu de 1'avancer
de .05" ¢'est-a-dire de 13 divisions,
Bloquez la vis 54,
Amenez le chariot longitudinal contre sa butée arriére au moyen
du manipulateur 35.
Metiez votre tour en marche et levez la manette du manipulateur
35 en position filetage. Contr8lez si les positions extrémes de
1'outil sont bonnes (cet essar doit se faire sans enlévement de ma-
tiere, mais a la vitesse de travail).
S1 les positions extrdmes occupdes par 1'outil sont bonnes, vous
devez enclencher le bouton-poussoir L1 ce qui aura pour effet de
farre revenir le chariot longitudinal & sa position de départ apris
chaque passe.
Si ce déplacement ne s'’effectue pas, c'est que le réglage de la
touche 54 est incorrect.
Pendant la durcée du filetage laissez le levier du manipulateur en
position fletage (haute). Pour obtenir les différentes passes suc-
cessives, il suffit d'appuyer sur le bouton 30.
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2L,

25.

NOTES :

L,

Prendre les profondcurs des passes au moyen du vermer jusqu'a

la butée mcorpordée dans celui-ci.

APRES L FILETACE, REPLACEZ LE LEVIER DU MANIPUL A~
THUR AU POINT CENTRAL. APPUYEZ SUR LE BOUTON 11
POUR ELIMINLER LE RETOUR RAPIDE DU CHARIOT LONGITUDI-
NAL VERS LA CONTRLEPOINTLE.

f.es pas ci-dessous peuvent &tre obtenus a toutes les vitesscs

mais levier 7 en C.

6L - 56 - 52 - 48-44-40-39-38-36-35-32-30-28-

26 - 24 - 23-22-20-191/2-19.18 17 1/2-16-15 -

14 - 13-12-11 1/2 11 -10-9 3/4-91/2-9-8 3/4 -

7 1/2 -5 3/4.

Les pas ci-déssous ne peuvent &tre obtenus que lorsque le levier 7
est en i) et le levier 6 en B,
8-7-061/2-6-51/2-.5-43/4-~41/2-4-33/4-31/2-
33V/4-3-23/4-21/2-21/4-2-13/L-1 L/2-11/4,

a) Filets débouchant dans une gorge

Lo réglage s'effectue comme ci-dessus.

Dans ce cas, l'ouverture de 1'écrou s'effectue directement a

I'endrowt du réglage de la butée vue aux peints 17/18 ci-dessus.
b) Filets nc débouchant pas dans une gorge.

L.e réglage s'ellectue comme ci-dessus.,

Lorsque celui-c1 est ENTIEREMENT TERMINE | tournez le
bouton tournant 34 vers la droite.

Dans ceo cas, la butée réglée aux poinls 17/18 ci-dessus pro-
voque le recul du chariot transversal avant d'ouvrir 1'é¢erou
de la vis-mere.

( e~

) L

variable suivant ia vitesse de filetage

ATTENTION : REPLACEZ TOUJOURS LLE BOUTON TOURNANT 34 VERS

—— LA GCAUCHE (FILETS DEBOUCHANT DANS UNIE GORGE)

APRES TOUTE OPERATION DE FILETAGLE.

1. Filetage métrique conventionncl (voir fig.11a)

Ce filetage s'effectue en renversant le sens de rotation de la broche,
écrou fermé,

L.

2.

N

{921

Assurez-vous que la téte de cheval est équipée de la combinaison Il
(voir plaque fig.4c fixée dans le couvercle O).

Placez le levier 2 en position ] {filet & gauche ou & droite). Le
filetage se fait toujours de la contrepointe vers la poupée.

Placez le bouton moleté 46 en position X.

Placez les leviers 3. 4, 3. 6 et 7 comme indiqué sur la plaque de
Filetage b.

. Veillez & ce que le chariot longitudinal ne vienne pas buter contre

la butde 47 fig.3 lors de son recul vers la contrepointe.
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NOTES :

4.

Veillez également & ce qu'aucune des butées 40 ne viennent cn
contact avec la gachette 31,

. Levez le levier du manipulateur 35 et 1'écrou se fermera auto-

maliguement,
Le fait de replacer le levier du manipulateur 35 en position cen.
trale ouvre 1'édcrou de la vis-more.

lLes pas ci-dessous peuvent &tre obtenus a toutes les vitesses

mais levier 7 en C.
0,45-0,5-0,75-0.9-1L-1,25_1,5-1,75.1,8.2,

l.cs pas ci-dessous peuvent &lre obtenus uniquement lorsque le
levier 7 est en D et le levier 6 en A.
0,3-0,35-0,4-0,6-07-0,8-1,2.1,4-1,6,

Les pas ci-dessous ne peuvent &tre obtenus que lorsque le levier 7
est en D et le levier 6 en B.
2,25-2,5-2,73-3-3,25-35-375-4-4,5-4,75-5~
5,5-6-65-7-75-8-9-9,5.10-11-12.13-14 - 16,

Voir également notes pages 117,10,

IV.Filetage méirigue automatique (voir fig.lla)

Le filetage peut s'effectuer & condirion que la pi¢ce a fileter ne dé-
passe pas une longueur de 760 mm.

L.

2.

13.
14,

Assurez-vous que le pas & réaliser se trouve reproduit sur la
plaque indicatrice d.

Assurez-vous que la L8te de cheval est dquipée de Ta combinaison 1
(voir plaque fig.4c fixde dans le couvercle C).

Placez le levier 2 en posilion ] (filet 4 gauche ou & droite). Le
filetage se fait toujours de la contrepomte vers la poupée.

Placez le bouton moleté 38 comme indiqué sur la plaque d.
TOURNEZ LE BOUTCN 37 DANS LE SENS DES AICUILLES
D'UNEE MONTRE JUSQU'A SENTIR UNE RESISTANCE QUI EM-
PECHE LA ROTATION DE CEILUI-CI.

Tournez le bouton tournant 32 vers la gauche (1) ou vers la droite
(2/4) suivant les indications de la plaque d.

Placez les leviers 3, 4. 3, 6 et 7 comme indiqué sur la plaque de
filetage b,

Tournez le bouton tournant 34 vers la gauche {c'est-3-dire, filets
débouchant dans une gorge).

Amenez la pomte de 1'outil & I'extrémitdé de la préce a fileter.
Amenez la butée arriere 47 fig.3 contre le chariot longitudinal.
Déplacez le chariol longitudinal vers la contrepointe au moyen du
manipulateur 35.

Assurez-vous que le bouton moleté 46 se trouve en X.

Débrayez le bouton moleté 36 en tirant celui-ci vers la contrepointe.
Tournez celui-c1 de fagon & amener 1'aiguille 35 en regard de la
longueur de filetage que vous désirez réaliser. Cette longueur est
reproduite sur une plaquetie indicatrice 37 allant de O & 760 mm.
Toutefors il faut toujours veiller & ce que la longueur de filetage
aque vous mettez au vernier 57 soit toujours supérieure a la lon-
gucur de filetage que vous devez réaliser. Replacez le bouton
moletd 30 en place.

Placez le bouton moleté 46 en position Y.

Amenez la pointe de 1'oulil contre le diamétre extdricur de la piéce
& tileter.
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16,

17.

18.
19.

20,

21,

22,

24,

25.

27.

NOTES :

1,

Débloquez le papillon 52 et placez le vernier sur la graduation
représentant deux fois la profondeur du filet & réaliser et re-

bloquez le papillon.
Excmple : un filet de 1,5 mm de pas a une profondeur de taillage

"""""" de L mm (.04, soir 2 mm (.08") sur le diamétre.
Macez donc le trait.32 du vernier devant le iralt re-
pere fixe.

Tournez le boulon moleté 53 vers la droite, ce qui arrétera l'avan-
cement du chariot a la profondeur choisie.
Amencz la pomte de votre outil en regard de la fin du filet {gorge

ou début de retrait de 1'outil - voir note 4 ci-dessous).
Arrvéroz la broche.

Amenez une butée 40 contre la gachette 51 et fixez la butée au
moven de la vis a six pans mntérieurs.

Réalisez le réglage lin au moyen de la vis moletée 40 jusqu'a
1'allumage de la lampe 30.

Réglez la touche 54 A la profondeur du filet. Ce réglage s'effec-

tue de la {agon suivante: Amenez la vis 54 vers l'epérateur jusqu'’a

sa butéc,
Marquez la graduation se trouvant devant
le clou cannelé.
Avancez la vis 54 de la valeur de la pro-
fondeur du filet (chague trait de la vis cor-
respond a 0,1 mm ou .004"), dans l'exem-
ple vu au point 15 ci-dessus 11 v a lieu de
1'avancer de 1 mm (.047) c'est-a-dire de
10 divisions,
Bloquez la vis 54.
Amenez le chariot longitudinal contre sa butée arriére au moyen
du manipulateur 35.
Mettez votre tour en marche et levez la manette du manipulateur
35 en position filetage. Contrélez si les positions extrémes de
1'outil sont bonnes (cet essal doit se faire sans enlévement de ma-
tiere. mais a la vitesse de travail.
S1 les posttions extr8mes occupées par 1'outil s'avérent bonnes,
vous devez enclencher le bouton-poussoir 11, ce qui aura pour
effet de laire revenir le chariot lengitudinal & sa position de dé-
part apres chague passe.
Si ce déplacement ne s'effectue pas, c'est que le réglage de la
touche 54 est incorrect.
Pendant la durée du filetage laissez le levier du manipulateur en
position liletage (haute). Pour obtenir les dilférenies passes suc-
cessives il suffit d'appuyer sur le bouton 30.
Prendre les profondeurs de passes au moyen du vernier jusqu'a
la butée mcorporée dans celui-ci.
APRES LE FILETAGE, REPLACEZ LE LEVIER DU MANIPULA-
TEUR AU POINT CENTRAL. APPUYEZ SUR LE BOUTON 11
POUR ELIMINER LF RETOUR RAPIDE DU CHARIOT LONGITU-
DINAL VERS LA CONTREPOINTE,

Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus a toutes les vitesses
mais levier 7 en C.
0.45-0,5-0.75-0,9-1-1,25-.1,5-.1,75-1.8-2,

Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus uniquement lorsque le

levier 7 est en D et le levier 6 en A.
0,3-0,35-~0,4-06-0,7-0,8-1,2-1,4.
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3. Les pas ci-dessous ne peuvent &tre obtenus que lorsque le levier 7
est en D et le levier O en B.
2.25—2,5-2,75—3—3.5—3.75—4—4,5—5—5,5—6—7—7,5~
8_9_10-11_-12_14_16.

4, a) Pilets débouchant dans une gorge

LLe réglage s'effectue comme ci-dessus.

Dans ce cas, 1'ouverture de 1'écrou s'effectue directement a

1'endroit du réglage de la butée vue aux pomnts 19/20 ci-dessus.
b) Filets ne débouchant pas dans une gorge

Le réglage s'effectue comme ci1-dessus.,

Lorsque celui-ci est ENTIEREMENT TERMINE, tournez le
bouton tournant 34 vers la droite.

Dans ceo cas, la butde réglée aux powmnts 19/20 ci-dessus pro-
voque le recul du chariot transversal avant d'ouvrir 1'écrou
de la vis-mére.

( j I
J ) D |

variable suivant o vitesse de filetage

ATTENTION ! REPLACEZ TOUJOURS LE BOUTON TOURNANT 34 VERS LA
————————— GAUCHE (FILETS DEBOUCHANT DANS UNE GORGE) APRES
TOUTE OPERATICN DE FILLETAGE.

ATTENTION !

L. Lorsque vous devez réaliser un filet en automatique et que celui-ci
n'est pas de la famille de la vis-m&re vous devez mettre le bouton mo-
leté 40 en Y. Toutefois avant de réaliser votre filet, laissez fonction-
ner votre tour quelques fois a vide.

2, La vitesse de filetage est limitée & 4000 mm/min., au maximum et a
LOO mm/min. au minimum. Ces valeurs s'obtiennent facilement en
multipliant le pas du filet par la vifesse de la broche,

3. Lorsqie vous devez passer de la position X a4 la position Y ou vice-
versa et qu'il est impossible de la faire, débrayez le bouton moleté
36 et tournez celui-c: Iédgérement jusqu'a ce qu'il soit possible de
passer en posttion Y ou X. Remeticz le bouton moleté 36 en place.

4, Le filetage ne s'enclenche pas.

a) lorsque le levier 17 n'est pas au point mort.

b) lorsque le sens de rotation de la broche ne correspond pas au sens
du fitet (gauche cu droit) pour obtenir un déplacement du chariot de
la contrepointe vers la poupde.

¢) lorsqu'il n'y a plus d'huile dans le réservoir d'huile ou que la pompe
hydraulique a déclenchée.

d) lorsque 1'huile n'a pas encore atteint sa température normale.
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11. FILETAGE INTERIEUR.

DANS CE CAS 1LA METHODE DE REGLAGE EST LA MEME QUE POUR
UN FILETAGE EXTERIEUR, MAIS LLE BOUTON POUSSOIR 10 TF1G.3
OCCUPE LA POSITION ENFONCEL (C'EST-A-DIRE, LAMPE ALLUMEE).

ATTENTION ! 1L Y A DEUX MODIFICATIONS
1> Le réglage de la butée déterminant la prof ondeur de taillage du filet
s'opére comme suit ; - Débloquez le papillon 52 et placez le vermier sur
la graduation représentant deux fois la profondeur
du filet & réaliscr ct rebloquez le papillon.,
Exemple : Un filet de 1,5 mm de pas a une profon-
"""" deur de taillage de 1 mm, soit 2 mm sur
le dvameétre. Placez donc le trait 2 du
vernier devant le trait repere fixe.
- Tournez le bouton moleté 53 vers la gauche, ce qui
arrétera 1'avancement du chariot & la prof ondeur
choisie,

2°  Le réglage de la touche 54 & la profondeur du filet s'opére comme swit

- Amenez la vis 54 vers ['arriére de la machine jusqu'a
sa butée,

- Marquez la graduation se trouvant devant le clou
cannelé.

