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HYFORD I,

MACHINE TOOLS

Les Tours
avant leur expédifion.

Myford subissent de assais rigoureux
Pour maintenir leur

précision, veiller & leur installation appropriee.
* .
Ne pas faire fonctionner le tour avant
son installation correcte, nivellement,
nettoyage et graissage.
* Lire attentivement au prealable les
instructions.
No. de série de la machine

En cas de demandes ou commandes de piéces de

5 ” . - -
rechange, preciser le numérc de la machine

indique sur la

fin gauche de la face prévue

pour la cremaillére.

]

Nous sommes touJourq heureux de repondre & toutes
questions techniqt elatives % nos fabrications
Dans votre corres ponaence, preciser la lettre et
no. de serie de votre tour.
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SPECIFICATION

Entre~pointes

L R R N R I N

Diamétre admis au~dessus dU DANC ceesessececeens

Diamétre admis dans le rompu

Diamétre admis au-dessus du chariot transversal

Alesage de la broche

ossesedEnscsonas

Vitesses de broche (14)

®eees00080 0800

Avance fine standard longitudinale .o
Avance fine standard transversale i
Course du chariot transversal S ee aare

Deplacement du chariot supérieur voime

Ty -
Vis-mére

Alasage de fourreau de la poupée mobile

Course du fourreau de la poupée mobile
Longeur totale
Largeur totale

Poids net approximatif (moteur compris)

Poids net approximatif sur socle (moteur

sresesersnsancansnasnsssss ACME

L I L I

L R R

DO OSEE e ere e
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485 ou 790 mm
Eorvenel T i
o wwoses25 MM
sseese.105 mm
siewine s vedD MM
5 - 24150 t/m
..0,093 mm/tr
..0,088 mm/tr
srseesel5H0 mm

o s ietes w D0 Him

19,05 mm ¢, 8 Filets/pouce

-
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compris)

Con

e a0

e Morse No. 2
seesness /O mm
whae - Led DF. T
e
eresees110 kg
soninseslbS kg

Nous recommandons un moteur de 0,5 OU 0,75, CV, 1420/1450

tr/mn & pleine charge.

Pour répondre aux désirs de la clientdle, un moteur approprié
peut egalement etre livre avec la machine.

la nature du courant.

Préciser la tension et
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INSTALLATION

Déballage
Le déballage du Tour Super 7 doit &étre eff
lors de son expédition par 1l'usine.

ectué aussi soigneusement que

Verifier les accessoires standard fournis avec la machine, suivant la listes
ci~dessous.

Tout matérial d'emballage en vrac (tel que laine de bois) est & ranger, et
501gneusement examiné en cas de manque de plebpo. 5i ces piéces n'étaient
pas retrouvees, en avertir le fournisseur immédiatement.

EQUIPEMENT STANDARD

Courroie trapezoidale de moteur.

Protecteur de courroie de moteur.

>

Volant de vis-mére.

Plateau rainurée 170 mm 4.

Plateau pousse-toc.

Documentation, Manuel d'installation, etc.
Pompe & huile.

Pointes douce et dure.

3 cles plates.

5 cles six pans.

Cle "ch,

Poulie de moteur.

8 roues de rechange (pour completer le jeu standard
de 14; 6 sont montees sur la mauulne) (excepté
pour le tour Super 7B 4 boite d‘'avances Norton)

Pinces pour circlips.
P

AT, 1)
NETTOYAGE

Les machines MYFORD sont expediées avec toutes 1
produit anti-rouille, dont toutes les traces sont &
lampant ou de l'essence.

] protegees par un
avec du petrole

147]
S'U
t‘[}t
@ O
H o

"7

VPOTILISER LA MACHINE QU'APRES NETTOYAGE ET GRAISSAGE de TOUTES LES PIECES.
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(o))

INSTRUCTIONS de MONTAGE (Protecteur de courroie de moteur)

a. S'assurer que l'embrayage est en position enclenchéee.

b. Desserrer la vis cuvette six pans creux de fixation de la poulie
etagee (QLO6) de 1l'arbre de renvoi

c. Soulever le Circlips, qui se trouve entre le petit gradin de la
poulie &étagée et le collier (Q.100), de sa rainure.

d. Retirer & peu pr2s 6 mm 1'ensemble comportant la double poulie
a gorg 1'embrayage et l'arbre de¢ renvoi, et reprendre la
clavette Woodruff qui commande la poulie etagée.

e. Retirer complétement 1l'ensemble s'assurant que les trois
du palier de but&e 3 billes (Q.99), le collier (Q.100) et
Circlips (Q.101) se trouvant tenus en main droite et que la bille

d'acier (de diametre 3/16") reste en position & 1l'extrémité
droite du poussoir (Q.117).

piéces
le

f. Au remontage s'assurer que les trois piéces du palier de butée

billes, le collier et le Circlip se trouvent en position correcte.

IMPORTANT !

N'essayer pas de demonter 1'embrayage 2 Il faut retirer
'emnle complet, gui comporte la double poulie & gorges
'ge et l'arbre de renvoi.
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Fondation

Il est essential que le tour soit monté sur une fondation solide, de
preference sur du beton. Si le plancher est fragile, 7a olutlon consiste
d creuser une fosse et y etablir une fondation en béton jusgu'au niveau du
- o b ~, 3 s - .

plancher, S5i la machine doit etre installee dans un etage & plancher de
bois, il faut la monter directement au-dessus d'une poutre, prés d'un mur.
Socles

Le socle Myford en acier constitue un support ideal pour le tour
s = - e ey 5 2 2 ~ ,
(Fig.ll, 15 et 16). Eviter des établis en b015 pouvant etre affectes par

1'hum1d1te et les changements atmospheriques se répercutant forcément sur la
precision de la machine.
Fig,15 . Fig.1lh Fig.l6
Socle standard Tour Super 7B monte Socle standard avec
avec bac a sur socle industriel bac 4 copeaux,blocs
copeaux, sabots avec dispositif dl'elevation et
d'elevation et d'arrosage et rabat-eau. interrupteur type a
boite & bornes. tambour.

S8i le client est force d'utiliser un etabli en bois, il faut choisir

. ” . 1 .
un bois extremement dur. L'etabli doit etre de construction robuste, bien
U4 . L ~ g = ~
nervure et solidement boulonne au sol. Une tole dlacier devrait etre

iy ’, ; % e, A ~ & o

placee sur la partie superieure de 1'établi pour empecher les pieds du tour
de s'enfoncer dans la surface du bois, sous 1l'effet de la pression de
boulonnage. Le bac d'arrosage (Fig.l?7) emplira bien cette fonction.
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Hauteur du tour

Une hauteur d'etabli de 840 & 865 mm correspond bien 4 la hauteur moyenne|
d'un homme.

Par ailleurs, une hauteur convenable de travail peut %tre obtenue en
dis poswnt le tour de telle fagon que la surface superieure du chariot
superieur se trouve & la hauteur du coude.

Avant le boulonnage, introduire des cales d'epaisseur sous le pied du
e~ le, jusqu'd ce que la surface supérieure soit approximativement au niveau.

’

Hivellement du tour

Si le tour n'est pas proprement nivellé le banc pourra étre faussé; il en
résultera un defaut d'alignement de la poupee flxe par rapport aux
glissiéres, provoguant ainsi un tournage et alzzage conlque.

La precision du tour peut %tre sensiblement réduite par un nivellement
defectueux.

Le nivellement peut étre effectué en utilisant des cales minces de metal
cu d'amiante, qu'on place en dessous des pieds du bance. Le nombre de cales
3 utiliser est déterminé au moyen d'un niveau de préecision.

Lorsque le tour est monté sur des bloce de levage & verins, les cales
d'épaisseur ne sont pas nécessaires. Le niveau, qui doit etre assez
sensible pour permettre la le Sure avec une precision de 0,05mm par métre ou
d'avantage, doit etre placé transversalement au banc, aux deux extremites de
la poupée fixe et de la poupee mobile wi.g *

Apres avois boulonné la machine, verifier le nivellement une seconde foid
et proceder eventeullement & un nouveau reglage.

Eviter de niveler le tour en plagant des cales d' epalsseur sous le socle
ou 1'etabli.
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Fig.1l8 Banc avec niveﬂux de precision en
deux points.

. 0 e e
Nivellement & 1'aide d'un compar

Si on ne d*ﬂpcsh pas d'un niveau de precision, utiliser un comparateur
comme indique ci-aprés, pour s'assurer de 1'absence de toute distortion du
banc du tour provoquee par son boulonnage.

.

Placer le tour sur l'etabi ou le socle avec les boulons de fixation
- ,
sgerement serres.

e i » ) 1 - 2 { °
Serrer dans le mandrin une piece de 25 mm & env. et depa

de 200 mm.

mors

Bloquer le comparateur dans le por
4 o

te-outil, le plongeur pose a
l'extremite de la barre d'essai (Fi )

Eprouvette dans un

eur dans de de serrage d'outil.
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Tourner la broche de la poupee & la main, et régler le comparateur de
fagon que la graduation zéro se trouve au milieu des déviations extréemes de
ltaiguille.

