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TOUR PARALLELE
@ vis mére et barre de chariotage
Type E

R [

TABLEAU DES CARACTERISTIQUES

Cotas d'encoMbremeny
Entre-poinfes : 38(

1206 ——— e

Course conre.poiy- 60

Havuteur de pointes : [00 mm.
Entre-pointes : 380 mm.
Course de chariotage automatique : 350 mm.

POUPEE

Alésage de la broche : 20 mm.

Capacité maximum : |18 mm.

I..----"'

=« meximum de barre prise en pinces : 16,5 mm. £ _
Possibilité de prendre des piéces de plus fort diamétre en pinces 4 étages et d'utiliser des pinces

extensibles.

MOTEUR

Puissance : 0,4/0,6 CV. :
2 vitesses : 750 et | 500 t/m.

VITESSES Ci

A la volée - moteur @ 750 t'm : 225-380- 640 - | 000.
moteur a | 500 t'm : 450 - 760 - | 280 - 2 000.

Avec harnais : 75 - 126 - 150.
COURROIE : longueur 755.

CHARIOT

Course transversale : 100 mm.
Course longitudinale : 90 mm.

000

e L N L, S

1200

CONTRE-POINTE

Cone morse No |,
Course : 60 mm.

A rry
du couran'

AVANCES AUTOMATIQUES DU TRAINARD
0,03-006-009-0,12-0,18.

Avec des pignons supplémentaires, avance minimum 0,01,

MISE EN SERVICE DU TOUR

Aprés le scellement des boulons, mettre le tour soigneusement de niveau, longitudinalement et
transversalement en plagant un niveau de précision sur le banc du tour. Dul?s la partie mf'erleurie du socle
du tour, il est prévu 4 vis 6 pans = |4 pour effectuer cette mise a niveau. Faire reposer ces 4 vis sur des
plaques d’acier posées sur le sol.

BRANCHEMENT

Un cdble de branchement d’environ 50 cm part des bornes supérieures des fusi!ble§ ﬁ}xés sur [ﬂ_fDIE
de support des contacteurs & la porte gauche du socle. Il suffit de brancher la ligne d’arrivée & ce cnbLe.
Faire le branchement de telle sorte que le bouton de gauche de la plaque d boutons commande la marche
avant du tour.

Pour inverser éventuellement le sens de rotation du moteur, nous rappelons qu'il faut :

Si le courant est triphasé : intervertir 2 phases.

Si le courant est biphasé : intervertir 2 fils d’'une mé&me phase.

Tay= B

= Feuiller 2

Vue en plan du socle de /g pompe
% trous ©20
Fig. |
405
- a =




POUPEE A HARNAIS (g 2

DEMONTAGE DE LA BROCHE

o Débloquer la vis T 42.

20 Enlever la vis bouchon T 2| bis.

30 Sortir les 4 vis T 29 B. En faisant tourner la poulie T 19, les 2 vis du plateau porte satellite T 24
doivent apparaitre en face du trou de la vis bouchon T 2I bis. En faisant tourner la poulie également,
fes 2 vis de la cage de butée TO 26 apparaissent successivement en face du trou A.

40 Sortir I'arbre T 70 A dans le sens de la fléche. Veiller a ce que la poulie T 19 ne tombe pas.

REMONTAGE DE LA BROCHE

lo Dans chacune des piéces T 24 et TO 26, I'un des 2 trous de vis porte un repére « O » visible
par les trous de regard. Mettre ces 2 trous en ligne.

20 Replacer I'arbre T 70 A en veillant a aligner sa rainure de clavette avec les 2 repéres « O »

ci-dessus. Veiller d ce que les 2 bagues de graissage T 74 soient en position dans les gorges des coussinets,
comme |'indique la figure 2. '

3o Replacer les 4 vis T 29 B, en commengant par les 2 qui correspondent aux repéres « O »,
40 Replacer la vis boucheon T 2| bis.

50 Bloquer la vis T 42,

HARNALIS

Pour utiliser le harnais :
1o Desserrer la vis @ 6 pans creux T 42,

29 Pousser la broche T 4! A dans le trou de la couronne T 2I.

SERRAGE RAPIDE (Fig. 3)

Ce tour peut &tre équipé d’'un dispositif & serrage rapide.

Ne pas mefttre le tour en marche, sans placer une pince dans la poupée pour maintenir le tube S |03
Pour mettre une pince en place :

lo Bloquer la poulie T 19 au moyen de la broche T 5I.

29 Mettre le levier de commande de serrage rapide S 105 A en position de desserrage (pousser
Q gauche).

3° Mettre la pince en place et visser & fond le tube S 103.