- Reculez la vis 54 de la valeur de la profondeur du
filet (chaque trait de la vis correspond & 0,1 mm ou
.004'"), dans 1'exemple vu ci-dessus il y a lieu de la
reculer de I mm c'est-a-dire de 10 divisions.

- Bloquez la vis 54.

NOTES : a) Filets débouchant dans une gorge

le réglage s'effectue comme pour un f1letage extérieur.
Dans ce cas. l'ouverture de l'écrou s'effectue directement &
I'endroit du réglage de la butéde .40 f1p. 3.

b) Filets ne débouchant pas dans une gorge

Le réglage s'effectue comme pour un filetage extérieur.
Lorsque celui-c1 est ENTIEREMENT TERMINE, tournez le
bouton tournant 34 vers la droite.

lians ce cas, la butée 40 fig.3 provoque le recul du chariot
transversal avant d'ouvrir 1'¢crou de la vis-moére.

I

. l JMariable suivant ka vitesse de filetage

A ssssss

ATTENTION | REPLACEZ TOUJOURS LE BOUTON TOURNANT 34 VERS LA
————————— GAUCHE (FILETS DEBOUCHANT DANS UNE GORGE) APRES
TOUTE OPERATION DE FILETAGE.
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ATTENTION !

20

30

4°

Lorsque vous devez réaliser un filet en automatique et que celui-ci n'est
pas de la famille de la vis-mére, vous devez metire le bouton moleté 46
en Y. Toutefois avant de réaliser votre filet, laissez fonctionner votre
tour quelques fois a vide.

La vitesse de filetage est limitée a 2000 mm/min. au maximum et & 100 mm

min. au minmimum. Ces valeurs s'obtiennent facilement en multipliant le
pas du filets par la vitesse de la broche.

Lorsqgue vous dever passer de la position X 3 la position ¥ ou vice-versa

et qu'il est 1mpossible de le faire. débravez le bouton moleté 30 et tourncz
celui-ci Jégérement jusqu'a ce qu'il sowt possible de passer en position Y

au X. Remeties lc bouton moleté 30 en place.

Le filetage ne s'enclenche pas.

a) lorsque le levier |7 n'est pas au point mort.

b) lorsque le sens de rotation de la broche ne correspond pas au sens du
filet (gauche ou droit) pour obtenir un déplacement du chariot de la con-
trepointe vers la poupde.

c) lorsqu'il n'y a plus d'huile dans le réscervoir d'huile ou que la pompe
hydraulique a déclanchée,

d) lorsque l'huile n'a pas encore attemnt sa température normale.




HYDROGALLIC IT. 23

1.

REGLAGE DU COPIEUR.

COMMANDE DU COPIEUR.,

lLe copleur dispose d'une commande électrique par le manipulateur 33

(Iig .

3} situd sur la console de commande du tablier.

Une umpulsion sur le levier, levier vers les bas, provoque l'avancement
du copieur.
Une autre impulsion sur le m&me levier provoque le recul du copieur.

11. CONDITIONS DE DEPART PREREGLENES EN USINIL,

2.1

2.2

2.3.

I11.

"Le pont" support du copieur se trouve au milicu de sa course,
c.a.d. on position telle qu'il permet un coplage extérieur entre

0 et 100 mm de diamdtre (copieur a ©0°).

La butée fixe Jimitant 'avance du barillet. sc trouve dans la position
correspondant a un diamé&tre minmimum de coplage entre O et 32 mm
pour une 1mclinaison du copteur & 00° ou entre O ct 40 mm pour une
mclinatson du copireur & 90° .

La régle porte-pabarit se trouve en position 0, c'est-a-dire que
torsque la touche blanche du barillet (correspondant & la dernmiere
passe) esl en appul sur la butée fixe (dont la vis de réglage est &
fleur avec la butée), le palpeur se situe dans l'axe des pointes
porte-gabarit.

Dans cette position, si l'outil copieur dépasse de 40 mm du porte-
outil et que la tourelle est au milicu de sa course, sa pointe se
trouve environ dans l'axe des pointes.

REGLAGE COPIEUR. Pour copiage de 0 & 160 mm de diamétre ct

3.1

3.2

gabarit a 'échelle 1/1.

Réglage au barillet du nombre de passes (fig.i5%)

Le barillet permet d'éffectucr 10 passes au maximum.

Pour obtenir un nombre de passes inféireur, procédez de 1a facon

suivante :

par cxemple pour obtenir 4 passes :

1?  Tournez le bartllet dans le sens horlogrque jusqu'a la position
de deépart, c'est-a-dire avec la touche blanche vers le bas.

2° Désserrez la vis 35 ct enlevez du barillet la touche N°4 avec
son secteur.

3° LEnlevez le secteur n®4 de sa touche.

4°  Replacez A fond la touche dans son logement (sans son secteur),
resserrez la vas 35.

REMARQUES : - le réglage du nombre de passes doit impérativement
_____________ s'éffectuer en position de départ (touche blanche
vers le bas), faute de quoi le cycle peut &8tre per-
turbé
- en cas de 1[0 passes, aucun secteur ne doit 8tre en-
levé
Réglage au barillet de la profondeur des passes successives (fig.15)
L*  Reculez le copicur
2°  Amenez le barillet en position de premiére passe (touche de la
premiere passe en regard de la butée fixe).
3° Enfoncez la touche n°! (avant derniére passe) a fond contre son
secteur et fixez-la dans son logement.

REMARGUL : Dans celte position la touche n®l est & méme hauteur

——————————— que la touche blanche de dernidre passe et se
trouve a 20 mm de la face d'appur contre le barillet.
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4° Enlevez la touche n°2 avec son secteur.

5¢  Réglez le secteur de cetle touche de fagon qu'il se trouve a
une distance de l'extrdmité de la touche égale & 20 mm plus
la profondeur de passe désirée x 1,15 (s1 le copieur se trouve

a 60°).

EXLEMPLE : Sout une profondeur de 4 mm. Le secteur devra

---------- dtre régléd a une distance de 20 + (4 x 1, 13) soit
24,6 mm.

6° Bloquez le secteur dans cette position et refixez la touche dans
le barillet, le secteur venant en appui contre clui-ci.
7° Trocédez de fagon semblable pour les auirces passes.

3.3 Réglage de la butée fixe contrdlant le diamétre minimum de copiage.
REMARQUE : La butée lNxe occupe d'origine une position corres-
----------- pondant & un dtametre minimum de coplage entre O

et 40 mm pour unc inclinaison du copieur a 9° ou
entre 0 ot 35 mm (40 : L,15) pour une inclinaison du
copleur & 607,
a) Sile diamétre minimum de copiage est compris entre O et 35 mm,
! [a butée fixe peut rester en place.
Réglez la vis de la buide fixe de fagon qu'elle dépasse de son
support de la moitié du diam&tre minimum désiré x 1,15 (copieur
a 60°).
EXEMPLE : pour un diamétre minimum de 20 mm, le réglage est :
__________ 10 x 1,15 = 11,5 mm.
b) Sile diamétre mimmum de copiage est compris entre 35 et 70 mm,
la butée Nnxc doit éire reculée d'un espacement, c'est-a-dire de
20 mm.

REMARQUES :i° Un déplacement de 20 mm de cette butée cor-

------------- respond 4 une augmentation au rayon de
20 : 1,15 ou au diamétre de 40 : 1,15 = 35 mm.

2° Dans cette position de la butée fixe, lorsque

le barillet vient cn appul contre elle en posi-
tion de dernieére passe (touche blanche) et que
sa vis de réglage est a fleur avec son suppeort,
1'outil se trouve sur un diamétre de 35 mm.

Aussi pour un diamétre compris entre 35 et 70 mm, réglez la

butée fixe de la fagon suivante

- Réglez la vis de fagon qu'elle dépasse de son support de

1/2 x (drameétre mimimum - 35) x 1,15

EXEMPLE : diamétre minimum 40 mm, le réglage est :
—————————— 1/2 x (40-3%) x 1,15 ¥ 3 mm.

Fixez 1'outil dans le porte-outil copieur de facon que la pointe de

1'outil se trouve & 40 mm de la face du porte-ouril.

Fixez la piece dans le mandrin.

Réglage longitudinal du trafhard.

L. Avancez le copieur en position de dernidre passe, c'est-&-dire
de fagon que la touche du barillet correspondant a 1a derniére
passe (touche bLlanche).

Vienne en appur contre la butée fixe.

2. Déplacez le trafnard de fagon que 1'outil copieur affleure la face
de 'extrémité de la piéce.

3.7 Réglage du gabarit.

I

G W
o
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O (voir paragraphe 2.3), c'est-a-dire que lorsque le
palpeur se trouve dans l'axe des pointes porte-gabarit,
1'outil se trouve dans |'axe des pointes du tour.
Awmenez la contrepointe porte-gabarit de droite (pourvue d'une
pointe 4 ressort) de fagon que sa pointe dépasse d'envaron 1O mm
la pointe du palpeur, et bloquez ia dans cette position.
Placez le gabarit entre pointes sans enfoncer ia pointe mobile et
bloquer la contrepeinte porte-gabarit de gauche.
Avancez & l'aide du tambour gradué la pcinte de la contrepointe
de gauche jusqu'au moment ol le gabarit vient en contact avec le
palpeur et que le copieur recule queique peu.
Bloguez Ta pointe & ressort.

3.8 Réglage de la butée fin de course cbté contrepointe.

I Q
20
30

40
50

Reculez le copreur.

Reculez le trafhard d'un mm vers la contrepointe.

Amenez la butée fin de course cbté contreponte contre 1'aile
arriere du trafnard et bloquez la dans cette posinon.

Régier te vernier de longueur a zéro.

Avancez de quelques mm le irafnard vers la poupée.
Actionnez les mouvements rapides vers la contrepointe jusqu'a
venir en arrét sur la butée fin de course.

Contrdlez que le vernier de longucur est bien revenu a zéro.
[ians la négative, corrigez la position de ia butée en agissant
sur le réglage [1n de celle-ci.

3.9 Amener la contrepointe du tour contre la pi¢ce en observant une

distance d'environ LO mm entre la semelle de la contrepointe et le
trafnard.
3.10Contrdle des réglages précédents.

LC

20

30

lournez le barillet en position de départ.

Faites tourner la machine.

Avancez le copieur qul se présentera en position de premere
passe.

Contrdlez que 1'outil se trouve en bonne position et en particulier
que la premiére passe n'est pas trop importante, auquel cas ia
toureile du copieur devrait &tre quelgue peu recuiée.

Arrétez la machine.

3.1iRéglage des passes "courtes” et "longues'.

Le bouton & (fig.3) situé au-dessus de la poupée d deux positions.
- enfoncé, ce bouton sélectionne un cycie ol toutes ies passes sont

ongues', c'est-a-dire que les passes s'effectuent sans interrup-

tion entre les deux butdes fin de course.
- sortl, ce bouton sélectionne un cycle ou :

a) les deux derniéres passes sont toujours 'longues”

b) les autres passes sont "courtes", c’est-a-dire que le copleur
reculc automatiquement yuelques fractions de seconde aprés que
le palpeur touche le gabarit. Ces passes constituent donc des
passes cylindriques de dégrossissage.

3.42Réglage de la butée [in de course c8té poupée.

ji')
Do
30
4°
50

0.7

Lnlevez le porte-outil de [a tourelle copieur.

Déplacez manuellement le trafnard vers la poupée jusqu'a ce que
le palpeur soit a 'endroit de fin de coprage.

Réglez la butéde fin de course cbté poupde (barre 3 butée) de facon

a ce que le voyant lumineux bleu sur la console au tablier s'allume.

Reculez le copieur.

Ramenez le trafnard sur sa butée fin de course cdté contrepointe.
Replacez le porte-outil copleur.
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3,13 Cxdcution d'un cycle manuel.

i® Replacez le barillet en position de départ.

2°  Faites tourner la broche.

3%  Avancez le copieur.

4°  linclenchez les avances de travail & 1'aide du levier 17 (fig.3)
au tablier et usinez la premicre passe jusqu'a la butée fin de
course coté poupée.

5° Contrdlez que le réglage de la butée cbté poupée est correct,
corrigez ¢éventuellement.

6°  Reculez le copicur.

7°  Ramcnez le trafnard en mouvement rapide vers la butée cbté
contrepointe.

8° Engagez le cycle automatique en enfongant le bouton situé au-
dessus de la poupée et repdéré par un symbole

9°  Actionnez le manipulateur pour démarrer le cycle automatique
et achever la pitce cn automatique.

10°  Arrétez la broche aprés la dernidre passe.

3.14 Corraection des diamatres.

1°  kEnlevez le cycle automatique en dégageant le bouton corres-
pondant au-dessus de la poupde.
2°  Réglez le comparateur du copreur a zéro.
3° Coutrdlez le diamétre de la piéce.
4*  Déplacez la tourelle porte-outil de la quantité nécessaire
pour la correction en s'ardant de la lecture au comparateur.
5° Rebloquez la tourclle.
6° Placez le barillet en position de dernidre passc.
7° Taites tourner la broche.
8° Avancez le copreur.
9°  Enclenchez les avances de travail.
10°  Exécutez une passe de finition.
Li®  Apras cette passe de finition, arrétez la broche et contrdlez
le diametre de la pidce; éventuellement corriger en conséquence
la position de 1'out1l.