Tant que le banc du tour n'est pas deformé, le comparateur continuera de
marquer zéro, mais toute distortion provoquée par le boulonnage sur une
surface non plane sera immediatement décelée par le comparateur.

Placer des cales d'epalsseur sous les pieds du tour, de fagon a ce
qu'aprés le serrage des boulons & bloc, le comparateur puisse marquer zéro.

Le calage des pieds du tour doit etre effectué de telle fagon que, si les
boulons de fixation sont serrés definitivement le comparateur continue &
marquer Zero.

Verifications du nivellement.

Une verification finale du nivellement peut étre effectuée en tournant und
gprouvette comme indiqué dans 1la Fig.20. L*eprouvette doit avoir un diamétre
approximatif de 25 mm avec un longueur de 80 ou 100 mm, et un déegagement au
milieu de fagon & laisser 10 mm env. pour le tournage d'essai a chaque
extremite.

Exécuter une trés legére passe de finition de 0,05 mm sur les deux
colliers, sans utilisation de la poupee mobile ni déplacement de 1'outil.

Mesurer, avec un micrométre, le diamétre de chaque collier, ceux-ci devant
avoir le meme diamétre; dans le cas contraire, procéder & un nouveau réglage
du calage.

-~

8i le diamétre de 1l'éprouvette est plus gros & l'extremité libre,
augmenter le calage sous le devant du pied 4 l'extrémite de la poupee mobile;
sous l'arriére du pied s'il etait plus faible.

Nouveau reglage.

I1 se peut gqu'on soit, de temps en temps, obligé de régler 3 nouveau les
epalsseurs de tole pour rdﬁrdper du jeu; en particulier lorsque le tour est
monté sur un plancher en bois ou un etabli.

Moteurs et cablage.

Tous les moteurs monophases prévus pour marche dans les deux sens doivent
avoir 4 bornes pour la connexion avec l'inverseur. S'il n'y avait que deux
bornes, il serait impossible d'utiliser le moteur, 4 moins que les deux fils
al mentant les enroulements de demarrage ne soient sortis séparément.
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L'inverseur type a& tambour (Fig.23 et 24) d'un montage facile, est le
type méme d'interrupteur pour le tour d'etabli

Un support est disponsible pour la fixation de l'interrupteur a tambour sur
1'avant du tour (Fig.24).

Fig. 23 e 24
Interrupteur Interrupteur a tambour
d tambour monté sur un support
‘,’,}_}cf\)
L 4

- S LA L R o T R T o I Easita ,, B g - B oo . >st indi e Inne lea
Le schema des ceonnexions d'interrupteurs a tambour est indique dans les
Fig.25 et 26. Lorsque les tours d'etabli sont livres avec des moteurs mono-
phasés, mais s aredl les bornes sont 'pontees' aux usines Myford
~ . N . 4 ~
pour simple demarrage 'Marche- Arret'. Ces piéces de pont doivent etre
enlevees dans le cas d'utilisation d'un inverseur.
Schema des
utilisé avec¢- un inverseur & tambour Dewhurst
BORNES DE MOTEUR
(e if=o)
e
o)
UGNE TRIPHASEE
. ———— ZIZ|Z
DARRIVEE 222
LIGNE MONOPHASEE < 8 5% e =le]=
DlARRIVEE U 212 2|8 X NeXeXeXoXeke)
OOOOO 1 2 34 5 6 7 8
1 2 345678 00000 0060
(cXoXoXofeoXoXo)
| = D
s s
:F 2
& &
z o
2 > ~ Z
am l i g ug JJI sO «
g e 5
& z|
2 °O_J9 3 g 60—
Q3 70— 3 70
O+ 80 o4 eo
g ’ ; .
Fig.25 Monophase Fig.26 Triphasé

Mise & la terre
I EST INDEPENSABLE de METTRE LE SOCLE
EN CASE DE DIFFICULTES AVEC LE CARBLAGE E
SPECIALISTE

LE TOUR A UNE BONNE TERRE.
MOTEUR S'ADRESSER A UN
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GRAISSAGE

Aprés installation du tour

r, se reporter au tableau de graissage
pages 15 et 16. Une pompe a

huile, est livrée avec chaque machine.

Veiller tout particuliérement aux paliers de broche de la poupée
surtout pendant les premiéres heures de marche.

Broche de poupée

Le graissage du palier avant est assure par le godet d'huile monte sur

le devant du carter de palier. Remplir le godet deux fois par jour. Les
paliers arriéres ne sont graissés qu'une fois par jour. Un graisseur est

L d . L4 . « N
prevu 4 la partie supérieure du carter de roulement arriere.

La Fig. 27 montre une vue en coupe de la poupeée et du godet No. 7, la
méche No. 4, le ressort No. 5, le tampon de retenue No. 6 et une bague
d'étancheité '0' No. 8, le tout prévu pour le graissage du palier avant.
est d noter que 1l'extrémité de la méche se trouve en contact avec la broche,
Avec ce systéme, un remplissage du godet deux fois par jour répondra
entiérement 4 toute la gamme des vitesses.

il
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Arbre de renvoi et poulie d'embrayage

- . - , S

L'arbre de renvoi en acier trempe tourne dans des coussinets en bronze
. v 4 o 5 " »~ 3 5 P
impregnes d'huile et montes dans la tete pivotante. Des godets & huile sonft

.
r - - . .
egalement prevus pour un graissage occasionel.

(R

poulie d'embrayage de l'arbre de renvoi est montee sur des roulements

« = - . s o - - - - 5
4 billes 'scelles pour toujours' et ne neéecessitant nulle attention ultérieurd

IMPORTANT - En utilisant le pignon reducteur de la poupée, s'assurer au

e @ . . i o 5 e % . s
preable du graissage approprie de la poulie de la poupee.
(Fig. 28).

Fig. 28

Raccord d'huile pour palier de poulie
de poupée.
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MOTEUR

ARBRE DE RENVOI

A Fig. 31
7 H nﬂl 1

©

)

BROCHE
DE POL@EEEE i

Vitesses de broche

(moteur 1420 - 1450 tours/Minute & pleine charge)

Position de la Position de la Au harnais
courroie-moteur courroie de renvoi A la volee reducteur

2ats0 -
1.480 -
1020 150

700 90

=

>
O O ]

615 30

g
| PJSES

B 4 22
B D 40
B b 200 25

Changement de vitesses

® o [ A 1 B 3 2k
L'accés de la courroie de la poupee, pour le changement de vitesses,
est obtenu en soulevant le protecteur avant (voir Fig.32) et la tension
: Gt e e Eag T
de la courroie est diminuZe en manceuvrant le levier (2) prevu a cet

effet.
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NE PAS CHANGER LA POSITION DE LA COURROIE DE LA

T TN

POUPE

MARCHE,

AN

NI SANS AVOIR PREALABLEMENT

MANOEUVRE LE LEVIER TENDEUR DE L/

COURROIE.

Les six vitesses inférieures de la gamme disponible de 1/
de la broche sont obtenues prr les pignons reducteurs de la
La marche est prévue pour commande par harnais réducteur ou Lﬁu? marc
4 la volée, c'est-d-dire que la poulie etageée de la poupee est accouplee
avec le gros pignon & 60 dents qui, & son tour, est Ci}TuCé sur la broche.
Pour embrayer les reducteurs, désaccoupler la poulie en
tournant 2 180° la clavette semi-circulaire (ad duutee ns le gros pignon
é 60 dents). Les deux positions du levier actionnant la clavette sont
sitivement déterminées par ollle et ressort.
Libérer le plongeur qui assure la position du levier du harnais (&)
et le remettre & la position superieure pour embrayer le pignon
réducteur 60T et le pignon & mancher de la poulie etagée.

l. Levier d'emb: Z4
2e Levier de

tension de b,

De

poupée

Levier de clavette du
harnaise
Levier de harnais.

Levier d'inverseur
basculante.
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NE PAS EMBRAYER LES PIGNONS-REDUCTEURS
PENDANT LA ROTATION DE LA BROCHE

Reglage d'embrayage des pignons-reducteurs

Désaccoupler la poulie de poupee et embrayer les pignons-reducteurs.
Placer une cale entre les pignons-réducteurs (1) et l'intérieur de la
poupee (Fig.33). Ceci chargera l'arbre d'excentrique (2) et empechera

ainsi tout mouvement.

ARBRE D EXCENTRIQUE
0.

VIS DE FIXATION No.3

VIS DE FIXATION No.4

i o [ Reglage des pignons-reducteurs.

Desserrer les de fixation du levier (3 et 4) et retirer le

plongeur du levier

Régler le levier par rapport & l'arbre d'excentrique et serrer les
vis de fixation.

Enlever la cale, remonter le plongeur du levier et verifier le jeu.
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PALTERS de BROCHE de POUPEE

IMPORTANT Les paliers sont soigneusement réglés en usine et ne doivent etre
retouches qu'en cas de besoin absolu. Tout reglage erroné peut
etre source de deterioration et, avant d'entrependre un
rattrapage eventuel, lire attentivement ce qui suit et examiner
les crogquis.

