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I. CARACTERISTIQUES PRINCIPALES & APPLICATIONS

1.1. Applications

Le tour S-6128 est congu pour l'usinage de piéces en fonte. en acicr. en métal non-ferreux. en
plastique... .. d’un diamétre inféricur a 280 mm. La dimension de I"alésage permet lc passage de barre
d’'un diamétre inférieur ou égal a 26 mm. Il permet également de réaliser des cylindres. des cones. des
¢paulements. des formes. des pergages. des alésages. des filetages (métriques et whitworth). etc...

Les avantages de cette machine sont une grande précision avec une qualité sérieuse et une utilisation
simple. Comme aucune fondation renforcée n’est nécessaire pour son installation. celle-ci se résume a
la fixation du tour sur un établi ou sur son socle. Nous recommandons toutefois de brider le tour sur
I"¢établi ou le socle et surtout de sceller le socle au sol.

1.2. Caractéristiques principales

Diametie maxi de passage:SurTe DaNC: ... v ot s st s et coss s sse mm 280
Longucur maxi de piece entre=Poifites .......c.uiiimeimi it inisiisiisieroren. mm 610
Alésage de broghe v..andididinina St e R mm 26
(B0 e oD L (ool T R ———————— 1| 08 TS o e Pl CM 4
Vitessesidis rotation deabTOCHE (6) e ias des oo o B prosy st i B 211 t/mn 125 4 2000
SCCtiON CAIee BSOS i it st crormiibesios s A e g ist mm 14 x 14
Avances longitudinales...............coovieiiiiiiiieeieee et mm/t 0.1a0.3
Filetages MELriQUES: (12) .........oseoeresssesisesmsmssastiseiansseees sesisnbooshossadcsosasns tobotsionss mm 04a25s
Eletages WhItWORBEES) ..ot incsisonmersstinmsnst s o ot e /in gais
Conedel o ennlrenoimte.. ..o S TR L CM 3
Puissance du moteur.................. e MO, s W, oot el ey A ol W 750
Dimensions de.1a MACKINE .............ocsisreesimneseosoansotossssnsssantessonsanssdoreasesanensnsabinel mm  1310x650x610

2. MANUTENTION & MISE EN PLACE

2.1. Manutention

Une attention toute particuliére doit étre apportée a la manutention et au levage de la machine. Evitez
bien sir les chocs. Pendant le levage, maintenez le tour en équilibre ct faites attention aux sangles ou
¢lingues. qu’elles n"endommagent pas les glissiéres, la broche. les volants ou la peinture.

2.2. Mise en place

Comme indiqué précédemment. cette machine peut étre installée sur un établi en bois ou métallique.
Assurcz-vous simplement que les quatre pieds posent bien au sol et que le plateau est réglée de mveau.
Fixez le tour au plateau et plus I’ensemble est stable et rigide, plus vous aurez de precision en usinage
¢t un €tat de surface des plus réussis.




3. MISE EN ROUTE

19 n1

I Interrupteur d mversion du sens de rotation de la broche
2~ Interrupteur mise en route

3- Volant du transversal (vue de haut)

4- Volant du transversal

5- Levier de la tourelle

- Volant du chariot onentable

7- Levier d’embrayage des demi-noix

8- Manette de blocage du fourreau de la contre-pointe

Y- Volant du fourreau de la contre-pointe

10~ Boutons moletés de la boite d"avance

I 1- Bouton molete d inversion du sens de rotation de la vis-mére

Lisez attentivement cette notice techmque et familiarisez-vous avee les différentes commandes avant
de mettre en route votre machine pour la premiére fois.

Nettoyez toute la graisse appliquée en usine pour protéger le tour contre la rouille. Pour cela, utilisez
du gazole ou du produit de fontaine de lavage. Du white-spirit peut étre employé mais attention car cc
produit est trés sec. Epongez le produit de nettoyage utilisé puis appliquez a la main ou a I'aide d'un
spray de I'huile sur toutes les parties métalliques non peintes (glissiéres. coulisses, mandrin,
chariots, .. ),

Les points de lubrification ont entierement été controlés en usine avant I"expedition done pour la
premicre mise en route. il n'est pas nécessaire de s'en préoccuper. Référez-vous au chapitre réserve 4
I"entretien pour la pénodicité.