3.15 Exécution d'un cycle automatique.

V.

1% Amenez le copreur dans les conditions de départ, c'est-a-dire :
- copleur reculé
-~ trafnard contre la butée fin de course c8té contrepointe
- barillet en position de départ (la plus longue touche en regard

de la butde [1xe).

2°  Ingagez le cycle automatique en enfongant le bouton situé au-
dessus de la poupée.

3°  l'aites tourner la broche.

4°  Démarrez le cycle automatique en actionnant le manipulateur.

COPIAGE DE 0 4 160 mm DE DIAMETRE AVEC GABARIT A

FCHUELLLE DIFFERENTE DE L/,

La régle porte-gabarit doit 8tre déplacde de la moiné de la diffé-

rence entre lo diametre de la pidce et le diameétre du gabarit.

L° Débloquez les quatres clames qu [ixent la régle sur ses deux
bras supports et reculez la régle.

2°  Déplacez de la quantité désirée les touches de réglage des bu-
Lées fixées sur les bras supports de la régle et bloquerz les en
position.,

3° Amenez la régle contre les deux touches et rebloquez la sur
ses bras supports.
Lors du contréle en diamdtre de la premiére picce, vérifiez la
conicité de la piéce et corrigez éventuellement celle-ci en dé-
placant la pointe de la contrepointe porte-gabarit de gauche.
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V. COPIAGE D'UN DIAMETRE SUPLERIEUR A £00 mm,

I.a position d'origine du pont correspond & un diametre de coplage
compris entre 0 ot 160 mm de diamétre.

Par rapport & cette position, "le pont" pcut &tre reculd (vers
P'arricre) de 20 ou 40 mm.

Ces deux positions correspondent respectivement & des diameires
de copiage entre 40 ct 200 mmn ot entre 80 et 240 mm.

Le déplacement du pont s'éffectue de la fagon survante :

lD
20
30

4?
50

60

débloguez (sans les enlever) les deux vis &4 l'avant du pont.
enlever les deux vis a I'arriére du pont.

enlevez les deux bouchons obturant les deux trous situés 20 ou
L0 mim devant les deux vis précdédentes et correspondant & la
nouvelle position que doit occuper le pont.

placez les bouchons dans les logements des deux vis enlevées
précédemment.

glissez "le pont" vers 1'arricre de 20 ou 40 mm, jusqu'a ce que
les taraudages dans le trafnard soit en regard avec les loge-
ments des vis dans "le pont".

introduire les vis dans leur logement dans ''le pont” et bloquez
celui-c1.

VI.CCPIAGE INTERIEUR,

6.0

o}
o

Réglage du porte-outil

En coprage intérieur 1l est fait usage d'un porte-outil d'alésage

spéaial gm vient se flixer frontalement sur la tourelle du copicur.

En position normale de copiage ("pont” support de copieur du

milicu de sa course, poutre porte-gabaril en position zdro)

lorsque la pointe du palpeur se trouve sur l'axc des pointes

porte-gabarit, la pointe de 1'outil d'alésage se trouve environ

4 40 mm en avant de |'axe de la broche (pour un outil d'alésage

courant dont la pomnte de 1'out1l se trouve & 25 mm du corps de

celur-c1).

Pour respecter exactement cette distance (qui peut varier sui-

vant le type d'out1l d'alésage) procdédez de la facon suivante ;

1% Amenez la vis de réglage de la butde fixe & fleur avec celle-
clL.

2° Avancez le copieur en position de derniére passe, c'est-i-
dire en appur sur la touche blanche du barillet.

3° Déplacez le porte-outil du copreur de telle sorte que la
pomte de l'outil sc trouve 3 40 mm de |'axe des poinies.

Réglage du groupe copieur

Iin coprage ntérieur le groupe copieur peut occuper trois po-
suions
1° Position milieu
Crest la position normale de copiage décrite ci-dessus.
Lorsque le copieur occupe la position la plus avancée, la
pommte de 1'ocutil se trouve 40 mm cn avant de 1'axe de la
broche. Le diamétre maximal d'alésage est donc de 80 mm.
2° Promitre position avancée
Le groupe copicur est avancé de 20 mm par rapport a la
position milieu. [n position la plus avancée, la pointe de
P'out1]l est donc 440 + 20 so1t 60 mm en avant de 1'axe de
la broche. Le diamétre maximal d'alésage est donc de 120 mm.
3° Position la plus avancée
l.e groupe copieur est avancé de 20 mm par rapport 3 la po-
sition précédente ou de 20 mm par rapport & la position mi-
lieu. En position la plus avancée, la pointe de 1'outil est
donc a40 + 40 soit86 mm en avant de |'axe de la broche.
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Le diamdtre maximal d'alésage est donc de 160 mm.
Réglage de la butée fixe

Cette butéc détermine aussi bien en copiage extérieur qu'en
copiage intérieur, la position la plus avancée de l'outil, donc
dans le cas d'alésage, le dhamétre du plus grand alésage.
a) "pont"” en posihion milieu

- la position la plus avancée de la butée {ixe (position

entre ‘80 et 40 mm ( 80-40) pour une inclinaison du co-
pireur a 90° ou entre 80 et 45 mm ( 80-40 ¢ L, 1% =

80 - 35 pour une nclhinaison du copleur a 50°),

Pour un diamétre du plus grand alésage compris entre

ces valeurs, réglez la vis de la butée fixe de facon qu'elle
dépasse de son suppoert d'une valeur ¢gale 4 la moitié de
la différence entre le @ O mm et le § maximum d'alésage