Ainsi gqu'il ressort de la Fig.34, la broche est montee su
1 [S) (]

conique en bronze, & l'avant, et sur deux roulements & buté
1'arriére.

1))

R
2
P.].

}-...)

Le jeu avant se régle par deplacement axial de la broche.

En examinant les roulements a4 billes, on remarque que les cages
L - L ’ . ' .
extérieures sont separees par une entretoise et que, pour cette raison, les
L . 5 . -~ S
deux cages extérieures et l'entretoise doivent etre solidement bloquees

=

g & A . . 3 o -
ensemble par l'intermediaire des bagues filetees N . 1 et 2.

e

Fig.34 Broche de Poupee

Les cages intérieures n'ont pas l'entretoise et sont chargées axialement au
moyen du collier de réglage N°. 4

Note: L'entretoise est fendue pour laisser un passage 3 1l'huile vers les
Mereseressiius : i . 5 ~ e -
roulements. 8i les roulements devaient etre retirés de la poupee, prendre
soin, au remontage, que la fente soit placee en face du.raccord d'huile.

Ji

P

I1 s'ensuit que tout deplacement axial des roulements entraine celui
correspondant de la broche. Ceci, @ son tour, affectera le jeu radial entre
2

le tourillon canique avant (8) et le coussinet de bronze (9).

Les bagues filetées exterieures (1) et (2) permettent un réglage axial fin

18 E

o . , i i -~ ’ . i oo
de la broche et, par consequent, un controle precis du jeu duttourillon avant.
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CAGES EXTERIEURES BLOQUEES
PAR BAGUES

COLLIER DE REGLAGE
No. 4 ENTRETOIS

PAULEMENT DE BROCHE

ESPACE PERMETTANT
LE CHARGEMENT

PIGNON DE DOUILLE OUILLE D'ESPACEMENT

ents en vue

qu'une f

.
prevue

de

rieure

vers 1'operateur.

viennent

assure .Le mou es et de
e <0 L e a’l 4 3 3 = -
e posi tion aegagee du ant. comme indique

Debloquer

affects r

] position d
-
est blogquee a nouveau.

bonne

ourne

LIle

r ey v g+
LG \1. il G

une




TOUR MYFORD SUPER

MYFORD

MACHINE TOOLS

Les roulements étant reglés serrés sur la broche, il pourrait &tre
necessaire, aprés avoir trop serré le collier (4) de frapper légérement,
aprés desserrage, sur l'arriére de la broche pour etre certain que les
roulements reprennent leur bonne positione

E%&Iﬁ MQOM

e / )
= u%{) JL/:J_}\\&EJ \

o
i
I

BAGUES DE BLOCAGE AVANCEES
PAR RAPPORT

Al) CARTER _DE I
PALIER _ARRIERE. !
R ! |
$ N e
Bia

|
1 .
]
|
Fige 36 Mouvement de broche exagérée

age du palier conique avant

. P 4 :
On peut maintenant retablir le entre le cone de la broche

- -~ .
coussinet conique en bronze. vers l'arriére les ilements
e 1 1 1 - - B
billes et la broche, jusqu'd ce que le cone de la broche vienne toucher

le coussinet coOnique et ne tourne plus, c'est-d-dire jusqu'd 1l'€liminatim
de tout jeu. On peut alors régler le jeu la broche & partir
de cette position '"solide'', par la rotation des t de blocage de

mm env., (c '““t—a—dLIe de 15%). Ceci fournit un reglage

liminaire pouvant egr‘ varié suivant les conditions de, marche.

en Jvmr%u“t
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REGLAGE D'EMBRAYAGE

En examinent la Fig. 37, on note que 1l'embrayage se compose d'une piéce
métallique conique de commande, plateau d'embrayage (3) fixé par un tenon
dens 1l'extréemité de l'arbre de renvoi, et normalement maintenu en prise avec
le cine de la poulie (4) par un ressort de compression (6) inséré dans
1'arbre creux de renvoi (7) entre l'épaulement dans 1l'alésage de l'arbre et
ia teéte du poussoir (1).

T

N

@i@@

Pig 57 Embrayage d'arbre de renvoi

L'embrayage est enclenché ou dégagé par rotation de l'arbre & came (10).
La coupe A-A de la Fig.37 montre qu'il comporte deux méplats usineés. Le gros
méplat correspond & la position d'enclenchement de 1'embrayage (bouton de
levier prés du protecteur de la courroie de commande de poupée), le petit
meplat correspondant 4 la position de débrayage (bouton de levier déplace
vers la droite). Les méplats agissent sur le poussoir (9) et, par
conséquent, sur le poussoir (1) par l'intermédiaire de la bille en acier (8).

Pendant la premiére péeriode de marche, un certain rodage se produit
entre le plateau de 1l'embrayage et la poulie, et il se peut qu'on soit obligé
de regler le poussoir (1). Celui-ci est vissé dans un trou filete dans le
plateau d'embrayage et est bloqué par l'écrou & 6 pans (2).

L'embrayage est correctement réglé lorsque le jeu entre le poussoir (9)
et le gros méplat de l'ensemble du levier d'arbre 4 came (10) est egal &
0,12 <« 0,25 mm, 1l'embrayage etant enclenché (rotation de 45° - 900 env. du
poissoir (1) & partir du reglage "sans Jeu'). Ce jeu s'obtient en
desserrant 1l'ecrou a4 6 pans (2) et en tournant le poussoir (1) par rapport
au plateau d'embrayage (3) dans le sens des aiguilles ‘d'une montre, pour
raduire le jeu, et & l'inverse des aiguilles d'une montre, pour 1l'augmenter.
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Les roulements & billes dans la poulie (4) sont "scelles pour toujours'

ils sont bourres de gralbce et ne necessitent nul graissage ulteéerieur.

L'arbre de renvoi trempé tourne dans des coussinets '"Oilite'; 1'huile arrive
dans ces coussinets de 1'exterieur, par des godets (Section Q, plece Noe 7).
Les godets doivent etrp remplis 4 des intervalles egaux, avec de l'huile
Esso Nuto H44, ou une autre huile equivalente. Le palier de butée d billes
(5) est graissé par le "surplus' d'huile provenant du coussinet gauche de
1l'arbre de renvoie.

Inverseur basculant

Lt'inverseur basculant ou les pignons d'inveruion de la vis-mére offre
un moyen rapide d'inversion de commande de la vis-mére, pour inverser le sens
de deplacement du charict du tour. La position centrale du levier est la
position neutre et assure le debrayage de la commande de la vis-mére.

FILLE DE PIV T R
mm Ammusﬁkv RE_DAN!

2L
.

Fg. 38

L'examen de la Fig. 38 fait ressortir que l'inverseur basculant est
monté sur la poupée & l'aide d'un long pivot (1) sur lequel le levier
d'inversion (2) a &té ajuste & la pPEbS' L'ensemble est maintenu en
position par la vis de butée (3) qui repousse le levier d'inversion contre

1

le bossage d'appui prevu sur la poupee

Nota Il est important que la vis de butee (3) n'exerce gqu'une pression
legére. Un serrage exageré pourrait arracher le pivot (1) de son
logement dans le corps du levier inverseur.
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transversals.

chariot transversal comme une table de fraisage ou d'aleseuse, il est

g

Demontage de 1'ensemble du chariot supérieur. !

Cet ensemble peut &tre démonté entiérement du chariot transversal en
dessérant les deux vis a& téte carrée, une sur la droite et une sur la gauche
du chariot (figure 39, repére 4). Ces deux vis doivent etre dévissees
dienviron 8 mm. Le chariot supérieur peut alors étre sorti du chariot

TMPORTANT - 1

Quand 1l'ensemble du petit chariot est retire dans le but d'utiliser le
imperatif que le trou de centrage du chariot supérieur de diamétre 47.62 mm
(1.7/8") soit obstrué & 1l'aide du capuchon livre avec 1'équipement standard

de la machine.

La non-utilisation de ce capuchon permettra 1l'introduction des copeaux
qui occasionneront des dégats dans le mécanisme.

Avance longitudinale.

Appuyer sur le levier de demi-ecrou pour embrayer les demi-écrous sur la
vis-mére, afin d'obtenir le mouvement longitudinal du chariot.

Si 1'embrayage des demi-écrous ne se fait pas imm&diatement, eviter de
forcer. Attendre jusqu'd ce que la vis-mére tourne & une position

permettant 1'embrayage du demi-gcrou par une légére pression seulement.

L'indicateur de filetage montrera la position appropriée de la vis-mére
pour 1'embrayage de l'ecrou.

Avance automatique du chariot transversal.

L'entrainment automatique du chariot transversal est obtenu par un
renvoi conique sur la vis-mére, puis d'un pignon droit entraine & 1l'aide d'un
embrayage 4 billes en relation directe avec le pignon de commande de la vis du
. L4 L » ’ -
chariot, centre et porte par le tralnard et clavete avec celle-cia

Dans le plupart des cas, le rapport de mouvement du transversal peut-étre
considéeré comme etant le meme que celui correspondant au mouvement
longitudinal bien qu'il soit en fait de 0.9472 par rapport d celui-ci.