4° Mettre une piéce dans la pince. Placer le levier S 105 A en position de serrage (pousser 4
droite) et régler le serrage de la pince au moyen de I'écrou S |1l A et du contre-écrou S |11.

F2ur E - Fauillet 3



Fig. 2

Fig. 3
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TABLEAUX DE FILETAGE

VIS-MERE AU PAS DE 2,5

Pas S.l. : Schéma |.

Pignons fournis pour pas métriques 20-32-40-2 de
48-56-64 - 2 de 80.

Pas Whitworth : Schéma 2.

Pieces supplémentaires :
| axe mobile complet.
Pignons : 36-40-44-54-63-
72,

Pour réaliser les filetages
au pas Whitworth il est
recommandé d’utiliser wun

A

rapport ==

Pour réaliser les pas qui ne figurent pas sur les
tableaux ci-contre, utiliser une des formules suivantes :

e SR

L T
. Remplacer B et C par un seul pignon intermédiaire
cont le nombre de dents n'intervient pas dans le calcul.

e L :

FILETAGE A 2 ROUES : schéma ).

FILETAGE A 4 ROUES :

* i
A 6 ROUES : 5t = B xDxF (schéma 2).

Schéma |

PAS | A | B|C|D

0,25 |20 | 80|32 80 |PAS METRIQUES

0,5 [40|80|32 |80 ¢ T e

0,6 (48|80|32 |80

0,75 |40 |80 | 48 |80

0,9 |48 |80|48/80

1 32| 56 |8&0

1,25 40| 56 |80

1,5 (48| 56|80

1,75|56, 48 |80

2 64| 56 |80 L

CHARIOTAGE _AVANCES EN MM

Matr- 1 21 3 y o

0,25 ,0,03|0,06| 0,09 O

0,5 |0,06|0,12|0,18 2 1

Schéma 2

Q.Lnuu..,d,ﬂ =1 D1E | F

80 | 0317 (40|63 |36|72!32 |80

72 | Q352 |40 |63 |40172 (32|80

64 | 0397 |40 (63 |36 |72 |40 80

56 | 0453 (40|63 |64 |56)|20 80
0529 20| 63 644840 80
0577 |20 63 64| 44|40|80
0634 |40 63 48|54 3680
| 0706 | 40 54 4863|4080
' 0794 | 40! 63 40|80
0846 | 40 63 64|54 |36 |80
0907 | 40 63 ' 64! 56|40 |80
| 1,058 40 63 64 48|40 80

64 |

Nous pouvons fournir les roues dent par dent de 20 4 |00 dents.

L2wr £ - Fauilie* 4
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GRAISSAGE (Fig. 5)

HUILE SHELL TELLUS ||

Vidanger tous les mois les réservoirs des 2 coussinets de |Iq poupée |. Les 2 repéres des jﬂuge:

indiquent les niveaux maxi et mini. Vérifier ces niveaux avant chaque misa en route.

HUILE DEMI-FLUIDE

Lubrifier a I'aide de |a pompe fournie avec le toyr -

La poulie a gradins 2.

Le harnais 3.

L’axe et les pignons de inverseur 4.

L'axe intermédiaire 5.

Les supports de la vis-meére ef de la barre de chariotage 6.

Les axes du trainard 7.

La vis sans fin 8.

Le coussinet de la vis, la vis ef le fourreau de Iq contre-pointe 9.
Les vis et les glissigres dy chariot 10,

Le graisseur & I'arridre dy trainard 1],

GRAISSE A RO ULEMENT

Pompe d'urmsuge : lous les 2 mais, visser les chapeaux des graisseurs de 2 tours.
Mcteur - annuellement démonter les chapeaux de paliers du moteur et le galet tendeur de la

courroie: Bter l'ancienne graisse et regarnir les paliers de benne graisse & roulement.

NOTA, — Lorsque le tour est froid, il est recommands d’éviter, pendant quelques minutes, de le

: -
‘aire tourner g sa plus grande vitesse.

PIECES DE RECHANGE. _ Pour commander das pieces de rechange, utiliser de préférence

L)

e

Fig. 5




Tour E - Feuiliet 7

du tour paralléle E

l~6m0 de I'équipement électrique

REAL!MI:’«JTA TION Réma TION
. [
B b 8 57 55
: ey o Y
ARRIERE AVANT '
SR
5 ST o 3
AUXILIAIRE AUXILIAIRE ]
o
AVANT |
. o 5
ARRET .
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SOMELO

[ R

Ny

NA

TOURS MODELE PREC!(S
Type E et EB

NOTICE D‘UTILISATION

MISE SOUS _TENSION : .

———

, Aprés avolr raccordé la machine au réseau et

vériflé |a présence de fusibles dans le sectlonneur, enclan-
_ cher celulsc! en manoeuvrant le levier vers le haut. la
. machlne estssous tenslon et préte a démarrer.