Vénfiez la bonne tension des courrotes et le jeu entre dents des pignons assemblés sur la téte de
cheval Ceci a ¢galement été fait en usine mais comme le dit le proverbe - « Mieux vaut deuy
précautions quune »,

Quand la machine est préte. refermez tous les carters de protection. Le¢ tour ne doit pas démarrer si les
carters ne sont pas en place et 1l est formellement interdit de le modifier au risque d’accidents eraves
Lorsque toutes les conditions ci-dessus sont remplies, vous pouvez mettre en route le tour Attention
encore quand vous inversez le sens de rotation de la broche, nous préconisons fortement d “attendre
quelques secondes que la broche soit bien arrétée avant de la relancer en sens inverse. afin de
préserver les commandes ¢lectriques.

Arrétez la machine si quelque chose ne fonctionne pas correctement.

Gardez votre tour toujours propre. Enlevez a chaque fois les copeaux. nettovez les glissiéres ot
appliquez a la main ou a I"aide d’un spray de 1'huile pour empécher la rouille.

Page 2



4. USINAGES

4.1, Préparatifs
- Placez la piéee dans le mandrin puis serrez fermement les mors.

- Choisissez "outil appropri€ et placez-le dans la tourelle en ajustant la hauteur de la coupe de 'outil
avec |"axe de la broche puis serrez-le.

- En fonction de la matiére et du diamétre de la piéce et la matiére de 1'outil, sélectionnez la bonne
vitesse de rotation de la broche et d’avance de I'outil,

- Selon les vitesses, réglez la courroie et changez les pignons sur la téte de cheval.

- Mettez en route le moteur et vérifiez la hauteur de I’outil (dressez rapidement la face de la piéce et en
arrivant au centre de la piéce, si un picot apparait, vous avez placé I'outil trop bas) ainsi que la
vitesse d’avance.

4.2. Chariotage cvlindrique

A l'aide des volants du trainard et du chariot
transversal, venez tangenter avec I'outil sur
I'extrémité droite de la piéce. Déplacez légérement
le trainard vers la droite puis prenez votre passe
avec le chariot transversal. Rapprochez ensuite ] —
I'outil manuellement de la pi¢ce et dés contact,
enclenchez I'avance automatique en abaissant la _,-"'
manette d'embrayage des demi-noix sur la vis- ——
mére. Restez présent pendant 'usinage et arrétez

I"avance automatique en fin de chariotage. Revenez

en arriére et recomimencez jusqu’a atteindre la cote souhaitée.

4.3. Chariotage conique
L'usinage est similaire au chariotage cylindrique, la

mise en place de la piéce différe. Les cOnes peuvent T
d’ailleurs étre usinés extéricurs ou intérieurs et

vous avez deux possibilités : .

- En manuel : Selon l'angle du céne & réaliser, JF; 3?,
desserrez les deux écrous puis faites pivoter le
chariot orientable jusqu'a I’angle désiré.
Resserrez les deux écrous et mettez en place
'outil & I'aide des volants du trainard et du
chariot transversal. Pour 1'usinage du cone, -
utilisez le déplacement manuel du chariot orientable.

- En automatique : La contre-pointe a un déplacement transversal de quelques millimétres ce qui
permet de désaxer la piéce et ainsi d'usiner des cones sur une grande longueur en automatique. La
piéce doit étre fixée entre-pointes et utilisez I’avance automatique de la méme maniére que pour
usiner une piéce cylindrique.

4.4. Filetage

- Préparez I'outil adéquat avant I'usinage. En général vous _—
devez choisir entre 60°, 55° pour des pas normaux ou 30° [?_‘\_

pour des pas trapézoidaux. Affatez 'outil si celui-ci
nécessite d'étre rafraichi.
- Assemblez les bons pignons sur la téte de cheval en
fonction du tableau, -
- Usinez la piéce sur le diamétre extérieur.
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4.5. Blocage du frainard
Si vous devez bloguer le trainard en position pour pouvoir réaliser certains usinages comme l¢

dressage de face ou le trongonnage, serrez la vis comme indiqué ci-dessous.