Comme pour le mouvement longitudinal, l'inversion du mouvement transversal]
ge fait par le changement de la rotation de la vis mére. L'avance s'engage
en tirant le bouton ref. 10 sur Figure 39 d'environ & mm. L'embrayage se
composant de deux billes glissant sur une pente et s'engageant dans les deux
rainures du pignon intermédiaire, il est necessaire de sentir que 1'enclenche-

ment est bien effectue.
A |
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Une fin de course automatique vers l'intérieur est assurée grace & ume
butéee fixée sur le support du vernier de la vis qul pousse le bouton de
commande et debraye le mouvement.

IMPORTANT

La course maximum du chariot est de 162 mm et le mouvement vers
1'exterieur, qu'il soit manuel ou automatique, ne doit jamais depasser
cette distance car, si la vis se trouve sortie du pignon, il sera difficile
de réengager la clavette du pignon avec la rainure de clavetage de la vis.
Si cela se présentait, démonter le support du vernier du chariot transversal
et pousser celui-ci vers l'arriére, assez loin pour apercevoir le pignon
d'avance automatique. Ensuite enlever les vis qui positiomnnent la noix
et tourner la vis d'avance dans le sens des aiguilles d'une montre afin
de sortir la noix assez loin pour permettre de voir la clavette du pignon
d'avance automatique. La vis d'avance peut alors étre tournée et glissee
dans le pignon au moment ol la clavette et le chemin de clavette sont en
ligne. On peut alors remonter le tout.

8'il est necessaire de demonter le tablier, la vis mére doit d'abord
-~ n il . 5 v § - TR PSRRI
etre retiree puis, alors que les vis d'assemblage ont ete enlevees, il faut
lt'abaisser d'environ 13 mm avant de la déplacer soit sur le c@te ou vers
l'avant.

Si le pignon de commande manuelle du mouvement longitudinal du tablier
a du etre remplace, aprés remontage il est 1mportant de s'assurer que le
301nt plastique est bien positionn& car le trou qu'il deit rendre etanche se
trouve en-dessous du niveau de l'huile contenue dans le carter du tablier.

Tralnard et chariots

Tous les chariots sont & réglage normal par lardon, et des plagues
d'acier sont ajustées en-dessous du trainard pour empécher celui-ci de se
soulevere. Ces plagues portent sur le coté inférieur du banc du tour, et
1'adjustement nécessaire pour assurer un bon contact se fait par cales
d'epaisseur.

Ces cales sont constituées par des lamelles de 0,05 mm d'epaisseur.
En introduisant une lame de canif, il est facile d'enlever 1'epaisseur
voulue, afin d'assurer un contact approprié des plaques avec le banc du toun
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Le tralnard et les chariots d'un tour paralléle sont construits de fagon
2 résister 4 1'effort de coupe de l'outil. Il est par conséquent nécessaire
de maintenir, par un reglage périodique, le contact intime du lardon et de
la surface de glissement. Un soin particulier doit étre apporté au reglage
des vis, afin d'assurer une pression uniforme du lardone.

Aprés avoir demonte les chariots en vue de leur nettoyage et graissage,
régler les chariots sans vis d'avances ni supports des vis; essayer les
chariots & la main et remonter les vis d'avances comme dans la derniére
operation.

Due fait meme du contact serré des chariots, montés 1'un au-dessus de
1l'autre, la flexion de 1l'outil de tournage est transmise par les chariots;
il est par consequent important que l'outil de tournage ait une porte-d-faux

*

minimum et se trouve a plat sur sa surface de serrage.

REGLAGE du LARDON du CHARIOT TRANSVERSAL

Le lardon du chariot transversal est maintenu en position par guatre
vis & t%te cylindrique visibles & la partie superieure du chariot. Quatre
vis sans téte sur le cate droit du chariot transversal sont prevues pour le
réglage.

Avant le reglage du lardon, retirer les deux vis de fixation du support
d'extrémiteé du chariot transversal, de fagon & ce que le chariot transversal
luimm%me puisse etre poussé . d la main dans les deux sens sur le trainard.

Les quatre vis a t%te ronde 2 la partie supérieure du chariot transversal
doivent étre desserrees legérement et rester dans cette position pendant le
reglage des vis sans tete.

Ne pas oublier de bloguer les vis & téte cylindrique aprés reglage.

REGLAGE des VIS D'AVANCES du CHARIOT TRANSVERSAL et du CHARIOT SUPERIEUR

VIS DE BLOCAGE No.2
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Réglage du lardon de la poupée mobile.

VIS DE FIXATION No. | VIS DE BUTEE Neo.2

Fig. 42
Desserrer les vis de fixation du lardon (1) et resserrer assez legérement

- . - L4 . . N . . N
Réegler les vis de la butee (2), juste suffisamment pour €liminer toute
trace de jeu de la poupee mobile par rapport aux glissiéres du banc, mais
sans provoquer un frottement exagere.
Resserrer les vis de fixation du lardon et s'assurer de la liberté de
mouvement, mais sans jeus

» X s
Reglage du lardon avant du trainard

- , - ’ - -
Desserrer les quatre ecrous de blocage. Premiérement, regler les
vis exterieures en assurant une pression egale. Resserrer les d
- . . . . s - . -
de blocage. Deuxiement, les deux vis interieures doivent alors

F ’ - -~ . - . %
reglees jusqu'a ce qu'elles soient en contact avec le lardon mais sans
. " . 2
exercer aucune pressiolle Resserrer ces deux ecrous de D.L()'.')i‘ig(’;.
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Indicateur de filetage

Chaque

| i .narda, un bossage usine, perce
et taraude,

Ssolre. En jouant sur le nombre de
rondelles en fibre placees sur le pivot de montage, on aligne les repéres du
cadran avec > : ir le corps du dispositif. L'indicateur peut

etre rapidement degage et tr ille comme suit (filets par pouce) :

) . : : 48 ‘ .
-ages a nombre pair, l'ecrou de la vis-mére peut
-
3

e, S e L , P ol s bl s T
n"importe r_:lch_ repere numerote du cadran.

- = A bt e S
23 zes iombre i1mpair de
du cadran ou sur chacun
£ U("‘Ll' ] ~amnnrtant i AemA e
Se Four | comportant un demi-filet au

: e e ST >
toujours sur le meme epere.

L O

T e viin
e Lour

prise

en

¥oy exacts du pas de v
oy o S VEEE R S s :
(8 file av ne necissitent pas 1'utilisation

POUR LA POSITION DE REPERE,
N NOMBRE_DE RONDELLES
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i ;

=

\/

VUE SUR UEXTREMITE DE LA

POUPEE MOBILE DU TABLIER

Fig. 45
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DEMONTAGE EN VUE DE REMPLACEMENT DES PIECES DE RECHANGE

Fmbrayage d'arbre de renvoi

Le demontage et remontage est 2 faire suivant les instructions de
montage du protecteur de courroie de moteur (voir page 6). Il ne faut pas
-, . . . -
demonter le protecteur mais il doit etre ouvert.

Broche de poupee

Avant de chercher & demonter la broche de la poupée, enlever la vis sans
téte sur le devant de la poupee, en dessous du nez de la broche principale,
- et introduire un axe pointu approprié (env. 1,5mm g) dans 1'ouverture, afin
qu'il puisse passer entiérement par la méche de graissage.

Il en resultera que la méche ne sera forcée 4 travers le palier, vers
le haut, par le ressort de compression qui se trouve en dessous, et par
conséquent le remplacement ulterieur de la broche en sera facilite. Se
referer & la fig.27, page 13, relative & la construction.

Retrait de la broche

Se referer & la fig.34. Desserrer la vis (3) juste suffisamment pour
pouvoir tourner le collier de reglage (4).

Enlever le collier de reglage.
Retirer le pignon (7) et enlever la clavette Woodruff.
Desserrer la vis de fixation du harnais & 60 dents sur la broche.

Chasser la broche dans la direction de la poupee mobile, jusqu'd ce
qu'elle soit complétement degagée de 1l'ajustement spéecial dans les
roulements & billes arriédre.

Terminer le retrait de la broche et enlever la poulie et le harnais &
60 dents, ceux-ci devant rester ensemble pour ne faire qu'une seule unite.
La douille d'espacement (6) peut eétre laisée en position, supportée par
1'alesage de la bague filetée (1).
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Remontage

Les roulements & billes de la poupée sont montés avec un ajustement
spécial, sur le diamétre de la broche. Le remontage est considerablement
facilité si la partie appropriée de la broche est graissee avant
1'introduction dans les roulements & billes.

Proceder au remontage.

Régler les roulements arriére d billes conformément aux instructions
indiquées & pages 23 et 24.

Fixer le harnais a4 60 dents en position axiale, avec un jeu
d'extrémite approximatif de 0,13 mm env. entre la poulie etagée et la douille
d'espacement  (6).
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AJUSTEMENT DU MANDRIN

1e Avant de visser le faux plateau sur le nez de la broche, s'assurer de 14
propreté de 1l'ensemble.

i Visser &4 bloc le plateau sur le nez de la broche.

o7 Usiner le diamétre de centrage pour l'ajustement approprié dans le
corps du mandrin.