{ 80 - 9 max.)
2

pour une mnclinaison du copieur & 90°, ou cette méme /2
différence multiphée par 1,1Z E 80 - ® max ‘i 'Lf% pour une
mclinaison du copreur a 00°. 2 ? o
EXEMPLL ; Pour un diamétre maximum d'alésage de 60 mm
~~~~~~~~~~ et une inclinaison de copieur a 00°, le régla-
geest : 80 -60
2
- la butée fixe reculée de 20 mm (par rapport a la position

x L, L5 = li,Smm

sage entre 40 et J0 mm 40-40) pour une mclinatson du co-
pieur 4 90° ou entre 45 cr1 0 mm 435 - 40 ;1 L, L5 245 -15)
pour une mclinaison du copieur a 60°,

Pour un diamétre du plus grand alésage compris entre ces
valeurs. réglez la vis de la butée lixe de facon qu'elle dé-
passe de son support d'une valcur égale a ta moitié de la
différence entre le @40 mm et le @ maximum d'alésage

(40 - O max.)
2

pour une mnclinaison du copieur a 90°, ou d'une valeur
égale a la mo111é de la dilférence multipliée par 1,15 entre
le D45 mm et le § maximum d'alésage.
Ei—'l-g —2(5 max . l,iS% pour une 1nclinaison du copleur a 60°
b) "pont'" avancé de 20 ou 40 mm, par rapport & la position
milieu. Les valeurs ci-dessus augmentent respectivement
de 40 ou 80 mm.
Réglage de la poutre porte-gabarit

Nous avons vu qu'en position milieu du "pont" et en position

"zéro" de la poutre porte-gabarit,

- lorsque le palpeur se trouve dans 1'axe des pointes porte-
gabarit, 1'out1l se trouve sur un diamétre de 80 mm.

Par conséquent :

- lorsque le palpeur se trouve sur un gabarit de diamétre dg,
I'out1l est reculé de dg/2, c'est-a-dire se Lrouve sur un
diamétre D = 80 - dg

U en résulte que dans ces conditions ("pont” en position milieu.

poutre en posulien "zéro"). la somme du diamétre de 1'alésage

D et du diamétre du gabarit correspondant dg est égale 3 80 mm

D +dg = 80 mm
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- lorsqu'on a le choix des Jimensions du gabarit, on choisira
s1 possihle un rapport entre le gabarit et 1'alésage a copier
tel que

B gabarit = 80 mm - @ aldsage

En respectant cette ragle il n'v a pas lieu de déplacer la
poutre porfe-gabarit qui peut rester en position "zdéro".

- lorsque, par contre, il n'est pas possible de respectier cette
régle (@ gabarit wnposé au @ gabarit calculd trop petit ou né-
gatif), 1l v a lieu de déplacer la poutre par rapport i sa po-
sition "zéro" pour compenser la différence entre le diamotre
idéal du gabarit définy ci-dessus et le dramétre tmposé du ga-
barit.

Ce daplacement est égal 4

L. $ 1mposé du gabarit - @ idéal du gabarit

Ce gu1 peut encore s'exprimer de la lagen suivante :

) de 1'alésage + @ gabarit

‘2’2 & ~ 40 mm
S1le rdsultat cst positil, la pouire porte-gabarit doit se dé-
placer vers l'opérateur. Si le résultat est négafil, la poutre
doil s¢ déplacer vers 1'arriére de la machine.

l =

EXEMPLES @ - Pour un @ d'alésage de 60 mm et un @ de ga-
------------ barit au choix.
@ 1ddal du gabarit = 80 - 60 -. 20 mm

- Pour un @ d'alésage de 60 mm et un @ de ga-
barit imposd de 30 mm. o oah o
déplacement de la régle = T = > mm

ou =060+ 30

- =
5 - 40 = 5 mm

- Pour un ¢ d'alésage de 100 mm (dans ce cas
le "pont" doit &tre avancé de 20 mm par rap-
port & sa position "milieu').
® idéal du gabarit = 80 - i00 - - 20 mm, le
résultat élant négatif, il n'est pas possible de
choisir un diametre wdéal de gabarit ne néces-
sitant pas le déplacement de la poutre porte-
gabarit. On s'imposera donc par exemple un
@ de gabarit de 30 mm, 30 - (L20) 50

déplacement de la régle - =—z—= = %= = 2bmm
= 'O
ou 1—221-& -40 = 25 mm

Réglage de la course de recul du copieur.

Lors du copiage d'aldsage, la course de recul du copicur peut
&ire réduiie en réglant la butée de limitation de recul siluée &
gauche du copieur.

En méme temps il y a lieu de régler en conséquence la came si-
tude sous le barillet de fagon que celui-c1 s'indexe & chaque re-
cul du copieur.

Toutefors la lunitation de la course de recul du copieur doit
rester suffisante pour permettre un indexage normal du barillet.
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VI1I. REGLAGI: DE LA SUREPAISSEUR.
LLe copreur est équipé d'un dispositif automatique qui, a la der-
niére passc seulement, recule te palpeur d'une certaine quantité,
ce qu revient a enlever tout le long du profil de la piece une
"surépalsseur” sensiblement constante {copreur a 60°) fonction
de la quantité dont a reculé le palpeur. La valeur de la "sur-
épaisseur' est réglable de 0 & 1,5 mm, au moyen de la vis de ré-
glage 28 (fig.15a), que maintient en place le bouton moleté fai-
sant office de contre-écrou. La vis 28 rentrée & fond corres-
pond a une "surépaisseur” nulle.
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UTILISATION Dii L"HYDRONIC.

FILETAGE EXTERIEUR.

DANS CE CAS LI BOUTON-POUSSOIR 10 Fig.3 OCCUPE LA POSI-
TION SORTIE (C'EST-A-DIRE, LAMPE ETEINTE).

A,

FILETAGE AUTOMATIQUE D'UN FILET DANS LE MEME

vis-meére méirique).

1.

2.

Li.

12.

Assurez-vous que les boutons A, B et C fig.l3 se trouvent
en position zéro.

Assurez-vous que le pas & réaliser se trouve reproduit sur
la plaque indicatrmce 3 fig. 13.

. Assurez-vous que la téte de cheval est équipée de la combi-

naison | (voir plaque fig.4b fixée dans le couvercle C}.

NOTE : Il est fourni avec la machine un pignon de 60 dents
permettant de doubler tous les pas et avances en
rempiacant le pignon de 120 dents de la combinaison
I par ce pignon de 60 dents.

ATTENTION I Ce pignon de 60 dents ne peut &tre utilisé

qu'a la volée pour des pas jusqu'd 4 mm, avec

une vitesse maximum de filetage de 4 m/min.

exemple @ pas & réaliser = 4 mm

HHHHHHHH pas affiché a la bofte Norton = 2 mm
vitesse max.de filetage autorisée =
4 m/min. d'ol vitesse de rotation
broche max. = L0000 t/min.

. Placez Je levier 2 en position ] (filet 4 gauche ou a droite). Le

filetage doit toujours sc faire de la contrepointe vers la
poupée.

. Placez le bouton moleté 46 en position X.
. Placez le bouton moletéd 38 comme indiqué sur la plaque 4.

TOURNEZ LE BOUTON 37 DANS LE SENS DES AICUILLES
D'UNE MONTRE JUSQU'A SENTIR UNE RESISTANCE QUI
EMPECHE LA ROTATION DE CELUI-CI.

. Tournez le bouton 32 vers la droite dans la position 2/4.

I ace. es ieviers 3, 4, 5, 6 et 7 comme indiqué sur la plaque
e f~ etaze a.

. Amenez la pointe Je outi! & I'extrem:té de la picce & fileter.
. Amenez la butce arr. re 47 fig.3 cortre ie chariot 1ongitudi-

nal.

Afin de contrgler la position de la butée arriére 47 fig.3, dé-
placez manuellement le chariot longitudinal vers la poupée ot
au moven du manipulateur 35 cenclenchez le recul rapide vers
la contrepomte.

Amenez au moven du chariot longitudinal la poiute de |'outal er
regar de la fir du filet (gorge ou début de reirait de i‘outil e
cas de filet mourra:.t).
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L3.
L4.
15.

| 16.
. 7.

18.

19.

20,

21,

I.a broche ne peut pas tourner pour effectuer le régiage

Cl-(l@ssous.

Amenez unc butée 40 contre la gachette 51 et fixcz la butée

au moyen de la vis & six pans mmtérieurs.

Réaliser le réglage fin au moyen de la vis moletée 40 jus-

gqu'a allumage de la lampe 30.

Recules ['outil entidrement vers 'opérateur.

Sélectionnez au moven du bouton A ou B fig. L3 le pas a

réaliser, le bouton C fig. i3 restant en position zéro.

Régiez la touche 54 & ia profondeur du filet. Ce régiage

s'effectue de la facon suivante :

- amenez la vis 54 vers ['opdrateur jusqu'a sa hutée.

- marquez la graduation sc¢ trouvant devant le clou cannelé.

- avancez la vis 54 d'un nombre de graduations égal a la
moitié du chiffre guide. l.e chiffre guide est le nombre re-
pris dans ia colonne situee & gauche de celle ou est repris
le pas a rcaliser.

Fxemple : Pour réaliser un filet triangulaire de 1,25 mm,

———————— le chiffre guide est 15. Clest-da-dire qu'tl faut
avancer la vis 54 d'un pombre de graduations
égal a 7,5 scit 8 graduations.

Contrélez les réglages exdéeutés pricédemment comme suit :
a) au moyen du mampulateur 35, amenez le chariot longitudi-
nal vers la contrepointe jusqu'a ce que celuir-ci s'arréte

contre la butée arriere 47.

b) sélectionnez la vitesse de rotation de la broche avec la-
quelle vous réaliserez votre filet,

c) tournez le bouton 34 vers la gauche en cas de filet débou-
chant dans une gorge et vers ia droite en cas de [ilet mour-
rant.

d) faites tourner la broche.

¢) tevez le levier du mampulateur 35 en position filetage.

£) lorsque le chariot longitudinal se trouve sur la butée fin
de course cdté poupée, replacez le levier du manipulateur
35 au pownt central.

g) contrdlez s: la position extrédme gauche de 1'outil est cor-
recte, pour cela avancez !'outil et regardez s1 celui-ci
ne vienl pas en -. terference avec un obsracle (mandrin,
épauleve 1, etc...).

h) corrigez la position éventue le de 1'outil soit au moyen du
chariot porte-outil, soit au . oven de la vis molctée 40.

1) au cas ol la position de ['outil est modifiée, reculez 1'outil
entidrement vers ['opérateur et répélez les opérations a,
e, f et g décrites ci-dessus.

Enclenchez le bouton-poussoir 11 ce qui aura pour effet de

faire revemir immédiatement le chariot longitudinal & sa po-

sition de départ. Ce mouvement se répétera automatique-
ment apres chaque passc.

ATTENTION t S1 ce déplacement ne s'effectue pas, c'est que

le réglage de la touche 54 est incorrect (vour

point L8 ci-dessus).

Amenez ia pointe de l'out1l cortre le diam®tre extér:cur e la

pitce & fileter.
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22,
23.

24.
25.

26.

27.

28.

29.

30.

3I.

32.

33.

34.
35.

Bloquez la vis transversale au moyen du bouton moieté H fig. 13,
Débloquez le papition 52 et tournez la bague graduée 7 1g.13
vers la gauche jusqu'a ce que le chiffre guide correspondant
au pas du filet & tailler apparaisse c» regard lu trait rep--re
fixe 5 fig.13 et rebloquez le papillor H2.

Exemple : Pour réaliscr un filet trianguiaire de 1,25 mu ie

———————— chiffre guide est 13 (voir fig.l3 exemple supérieur

gauche),

Tournez ie boutow 53 dans le sens des aiguilles d'une montre.

Débloquez ja vis trarsversale au moyer du bouton moleté &

fig. L3.

Amenez le charior longitudinai manuellement sur sa butée de

départ.

Avancez le chariot transversal vers ie centre de la machine

jusqu'a ce que ce deplacement soit interrompu par la butec en-

clenchée par le tevier 33. A ce moment le zéro de la bague

gradude 7 fig.13 se trouvera en face du trait repcre fixe 5

fig. L3 et reblequez la vis transversale au moyen du bouton mo-

leté O fig. i3,

Mettez le systéme hydronic sous tension en enfongant le bou-

ton "hvdronic" situd & 1'extréme gauche au-dessus de la pou-

pée. Ce Louton est toujours c¢clairé, mals la mise sous tension

de ["hydrenic, entrafne l'allumage des lampes 2 et 4 f1g. 13,

Placer le bouton C fig.13 sur la position gauche (cycle semnu-

automatique, c'est-a-dire séquence pas séquence), ce gui

aura pour cffet de faire reculer le chariot tranversal.

Apptyez sur le bouton bleu 30, la lampe 2 fig. 13 s'ételnt et

it se passera quelques secondes avant que le chariot trans-

versal se place cn position de travail.

Dsplacez le chariot longitudinal manuellement de quelques

millimétres vers la poupée et regardez que la pointe de l'ou-

til ne vienne pas en contact avec le diamdtre extérieur de la
picce a fileter.

Levez le levier du manipulateur 35 en position filetage, ce

qui aura pour effet de provoquer la premére séquence de fi-

letage. Cette premiére séquence se déroule sans en|édvement
de matiére,

Aprcs la premére séquence, lorsque le chariot longitudinal

est revenu a sa position de départ, appuycz sur le bouton

bleu 30, ce qui aura pour effet de provequer la scconde sé-
quence de [iletage et répétez cette opération jusqu'a ce que
le filer soit entiérement taillé.

NOTE : Au moment ol la derniére passe est en cours, la
ampe 2 fip.13 et la lampe du bouto- poussoir
"Hydronic" situé a "extréme gauche au-dessus de
la poupée s'allu -~ent.

Arrétez la broche at co trdlez le hlet, ie mampulateur 35

doit se Lrouver en position zéro {centrale).

Effectuez la correction comme suit :

1°) désserrez le pap:ilon 52

2?) effectuez "a correction nécessaire au vernier 7

3°) resserrcz le papillon 52

4°) débloquez la vis moletée 6
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5°) avancez le chariot transversal vers le centre de la

machine Jusgu'a ce -ue ce déplacement soit 1aterrom~-

pu par la butee enclenchee par ic levier 53.

revloquez la vis moletée 5

placez le bouton C fig. 13 en position zéro, ce qu

aura pour effet de faire avancer le chartot tra-sversal

8°) faites tourner la broche et levez le levier du ma.ipula-
teur 35 en position filetage, ¢e qui provoquera la passe de
corrgction

9°) placez le levier du marnipulateur 35 cn pos.tion zdéro (cen-
tra:e)

10°) arrétez !a broche, placez le bouton C 11g. 13 en position
de gauche (séquence par séquence) et contrdlez Je filet.

36. Au cas ol le filet n'est pas correct, répdtez les opérations
décrites au point 35 ci-dessus.
37. l.orsque ie fet est correct, procddez de la fagon suivante

pour passer en filetage automatique ;

{®) faites tourner la broche

2°) placez le bouton C fig.13 sur la position droite {cycle
automatique).

3%) appuyez sur le bouton bieu 30, la lampe 2 fig. 13 s'éteint
et il se passera quelques secondes avant que le chariot
transversal se place en position de travail.

4°) leves le levier du manipuiateur 35 en position filetage, ce

qui aura pour cffet de provoquer le cycle automatique de