5. ENTRETIEN

Lubrifiez périodiquement les différents points indiqués sur le schéma et le tablcau ci-dessous. Ceci
empéchera votre machine de s'user rapidement et ainsi augmentera sa longévité,
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Tableau des différents graissages

N® Ou 7 Comment ? Quand ?

|| Arbre des pignons intermédiaires Pompe a pousser | Chaque utilisation

2 | Boites de vitesse des avances et de broche Vidange | fois par an

3 | Vis du chariot orientable Pompe a pousser | Chaque utilisation |
4 | Glissiéres du chanot orientable Pompe a pousser | Chaque utilisation |
5 | Fourrcau de la contre-pointe Pompe a pousser | Chaque utilisation
6 | Vis du fourrcau de la contre-pointe Pompe a pousser | Chague utilisation

7 | Palier droit de la vis-mere Pompe a pousser | Chaque utilisation

8 | Poulic folle Pompe a pousser | Chaque utilisation

Y | Pignons sur la téte de cheval A la main Dés que nécessarre
10 | Pignons ct arbres Pompe a pousser | Chaque utilisation
11 | Glissieres du bane Pompe a pousser | Chaque utilisation
12 | Glissiéres du chariot transversal Pompe a pousser | Chaque utilisation
13 | Vis du chariot transversal Pompe a pousser | Chaque utilisation
14 | Glissi¢res du chariot transversal Pompe a pousser | Chaque utilisation
15 | Ghssiéres du bane Pompe a pousser | Chague utilisation
16 | Palier du volant du chariot onientable Pompe a pousser | Chaque utilisation
17 | Tablier Pompe a pousser | Chaque utilisation
18 | Glissi¢res du banc Pompe a pousser | Chaque utilisation
19 | Palier du volant du chariot transversal Pompe & pousser | Chaque utilisation |
20 | Tablier Pompe a pousser | Chaque utilisation
21 | Glissicres du banc Pompe a pousser | Chaque utilisation
22 | Vis-mere A la main Chaque utilisation

Chaque fois que nous notons d'utiliser la pompe @ pousser. vous trouverez un graisseur a | 'endroit
indique par la fleche sur le dessin. Vous pouvez utiliser de I'huile ou de la graisse dans le réservoir de
la pompe.

6. MECANISMES D’ENTRAINEMENT

La broche de la poupée et I"ayance automatique sont entrainées. grice aux courroics ¢t pignons, par un
moteur asynchrone alimenté en 380V triphasé ou en 220V monophasé et situé a 1"arricre de la poupée.
Le sens de rotation de la broche peut étre changé grice 4 I'interrupteur sur le panneau de commande.
Les vitesses de rotation se composent d’une gamme haute. vitesse a la volée. et d'une gamme basse.
vitesse au hamais. Celles-ci sont obtenues en changeant la courroi¢ trapézoidale d étage. En laison
directe entre Ja poulic moteur et la poulic broche, vous obtencz les trois vitesses de volée, de 620 a
2000 t/mn. En utilisant la poulic folle (reliée a la poulic moteur par une courroic crantée). vous
obtenez les trois vitesses du hamnais, de 1235 i 420 t/mn.

Le galet tendeur “24° de la courroie trapézoidale se compose de deux roulements a roulcaux a rangee
simple qui sont lubnfics ave de la graisse blanche pour réduire la perte de puissance due aux
frottements. Desserrez a I'aide d’une clé a fourche I'écrou situé sur la plaque support du galet tendeur
puis a la main. appuyez avee le galet pour tendre la courroie trapézoidale (attention a ne pas trop la
tendre) et resserrez |'écrou

Le sens de I"avance longitudinale automatique (droit ou gauche) est obtenu par le pignon 317 qu est
assembl¢ dans la poupée. Ce pignon peut changer le sens de rotation de la vis-mére quel que soir le
sens de rotation de la broche. Pour cela. utilisez le bouton étoile situé en fagade de la poupee. De la
méme manicre, vous pouvez fileter des pas a gauche ou des pas a droite

La vis-mére est entrainée d’abord par le pignon ‘30" situ¢ dans la poupée puis par la cascade de
piguons assemblés sur la téte de cheval. En embravant les deux demi-noix sur la vis-mére. le trainard
se deplacera en automatique sur le banc. Vous pouvez utiliser les deux boutons étoiles en facadc de fa
boite de vitesse pour changer la vitesse d’avance.
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Tableau des différentes piéces composant le svstéme d’entrainement -