-

Fig.48 s Fig.t9 Fig.50

Remarque

Avec des mandrins & spirale & mors, le contact est etabli avec la face
exterieure du corps du mandrin, et le degagement assuré avec la face
intérieure, Fig.48.

Avec des mandrins indéependants & 4 mors, le contact est etabli avec le
face interieure du corps du mandrin, Fig.49.

Avec les mandrins 4 4 mors indépendants (152 mm, soit 6"), le contact est
egalement etabli avec la face intérieure du corps du mandrin, mais la partie
filetee du faux plateau est logée dans le corps du mandrin, afin de réduire
le porte-d-faux du mandrin, Fig. 50.

L, FEnlever le faux-plateau du nez de la broche. Marquer et percer des
trous de degagement pour les boulons de blocage du mandrin & 3 mors, ainsi
que les trous de taraudage pour les boulons de blocage du mandrin & 4 mors.

BEnlever toutes les bavures 4 la fraise ou au grattoir. En marquant les
trous, préevoir le jeu entre l'alesage du trou et la tige du boulon. Avec

» 2
Le faux plateau du mandrin d quatre mors, les centres de pergage peuvent
. . s “~ 3 - g -
facilement etre marques au moyen d'un poingon, le diamétre de la quelle
agissant comme guide dans les trous du corps du mandrin.®
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Aprés centrage q‘un trou, percer, tarauder et bloguer le faux
plateau légérement, a 1'a1de d'un boulon de blocage. Les trois
autres trous peuvwnu alors chfe centres sans crainte de déplacement
du faux plateau.

D En serrant les boulons de blocage, leur ap
uniforme et graduelle, 3 tour de r@le.

pliquer une pression

FAUX PLATEAU de MANDRIN

Les trous de centrage des faux plateaux sont prévus avec des
tolerances trés serrées. Loruque les faux plateaux sont livrés
avec le tour, ils sont soigneusement choisis et reglés pour

b 4

correspondre au nez de la broche, de fagon a maintenir le contact
plus serre entre l'alesage et le diamétre de centrage.

ot

le

Lorsque les faux plateaux sont livrés comme unites séparées,
ou ajustées sur des mandrins aprés expedition du tour de nos ugines,
l'alesage du faux-plateau pourrait nécessiter un léger grattage ou
polissage avec de la toile émeri, fine.

Ne Das visser d'équipments de broche sur le nez de celle-ci
avant de s'assurer, que le diamétre de centrage de la broche est
trés legérement graissé avec de 1'huile fluide.

Les remarques ci-dessus s'appliquent egalement aux mandrins &
corps filetés
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INSTRUCTIONS pour les COMMANDES de PIECES de RECHANGE

Les indications ci-aprés sont & fournir avec la

J £ - i 4 &7
Type et numero de serie du tour et, pour les tours equipes de boltes
- H
de vitesses, preci ser ega lement le numevo de cette boite. Les
positions de ces numeros sont 1na1ques dans les Fig .)l ot 5.

Lettre de

Quantité desiree.
La Societe MYFORD ch

les constructions actuelle
uelles

1erche

certain

Dans

NO. DE SERIE

Ragre 5

tion et numéro de piéce,

cas, et en raison de la nature de la piéce, il sera
que nous fournissions des Uiéc Supplémentaires, notamment si
demandee a subi des modification

ommande *

suivant la liste des piéces.

ses

nstamment & perfectionne machine
pe1vpnt toujours subir des modifica

NO. DE SERIE

-

E.j.g » )2
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BANC, VIS-MERE et TRAIN 4% ENGRENAGES

No.‘de Neg de " =

repere plece Designation Quantite
o Gh AbLOC Tableau de filetage -3
G5 A2024 Vis & charniére 2
Gh Ecrou de blocage a six pans ( 5/16" B.S.F.) 2
a7 vis de fixation & six pans (1/4" B.8.F. x 3") :
a8 A2023 Tampon 2
@9 Vie de fixation & six pans (1/4" B.8.F. x 7/8") 2
@12 75/1938/1 Adguille 1
G13 Vis a téte eylindrigue (2 B.A., x 3/8") 1
G16 Graisseur ( 2 B.A.) 2
G18 AL828 Volant de vis-mere 3
@19 Ecroy "Slmmonds" (7/16" "B:8s F J 1l
+G20 Vis a téte a six pans creux ( 2 B.A. x 3") 6
- G2l Vis a téte 2 six pans creux ( 1/4" B.8.F. x 5/8%) b
G22 75/1114  Goupille 1
+G25 Ecrou six pans ( 1/4" B.S.F.) b
*G26 A14G8 Ropdelle 2
= G27 A1499 -+ TPiece d'espacement de rowe de rechange 2
*G28 72/1116 Roue de rechange 20 dents 2
+ (329 72/1117 Roue de rechange 25 dents p 3
*» G30 72/1118 Roue de rechange 30 dents 1
»G31 72/1119 .Roue de rechange 35 dents 1
(332 72/1120 Roue de rechange 38 dents  §
*(G33 72/1121 Roue de rechange 40 dents 1
* G354 92/1122 Roue de rechange 45 dents 3
* (G35 72/112% Roue de rechange 50 dents i 3
* 336 72/112% Roue de rechange 55 dents 1
*G37 72/1125 Roue de rechange 60 dents B -
*+G38 72/1126 Roue de rechange 65 dents 1
+G39 72/1127 Roue de rechange 70 dents 1
*ako 72/1128 Roue de rechange 75 dents y ¥
#Gh1 A1500 Coussinet de roue rechange 2
»Gh2 A1501 Douille de roue de rechange 2
#Gh3 AL496 Axe de rouge de rechange 2
Gghh  A2137 Via de butee 2
» (45 74/1134 Palier avent de vis-mere ( l'ensemble comprend GH6) 3
* G46 A7798 Coussinet "Oilite" 2
» GL7 MA2241 Collier b
»G48 My2812 Vis de pression 1
* GH9 A2604 Entretoise 3
s G50 Rondelle (1/4™) 2
@ G5 Clavette "Woodruff" (No. 4O4) 1
s G52 AL736 T8te de cheval de roues de rechange (ensemble) 3
*G53 AL725 Goujon \ 2
G55 Boutc~ ‘Everite No. 221° 1
«G56 A1559/1 Prot.. ..ur de roues d: hange 1
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{ No. de No. de Désiegnation Quantite
§ repere piece e
|
I @57 A3018 Etrier de ressort 1
i g58 Vis & téte ronde (2 B.A. x 3/8") 3
i* G59 A1960/1 Plateau arriére de protecteur de roues
de rechange 1
G60 A2012 Ressort de tension . 13
@61 Vis cuvette & six pans creux(f" B.S.F.x ") 1
Gb2 26/1115/1 Collier de buteé i
G663 Rivet (No.O x 3/16") (& No.Gk) 6
G67 29287 Goujon 2
+ G638 A9179 Cremaillére 1
¥ Gg69 A9180 Vis-mére 3
G70 A9289/1 Palier droit de vis-mére (1l'ensemble
comprend G71) ¥
G71 A9821 Coussinet "Qilite" 2
s G72 G8724 /1 Eanc 1

* Ces pidces ne se rapportent pas aux tours Super 7B & boite Norton.

+ Les machines & banc longue (780 mm e.p.) utilisent les piédces suivantes.

G20 Vis 4 t2te 4 six pans creux (2 B.A. x 3") 10

G686 A9222 Cremaillére 1
* GE9 A9223 Vis-mére 1

@72 A8779/1 Banc 1
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ENTRAINEMENT

No.de No.de
repére piéce Désignation Quantiteé
QL Ecrou six pans (5/16" B.S.F.) L
Q2 A202k Vis 4 charniére 2
Q7 Godet a huile Z
Q13 Vis cuvette & six pans creux (1/4" B.S.F.

x 5/16") 1
Q19 Vis cuvette & six pans creux (1/4'" B.S.F.

x 3/8m) 2
Q21 Vis de fixation & six pans (1/4" B.S.F. x 1") 2
Q22 Rondelle (1/4") 2
Q2L A1941 Support & charniere 1
Q29 Ecrou six pans (1/4" B.S.F.) b
Q%7 A5398 Poulie de moteur (alésage 19 mm g) 1
Q39 A2014 Arbre de pivotement de téte basculante 1
Q4O Bouton (1.1/4" 4 x 5/16" B.S.W.) 2
Qi1 ~ A2050 Vis de serrage 3
Q2 A2022 Rondelle 8
Q49 Vis cuvette & six pans creux

1/ B .S.F, % 1/4t) i
Q50 A20L6 Entretoise 2
Q51 A2038/1 Arbre a4 came et levier (ensemble) 1
Q52 A2051 Tete de vis de serrage 3
Q53 A1945 Semelle de moteur 1
Q54 Vis cuvette & six pans creux (2 B.A.x 1/4") 1
Q55 A2012 Ressort de tension 5
Q56 Vis & téte ronde (2 B.A. x 3/8") 8
Q57 A2123 Vis de reglage 2
Q58 Vis téton & six pans creux (1/4" B.S.F.x 3'") 1
Q59 A2045 Goupille de pivotement de semelle de moteur 1
QRE0 A1933/1 Bras d'arbre renvoi 1
Q61 Rondelle (7/16'") 2
Q62 Ecrou de blocage six pans (7/16" B.S.F.) 2
Q63 Vis de fixation & six pans