Iiletage. FEn {in de cycle, le chariot iongitudinal s'arré-

tera sur sa butde de départ cb1¢é contrepointe.

arrétez la broche, enlevez ia piece et remplacez la par

une autre, faites tourner la broche. A partir de ce mo-

ment le travail de l'opérateur sc limite au changement des
pi¢ces el a appuyer sur le bouton bleu 30 pour démarrer
le cycle.

ATTENTION 1t APRES LE FILETAGE REPLACEZ LE LEVIER DU

—~——————  MANIPULATEUR 35 AU POINT CENTRAL. APPUYEZ
SUR LE BOUTON 11 FIG.3 POUR ELIMINER L.E RE-
TOUR RAPIDE DU CHARIOT LONGITUDINAL VERS
LA CONTREPOINTE. REPLACEZ TOUJOURS LE BOU-
TON 34 VERS LA GAUCHE (FILET DEBOUCHANT
DANS UNE GORGE) APRLS TOUTE OPERATION DE
FILETAGE. REPLACEZ LLES BOUTONS A, BETC
FiG. 13 EN POSITION ZERO ET METTEZ LE SYSTE-
ME HYDRONIC HORS TENSION EN REAPPUYANT
SUR LE BOUTON " HYDRONIC™
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FILETAGE AUTOMATIQUE D'UN FILET DANS UN SYSTEME

vis-mére métrique).

Ce filetage peut s'effectuer a condition que la préce a fileter ne
dépasse pas une longueur de 800 mm (vis-mére métrigue); 700 mm
(vis-meére en pouces).

i. Assurez-vous que les boutons A, B et C [1g.13 se trouvent en
position zéro.

2. Assurez-vous que le pas a réaliser se trouve reproduit sur la
plague indicatrice 3 fig. [3.

3. Assurez-vous que la téte de cheval est équipée de la combinai-
son I (voir plaque {ig.4b fixde dans le couvercle C).

NOTE : 11 est fourni avec la machine un pignon de 60 dents
permetirant de doubler tous les pas et avances en
remplacant le pignon de L20 dents de !a combinaison
I par ce pignon de 00 dents.,

ATTENTION ! Ce pignon de 60 dents ne peut &tre utilisé
qu'd la volée pour des pas jusqu'a 4 1/2 filets
par pouce, avec une vitessc maximum de file-
tage de 4 m/min.
exemplie : pas a réaliser = 4 1/2 filets par pouce
""""""" pas affiché & la bofte Norton - 9 filets
par pouce
vitesse max.de liletage autorisée =
4 m/min.d'olt vitesse de rotation
broche max. & 7L4 t/min. soit
630 t/min.

4. Placez le levier 2 en position K (filet & gauche ou a droite).

Le [iletage doit toujours se faire de la contrepointe vers la
poupde.

5. Placez e bouton moleté 38 comme indiqué sur la plaque d.
TOURNEZ LE BOUTON 37 DANS LE SENS DES AIGUILLES
D'UNE MONTRE JUSGU'A SENTIR UNE RESISTANCE QUI
EMPECHE LA ROTATICON DE CELUI-CI.

6. Tournez te bouton 32 vers la gauche (1) ou vers la droite (2/4)
suivant ies indications de ia plaque d.

7. Piacez les leviers 3, 4, 5, 0 et 7 comme 1ndiqué sur la plaque
de filetage a.

8. Amencr la pointe de 1'outil & 'extrémité de la pidce a fileter,

9. Amener la butée arriere 47 fig.3 contre ie chariot {ongitudinal.

10. Assurez-vous gue le bouton moleté 46 se trouve en posilion X.
1i. Débrayez le bouton moleté 36 en tairant celui-ci vers la contre-
pointe.
Tournez celui-ci de fagon & amener 1'aiguille 55 en regard e la
longueur de fiictage que vous désirez réaliser. Cette iongueur
esl reproduite sur une plaquette indicatrice 56 allant de 0 a
800 mm.
Toutefors 1l faut toujours veillez a ce que la longueur de filetage
que vous mettez au vernier 50 soit toujours supdrieure a la ‘on-
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12,
13,

i0.
L7 .

1.
19,

20.

21,

gueur de filetage que vous devez réaliser.

Replacez le houton moleté 30 en place.

Placez le houton moletd 406 en position Y,

Afin de contrdler la position de la butée arviére 47 fig. 3.

deplacez manuellement le chariot longitudinat vers la poupée

el au moyen du manipuiateur 35 enclenchez le recul rapide

vers la contrepointe.

Awmene. au moyen du chariot longitudinai la pointe de t'outil

en regard de la fin du filet (gorge ou début de retrait de 1'outil

en cas de f1let mourrant),

La broche ne peut pas tourner pour effectuer le réglage ci-

dessous.

Amene. une butde 40 contre la gachette 5L et fixez la butée

au moyen de la vis a six pans intéricurs.

Réaliscz le réglage fin au moven de la vis moletée 40 jusau'a

allumage de ta lampe 30.

Recule. 1'outil entierement vers l'opérateur.

Sélectionnez au moyen du bouton A ou o [ig.t3 le pas a rcalt-

ser, le pcuton C fig, .3 restant en position zéro,

Réglez la touche 54 a la profondeur du filet. Ce réglage s'effac-

tue de la facon swivante :

- amenez la vis 54 vers l'opérateur jusqu'a sa butée

- marquéz la graduation se trouvant devant le clou cannelé

- avancez la vis 54 d'un nombre de graduanons égal a la moitié
du chiffre guide. Le chiffre guide est le nombre repris dans
la colonne situde & gauche de celle ou est repris le pas & vréa-
liser.

Exemple : Pour réaliser un filet triangulaire de 12 filets par
pouce, le chiffre guide est 23. Clest-a-dire qu'il
faut avancer la vis 54 d'un nombre de graduations
égal & 11,5 so1t L2 graduations.

Contrélez les réglages précédemment comme suit :

a) au moyen du mampulateur 35, amenez le chariot longitu-Inal
vers la contrepointe jusqu'a ce que celui-ci s'arrédte co:tre
la butde arriére 47.

u) sélectionnez la vitesse de rotation de ia broche avec laque.ie
vous réaliserez votre filet.

¢) tourncz le bouton 34 vers la gauche en cas de filet débou-
chant dans une gorge et vers la dr~ite en cas de filet mour-
rant.

d) faites tourner la broche.

2) leve - la levier du manipulateur 35 en nositton filetage.

f) lors-ua le chariot lengitudinal se trouve sur ia butde fin de
course cdté poupée, replacez le lev.er du mamipu:ateur 35
au point centiral.

g) contrdlez si la position extr8me gauche de Vouti! est correc-
te, pour cela avancez l'outil et regarder s1 celui-ci ne vient
pas en mterférence avec un obstacle (mandrin, epauiement,
efc...).

h) corrigez la position éventuelle de 1'outil scit au  oyen au cha-
riot porte-outl, seit au moyen de la vis moletée 40.

i) au cas ol la position de 'outil est modifiée, recujez 1'outil en-
tierement vers ' Jirateur et répitel les opérations a, e, f et
g décrites cir-dessus.




HYDROGALLIC m.37

22.

23.

24,
25.

20.
27.
28,

29.

30.

31,
32.

33.

35.

36.

Enclenchez le bouton-poussoir L1 ce qui aura pour effet de
faire revenir tmmédiatement le chariot lorgitudinal a sa po-
sition de départ. Ce mouvement se répdicra autematigue-
ment aprés chague passe.

ATTENTION 1 S1 ce déplacement ne s'effectue pas, c'est que
le réplage de la touche 54 est incorrect {voir

point 20 ci-dessus).
Amenez la pointe de l'outil conrre le diametre extérieur de la
préce a hileter.
Bloquez la vis transversale au moyen du bouton moletd 6 fig.13.
Débloquez le papillon 52 et tourncz la vague graduée 7 fig.13
vers ta gauche jusqu'a ce que le chiffre guide correspondant au

pas du filet & tarller apparaisse en regard du trait repere lixe r

5 Ng.13 et reploguez le papillon 52,
Exemple : Pour réaliser un fitet triangulaire de L2 filets par
pouce, le chiffre guide est 23.

Tournez le bouton 53 dans le sens des aiguilles d'une montre.

Débloquez la vis transversale au moyer du bouton moleté 6 fig. 13.

Amenez le chariot longitudinal manucliement sur sa hutde de

départ.

Avancerz le chariot transversal vers le centre de la machine

jusqu'a ce que ce dépjacement soit interrompu par ia butce en-

clenchée par le levier 33. A ce moment l¢ zero de |a bague gra-

duée 7 fig.13 se trouvera en face du trait repére fixe 5 fig. L3

et rebloquez la vis transversale au moven du boutor maolets 6 fig.i3.

Mettez le systéme hydronic sous tension en enfongant ie bouton

"hydronic" situé a 1'extréme gauche au-dessus de la poupée. Ce

bouton est toujours éclairé, mais la mise sous tension de ['hrr-

dromc, entrafne !'allumage des lampes 2 et 4 f1g. (3.

Placerz le bouton C fig.13 sur la position gauche (cycle semi-

automatique, ¢'est-a-dire séquence par séguence), ce qui aura

pour effet de faire reculer le chariot transversal.

Appuyez sur le bouton bleu 30, la lampe 2 fig. 13 s'*teint et 1l

52 passera quelques secondes avant que le chariot transversa:

se place en position de travail.

Liéplacer le chariot longitudinal manuellement de quelcues = illi-

metres vers la poupée et regardez que la pointe de l'outil ne

vienne pas en contact avec le diamétre exiéricur de la pidce a

fileter.

Lovez le levier du manipulateur 35 en position filetage, ce qui

aura pour effet de provoquer la premiére séquence de filetage.

Cette premiere séquence se déroule sans enldvewent de 7aticre.

Apr#s la premitre séquence, lorsque le chariot longitudinal est

revenu a sa position de départ, appuvez sur le houton hleu 30,

ce qui aura pour effet de provoquer la seconue sequence de file-

tape et repéter cette opération jusqu'a ce gue te filet soit en-

t:érement taillé.

NOTE : Au moment ol la derniére passe est er cours, la lampe

——— 2 fig.i3 et la .a.wpe wu vouton-poussorr ' nvdronic”
situé a l'exir8me gauche au-dessus de la poupée s'allu-
ment.

Arrétez la broche et contrdlez le fiiet, le manipuiateur 35 aoit

se trouver en pusition zéro (centrale).
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37. Effectucz la correction comme sut :
1) désserrez le papillon 32,
2°) effectuez la correction nécessaire au vernier 7. '
3°) resserrez le papillon 52.
4°)  déblcquer la vis moletée 6.
5°) avarcez le chariot transversal vers e centre de la ma-
crane jusgu'a ce que ce déptaceimnent sout interroimpu par
la butéde enclenchée par le levier 53.

6°)  rebloquez la vis moletée 6.

7°) placez ic bouton C fig. L3 en position zéro, ce qui aura
pour effet de faire avancer le chariol transversal.

8°) fartes tourner la broche et levez le levier du mampulateur
35 en position liletage, ce gqui proveoquera la passce de cor-
rection.

3°) Placez le levier du mampuiateur 35 en position zéro (centrale).

10°) Arrétez la broche, placez le bouton C fig.i3 en position de

gauche (sdquence par séquence) et contrdlez le hier.

36. Au cas ol le filet n'est pas correct, répétez les opérations dé-
crites au point 37 ci-dessus.

39. Lorsque le filet est correct, procédez de la fagon suivante pour
passcr en fiietage automatique ;

1) faites tourner la broche

2°) placer le bouton C fig. L3 sur la position droite (cvcle au-
tomatiqua)

3°) appuye.s sur le bouton bleu 30, la lampe 2 fig..i3 s'éreint et
il se passcra quelques secondes avant que :e chariot trans-
versal se place en position de travail

4°) Leve: le lovier du manmipulateur 35 en position filctage, ce
qui aura pour effet de provoquer te cycle auromatique de
filetage. En fin de cycle, le chariot longitudinal s'arréte-
ra sur sa butée de départ cSté contrepoinic.

5°) Arrétez la broche, enlevez la piéce et rempiacez la par
unec autre, faites tourner la broche. A partir de ce aio-
ment le travali de l'opérateur se limtte au changement des
pieces et a appuyer sur le bouton bleu 30 pour démarrer
le cyele.

ATTENTION ' APRES LE FILETAGE REPLACEZ LE LEVIER DU MANI-
PULATIUR 35 AU POINT CENTRAL. APPUYEZ SUR LE
BOUTON [i FIG.3 POUR ELIMINER LE RETOUR RAPIDE
DU CHARIOT LONGII'UDINAL VERS LA CONTREPOINTIL.
REPLACEZ TOUOURS LE BO! TON 34 VERS 1.A GAUCHIE
(FILET DEBOUCHANT DANS UNE GORGID). APRLES TOUTE
OPLRATICN DE FILETACE. REPLACEZ LES BOUTONS
A, BET CFIG.I3 EN POSITION ZERC ET METTEZ LLE
SYSTEME HYDRONIC EORS TENSION EN REAPPUYANT
SUR LI sOUTON "HY BRGON.C
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1. FILETAGE INTERIEUR.,

DANS Cli CAS LE BOUTON-POUSSOIR 10 FIG.3 OCCUPE 1.A PO-
SITION ENFONCEE (C'EST-A-DIRE, LAMPE ALLUMEE).

A. FILETAGE AUTOMATIQUE D'UN FILET DANS LE MIEME

vis-mére métrique).

L. Assurez-vous que les boutons A, B et C fig. 13 se trouvent en
position zZéro.

2. Assurez-vous que le pas 4 réaliser se trouve reproduit sur la
plaque indicatrrice 2 fig. L3,

3. Assurcz-vous que la téte de ¢ eval est équipée de la combinal-
son I (voir plaque fig.4b fixée dans lc couvercle C).

NOTI : 11 est fourny avec la machine un pignon de 60 dents per-
metrant de doubler tous les pas ot avances en rempla-
cant le pignon de 120 dents de la combinaison I par ce
pignon de 60 dents.

ATTENTION | Ce pignon de 60 dents ne peut &tre utilisée qu'a
la volée pour des pas jusqu'a 4 mm, avec une
vitesse maximum de filetage de 4 m/min.
exemple : pas & réaliser = 4 mm
——————— pas affiché a la bofle Norton = 2 mm

vitesse max.de filetage autorisée =
4L mimin, d'olt vilesse de rortation
broche max = 1000 t/min.

4. Placez le levier 2 en position J (filet & gauche ou & droire).
Le hictage doit toujours se faire de la contrepointe vers la
poupéc.

5. Placez ie bouton moleté 46 en position X.

6. Placez le houton moleté 38 comme indiqué sur la plague d.
TOURNEZ LE BOUTON 37 DANS ILE SENS DLES AIGUILLES
D'UNLE MONTRE JUSQU'A SENTIR UNLE RESISTANCE QUI
EMPECHIL LA ROTATION DE CELUI-CI,

7. lournez le bouton 32 vers la droite dans la position 2/4.

8. Placer ies jeviers 3, 4, 5, 6 ct 7 comme mdiqué sur la plaque
de f.letage a.

9. Amenez la pointe de ['outil & l'extrémité de la piéce a fileter.

0

1

. Amenez ia butée arriere 47 {ig.3 contre le chariot longitudinal.
. Alin de contr8ler la position de la butde arriére 47 f1g.3, dé-
ptacez marucllement te chariot longitudinal vers la poupde et
au moyen du manipulateur 35 enclenchez le recul rapide vers

fa contrepoinie.

12, Amenez au moyen du chariot longitudinal la pointe de 1'ouril
en regard de ia Iin du filet {gorge ou débur de retrait de i'ou-
til en cas de filet mourrant).

13. La broche ne peut pas tourner pour effectuer le réglage ci-
dessous.

14. Amenez une butée 40 contre la gachette 51 et fixez .a vutée
au mioyen de ia vis a SLX pans mmtdéricurs.