N° Désignation V4 Pas O poulies Remarques
| | Poulic cannelée d’entrainement 21 1.5
2 | Pignon a changer 30-100 1
3 | Poulie de la broche 72/102/120
4 | Pignon de la broche 40 !
6 | Vis-mcre T20x2
8 | Ecrou a réglage du jen Ml4x2
9 | Vis axe transversal
10 | Vis chariot onentable MS8x1
11 | Ecrou chariot orientable
12 | Pignon 57 1
13 | Cremanllere 1.25
14 | Pignon arbré 17 1,25
15 | Demi-noix T20x2
16 | Vis contre-pomnte Ml4x2
17 | Fourrcau contre-pointe M 14x2
19 | Poulic folle cannelée et a 3 ¢tages 90 1.5 31/72/100
20 | Galet tendeur
22 | Courroie crantce 124 1.5 B=13
23 | Courroie trapézoidale 0737
24 | Pouli¢ du moteur |
25 | Moteur YS8024/750W
26 | Pignon arbré 17 1
28 | Pignon 40 1,5
31 | Pignon double 40 1,5
32 | Pignon 40 1,5
bleau roulements
N°® Désignation Modéle | Qué
5 | Roulement a galets conique simple rangée | 2007107 | |
7 | Roulement a billes simple rangée 8101 2
18 | Roulement 4 billes simple rangée 8101 |
21 | Roulement a billes simple rangée 101 2
37 | Roulement a galets conique simple rangée | 2007108 | |
29 | Roulement a billes simple rangée 102 2
30 | Roulement a billes simple rangée 101 |
33 | Roulement a billes simple rangee 104 |
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7. BANC

Le banc est la base de toutes les pi¢ces mécaniques du tour. 11 est réalisé en fonte HT200 grace a des
traitements de chaleur, assurant qu aucune déformation n’apparaitra et qu'il sera ngide pour supporter
les efforts de I'usinage. Les glissiéres prismatiques sont rectifiées aprés la trempe pour |'ajustage
linéaire du trainard et de la contre-pointe.

La vis-mére 108 est fixée devant le banc, 'extrémité gauche étant connectée avee la boite d avance et
Iextrémité droite étant tenue par le palier 112, Elle est menée par la broche a travers I'inverseur du
sens de rotation sous la broche, I'assemblage des pignons sur la téte de cheval et la boite de vitesse
pour diriger le trainard pour usiner.

En sortie d'usine, le parallélisme du banc et de la vis-mére ont été ajustes sclon des normes sirictes.
aucun réglage n'est a effectuer par 'utilisateur

La erémaillére 106 est fixée sur le banc. sous la glissiére. En tournant le volant de |"axe longitudinal. le
trainard se déplacera sur le banc

N® Désignation Qte

101 | Bane |

102 | Vis |

103 | Goupille conmque 2 4x20 LR B P
104 | Vis 6 | M5x12
105 | Goupille conique 4 | 6x16
106 | Cremaillere |

107 | Manchon I

108 | Vis-mére |

109 | Graisseur | 6
110 | Vis téte 6 pans 2 | M6x43
[11 | Goupille conique 2 6x20
112 | Palier droit de la vis-mére | |
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8. POUPEE

La broche est menée aux vitesses de hamais ou de volée par une courroie trapczoidale ¢t une courroie
crantée. pour simplifier la construction de la poupce

Ce tour possede six vitesses de rotation de la broche, de 125 a 2000 t/mn

L inversion de rotation du sens de la vis-mére permet le deplacement automatique du trainard vers la
gauche ou vers la droite, par exemple pour fileter des pas a gauche ou des pas a droite.

La broche est la partie clé du tour Les deux supports de la broche sont des roulements a galets
comques a simple rangée. 2007108D (extrémite avant de la broche), 2007107D (extrémité arncre de la
broche). de trés grande précision. assurent ainsi une grande nigidité ct justesse a la broche Les
roulements sont précontraints en usine et n'ont pas a étre réglés par l'utilisateur, dans un premicr
temps. Par la suite. si du jeu apparait dans la broche. procédez au réglage des roulements comme
indique cr-apres :

Desserrez le contre-cerou a ergots (a 1"aide d une clé adaptée) puis serrez légérement 1'écrou a ergots
interieur pour himiter le jeu axial de la broche dans une plage de 0 a 0,015 mm et enfin resserrez le
conte-ecrou. Si I'écrou de précontrainte est top serré, la broche chauffera beaucoup, rapidement. Tant
que la température reste inféricure a 50, la précision n’est pas altérée,