(14 B.S.F, x 7/641) i
Q6L A2011 Goujon s
Q65 A20L4 Etrier de ressort 2
Q66 A2023 Tampon %
Q67 * "A2028 Poulie de moteur (alésage 5/8" #) o
Q68 Vis & téte 4 six pans creux (1L/4" B.S.F.

x 1.1/4") 1
Q69 AL399 Tableau de vitesses i
Q70 Rivet (No.0 x 1/4m) b
Q71 Vis de fixation & six pans (1/4" B.S.F.x 3/4")1
Q75 Courroie trapézoidale (commande & moteur,

*

longeur intérieure 850 mm)
1

Alésage standard - Autres alesages disponsible:

preciser d la commande.

ih
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ENTRATINEMENT

No.de No.de
repére piéce Désignation Quantite
Q76 A2043 Vis 4 charniére 2
Q78 Poignée 1
Q79 Vis & téte ronde (3/16" B.S.W. x 3/4'") 2
Q83 Bouton (F.W.Evans Ref.780) 1
Q8L A3020 Etrier de ressort I
Q85 A2961 Plaque arriére de protection de courroie moteur 1
Q87 AL733 Galet et piston plongeur (ensemble) z
Q88 A2939 Ressort 1
Q89 Vis 4 téte ronde (2 B.A. 1/4") s
Q90 A1935/3 Protecteur de courroie de poupée 1
Q91 A2962 Protecteur de courroie moteur 1
Q9k A332L Arbre 4 came (embrayage) (ensemble) 1
Q95 A2058 Rondelle 1
Q96 A3326 Rondelle 1
Q97 Vis 4 téte noyée & six pans creux (2 B.A. x ") 1
Q98 A%329 Rondelle de butée z
Q99 Palier de butée 4 billes (R & M FT 7/8") ik
QL00 A%330 Collier Ik
Q101 Circlips (exterieur, 7/8" 4) ¥
Qlo2 A3319/1 Arbre-renvoi 3
Q103 Clavette Woodruff (No.40O4) i
QLOL A3320 Plateau entraineur E
Q105 Vis & tete six pans creux (2 B.A. x 3/8") 3
QL06 A3312 Poulie ‘étagée 1
Q107 A551 % Disque embrayage it
Q108 Circlips (extérieur 5/8" g) I
Q109 Circlips (intérieur, 1.9/16" #) 2
QL10 Roulement a billes (F.B.C. SN 2062) 2
Qlll A3%359 Ressort i
QlL12 A3311 Double poulie & gorges g T
G113 A3328 Entretoise (extérieure) 1
@11k A3327 Entretoise (intérieure) it
QLI5 A5%520 Poussoir 1
Q116 Bille d'acier (1/2" &) %
Q117 AB522 Poussoir ks
Q119 A3366 Capot d'extréemite i
Q121 Vis téton & six pans creux (1/4" B.S.F.

x 5/16") 2
Qlz22 A2003 Ressort b
Q123 Bille d'acier (3/16" &) ¥
Q12k AS487/1 Téte basculante (1'ensemble comprend Q7,

Q29, Q57, QL25 et Q126) 1
Q125 A99673 Coussinet "Oilite" & 3
Q126 A9964 Coussinet "Oilite" T
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No.‘de No‘ de
repere plece
H1
H2 AL99k
H3 A1993/1
HY4 A200L/1
HS 42002/1
H6 A2003
H?
H8
Hli 42001
H12 A1610
H13
H21 £1992
H22
H23 ~ 75/1249
H26
H28
H29
HZ0 £1991
H3L A2055
H2e A2751
H3% L2055
H34
K35 A824l4
H36 A2006
137 A1995
H36 A2005/2
H39
H4O  A1997/1
H42 A2023
H43 A1999
HAh VT220
HL5 A1998
H46 A2007
H51 £1939
H2S
H55 A1948/1
H56 A1949/1
H57 AZ21

POUPEE

Désiggation

Graisseur (2 B.A.)

Poulie etagee (1l'ensemble comprend H1)

Harnais 60 dents (1'ensemble comprend H4, HS,
6, H? et H8)

Levier pour clavette de harnais

Clavette de harnais

Ressort

Bille d' acier.(3/16" @)

Vis cuvette a six pans creux (1/4" B,8.F.x5/16")
Plongeur

Ressort e

Vis Quvette a six pans creux( 5/16 " B.S.F.x3")

Broche

Clavette "Woodruff" (ilo.404)

Pointe (douce) 60°

Vis Cuvette a six pans creuX (2 B.4. x 3/16")
Courroie trapezoidale (longeur 1nterieure 750 mm)
Roulement a billes (Hoffman 125 AC)

Rondelle d4' espacement de roulement

-Entretoise

Organe de blocage de la poulie

Co+ller de reglage

Vis a tete six pans creux (2 B.A. x 3/4")

Axe de pignon - Ensemble

Pignon d'inverseur basculant, 30 dents
Pignon 30 dents

Axe d'inverseur bgsculant

Ecrou de blocage a six pans (1/4" B.S.F.)
Vis de positionnement &' inverseur basculant
Tampon

Vis de retenue de pignon de douille d'inverseur
Rondelle

Pignon de douille d' inverseur

Pignon d'inverseur, 28 dents

Harnais 17/53 dents

Vis cuvette a six pans creux (2 B.A. x5/16")
Levier d' inverseur basculant

Levier de harnais

Plongeur

QHantité

R ol al ol el i At
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No.de No.de Designation Quantite
repere piece FEATT
H58 A3025 Ressort 2
H59 75/1220 Coussinet filete 2
H60 Bouton (1" #) 2
HE2 A3609 Palier de Broche 1
H66 Godet d huile (90° x 1/8" B.S.P.) 1
H68 A3610/1 Meche de graissage 1
H69 A3611/1 Ressort 1
H70 Vis cuvette & six pans creux (1/4" B.S.F.