15. Rea. . sez {e rdglage fin au moyen de ia vis moietce 40 Jjusqu'a

aliumage de la lampe 30.
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o,

17.

15,

19.

20.

21,

22.

23.

Débloquez le vernier de longueur 16 fig.3 et amenez le zéro

en regard du repére hixe. Rebloquez le vermier.

Dégagez 'oun1l de 1'alésage. Lnsuite deux possibilités se pré-

sentent :

a) enlevez la piéce a condition que celle-ci puisse &tre réposi-
tronnde exactement en longueur (butée dans mandrin).

b) enlevez le portc-outil de la tourclle a condition que celui-ci
puisse &tre répositionné cxactement {porte-outil 4 change-
ment rapide).

Sélectionnez au moyen du bouton A ou DB fig. 13 lc pas & réali-

ser, le bouton C fig. |3 restant en position zéro.

Réglez la touche 54 & la prolondeur du filet. Ce réglage s'effec-

tuec de la facon suivante :

- amenez la vis 54 vers l'arriére de 1a machine jusqu'a sa butée

- marquez la graduation se trouvant devant le clou cannclé

- reculez la vis 54 d'un nombre de graduations égal & ia moitré
du chiffre guide. Le chiffre guide est le nombre repris dans
la colonne situde a gauche de celle ol est repris le pas a ré-
aiiser
Lxemple : Pour réaliser un filet triangulaire de 1,25 mm, le
________ chiffre guide cst 15, Clest-a-dire qu'il faut recu-

ler la vis 54 d'un nombre de graduations égal a
7,5 soit 8 graduations.

Contrélez les réglages exdécuiés précédemment comme suit @

a) au moyen du manipulateur 35, amenez le chariot longitudinal
vers la contrepointe jusqu'a ce que celui-c1 s'arréie contre
la butée arriére 47.

b) sélectionnez la vitesse de rotation de la broche avec laquel-
le vous réaliserez votre filet.

c) tournez le bouton 34 vers la gauche en cas de filet débou-
chant dans unc gorge et vers la dreile en cas de [ilet mour-
rant.

d) faites tourner la broche.

e) levez le levier du manipulateur 35 en position filetage.

£) lorsque le chariot longitudinal se trouve sur sa butée fin de
de course cbté poupée, replacez le levier du manipulateur 35
au poini central.

g) contrdlez si la position extréme gauche de 1'outil est correc-
te, pour ccla regardez s1 le zéro du vernier de longueur 16
fig.3 se trouve en regard du repore fixe.

h) corrigez la position éventuelle de 1'out1l soit au moyen du cha-
riof porte-outil, soit au moven de la vis moletée 40.

i) au cas ol la position de 1'outii est modilide, répétez les opé-
rations a, ¢, [, g decrites ci-dessus.

Enclenchez le bouton-poussoir 11 ce qui aura pour effer de

faire revemr immédiatement le chariot longitudinal 4 sa posi-

tion de départ. Ce mouvement se répdtera automatiquement
apres chaque passe.

ATTENTION | S) ce déplacement ne s'effectue pas, c'est que

le réglage de la touche DL est incorrec! (voir

point 19 ci-dessus).

Replacer la préce dans le mandrin ou le porte-outil sur la tou-

relie.

Amenez la peinte de 1'outil contre le diamétre intérieur de la

piece a lileter.
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24.
25.

26,

27.
28.

29.

30.

3L

32.

33.

34.

35.

Bloquez la v:s fransversale au moven du houton moleté O iig.13.

Lébloquer le papillon 52 et tournez la bague graduée 7 Ng. 13

vers la droite usqu'a ce que Lo chiffre guide correspondant au

pas du filet & 1auller apparaisse en regard du trait reperc lixe

5 hg. L3 et rebioquez ie papillon 52.

Exemple : Pour réaliser un filet triangulaire de L,25 mm le chif-
fre guide est L5 (voir fig. 13 exemple inféricur gauche).

Tourne: le bouton 53 dans le sens contraire des aiguilies d'une

montre.

Débloquez la vis transversale au moyen du bouton moleté 0 fig. i3,

Amenez le chariot longitudinal manuellement sur sa butée de dé-

part.

Reculez le chariot transversal vers 1'opérateur jusqu'a ce que

ce déplacerent seit interrompu par la butée encienchec par ie

levier 53. A cc moment [e zdéro de la bague graduée 7 f1g.13 se

trouvera en face du trait repérc lixe 5 [ig. i3 et rebleguez la

vis fransversale au moven du bouton moleté 6 fig. 3.

Mettez le systéme hydronic sous tension ¢en enforgant le bouton

"hydronic" situé & 1'extré&me gauche au-dessus de ia poupde. Ce

bouton est toujours éclaire, mals la mise sous tension de l'hydro-

nic entrafne 'altumage des lampes 2 et 4 fig. 13.

Placez le bouton C hg.13 sur la position gauche (cycle semi-auto-

matigue, ¢'est-d-dire séquence par sdguence), ce Jul aura pour

cffet de faire avancer le chariot transversal.

Appuyez sur le houton bleu 30, la lampe 2 hg. L3 s'éteint et il

se passera gucigues secondes avant que le chariot transversal

s¢ place en position de travatl.

Léplacez le chariot Jongitudinal manueliement de gqueiques milli-

métres vers la poupée et regardez que ta pointe de 'outil ne

vienne pas cn contact avec le diametre intérieur de la piece a

fileter.

Levez le levier du manipulateur 35 en position filetage, ce qui

aura pour effet de provoquer la premiere sdquence de filetage.

Cette premiére séquence se déroule sans entevement de matitre.

Apreés la premitre séquence, lorsque le chariot longitudinal est

revenu a sa position de départ, appuyez sur le bouton bieu 30,

ce qui aura pour effet de provoquer la seconde séquence de file-

tage et répétez cette opérarnion jusqu'a ce que le filet soit entie-

rement taillé.

NOTE : Au moment ou la dermeére passe est en cours, ba rampe

21,13 et ta tampe du bouton-poussoir "Hydro wc"

snué a l'extréme gauche au-dessus e .a poupde s'aliu-

ment.

Arr&iez la broche et contrdlez le fijet, le manipulateur 35 doit

se trouver en pos:ion zdro (centrale).

rffectuez la corrcction comme suit =

1°) desserrez le papilion 32.

2°) effectuez la correction nécessaire au vernier 7.

3°) resserrez le papillon 52.

4°) débloquez la vis moletée 6.

5°) reculez le chariot transversal vers 'opérateur jusqu'a ce

gue cec déplacement soit interrompu par la butée enclenchée

par le levier 53.
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ATTENTION 1

oo} ~1
R

9%
10%)

rebloquez la vis moletée O.

placez le bouton C fig. L3 en position zéro, ce qui aura pour
effet de faire reculer ie chariot transversal.

faites tourner la broche et levez le levier du manipulateur
35 en positron filectage, ce qui provoquera la passe de cor-
rection.

Placez le levier du manipulateur 35 en peosition zéro (cer-
trale).

Arrétez la broche, placez le bouton C fig.i3 enr position

de gauche (séquence par séquemnce) et contrdlez le filet.

38. Au cas ou le filet n'est pas correct, répétez les opérations dé-
crites au point 37 ci-dessus.

39. Lorsque le filet est corvect, procéder de la fagon suivante pour
passer en filetage automatique :

1°)
2°)

3%)

4°)

5%)

faites tourner la broche.

placer le bouton C fig. L3 sur la position droite (cycle auto-
matique).

appuyez sur le bouton bleu 30, la ltampe 2 fig.13 s'éteint et
il se passera quelques secondes avant gue le chariot trans-
versal se place en position de travail.

levez le levier du mampulateur 35 en position filetage, ce
qui aura pour effet de provogquer le cycle automatique de
filetage. En fin de cycle, le chariot longitudinal s'arréte-
ra sur sa butée de départ c&té contrepointe.

arrétez la broche, enlevez la piéce et remplacez la par
une autre, fastes tourner la broche. A partir de ce moment
le travail de ['opérateur se limite au changement des pieéces
et a appuyer sur le bouton bleu 30 pour démarrer le cycle.

APRES LE FILETAGE REPLACEZ LE LEVIER DU MANI-
PULATEUR 35 AU POINT CENTRAT.. APPUYEZ SUR LE
BOUTON 1i FIG.3 POULR ELIMINER LE RETOUR RAPIDE
DU CHARIOT LONGITUDINAL VERS LA CONTREPOINTE.
REPLACEZ TOUJOURS LE BOUTCON 34 VERS 1.A GAUCHE.
(FILET DEBOUCHANT DANS UNE SORGL) APRES TOUTL
OPLERATION DI FILETAGE. REPLACEZ LES BOUTONS
A, DET C FIG.13 EN POSITION ZERC ET METTEZ LE
SYSTEME HYDRONIC HORS TENSION EN REAPPUYANT
SUR LE BOUTON "HYDRONTC”
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vis-mére mdtrigue).

Ce filetage peut s'effectuer & condition que la prece a fileter ne
dépasse pas une longueur de 800 mm (vis-mére métrique); 76¢ mm
(vis-mére en pouces).

1. Assurez-vous que les boutons A, B et C fig.13 se trouvent en
position zéro.

2. Assurez-vous que le pas & réaliser se trouve reproduit sur la
plaque indicatrice 3 fig.13.

3. Assurez-vous que la t&te de cheval est équipée de la combinai-
son I (voir plaque fig.4b fixée dans le couvercle Ch.

NOTE : Il est fourni avec la machine un pignon de 60 dents
permettant de doubler tous les pas ot avances en
rempla¢ant le pignon de L20 dents de la combinaison
I par ce pignon de 60 dents.

ATTENTION | Ce pignon de 060 dents ne peut &tre utilisé

qu'a la veide pour des pas jusqu'a 4 1/2 filets

par pouce,avec une vitesse maximum de file-

tage de 4 m/min.

exempie : pas & réaliser = 41/2 filets par pouce

_______ pas affiché a la bofte Norton - 9 filets

par pouces

vitesse max.de filetage autorisée -
4 m/min. d'ol vitesse de rotation
broche max. ¥ 714 t/min. soit

630 t/min.

4. Placez le levier 2 en position K (filet & gauche ou & droite).

Le filetage doit toujours se faire de la contrepointe vers la
poupde.

5. Placez ie bouton moleté 38 comme indiqué sur la plaque d.
TOURNEZ LE BOUTON 37 DANS LE SENS DES AIGUILLES
D'UNE MONTRE JUSQU'A SENTIR UNE RESISTANCE QUI
EMPECHE LA ROTATION DE CELUI-CT,

. Tournez le bouton 32 vers la gauche (1) ou vers la droite (2/4)
suivant les indications de la plaque d.

. Placez les leviers 3, 4, 5, 6 et 7 comme indiqué sur la plaque
de filetage a.

8. Amenez la pointe de 1"out1]l & 'extrémité de Ja pidce & Nleter

9. Amenez la butée arriere 47 fig.3 contre le chariot longitudi-
nat .

L0, Assurez-vous que le bouton moleté 45 se trouve en position X.

L1. Débrayez le bouton moleté 36 cn tirant celui-c1 vers la contre-
pointe. Tournez celui-c1 de fagon & amener 1'aiguille 55 en re-
gard de la longucur de filetage que vous désirez rdéaliser.
Cette [ongueur est reprodulte sur une plaquette indicatrice 56
atlant de O a 800 mm. Toutefois 11 faut toujours veiller & ce
que 1a longueur de filetage que vous mettez au vernier 56 soit
toujours superieure a la iongucur de filetage que vous devez
réaliser.
Replacez le bouton moleté 36 en place.

Ch

~]
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L2.
13,

L4,

15.
16.

17.
18,

19,

20,

21,

22.

Placez le bouton moleté 46 en postition Y.

Afin de contrdler la position de la butée arriére 47 fig.3, dé-

placez manuellement le chariot longitudiral vers la poupde et

au moyen du manipulateur 35 enclenchez ie recut rapide vers

la contrepointe.

Amenez au moyen du chariot longitudinal la pointe de 1'oulll en

regard de la fin du filet (gorge ou début de retrait de I'outil en

cas de [ilel mourrant).

La broche ne peut pas tourner pour effectuer le réglage ci-

dessous.

Amenez une butée 40 contre la gachette 5i et fixez la butée au

moven de la vis & $ix pans intérieurs.

Réaliscz le réglage fin au moyen de la vis moletée 40 jusqu'a

allumage de la lampe 30,

Débloguez te vernier de longueur 10 fig.3 et amenez le zdro en

regard du repere fixe. Rebloquez le vermer.

Dégagez 1'outil de 1'alésage. [Ensuite deux possibilités se pré-

sentent :

a) enlevez la piece & condition que celle-c1 pursse &tre reposi-
tionnéc exactement en longueur (butde dans mandrin).

b) enlevez le porte-~outil de la tourelle a condition que celui-ci
puisse étre repositionné exactement (porte-outil & changement
rapide).

Séleclionnez au moyen du bouton A ou B fig.13 le pas & réaliser,

te bouton C fig. t3 restant en position zéro.

Réglez la touche 54 & la profondeur du f[ilet. Ce réglage s'effectue

de la facon suivante :

- amenez la vis D4 vers 1'arriere de la machine jusqu'a sa bu-

tée

- marquez la graduation se trouvant devant le clou cannelé.

- reculez ia vis b4 d'un nombre de graduations égal a la moitié
du chiffre guide. Le chiffre est le nombre repris dans la co-

lonne située & gauche de celle ol est repris le pas & réaliser
Exemple : pour réaliser un filet triangulaire de 12 filets par
"""""""" pouce, le chiffre guide est 23. C'est-a-dire qu'il
faut reculer la vis 54 d'un nombre de graduations
égal a 11,5 soit L2 graduations,

Contrdlez les réglages exécutés précédemment comme suit :

a) au moyen du manipulateur 35, amenez le chariot longitudinal
vers la contrepointe jusqu'a ce que celui-c¢i s'arréte contre
la butée arricre 47.

b) sélectionnez la vitesse de rotation de la broche avec laquel-
le vous réaliserez votre filet.

c) tournez le bouton 34 vers la gauche en cas de filet débou-
chant dans une gorge et vers la droite en cas de filet mour-
rant.

d) faites tourner la broche.

e) levez le Tevier du manipulateur 35 en position filetage.

f) lorsque le chariot longitudinal se trouve sur sa butée fin de
course cbt¢ poupéde, repiacez le levier du mampulateur 35
au pornt central.

g) coutrdlez si la position extrdme gauche de 1'out1l est correc-
te, pour cela regardez s1 le zéro du vernier de longueur 16
fig.3 se trouve cn regard Ju repcre lixe.

h) corrigez la position dventuelle de 'outil soit au moyen du cha-

riot porte-outli, soit au moyen de la vis moletéc 40.
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23.

247

28,

29.
30.

31.

32.

33.

35.

36.

37.

i) au cas olt la pesition de 1'ounl est modifice, répétez les
opérations a, e, f, g décrites ci-dessus.

Enclenchez le bouton-poussoir 11 ce qu aura pour effet de

faire revemr immédiatement le chariot longitudinas a sa posi-

1on de départ. Ce mouvement se répetera automatiguenment