Le mandrin est fixé sur le faux-platcau grice aux trois vis a téte 6 pans "903° ¢t aux goujons 9012’
Vissez un écrou ‘9017 sur chaque goujon puis insérez 'ensemble monté dans les trous de la broche.
Tournez la bague moletée de la broche jusqu’a la butée, vous ne pouvez plus sortir le mandrin Serrez
chacun des trois écrous *901° Tout est prét pour usiner
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N¢ Désignation Qe | N° D&i}gmion Qe
201 | Vis M3x6 2 | 232 | Pignon Z=40 |
202 | Enquette 1 | 233 | Arbre 1
203 | Bouton moleté 1 | 234 | Ecrou M33 2
204 | Goupille 4x40 1 | 235 | Poulie étagée |
205 | Piéce d'onentation 1 ]| 236 | Bague |
206 | Bague I | 237 | Roulement a galets comques | |
207 | Arbre de transiussion | || 238 | Circlip 36 2
208 | Goupille 4x30 | 239 | Pignon Z=40 |
209 | Fourchette I | 240 | Couvercle [
210 | Basculeur I | 241 | Vis Mox14 2
211 | Bille acier 3 || 242 | Vis M5x20 6
212 | Ressort (.8x4x10 1 | 243 | VisMI10x1 2
213 | Vis M6x8 I | 244 | Boitier électrique |
214 | Couvercle 32 || 245 | Roulement 4 galets comques | |
215 | Pignon Z=40 | | 246 | Couvercle 1
216 | Vis M5x16 3 | 247 | Vis M5x12 6
217 | Bague de palier | | 248 | Vis 3
218 | Rondelle 1 | 249 | Bague de broche 1
219 | Ecrou M10 1| 250 | Vis M6x16 i
220 | Clavette 4x16 1 | 251 | Pointe séche |
221 | Convercle I | 252 | Broche 1
222 | Arbre | | 253 | Clavetie 6x235 I
223 | Joint spi I | 254 | Clavetie 6x40 1
224 | Roulement i billes I | 255 | Cuclip 8 4
225 | Circlip 20 2 | 256 | Vis téte 6 pans M8x23 4
226 | Pignon Z=30 1 | 257 | Vovant du niveau 1
227 | Roulement 4 billes I | 258 | Graisseur 10 1
228 | Bague de palier 1 | 259 | Corps de la poupée |
229 | Circlip 15 I | 260 | Plaque d’mscriptions l
230 | Roulement i billes 2 | 261 | Vis M3x6 Rl
231 | Circlip 20 2 | 262 | Vis M5x10 3

N® Désignation Qué
901 | Ecrou M10 3
902 | Axe fileté enbout | 3
903 | Vis téte 6 pans 3
904 | Faux-plateau |
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9. CONTRE-POINTE

La contre-pointe est essentiellement composée du corps. de la vis. du support. du fourrcau. cte . Elle

s¢ deplace sur les ghssieres du banc et est utilisée pour percer. tarauder. aléser. cte... Positionnez la

contre-pointe a la position adéquate. Bridez-la en place avec I'écrou de blocage ou le levier puis

deplacez le fourreau en tournant le volant dans un sens ou dans [ autre

Un repére *0° et une réglette graduce sont fixés sur le support et le corps de la contre-pointe pour

I"ahgnement. Si I"axe du fourreau dévie de I'axe de la broche, procédez au réglage comme indiqué ci-

dessous :

- Desserrez I'ecrou 3207 ou le levier. La contre-pointe est libre sur le banc.

Desserrez la petite vis a téte novée a I'arriére de la contre-pointe

Ajustez les deux vis de chaque c6té de la contre-pointe en desserrant I'une et en serrant autre
Faites ams: jusqu'a la position désirée.

- Resserrez la vis a téte novée et I'écrou “320° (ou le levier).