x 5/16") 1
H71 A1987/1 Vis de retenue d'excentrique de harnais 3
H72 Al770 Tampon de retenue 1
H73 Bague d'étanchéité (B.S.011) 3
H7L G2340 Bague de réglage 2
875 AZ9LL Rondelle A
H76 A1934 /6 Pounée 1
H77 Circlips (Anderton 1500-485E) 1
H78 A41986/1 Excentrique de harnais 1
H79 Vis 4 téte & six pans creux (M8 x 1,25 x 25) &
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POUPFE MORILE
No. de No. de Designation Quantité
repere pisce
M1 A2158 Excentrique et levier (ensemble) il
M2 Graisseur (2 B.A.) 3
M3 A2098 Corps de la poupee mobile i
15 Clavette "Woodruff" (No.4oOh) e
M7 A211h Capot 4
M8 A2141 Volant (ensemble) 1
M9 Rondelle (3/8") 1
M10 Ecrou "Simmonds" (3/8" B.S.F.) 2
M1l A2143 Levier de blocage de fourreau 1
M12 A2142 Goujon 4
M3 A2118 Boulon de tampon et coussinet ik
M1kh Vis cuvette & six pans creux (2 B.A.x 3/16") 2
M15 75/1248 Pointe 60° (dure) <
M17 A2117 BEcrou d'avance de fourreau ik
M18 A21hh Clavette de fourreau %
19 Rivet (No.4 x 3/16") 2
M20 V1060 Plague graduée 5 §
M21 A2146 Vis de réeglage 2
Me2 A2139 Vis de positionnement d'excentrique 1
M23 A2140 Boulon & oeil 3
M2 & Vis & t8te & six pans creux (2 B.A.x 5/8") 2
M25 A213%7 Vis de butée 2
M26 A2099 Semelle de poupee mobile 3
M27 A2136 Lardon 3
MR8 75/1514 Plaque de serrage 3
M29 A2136/1 Vis d'avance de fourreau X
M30 ; Palier de butée & billes (R & M LT % B) -3
M31L A82u2 Fourreau (l'ensemble comprend M17) 1
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TABLIER
No.de No.de
repere piéce Désignation Quantite
LA3 A1975/2 Ecrou de vis-mére 1
LAL 75/1%26 Goujon de came 2
LAS Al729 Ressort %
LA6 Vis 4 téte six pans creux (2 B.A. x 1z") i
LA7? A2082 Lardon de l'ecrou de vis-~mére 1
LA8 A9193 Vis 4 téte cylindrique 2
LA9 A9194 Vis de reglage du lardon 1
LA1O 49195 Vis de reglage du lardon 1
v ek A9196 Protecteur de vis-mére 5k
LA12 Vis & téte six pans (2 B.A. x 3") ¥
LAl3 Ecrou de blocage (2 B.A.) 2
LALL A9197/1 Came et levier (ensemble) 1
LA1S Bouton (KB5/100) s
LA16 Bague d'etancheite (Ref.BS.125) i
LA17 Vis teton six pans creux (5/16" B.S.F. x 5/8") ak
LA18 A9198 Pignon de déplacement manuel 1
LA19 Joint plastique (AQ 330/15) 1
LA20 Clavette Woodruff (No. 4O4) 1
LA21 A2087 Volant & main (ensemble) 1
LA22 Vis cuvette six pans creux (1/4" B.S.F. x 1/4") 1
LA23 A9199 Pignon de crémaillére 1
LA2L A2531 Bouchon de niveau du réservoir 1
LA25 Graisseur (Tecalemit NC 6055) ik
LA26 AS200 Pignon conique 1
LAZ27 A9201 Pignon conique & pignon droit (1'ensemble comprend
LALL) 1
LA28 A9202 Rondelle de butee i
LA30 Vis cuvette six pans creux (1/4" B.S.F. x 1/2") 1
LA31 A9204 Pignon d'embrayage (1'ensemble comprend LA4S5) &
LA3%2 A9205 Pignon entraineur i
LA33 Bille d'acier (5mm #) 2
LA%L A9206 Axe d'embrayage i
LA%5 Circlips (Anderton 1400 - 3/8") 3
LA36 A9207 Axe d'entrainement 1
LA37 Vis & tete noyee six pans creux (2 B.A. x 3/8") 3
LA38 A9782 Rondelle 2
LA39 : Circlips (Anderton 1400 - 5/8") %
LALO 49208 Bouton de Commande %
LALL A9210 Coussinet "Oilite™" 2
LAL2 AS211 Coussinet "Oilite" s
LAL3 AQ212 Coussinet "Oilite" i
LALL A7595 Coussinet "Oilite" i
LALS A9220 Insertion d'embrayage i
LA46 A9203/1 Axe de pignon droit et pignon conique 95
LAL7 Graisseur (Tecalemit NC 6057) . 1
LA48 10025 Tablier (1'ensemble comprend LA41,LA42,LAL3) ik
LALQ Vis a tete six pans creux (M6 x 1 x 25) L
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ENSEMBLE DES CHARIOTS
Ho. de No, de i %
repere place Degignation Quantite
Kh2 A9182 Lardon d¢ trainard 1
KA 49183 Vis de reglage (g K2) 2
Kab A9164 Vis de reglage (a K2) 1
Ki5 Ecrou de blocage six pans (1/4" B.8.F.) 2
KAG 75/1305 Cale d'epaisseur (avant) 2
KA7 A9185 Guidage du trafnsrd (avant) 1
KAS Vis a téte six pans (1/4" B.5.F. x 1.1/4%) 1
KA9 Vis a téte six pans (1/4" B.S.F. x 7/8") 1
KALO 75/ 1304 Cale d'cpaisseur (arriere) b
KALL A2122 Guidage du trainard (arriere) 1
KAL12 Vis a tote six pans (1/4" B.S.F. x 5/8") 3
KALS 75/1352 Excentrique de serrage de trafnard )
Kalk Rondelle (5/16™) |
KALS Vis & téte six pans (5/16" B.S.F. x 13") ]
KA16 L8735 Racleur de feutre p
KALY? A8736 Carter du racleur 1
KA18 Vis & téte ronde (¥ B.A. x 3/8") bt
KAL9 Graisseur (Tecalemit N¢ 6055) ?
K420 A9186 Pignon 1
KA21 A9306 Nois de vis i
Ka22 - Vis a téte cylindrique (4 B.A. x 3/8%) b
KA23 A42060/2 Chariot Transyersal 1
Ka2k AR2067 Tampon de butee - droite p |
KA25 420674 Tampon de butee - gaughe 1
KA26 Vis teton a tdte carres (3/8" B.S.F. x 3/") 2
KA27 A2069. Lardon du chariot transversal (avant) i
K28 A2068 Lardon du chariot transversal (arriere) i
KAZ9 A2149 Vis a téte cylindrique 4
KA30 Vis teton six pans creux (M5x05x16mm Wedgloik) 4
EAZL Vis teton six pans creux (M5x08x20um) 2
Kase A9188 Palier de vis dy chariot transversal L
KA33 49189 Goupjlle de butee 1
Ka3h Vis a téte six pans creux (2 B.h. x 5/8") iy
**KLZS A93%07 Vis d'avance du chariot transversal L
*TRAZS A9191 Collier de réglage 1
KAZY Tampon de cuivre (0,190"d) 2
438 Vis téten six pans creux (1/4" B.8.F. x 3/16") 2
**KAZ9 A3250 Vernier |
KAabo 42058 Ronda}lle elastique 2
KAkL 42073 Poignee a boule du chariot transversal 1
Kak2 A15k1/1 Vis de fixation de poignee a bhoule 2
Kah? MY2805 Vis sans téte : : 3
KAk L2076 Semelle du chariot superieyr 3
Kiks h2166 Nois de vis du chariot superieur 1
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7 2

No, de Nog de % 5

repere pilece Designation Quantite
Kab6 42077 Chariot Superieur ; 1
KAL7 MY2811 Vis sans téte (2 B.A, x 1/4") 3
Kah8 A2078/2 Lardon dy chariot superieur 1
ka4 MY2802 Vis de reglage 2
KASO MY2817 Vis de reglage 2
KAS1 Eerou de blocage (2 B.A. ) 5 b
KAS52 41398 Palier de vis du chariot superieur 1
AB3 A2282/1 Vis d'avance du chariot suppliew (ensemble) 1
KASH  A2229 Collier de reglage 3
KA5S A3249 Vernier _ 1
KAS56 A2093 Poignee 2 boule du chariot superieur 1
(A57 75/1406 ixe de bride de serrage d'outil 1
KA58  75/1%11 Goupille 1
KAS9 A2806 Ressort 1
KA6O  74/1409/1 Bride de serrage d'outil 1
Kabl 75/1410 Rondelle spherique 1l
KA62 75/141.2 Ecrou six pans 1
KA63 75/1413 Vis de reglage (ensemble) 1
Kabh A9181/1 Trainard 1

#2 a1 26004 et les machines suivantes utilisent :

KA35
KA36
KA39

A9307/1
A9191/1
A3250/1

Vis d'avance du chariot transversal
Collier de réglage

Vernier




TRADUCTION-DU MODE D'EMPLOI ET D'INSTALLATION DE LA BOITE REF 1680 ET CONVERSION METRIQUE.

- PAGE 2 -
ATTENTION

I1 est trés important que l'ensemble des Eéléments de la boite et du mécanisme de
transmission puissent tourner librement.

Un mauvais alignement de la vis mére ou des contraintes dans les parties tournantes
entraineront des efforts excessifs 4 1'ensemble et pourront provoquer des incidents

majeurs.

L'usinage de pas important (au dessus de 0.125") entraine des efforts importants sur
la vis mére et les pignons. Un soin trés attentif doit @tre porté i minimiser ces

efforts.

NB : Lors du changement de la té@te de cheval rainurée(p.6 fig.5) avec celle standard
(pag.3 fig.2), il est nécessaire de remettre le doigt d'ancrage n°203 (Gf pag.15 par.22)
de facon 3 aligner la roue d'entrainement sur le premier goujon avec l'entraineur sur

le goujon d'inversion.

" LUBRIFICATION

Avant de démarrer le tour, devisser le bouchom (3 1'extr@me droite de la boite) et
remplir le réservoir avec de 1'huile SAE n°30, ou un équivalentd'une viscosité ISO
VG68. Recompléter chaque fois que nécessaire. De temps en temps, rémplir-avec de
1'huile fine, vidanger puis remplir avec 1'huile précédemment citée.

Les axes supports de roues doivent &tre lubrifiés fréquemment.a l'aide de la pompe
a huile appliquée sur les graisseurs correspondnants.

- PAGE 3 -
UTILISATION

La boite MYFORD permet une sélection rapide de 48 pas anglais et avances sans qu'il
soit nécessaire de changer le train de pignons. La conversion métrique permet la
réalisation les pas et avances de ce systéme.

Fig. 1 Table des réglages de pas et avances en mesure anglaise.

Pour réaliser les filetages et avances suivant cette table, on utilise la t@te de cheval
standard. Cf Fig. 2.

- PAGE 6 -

LA CONVERSION METRIQUE : Comprend. une téte de cheval i rainur, 12 pignons, 2 bagues
d'espacement et 2 axes. Cet ensemble permet tous les pas et avances décrits sur la
table situ@e 3 1'intérieur du capot de protection de roues d'entrainement.

- PAGE 7 -

CONTROLES : La boite MYFORD est prévue pour un usage facile et en doueeur. Pour effectuer
les changements de pas et d'avances, il est simplement nécessaire de positionner les
manettes de la boite et la roue d'inversion tel qu'il est i,diqué sur le tableau(6)

IMPORTANT
Le mouvement des manettes de contrdle de la boite alors que le tour est en mouvemeht
est seulement possible pour les pas fins. La vitesse de rotation doit &tre lente et
l'effort faible. Génralement il est préférable d'arréter le tour et de tourner la broche
d la main pour aider a engager les pignons.
NE JAMAIS FORCER.
I1 y a lieu d'@tre particuliérement prudent lorsque. le trainard est prés de la broche
afin d'éviter toute avance intempestive qui provoquerait un accident.