aprés chague passe.

ATTENTION | 51 ce déplacement ne s'effectue pas, c'est que

le réglage de la touche 34 est 1ncorrect {(voir

pomnt 2L ci-dessus).

Replacez la préce dans le mandrin ou le porte-outil sur la

tourelie.

Amenez la pointe de 1'outil contre le diamétre intérieur de la

piece a fileter.

Bloquez la vis transversale au moyen du bouton moleté 0 fig. 13.

Deébioquez le papitlon 52 et tournez la bague gradude 7 fig. L3

vers la droite jusqu'a ce que le chiffre guide correspondant au

pas du filet & tailler apparaisse en regard du trait repere fixe

5 fig.13 et rebloquez ie papillon 52,

Lxemple : pour réaliser un filet triangulaire de 12 filets par

pouce, le chiffre guide est 23.

Tournez le bouton 53 dans le sens contraire des aiguilles d'une

monire.

Débloquez 1a vis transversale au moyen du bouton moleté & fig. 3.

Amencz le chariot longitudinal manuellement sur sa butée de dé-

part.

Reculez le chariot transversal vers l'opérateur iusu'a ce que ce

déplacement sout interrompu par la hutde enclenchée par le levier

53. A ce moment le zéro de Ja bhague graduéde 7 fig. L3 se trou-

vera en face du trait repére fixe 5 fig. 13 et rebioquez la vis

transversale au moyen du bouton moleté 6 fig. L3.

Mettez le systéme hydronic sous tension en enfoncant le bouton

"hydromc" situé a l'extr@me gauche au-dessus de la poupée.

Ce bouton est toujours éclairé, mals ia uilse sous tension de

1'hydronic, entrafne l'allumage des lampes 2 el 4 fig. 13.

Placez le bouton C fig. 13 sur la position gauche (cvcle semi-

automatique, c'est-a-dire séguence par séquence), ce qui aura

pour cffet de faire avarcer le charot tra~sversal.

Appuyer sur 'e bouton bleu 20, la lampe 2 [1g.13 s'éteint et 1l

se passera quelques secondes avant que le chariot transversal

se place en position de rraval.

Déplacez le chariot iong:tudinal manueilement de quelques muiili~

metres vers la poupée et regardez que la pointe de l'outil ne

vienne pas en contact avec le diamétre 1»tirieur de la piéce &

fileter.

Levez le levier du maniguiateur 35 en position filetage, ce oui

aura pour effet de provonuer la premiére séquence de filetage.

Cette premiére séquence se déroule sans enlévement de mati re.

Apres la premiére séquence, lorsque le chariot iongitudital est

revenu a sa posifion de départ, appuyez sur le bouton bieu 30,

ce qul aura pour effet de provoquer la seconde sédquence de hle-

tage et répciez cette opération jusqu'a ce que le filet scar entié-

rement taillé.
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NCOTE : Au moment ou la derniére passe est en cours, la
lampe 2 fig. 13 et la lampe du bouton-poussoir
"Hydronic' situé a l'extréme gauche au-dessus de
la poupée s'allument.

38. Arrétez la broche et contrdlez le filet, la mampulateur 35
doit se trouver cn position zéro (centrale).
39. Effectuez la correction comme suit :

I°) désserrez le papillon 32.

2°) cffectuez la correction nécessaire au vernier /.

3°) resserrez le papillon 52.

4°) débloquez la vis moletde 0,

5°) rcculez le chariot transversal vers 1'opérateur jusqu'a

ce que ce déplacement soit interrompu par la butée en-
clenchée par le levier 53.

6°) rebloquez la vis moletée 6.

7°) placez le bouton C fig. 13 en position zéro, ce qui aura

pour effet de faire reculer le chariot transversal.

8°) faites tourner la broche et levez le levier du manipula-

teur 35 en position filetage, ce qui provoquera la passe
de correction.

9°) placez le levier du manipulateur 35 en position zéro (cen-

frale).

10°) arrétez la broche, placez le bouton C [ig.13 en position

de gauche (séqguence par séquence) et contrdlez le lilet.
40, Au cas ou le filet n'est pas correct, répétez les opérations
décrites au point 39 ci-dessus.
Zi, Lorsque le filet est correct, procédez de la fagon suivante
pour passer en filetage automatique :

i?) faites tourncr la broche.

2°) placez le bouton C fig.13 sur la position droite (cycle

automatique).

3°) appuyez sur le bouton bleu 30, la lampe 2 fig.13 s'éteint

et i1l se passera quelques secondes avant que le chariot
transversal se place en position de travail.

4°) levez le levier du manipulateur 35 en position filetage,

ce qu1 aura pour effet de provoquer le cycle gutomatique
de filetage. En fin de cycle, le chariot longitudinal s'ar-
rétera sur sa butée de départ cdté contrepointe.

5°) arrétez la broche, enlevez la piece et remplacez la par

une autre, laites tourner la broche. A partir de ce mo-
ment le travall de 'opérateur se limite au changement

des pieces ct a appuyer sur le bouton blcu 30 pour démar-
rer le cycle.

ATTENTION ! APRES LE FILETAGE REPLACEZ LE LEVIER DU MA-
NIPULATEUR 35 AU POINT CENTRAL. APPUYEZ SUR
LE BOUTON 11 FIG.3 POUR ELIMINER LE RETOUR RA-
PIDE DU CIHARIOT LONGITUDINAL VERS LA CONTRE-
POINTE., REPLACEZ TOUJOURS LE BOUTON 34 VERS
[LA GAUCHE (FILLET DEBOUCHANT DANS UNE GORGE)
APRES TOUTE OPLERATION DE FILETAGE. REPLACEZ
LES BOUTONS A, BET C FIG.I3 EN POSITION ZERO
ET METTEZ LE SYSTEME HYDRONIC HORS TENSION
EN REAPPUYANT SUR LE BOUTON "HYDROMIC",
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LHAPITRL IV ENTRFTTE\] DE LA MALHINL

REGLAGES ET DEMONTAGES.

1. TENSION DES COURROIES (voir [1g.5)

A. Tension des &OUTI‘O].G.‘:,- entre la bolte de vitesse ef 1a broche.

Opérez cette tension par le tendeur 1.1 .

Enlevez au préalable la porte I,

1. Débloquez 1'écrou 2.

2. Désscrrez le contre-écrou 1.

3. Serrez 'écrou tendeur 10 de fagon a ce que la bofte de vitesse pivote
vers le bas autour de 1'axe 5.

4. Resserrez le contre-~écrou 1 aprés avoir obtenu la tension correcte des
courroles.

5. Bloquez 1'écrou 2.

B. Tensmn des courrcnes entre le moteur et 1a b01te de wtesse.

Opérez cette tension par ]e tendeur 9.
Enlevez au prcalable la porte I,
1. Désserrez le contre-écrou 7.
. Serrez 1'écrou tendeur 8 de facon a ce que la taque 3 qui supporte le
moteur pivote autour de l'axe 4, tout en s'écartant de la bofte de vitesse 0,
3. Résserrez le contre-écrou 7 aprés avoir obtenu la tension correcte des
courroies.

ATTENTION ! Veillez & ce que les courroles soient toujours correctement ten-
————————— dues.
Evitez de les tendre exagérément.
Assurez-vous, aprés tension des courroies, que les brins de
celles-~ci accusent un léger battement sous le pression du doigt.

2., RATTRAPAGE DU JEU AXIAL ET RADIAL AUX PALIERS DE LA RROCHE.

Rattrapage du jeu éventuel aux paliers de la broche de la facon suivante
(fig.8)

1. Enlever le couvercle S.

2. Enlevez le couvercle C,

3. Désserrez la vis 3.

4, Serrez d'une trés petite quantité 1'écrou a trous 2.

5. Resserrez la vis 3.

ATTENTION | 1. Notez que ce réglage n'est généralement nécessaire qu'aprés

————————— de nombreuse annédcs de service,

2. Veillez a ce que les roulements n'accusent pas de jeu impor-
tant, mais qu'il ne soient janals exagérément serrés.

3. Effectuez ce réglage par de trés petits resserrages succes-
sifs en travaillant avec le tour quelques heures entre chaque
réglage.

4. Un trait sur la bague 4 et 1'écrou 2 montre le réglage initial

effectué cn usine.

5. Désserrez d'un tour 1'écrou 2 et chassez la broche vers la
centrepointe si, ayant dépassé le réglage optimum, vous dé-
sirez vous replacer dans une position de réglage plus "libre"
qui est celle gqu donne souvent le meilleur résultat.
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3. BROCHE.,

Les figures 9A, 9B, 9C et 9D montrent les quatre types de nez qui peuvent nor-

malement équlpcer nos tours.,
l.es figures monirent aussi suivant quelles normes ces nez ont ¢lé exccutes.

4.

BOITE DIES AVANCES ET FILETAGES.

Le
A,

S.

mécanisme de la bofte des avances et filetages est protégé de deux fagons
Par une goupille de sécurité pour les travaux de filetage.

En cas d'effort anormal ou de fausses manceuvres, la goupille de sécuriré logée
4 la sortie de la bofre des avances et filetages sur 1'arbre vis-mere, sous le
manchon 43 (I1g.3) se cisaille. Il y a lieu de la remplacer par une goupille
d'origine. Cette goupille est en laiton étiré dur suivant "Cauge 14 British
Imperial Wire"

La réserve de goupilles de sécurité se trouve sors le manchon 43 (fig.3).
Remplacement de la goupille de sécurité.

1° Enlevez la vis sc trouvant dars le manchon 43 (fig.3).

2° Glisscz celui-ci vers l'arriere.

3° Chassez de la rainure les restes de la goupille cisaillée.
4% Placez une goupille de rechange et remontez.

ATTENTION ! Ne renforcez jamais la goupille de sécurité, elle ne rempli-

————————— rait plus son rdle et vous exposerait a des pannes pouvant
&tre graves. Assurcz-vous que tout fonctionne librement,
que la bofte des avances et filetages est bien huilée, que
voire passe n'est pas trop forte.

surfacage.

En cas d'effort anormal ou de travail contre butée transversale, le mouvement
des avances est interrompu. Cette mmterruption se manifeste par une série de
déclics. Il est alors nécessaire d'arréter le mouvement de chariotage ou de
plongée en ramenant le levier 17 (fig.3) au point mort.

Cette friction (imiteur de couple) a été réglée pour les travaux les plus lourds,
compte tenu de la puissance du tour; elle ne demande pas d'entretien et est pra-
tiquement ndéréglable.

ATTENTION ! Veillez & ne pas laisser agir tnutilement la friction et & ne pas

———————-—— laisser le chariot transversal contre butée plus longtemps que
nécessaire sans ramener le levier 17 (fig.3) au point mort.
Notez que si, en cours de travail ces déclics se font entendre,
cela peut vouloir indiquer qu'un obstacle s'oppese 4 1'avance
des chariots, que 1'effort de coupe oppose a 1'avance une ré-
sistance trop grande.
Examimez dans ce cas si votre chariot fonctionne librement, si
votre outil est bien afffité, etc...

CHARIOT PORTE-QOUTILS,

A. Ratrappage du jeu du guidage.

Serrez la vis de commande du lardon conique du chariot.
Cette vis a t&te fondue est visible sur le ¢d1é gauche du palier de la vis
du chariot porte-cutils,

l° l:nkvez la plaque centrale de la manette ixée par une vis.
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PIVOTEMENT DU CHARIOT PORTE-OUTILS SUR SA BASE,

2° Enlevez la manette qui est fixée par trois vis.
3¢ Serrez les écrous a trous.
4° Deux tiges spéciales pour effectuer ce réglage sont fournies avec

1a machine.

Débloquez les écrous 19 et réalisez le pivotement.

6.

CONTREPOINTE,

7.

A. Désaxage

Réalisez le désaxage en serrant la vis 27 (fig.3) aprés avoir desserré
sa contre-vis ou inversément, suivant le sens dans lequel vous désirez

désaxer.

Effcctuez 1'¢jection de la pointe en fin de course rentrante du fourreau.

REMPLACEMENT DES COURROIES DE LA BROCHE .

NOTES : 1° Notez que ce remplacement ne devient normalement nécessaire
e — qu'aprés de nombreuses anndes de service.

Enlévement des courroies (voir fig.8)

lO
20

30
4°
50

60
70
80
90
1¢e
11°
129
13¢

14°
15°
16°
17¢
1.8¢

2° Remplacez les courroics par des courroles ayant les caractéris-
tiques suivantes : courroles trapézoidales ultraflex SPA 12 x 1625
extérieur,

3° Cenfiez ce travail, qui ne présente toulclois pas de difficulté grave,
a un personnel soigneux.

Enlevez du nez de la broche, tout ce qui peut s'y trouver.

Relevez au maximum le bloc moteur - bofte de vitessce en agissant sur le
tendeur L1 (voir lig.5 - chapitre V)

Enlevez le couvercle S de 1a poupée.

Enlevez le couvercle C,

Enlevez les quatre vis 19 qui fixent les flasques 15 et 20 sur la poupée.
Enlevez le manchon fileté 2, aprés avoir désserré la vis 3 et avolr repéré

sa position par rappert & la bague 4,

Enlevez la cache roulement 1.

Enlevez 1'entretoise 4, la clavette de celle-ci, la vis 7.

Enlevez toutes les vis 13 qui fixent I'engrenage 14.

Utilisez deux vis métriques 8 (pas 1.205) que vous vissez dans les deux orifices
16 prévus a cet effet. Par l'intermédhaire de ces deux vis enlevez la Masque 15.
Chasscz la broche vers l'avant ot enlevez successivement le roulement 5, le
pignon 6 et enfin la broche.

Dégagez les courroies trapézoidales de la poulie de la bofte de vitesse et tirez-
les vers le haut.

Mettez le manchon denté 12 au point mort, c'est-a-dire 1'exentrique 27 vers le
haut.

Enlevez la vis 28 et retirez 1'axe 29 par I'extérieur de la poupée.

Enlevez la fourchette 30 en la basculant vers le bas pour la dégager de l'ex-
entrique 27.

Enlevez les vis 23.

Enlevez le flasque 22,

Enlevez 1'axe 23, pour une question de facilité cet axe est pourvu d'un filet
d'exiraction.
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19°

200
21°

22°

Couchez le double engrenage 20 dans le fond de Ta poupée afin de permettre
d'extraire 'ensemble manchon porte-poulie 10 sans que celui-ci vienne en
interférence avec l'engrenage 26,

Enlevez les vis 8 et 11 qui maintiennent 1'ensemble manchon porte-poulie en

place.
Enlevez de son logement, aprés repérage, le manchon porte-poulie 10, qui
forme un ensemble avec roulements, poulie, etc...

Remplacez les courroies 9,

Remontage.

Le remontage s'opére en sens inverse au démontage.
Notez toutefois les recommandations suivantes :

Veillez & replacer le manchon dans sa position d'origine repérée au point

N'oubliez pas que, dés que l'extrémité de la broche sort du c8té arriere du

Appuyez & fond sur la tringle 41 (fig.3) et laissez revenir celle-ci en posi-

Constatez que malgré le réglage frein, la poulie sortie bofte & vitesse 18
peut &tre tournéc librement a la main, pour cela enlevez le couvercle I' fig.3.

La tringle 41 (fig.3) doit &tre & fond vers le haut (position embrayée).