'

O ER

9 >
z\ \9 :n\' //

M . Désignation | G

301 | Pointe seche

302 | Fourrcau

303 | Corps de contre-pointe
304 | Vis M5x10

305 | Bride cyvlindrique

306 | Bride cvlindrique

307 | Embase levier de blocage
g 308 | Manette
309 | Grausseur 6
222 310 | Vis du fourrcan i
311 | Palier de la vis
312 | Repére "0
223 31 3 Gmisscur 0O
< 314 | Baguc vernier
=i 315 | Bague de palier
316 | Ressort 0.7x4x10)
317 | Bille acier 4
325 318 | Goupille cuivre
319 | Vis M6x10

I 320 | Ecrou M10

321 | Rondelle B10O

322 | Base de la contre-pointe
323 | Vis MSx40

324 | Bloc de serrage

325 | Vis téte carrée M10x100
326 | Volant

327 | Goupille 4x35

328 | Fourrcau de la manette
329 | Vis de la manette |

®

—.y,._.__.._._.-_—___._.io.

il

l—‘-)-—-—-i-

A

=

et Ll Ly [ S RN ) i
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10, TRAINARD

Le trainard et le chanot orientable sont liés et principalement composés de coulisses, de vis, de

glissiéres, d'une embase indexée, etc... Le déplacement longitudinal du trainard est possible en

manuel et en automatique alors que le déplacement transversal est uniquement manuel Le chariot
orientable peut pivoter de 60° & droite ou a gauche.

Apres une longue période d utilisation de la machine, du jeu peut apparaitre dans la géométrie du tour,

cest-a-dire essenticllement ente les glissiéres du chariot orientable, du chariot transversal et du

trainard, et diminuer ainsi la précision de la machine. Pour ajuster le jeu, procédez comme suit

- Desserrez les écrous 6 pans de blocage “514” puis & "aide des vis *313°, procédez au réglage du jeu.
Une fois I'ajustage réalisé, resserrez les écrous “514° en maintenant les vis “5137 pour éviter de les
dérégler. Attention, ne serrez pas trop fort les vis pour éviter une usure rapide du lardon et appliquez
la méme tension a toutes les vis pour éviter d'user l¢ lardon en biais.

Du jeu peut ¢galement apparaitre entre la vis et 1'écrou du chariot transversal, procédez comme suit

pour |"ajuster -

- A l'aide du volant et en le tournant dans le sens horaire. déplacez la coulisse transversale vers le
fond du tour, jusqu’a sortir I'écrou de la vis. Dévissez entiérement la vis “301° et 1'écrou “340° doit
tomber  Une fois sorti, ajustez |"écart entre les filets en serrant ou desserrant les deux vis 3417 Pour
le remontage, procédez en sens inverse,

Chanot onentable

3 N° Désignation e

401 | Base pivotante

bl [T Bague vernier

“% 503 | Vis M8x20

404 | Coulisse mféncure chariol onentable

405 | Vis de la tourelle
406 | Ecrou M4

s | 407 | Vis Mdx20

408 | Vis Mdx12

409 | Ecrou M4

a7 | 410 | Goupille de positionnement

411 | Tourelle carrée

412 | Vis M8x25 -
413 | Manette du levier de blocage
414 | Base du levier de blocage

-
&

415 | Rondelle

'H»

416 | Ressort

417 | Coulisse supérieure chaniot onentable

418 | Lardon
419 | Goupille cylindrique 3x10

I

—

I

|

,___——x‘_._......w-,,_.__..,._—

m .
I 420 | Vis du chariot orientable
<2 é 421 | Clavette 3x10
422 | Graisseur 6

423 | Palier de la vis d entrainement

424 | Vis M5x16

425 | Lamelle ressort

426 | Manette du volam

427 | Ecron M8

428 | Rondelle B8

429 | Volant du chariot onentable

430 | Bague vernier

431 | Vis M6x22 1

I e e e e I I I ™

432 | Goupille cylindrique 4x16 |
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N® Désignation Qué | N° Désignation Q¢ | N° Désignation Qtc
S01 | Vis M3x10 | | 515 | Lardon I | 529 | Blocde sermage |
502 | Rondelle I | 516 | Racleur 1 | 530 | Plaque blocage avant I
503 | Graisseur 9 1517 | Vis M3x12 8 | 531 | Vis de manette |
504 | Pergage dans trainard | 1 | § 18 | Plaque blocage arriére | | 532 | Fourreau de manetitc |
505 | Coulisse transversale I | 519 | Lardon I | 533 | Volant du transversal |
306 | Trainard I ] 320 | Vis M5x16 4 | 534 | Roulement 2 billes 8101 | 1