- PAGE 8 -

Référence est faite d la photo 7 p. 7
Le selecteur(l) selectionne un des huit ratiospossibles sur le train de pignons de

1'arbre inférieur. L'index de position du levier est toujours directement sous la

colonne de la table indiquant le pas ou l'avance désirée.

Pour déplacer le sélecteur, il est nécessaire de tirer le bouton moletté et de déplacer

le levier jusqu'd la position souhaitée en veillant & ce qu'il s'engage bien dans le

trou correspondant.

Le levier (2) permet 3 varaitions du ratio sélectionné par le Sélecteur(l). La position

du levier(2) est indiquée sur la table a gauche de la ligne indiquant lespas ou avance
souhaitée.

Le pignon d'inversion (3) est changé pour sélectionner la gamme des pas fins (Cf Fig. 8,

9 et 10).

L'inversion de ce pignon est possible en soulevant préalablement le doigt de blocage.

NB : Le levier d'inversion (4) doit &tre positionné em débrayage pour faciliter 1'insertion
du pignon d'inversion.

Le serrage de tdte de cheval (5) permet d'ajuster l'alignement de celle-ci avec 1'ensemblé

d'entrainement.
— PAGE 9 -
INSTALLATION

La boite nécessite une vis mére plus courte que la standard et il est donc nécessaire
pour une adaptation de réduire celle-ci en la trongomnant. Sur les ML 7, la protection

de vis mére doit elle aussi @tre raccourcie.
Sauf sur des tours trds anciens, les pergages de fixation de la boite sont d&ja prévus.

Les numéros de piéces pris.en référence dans cette description correspondent a ceux de
1'éclaté.

IMPORTANT
Il est essentiel que les instructions qui suivent soient précisément suivies et
particuliérement que les mécanismes de la boite et de l'entrainement puissent tourner
librement. :
Un matvais alignement de la vis mére ou des contraintes dans les parties tournantes
entrainerontides efforts excessifs et pourront provoquer des incidents majeurs.

Aprés assemblage, et avant utilisation du tour, la bonne marche de 1'ensemble doitcétre
vérifiée suivant la procédure ci-dessous :

1/ Débrayer 1'entrainement (Levier &)
2/ Mettre le pignon (3) en position de filetage avec la petite roue (19 dents) intérieure.

3/ Mettre le levier 2 dans la position de débrayage de 1'engrenage.

4/ Mettre le sélecteur (1) sur la position 8 T.P.I.

5/ Débrayer la noix de vis mére (Levier d'embrayage vers le haut)

A/ 11 doit &tre possible de tourner-d la main la vis mére.

B/ Il doit étre possible de tourner 3@ la main le pignon 72 dents (Piéce 186).

- PAGE 10 -

OPERATION SUR LA VIS MERE... : ML 7, ML7R et SUPER 7 sont équipés d'un réglage de la
noix de vis mére permettant le contrdle de la profondeur d'engagement de.la noix sur la
vis et si votre tour n'en est pas équipé, nous conseillons de le faire suivant le schéma
de la figure 11.

Le réglage doit permettre le jeu minimum entre la noix et la vis mére mais en veillant
bien 3 ne pas non plus brider cette derniére.

De plus, nous recommandons qu'une fois la boite fix&e et réglée, le support de vis mére
(3 1'extrémité droite de celle-ci- Fig. 12) soit goupillé au banc.



- PAGE 11 -
METHODE DE MONTAGE DE LA BOITE

A/ PREPARATION DU TOUR :

I/.0avrir le carter de protection. Démonter la téte de cheval et le carter intérieur.

2/ Monter la roue 24 dents sur la roue d'inversion (Cf fig. 13)

3/ Enlever la contrepointe.

4/ Positionner le trainard contre le support de vis-mére(da 1'extrémité droite du tour)
embrayer le levier de vis-mére et serrer llecrou de serrage a 1'arriére du trainard (Fig.l4
5/ Devisser 1%écrou SIMMONDS, la manivelle et enlever la goupille d'entrainement. Enlever
les vis BTR fixant le support de vis mére et enlever celui-ci(Fig.l15).

6/ Débrayer le levier de vis-mére et retirer la vis-mére par la droite.

7/ Déhonter le support gauche de la vis mére.

B/PREPARATION DES TROUS DE FIXATION DE LA BOITE
Sur la plupart des tours, ceux—ci sont déja réalisés.

C/ MONTAGE DE LA BOITE
19/ Enlever de la boite, le carter n°260, le pignon 72 dentsn’186 et la téte de cheval o

n® 202 avec ses roues.

11/ Monter la boite en utilisant les 2 vis n° 267 fournies. S'assurer que la rondelle
caoutchouc est correctement positionnée avant le serrage - Cf Fig 18. A cette étape les
vis ne sont pas sérrées complétement.

12/Le trainard &tant en position centrale, introduire la vis-mére 3 travers la noix et
serrer le levier d'embrayage. Déplacer le trainard vers la gauche jusqu'a ce que la
vis-mére soit introduite a travers la boiteFig 21. ;

13/ Assembler le support droit de vis mére et fixer sans serrer les vis de fixation.
Débrayer le levier de vis-mére, déplacer le trainard vers 1'extrémité droite da banc,
embrayer le levier de vis-mére afin de centrer delle-ci. Serrer le support de vis—mére.
Remettre la goupille d'entrainement, la manivelle et serrer 1'écrou SIMMONDS afin de
positionner la vis-mére longitudinalement.

14/ Positionner la roue de vis mére n° 168 de facon & laisser un espace de 0.015" sur le
coté intérieur et tracer le positionnement du trongonnage en veillant i laisser 0:031"
qui dépassera de la roue.Fig. 22. Redémonter la vis-mére, la trongonner et meuler
1'extrémité. :

15/ Le trainard &tant en position centrale, repositionner la vis-mére et embrayer le

levier.
16/ L'engager dans la boite. Répéter l'opération 13. Vérifier que la vis-mére tourne

librement.

D/ ALIGNEMENT DE LA BOITE
19/ La boite doit &tre maintenant centrer avec la vis-mére et en méme temps mise a

niveau (c'est i dire 8tre paralléle au banc). L'ajustement de la position de la boite

avant le serrage final est réalisé en insérant des coims de bois de chaque coté de la
boite (on peut parfaire ce systéme, par un serrage des coins par boulons) . .La mise a
niveau s'effectuera soit par un comparateur fixé& sur le chariot transversal (Figs - 23),

soit avec un niveau de précision (le tour doit &€tre luirméme parfaitement a niyeau).

Une fois cette opération effectuée, serrer les 3 vis de fixation de la boite, vérifier

la libre rotation de la vis-mére. Remettre en place le carter n® 260.(Mettre le levier

n° 197 en position neutre pendant le contrdle).

20/ Assembler le pignon de vis-mére, avec les goupilles de centrage ou la clavette
WOODRUFF en veillant & respecter un espace de 0.015" entre le pignon et la face intérieure.

E/ ASSEMBLAGE FINAL :

21/ Fixer 1'axe 1/4" BSF n° 220 dans le trou inférieur (voir éclaté) et visser les écrous
n°222 et 221 avec les rondelles(l &crou d‘'abord).

Fixer le nouveau carter de protection sur le support de la boite ainsi que le couyercle
n° 260 en utilisant dans les 2 trous du haut des vis 2BA et rondelles n°2]19 et 255.

Dans les trous du bas les boulons et rondelles n° 217 et 221. Visser les écrous et
rondelles n° 222 et 221 sur 1'axe n°220 et ajuster pour &viter les distorsions du carter.
22/ Mettre unedes 2 rondelles (3/8'") sur le goujon d'ancrage n° 203. Assembler la téte

de chaval n° 202 sur le fourreau d'arbre n° 179. Fixer légérement la t@te de cheval

au goujon d'ancrage avec la rondelle 3/8" et 1'dcrou 3/8" Big.24.




Desserrer la vis pointeaun® 195 qui serre le goujon d'ancrage a la boite et positionner
la téte de cheval afin d'enclencher 1lés roues de celle-ci avec la roue 24 dents de
1'entrainement. Serrer la vis pointeau pour fixer 1'ensemble dans cette position.

23/ Serrer lavis n° 139(sans forcer trop pour ne pas fausser le fourreau d'arbre) et
monter la roue de 72 dents au bout de 1l'arbre. La fixer avec la rondelle et l'ecrou 3/8" -G
BSF.

24/ Effectuer les différents contrGles qui ont été décrits a la page 9 et vérifier la
libre rotation de la vis-mére et des engrenages comme en A et B de cette méme page.

25/ Reméttre le pignon réversible dans la position d'avance finé (c'est & dire avec la
roue 19 dents 3 1'extérieur) et tester la libre rotation de 1'ensemble en faisant tourner
la broche manuellement.. Fig. 26.

26/ Avant de démarrer le tour, enlever le bouchon de réservoir de la boite(d droite de
celle-ci) et la remplir avec de 1’huile SAE n° 30(ou &quivalent— Cf P.2). L'ensemble

des pignons et axes de rotation doivent étre lubrifiés fréquemment.
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