MISE EN MARCHE :

-

o o g i e e o g

Aprés avoir selectionné sur: le puplTre, le

xsens de .marche et la vttesse.du moteur "AV" ou "AR" et
MGV ou "PV! iappuyer sur. le bouton '"marche". S1 la machlne
‘tourne.en.sens inverse de ceful ‘Indlqué au selecteur du
.sens*de marche; lnverser deux flls & |'entrée du sectlion-

neur. : &

SELECTION DES VITESSES DE ROTATION :

e > S - P G St s S P - @8 ot S0 s et P e G U e St S o S

Le tour est équlpé d'un moteur a deux vitesses

" qul donnent en combinant |'utilisation des étages de la poulie

et le harnals, 17 Vitesses de broche. Se reporter & la plaque
fixée & |'Intérteur du capot pro+ec+eur de poulle. Bien se.
conformer aux recommandations qu'elle comporte et notamment .:
Ne pas utlllser,.au harnals, les deux étages de drolte

de’ la poulle de broche, en petite vitesse moteur.

En grande vitesse n'utillser que le plus grand des étages

de cette poulle. -

e




Pour changer la courrole d'étage sur la
poulle de broche et la poulle moteur, soulever le cou-
vercle de la poupée ; la courrole se trouve alors détendue
et le contacteur de sécurlté est acttonné ; le courant
est coupé. On peut. donc placer la courrole sur |'étage
cholisl sans danger pour 1'opérateur. La machine ne
pourra étre 3 nouveau mise en rou+e que lorsque le cou-
vercle sera rabattu.

(:

Pour mettre le harna!s en servlce, débloquer
a l'a!de de la clé spéclale (5,5 héxagonale) fournie avec
la machline, la vis "A" sltuée sur le 3éme étage de la
poulie de broche en partant de la gauche. Pousser a fond
le doigt "B'" dans le trou d‘indexage de Fa partie "C".

Volr plaque dans couvercle de poupee. o :

“.

v AVANCES 5 e

H

Les avances automatiques du longitudinal
sont commandées par la barre de charlotage par |'linter-
médlalre de Ia‘b®l+e des.pas. Celle-cl comporte un Inver-

. seur Incorpore, qu'on ne doit manoeuvrer qu'a llarrét de

la machine (rlsque de détérlioration des dentures). Pour
effectuer |'Inverslon de. 'sens, un seyl, bouton marqué "O"

wsur la bolte des pas est & manoeuvrer.

. Pour embrayer les avances ‘automatiques
‘pousser ‘vers le bas le levier situé & drolte du tablier.
Manoeuvrer le bouton~de sécurité pour éviter, au moment
du débrayage des avances de dépasser la position "point
mort" et d'embrayer la vig mere.




/\

V FILETAGE. : Tour EB Vis mére pas de 3 mm

'

Les engrenages montés sur la lyre a la livrai-
son de la machine sont : 40 - 40 - 30 et 60 dents. Ills
permettent, en se servant des boutons de la bolte des
pas, de réaliser les pas de 0,30 a-1,50 sans démonter.

Se reporter au tableau Inclus dans cette notice "
pour réallser les pas supérieurs. Les engrenages nécessaires
font partie des accessoires |lvrés avec la machine..

Nous pouvons fournir en supplément le nécessalre
au filetage des pas Withworth. '

Apréds avolr selectionné le .pas désiré & |'aide

. des boutons de la bolte, embrayer la vis mére en se servant
~ du méme levier que pour les avances. Tlrer vers le haut au .-

lieu de le pousser vers le bas. Cette manoeuvre dolt s'ef-
fectuer avec précautton pour éviter de détértorer le filetage
de la vts mére alnst que calul des macholires.

. Tour E : Vis mere pas de 2,5

Ce modéle ne comportant pas de bolte de
filetage, 1l est nécessalre de monter sur la lyre les
engrenages correspondants au tableau Joint. |ls sont
compris dans la Ilvralson de la machine. Pour les pas
spéciaux se reporter au tableau.

De méme pour les avances de charliotage qui
donnent trols valeurs différentes en fonction de la
position du bouton moleté situé sur le palier de la vis
mére et de la barre de chariotage, sous la poupée.




TOUR E: TABLEAUX DE FILETAGE

VIS-MERE AU PAS DE 2,5
Pas S.I.: Schéma 1.

Pignons fournis pour pas métriques:
20-32-40-2 de 48-56-64 - 2 de 80.