| 507 | Vis M3x20 4| 521 | Ecrou M4 5_| 535 | Bague vernicr I
308 | Vis M8x20 I | 322 | Vis Mdx16 5 | 536 | Palier de Ia vis =
309 | Vis M6x35 4 | 523 | Racleur 1| 337 | Roulement a billes 8101 | | A
310 | Racleur || 524 | Claveuc 4x8 || 538 | Vis axc transversal i
511 | Vis M8x10 2 | 325 | Vis M5x22 3 1539 | Support du palicrdevis | |
312 | Racleur I _| 526 | Lamelle ressort 1 | 540 | Ecrou I
313 | Vis M5x25 4 | 527 | Rondelle I | 5341 | VisM3x1o 2
514 | Ecron M3 4 | 528 | Vis M6x10 | 542 | Vis M&x20) 2
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1. TABLIER

Le tablier est I"¢lément du trainard qui permet le déplacement manuel ou automatique de celui-ci. 1 est
compos¢ d’un carter, de pignons, darbres, de demi-noix et du levier d embravage.
Pour commencer un déplacement automatique du trainard, baissez le levier denviron 43°, et amnsi
chaque demi-noix est actionnée sur la vis-mére. La vitesse de déplacement du trainard est
préselectionnée a laide du tableau de changement des pignons indiqué sur le carter du tour. En fin de
chariotage. relevez le levier pour débrayer les demi-noix et arréter I'avance automatique puis
manuellement déplacez le trainard 4 sa position de départ. avant éventuellement de reprendre unc

passc.
613 814 615 616 617 &8 ng) 621
&2 —’
é (' i \/'
] - o

610
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NO

Désignation

601

Piéce a encoche

602

Goupille conique 3x20

603

Arbre d’indexage

604

Tablier

605

Vis M3x30

606

Ecrou M35

607

Arbre pivotant

608

Manette du levier

609

Bille acier 3

610

Ressort 0.8x5x25

611

Base du levier

612

Vis M6x 10

613

Vis M6x20)

614

Vis M4x8

615

Palier

616

Goupille conique 3x20

617

Vis téte 6 pans

618

Fourrcau de manette

619

Volant

620

Vis Mdx§

621

Palier du volant

622

Pignon arbr¢

623

Manchon

624

Pignon

6235

Manchon

626

Clavette 5x 10

627

Pignon arbre

628

Vis M4x§

629

Ecrou M3

630

Vis M5x25

631

Denu-noix

632

Lardon

| 633

Goupille 5x25




12. BOITE D’AVANCE

La boite d'avance est un mécanisme utilisé pour obtenir plusicurs vitesses d avance différentes sans
changer de pignon. Elle est principalement composée de pignons, de fourchettes. d'arbres. de
manettes.cte... Lextrémité gauche de la boite est reliée 4 la téte de cheval entraince par la broche ct
Iextrémité droite est relice a la vis-mére.

Référez-vous au tableau indicateur des vitesses d'avance fixé sur le tour. pour positionner les deux
manettes moletées sur le bon rapport
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o

Désignation

Couvercle

Roulement a billes 1000802

Pignons

Clavette 4x55

Arbre

Clavette 4x55

Pignon

Roulement a billes 1000802

cloelglo|wlalwlivl—|Z

Couvercle

Vis M35x8

Boite d'avance

Plaque armicre

Plaque avant

Vis M3x6

Vis M5x18

Plaque d’inscriptions

Bouchon de remplissage

Fourchette

Vis M3x6

Enquette

Vis M6x8

Ressort 0.7x5x19

-

Bille acier 5

Manette moletée

Bras de fourchette

Circhp 12

Clavette 4x8

Vis M8x90

Goupille conique 6x23

Bouchon de vidange

Vis M6x9()

Vovant du mveau d’huile

33

Vis M5x20

Jomt d’étanchéité

-~

3D

Palier

36

Roulement 4 billes

37

Pignons

38

Pignon

39

Roulement a billes

40

Vis M5x25

41

Clavette 4x8

2

Bague de liaison

43

Roulement a billes

34

Pignon

45

Pignons arbrés

46

Roulement a billes

47

Palier

48

Joint d"¢tanchéité

——-——-———-—w-—-—-——-——u—-N-wwwmuu.r-&-:.wwu--—:..:....._._:....__.._......_..._._g
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13. TETE DE CHEVAL

La téte de cheval est composée de la picce usinée principale, de pignons et d'arbres. Elle est connectée
a I"arbre dentrée de la boite de vitesse. En desserrant la vis hexacave M8x23. Ia téte de cheval pourra

pivoter sur I"arbre, sclon les pignons utilisés

pour I"usinage ct I"assemblage.