Réglez la vis 24 de facon & obtenir 0,8 mm de jeu entre cette vis et le pous-

10
21 du démontage.
23
manchon, 1l faut y placer le pignon 6.
8. REGLAGE DU FRUIN (voir fig.6)
1°  Placez les manettes 1 et 7 (fig.3) au point mort,
2°  Placez la manette 6 (f1g.3) en B.
3° Enlevez le bac a copcaux.
4°  TEnlevez la t8le protectrice 1.
50
tion verrouillage, butée 8 contre tambour,
6° Débloquez le contre-derou 13,
7° Dévissez de quelques tours la piece 11,
80
9¢ Rebloquez le contre-écrou 13.
9. REGLAGE DE L'EMBRAYAGE (voir fig.7)
10
2°  Enlevez le bac a copeaux ct la t8le protectrice 4.
3° Débloquez le contre-derou 23.
4°
soir 27.
5% Rebloquez le contre-écrou 23,

NOTE : Ne jamais modifier le réglage usine des butées fond de coursc vers le

—— haut et vers le bas de la tringle 41 (fig.3).
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REGLAGE DES MICROSWITCIIS,

Les microswitch de I'HYDROGALLIC se trouvent d'une part dans la partie

droile du tablier et d'autre part & 1'arriére sur le chariot longitudinal.
I. TARLIER .
1. Microswitch F7 et T8 (fig.12)

N

Ces microswitch coupent le courant du moteur principal et du moteur des
déplacements rapides lorsque le petit chariot du tablier arrive en fin de
course c.a.d., conire I'un des microswitch F7 ou F8,

l.e contr8le débute, le moteur principal étant arrété.

- débrayez le chariot au moyen du bouton moleté "X-Y" situé & droite sur
le tablier, en amenant celui-ci en position X.

- enclenchez le mouvement de rotation de ta broche.,

- tournez le bouton moletd situd sous le bouton "X-Y” pour amener le
petit chariot dans sa position extréme droite.

~ au cours des dermniers millimétres, ralentir le déplacement afin d'effec-
tuer le réglage correctement.

- stoppez le mouvement de déplacement du petit chariot dés que le micro-
switch (droit) coupe le moteur.

- le réglage (position) du microswitch est bon lorsque le bouton de dépla-
cement du petit chariot peut encore &tre tourné, dans la méme direction,
d'un demi-tour (MIN) jusqu'a un tour complet (MAX) avant d'8tre bloqué
meécaniquement.

[.e contréle du microswitch se trouvant 4 gauche dans le tablier s'ef-
fectue de la mé&me fagon, mais en déplacant le petit chariot vers la
gauche.

L.orsque le contact est fermé (b), 1l rend possible (tige du microswitch
enfoncé et écrou de la vis-mére fermé), simultanément le renversement
du sens de rotation de la broche et celui de la vis-mére. Le réglage
doit 8tre tel que 'écrou se ferme encore de 0,1 & 0,15 mm aprés le con-
tact dans le mcroswitch, ce réglage s'elfectue au moyen des vis 5 et O.

Microswitchs F121 et F122 (fig,12)

Ce réglage s'effectue par les vis 1-2 et 3-4 et doit &tre tel que les con-
tacts se ferment rigoureusement au méme moment ,

1I. MICROSWITCH F4£ (50 fig.3).

Position I (tige sortie)

Le chariot longitudinal ne se trouve pas contre sa butée arriédre (47 fig.3)
Dans cette condition, le microswitch F4 se trouve en position repos, contact

fermé.
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Position I (tige rentrée)

Lorsque le chariot longitudinal arrive en avance rapide contre sa butée arriére,
1'axe de commande prend la position 11,

Dans cette condition, le contact du microswitch F4 s'ouvre et interrompt le mou-
vement rapide du chariot longitudinal vers la contrepointe.
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GRATISSAGE (voir fig.10).

NOTE : Voir aussi tableau de graissage en fin de ce chapitre.

[

Poupée

Remplissez par le point 9 accessible aprés enlévement du couvercle C fig.3
Veilloz & ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant 10 soit au moins
& moit1é et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

Vidangez par le point 8 une premidre fois aprés les premiéres 500 heures
de travail et ensuite toutes les 2000 heures environ.

Dofte de vitesse

Remphissez par le point 19 accessible sur la bofte de vitesse aprés enléve-
ment du couvercle I' fig.3.

Veillez & ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant 18 soit au moins
a moitid et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

Vidanger par le point 17 une premi&re fois aprés les premiéres 500 heures
de travail et ensuite toutes les 2000 heures .environ.

Tablier

Remplissez par le point 4.

Velller & ce que la gquantité d'huile soit telle que le voyant 3 soit au moins
a4 moitié et au plus aux tro1s quarts rempli d'hutle.

Vidangez par le point 28 unc premiére fois aprés les premidres 500 heures
de travail et ensuite toutes les 2000 heures environ.

Bofte des avances et filetages

Remplissez par le point 13 accessible aprés enlévement du couvercle C fig.3.
Veillez a ce que la quantité d'huile soit telle que 1le voyant 14 soit au moins

& moitié et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

Vidangez par le point 15 une premiére fois aprés 500 heures de travail et
ensulte toutes les 2000 heures environ.

Dispositif de graissage automatique.

Remplissez par le point 2,

Veillez a ce que la quantité d"huile soit telle que le voyant supérieur 1 soit
au moins a moitié et au plus aux trois quarts rempli d'huile. La quantité
d'huile doit &tre telle que le voyant inférieur 30 soit toujours rempli.
Vidangez par le point 29,

Ce dispositif permet le graissage automatique des glissiéres du banc, du
chariot longitudinal, transversal ainsi que 1'écrou et la vis de celui-ci.

Groupe hydraulique.

Remplissez par le point 20,
Veillez & ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant supérieur 21
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soit au moins & moitié et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

La quantité d'huile doit &tre telle que le voyant inférieur sout toujours
rempli.

Vidangez par le point 22,

Ce groupe hydraulique assure le fonctionnement de 1'écrou de vis-meére,
1'avance ot le recul automatique du chariot transversal, ainsi que le grais-
sage automatique de la vis-mere et de son écrou.

Sur ce groupe hydraulique peuvent venir se brancher différents accessoires
hydraulique tels que copreur, mandrin, contrepointe, etc...

Boitier de sécurité de la tringle 41 (fig.3)

Envoyez hebdomadairement une giclée d'huile au point 27.

D. TROUS DE GRAISSAGE.

1. Té&te de cheval,

Huilez journellement le point 12 accessible aprés ouverture de la porte C

(fig.3).

Mettez quelques gouttes d'huile ou un peu de graisse sur les pignons 11,

2. Chariot transversal.

En cas d'utilisation fréquente : huilez hebdomadairement par le point 26,
c'est-a-dire, le palier de la vis de commande.
En cas d'utilisation intensive huilez journellement.

3. Chariot porte-outils.

Huilez hebdomadairement (journellement en cas d'emploi intensif) les glis-
sicres du chariot porte-outils,

Huilez hebdomadairement les points 25, c'est-a-dire , le palier de la vis
de commande et 1'écrou de la vis de commande.

4. Contrepointe,

Huilez hebdomadairement les surfaces de glissement sur le banc (point 7).
Huilez hebdomadairement le point 24, ¢'est-a-dire, le fourreau.

Huilez hebdomadairement (journellement en cas de travail intensif) le point
23, c'est-d-dire, le palier de la vis de commande.

5. Banc.

Huilez journellement les surfaces inlérieures 5 sur lesquelles glissent les
lardons.

Huilez ou graissez hebdomadairement la ¢rémaillére 6 et son pignon.

6. Moteur

Huilez une fois par an les points 16 si le moteur est pourvu de graisseurs.
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FREQUENCE

Journellement
Journellement
Journcllement
Hebdomadairement
Hebdomadairement

Hebdomadairement
Hebdomadailrement

Hebdomadairement

Hebdomadairement

Hebdomadairement
Annucllement

TABLEAU DE GRAISSACE.

POINT

5
11
12

6

7

23 GO
24

25 (0

()
26 (x)

27
16

ORGANE

Surfaces de glissement des lardons
Pignons de la téte de cheval

Axe de la téte de cheval
Crémaillere ¢t pignon de celle-ci
Contrepointe surfaces de glisse-
ment

Palier de la vis de la confrepointe
Canons, vis et écrou de la contre-
pointe.

Palier de la vis du chariot porte-
outil

Glissieére du chariol porte-outil
Palier de la vis du chariot trans-
versal

Boftier de sécurité

Moteur

(%) journellement en cas d'utilisation intensive,

Annuellement
Annuellement
Men sueallement

Annuellement
Annuellement
Mensuellement

Annuellement
Annuellement
Mensuellement

19
17
18

POUPEE.

Remplissage (+/- 5,25 1)
Vidange
Voyant

BOITE DI VITESSE,

Remplissage (+/- 3,3 1)
Vidange
Voyant

TABLIER,

Remplissage (+/- 1 1)
Vidange
Voyant

BOITE DES AVANCES ET FILETAGES.

Annuell cment
Annuellement
Mensuellement

13
15
14

Remplissage (+/- 1,3 1D

Vidange

Voyant

30
. 30
. 30
30
. 30

E. 30
.E. 30
30

. 30

. 30

. 30

S.A.E. 30

Huile hydrau-
lique 2,5
Engler a50°C

S.AE. 30
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DISPOSITIF DE GRAISSACE AUTOMATIQUE,

Journcllement (x) 2 Remplissage (+/- 1 1) Huile glis-

Annuellement 29 Vidange siere 2,75°

Journellement 1 el 30 Voyant Engler &
50°C

(x) en cas de travail intensif.

Contrélez hebdomadairement les voyants 10 - 18 - 3 - 14 - 1 - 30 et 21.
Ajoutez de 1'huile si nécessaire,

GROUPE HYDRAULIQUE,

Journellement (x) 20 Remplissage (+/- 20 1) Huile Shell
Annueliement 22 Vidange Toenna Oil 27
Journellement 21 Vovant

NOTES : 1° Nettoyez les surfaces de frottement avant de les graisser.
—————— 2° Remplacez, si nécessaire, 1'huile préconisée par une humle corres-
pondant le plus possible & celle que nous indiquons.

(x)} en cas de travail intensif .




PANNES

La broche ne tourne pas

En FILETAGE le chariot longitudi-
nal n'avance pas

En CHARIOTAGE le charict longi-
tudinal n'avance pas

CAUSES

- la pédale d'embrayage est en po-
sition débrayée

- un des microswitchs F7 ou 8 de
sécurité du chariot porte-écrou
est sur butée fin de course

- deux cas peuvent se présenter
. la vis-mé&re ne tourne pas
- le levier 4 (fig.3) de la bofte
Norton n'est pas en position
filetage mais est en position
zéro (tournage)

—

- la goupille de la vis-meére est
cassée {goupille logée sous le
manchon 43 (fig.3)

- la chafhe cinématique jusqu'a
1'entrée de 1la bofte Norton n'est
pas en ordre (broche - téte de
cheval)

- 1'une des manettes de la bofte
Norton est entre deux positions

2, la vis-mére tourne
- la flache du bouten a,b,c,d,e,
(38 fig.1la) ne se trouve pas en
regard d'une lettre

- la chafne cinématigue jusqu'a l'en-
trée de la bofte Norton n'est pas
en ordre (broche téte de cheval)

- I'une des manettes de la bofte
Norten est entre deux positions

REMEDKES
embrayez la broche

déplacez le chariot porte-écrou
vis-mére de fagon a dégager le
microswitch en cause

placez le levier dans la position
requise (1 a 9

remplacez la goupille

contrdlez si la broche et la téte
de cheval tournent

contrdlez les positions de toutes
les manettes situées sur la poupée

contrdlez les positions de toutes
les manettes de la bofte Norton

corrigez sa position

contrdlez si la broche et la téte
de cheval tournent

contrdlez les positions de toutes
les manettes situées sur la poupée

contrdlez les positions de toutes
les manettes de la bofte Norton

"SHNNVA
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La manette des avances ne s'an-
La manette des avances ne reste
pas armée

Pas de graissage

En FILETAGE le chariot longitu-
dinal ne s'arréte pas sur une butde
(cbté poupde)

La retombée dans le pas n'est pas
boune

les engrenages a crabots du ta-
blier se trouvent dent contre dent

le chariot longitudinal se trouve
sur une hutée fin de course

plus d'huile dans le réservoir

la pompe ne s'est pas amorcde
aprés un remplissage

la butée glisse

la combinaiscn t8te de cheval
n'est pas correcte

la fléche du bouton a.b.c,d,e,
(38 fig.11la) ne se trouve pas en
regard de la bonne letire

le bouton 37 (fig.11la) ne se trouve
pas dans la bonne position

la manette 2 (fig.3) ne se trouve
pas dans la bonne position
le bouton 36 (fig.11a) ne se trouve

pas dans la bonne position

les manettes 3,4,5,0,7 (fig.3) ne
se trouvent pas dans les bonnes
positions

déplacez légérement le chariot
longitudinal

écartez la butée ou le chariot

remplissez le réservoir (voir
chapitre IV - graissage)

retirez la vis situde & cdté du
bouchon de remplissage
déplacez le chariot longitudonal
de gauche a droite, jusqu'a ce
que 1'huile déborde du tablier

fixez la butée

placez la bonne combinaison
téte de cheval

corrigez sa position
corrigez sa position
corrigez sa position
corrigez sa position

corrigez leurs positions
(voir plaque de filetage)

ATIVOOHAAH
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Le chariot ne recule pas en rapide
vers contrepointe lors du filetage

la tige venant sur la butée cbté
contrepointe n'est pas revenue a
sa position de repos

le microswitch F4 commandé par
la 11ge ci-dessus n'a pas donné
contact

le microswitch 23 est bloqué ou
se trouve sur la butde (commandé
par la tige 54 fig.lla)

en cas de copieur - le copieur
est avancé

débloquez la tige ou augmentez la
pression du ressort de rappel

vérifiez si le microswitch est bien
réglé et en bon ordre de fonctionne-
ment

le chariot n'est pas reculé ou la tige
d'appuis est mal réglée.

reculez le copieur

ATIVOOHAAH

el Al
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American standard spindle noses:

g50.8-2"

3 34 48"

Amencan standard spindle
noses’
D1-6inch " Cam-Lock ™

el
- a3
B j )
[~ "Bajonettscheibenbefestigung” Type A1 N°6
DIN 55022-N°6 AFNOR E62-109
FIG. 9¢ FI6.9d
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