Pas Whitworth: Schéma 2. "7~

Schéma 1
pas|A | Bl c|D
3025|2080 3280 PAS HETRIQUES

0.5 |40 |80 (22|80

‘Ase _da linverseur

0,6 |4

8880|3280

0,7 |3

2/80|56(80

0,75 4

D|80|(48|80

0.8 3

2|/80|64(80

0,9 |4

8|/80(48|80

113

2 S6 80

125| 4

0 56 80

1,54

8| 56 80

175| 5

6 48 | 80

Axe de vis mere

2 |64 56 |80

CHARIOTAGE. AVANCES EN MM

PAS| 4 2 3 3

025|003 0,06] 0,03 O

0,5 |0,06|0,12| 0,18 2 {
Schéma 2

Fileroge Whitworth

AT PR I IS R O
80 0317 |40 | 63 V36172 132280
_ Pitces supplf’:m‘entanre’s : 72 | 0352 |40 |63 | 40 7%’7’2";?32 s
:). axe mobile  complet. 64 | 0397 |0 » ,
ignons: - ' Vis.mére au_pag g!o 2,§ :
36-40-44-54-63-72. 56 | 0453 |40 |
. , 48 0529 | 20
. 3 : {e L Ihverseor
Pour re\i/l}lqs_er leshfllg‘tages e 44 | 0577 |20
au  pas itwort il est xa_mobie_arrdry sur
& bite_cle_cheval 40 | 0634 | 40|54 |48 |63 |35 80
recommandé d'utiliser un el b
63 téte de chevol 36 0706 | 40|54 | 48|63 |40 |80 ||
rapport 32 | 0794 | 40 63|40 |80
0 abmsce | 30 | 0846 | 40| 63| 64|54 |36 |60
28 0907 40| 63| 64| 56|40 |80
‘ 26 | 1,058 |40 | 63|64 |48|40 |80
t;our réaliser les-plas qui'nzzi figf;urentl pas sur les 22 .| 1155 | 40| 63|64 |44 |40 |80
tableaux ci-contre, utiliser une des formules suivantes: ¢
p A 20 | 1269 |40 80| 6463
Filetage & 2 roues: —— = — (schéma 1). 18 1411 |40 54| 48|63
2,5 D )
: ’ 5 40 3
Remplacer B et C par un seul pignon intermédiaire ad Lirliad : ¢
dont le nombre de dents n’intervient pas dans le calcul. 14 1,814 | 40 56| 64|63
Fil t-”\ Soa ‘ P AxC A 12 | 2116 | 40 48| 64|63
ile ag\e roues: o = - (schéma 1). P 2308 | <0 IrArEL
P AxCxE 10 2539 | 64 63
Filetage a 6 roues: = (schéma 2). Averee | 001 | 20| 60|20 |80|32|80
2,5 BxDxF

Nous pouvons fournir les roues dent par dent de 20 3 100 dents.

Tour E - Faulllet 4
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V] POUPEE -:

VI

VIl

La machine est Ilvrée conformément aux feiilles
de préclisions jointes au dossier. SI un Incident survenalt
en cours d'utlilsation et provoquait le déréglage de la’
poupée & la sutte d'un choc violent, on peut. falre un
nouveau réglage en procédant comme cl-dessous :

Débloquer Iédérememen+ les vis de fixation
sur le banc situéesd |'arriére de la poupée (coté opposé
a l'opératéur) 1/4 de tour suffi+t car 11 s'agit d'excentriques.

Aglr ensulte sur les quatres vis six pans creux
situées & la base de la poupée pour la ramener en al ignement.
'l faudralt alors vérifler que la contre-pointe est toujours
en allgnement et modifier éventuellement sa position en

aglssant sur les vis de réglage situdes de part et d'autre
de cette contre-pointe.

. e 1 s e et 0 e s 0 e e e e e B s B S e S P e s e o s e —on e

Il est recommandé pour faciliter toute | 'opéra-
tlon, d'immobilIser la broche en rotation. Pour cela, pousser
a fond_le dolgt de verroulllage pour 1'engager dans un des
trous de la poulle de broche, coté paller arriére. '

Dévisser le protecteur du nez de broche 3 ['aide
de la broche @ 6 fournieavec la machine. Nettoyer le filetage
et le centrage solgneusement. Nettoyer également le filetage
Intérieur du plateau. Visser le plateau sur le nez et bloquer
en amenant d'un coup sec, 3 la maln, les deux faces en contact.
Ne pas oublier de libérer la poulie de broche. ‘

Nettoyer solfgneusement l'alésage de la broche 3
I'alde d'une baguette et d'un chiffon ou d'une brosse. Net-

~ toyer la plnce concernée, huiler légérement. Engager cette.
. PInce en la tournant doucement pour positionner la rainure

en face du doigt d'indexage situé & |'intérleur de la broche.
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