Attention a laisser un peu de jeu entre les dents de chaque pignon mais pas trop pour éviter les chocs

I

N° Désignation | Qué | N° Désignation Qte
301 | Graisseur 2 | 810 [ Pignon |
802 | Ecrou fin I | 811 ] Vis |
803 | Bague I | 812 | Rondelle |
804 | Pignon 1 | 813 | Pignon J
805 | Clavette | | 814 | Bague [
806 | Roulement long | 1 | 815 | Vis téte 6 pans 2
807 | Arbre fileté I | 816 | Téte de cheval 2
808 | Pignon | | 817 Plaque de protection | 3
809 | Pignon |_| 818 | Ecrou ' [
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14. LUNETTE FIXE & LUNETTE A SUIVRE

La lunette a suivre est prnncipalement utihisée pour 'usinage de picces longues et de petit diametre.
Pour I'utiliser, fixez-la sur le trainard a I'aide des vis 10-07. En ajustant les vis de réglage 10-02,
appuyez Jes deux touches 10-03 sur la piéce. Ainsi la lunette suivra les déplacements de Noutil ct
évitera toute déformation de la piéce pendant I'usinage pour obtenir un excellent état de surface.

L application de la lunette fixe est similaire & celle de la lunette a suivre. La différence repose sur le
fait quelle est fixée au banc ¢t ne suit pas le déplacement de 'outil.

Un exemple d'utilisation de cette lunette est le centrage d arbre de longueur moyenne pour garantir le
paralléhisme de charnotage ou d alésage.

10-02
N® Désignation | Oté
10-01 | Vis de serrage | 2
1001 10-02 | Vis de réglage | 2
10-03 | Touche bronze | 2
10-04 | Rondelle 10 2
10-05 | Corps lunette |
10-06 | Ecrou M10 2
10-07 | Vistéte 6 pans | 2
10-08 | Rondelle 8 2
10-14
N® Désignation Qte
L0-11 | Touche bronze 3
10-12 | Corps lunette | 10-13
10-13 | Vis de serrage 3
10-14 | Vis de réglage 3
10-15 | Rondelle 3
10-16 | Ecrou M10 3 10-12
10-17 | Ecrou M10 |
10-18 | Rondelle | L
10-19 | Bloc de serrage |
| 10-20 | Vis téte 6 pans M12x70 | |
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IS. MOTEUR & POULIES
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NQ

Désignation

1301

Ecrou M5

1502

Poulic folle intermédiaire

1503

Roulement long

1504

Arbre

1503

Plaque de fixation

1506

Support du moteur

1507

Rondelle large 10

1508

Rondelle large 12

1309

Ecrou M10

1510

Ecrou M12

1511

Vis M3x8

1512

Carter de protection du moteur

1513

Vis M10x20

|g—&'g-———-———-—-—‘—'§

1514

Rondelle

1515

Rondelle

1516

Support du galet tendeur

1517

Vis M6x8

1518

Rondelle

1519

Protection amovible

1520

Courroic crantée M1,3xZ118

1521

Courroic trapézoidale 0-825

1522

Pivot du support du galet

1523

Vis téte 6 pans

1524

Arbre du galet tendeur

1525

Galet tendeur

1526

Roulement annulaire simple ran

00 | o | | e | | e | e | e | | | e |t | e

1527

Circlip 28

1528

Bague

1529

Graisseur

1530

Circlip 12

1531

Bague _

1532

Rondelle 12

1333

Rondelle 12

1534

Etiquette

1335

Carter de protection

1536

Vis M5x25

1537

Rondelle

1538

Poulie ¢tagée du moteur

1539

Vis M3x8

1540

Rondelle

1541

Poulie cannelée sur 'arbre moteur

1342

Charniére

1543

Rondclle

1544

Moteur Ys8024/750W

1543

Rondelle

1546

Vis téte 6 pans M8x63

1547

Vis téte 6 pans M8x43

|q~4.——~——.x.——-—.————-—.——-—
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