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Cette machine permet sux débutants d'aborder -dans de trds bonnes conditions- le
ponde fascinent de 1'usinege du méral et ouvre de nouvesux herlizeoms aux prati-
ciens expériment®s grice 3 ses performances vraiment exceptionnelles.

Caractéristigues technigques

Hauteur de pointe..svssrsesssnnnasnanasannssens presarraan D2 TN

Enacre painteg,.+.,1,, .......................... vrnaers L0 @m

Plametre au-dessus du chabiob..iceiiaaeiinnas pereasrens BB mm

Dlamdtre au—dessus du BETIC s 4 v sw s b v se s e auu e sas vee s o LG

Pagzage de broche didd.ceccnsnecaninsseres FEE R LR 16,3 om

N e g e e e W R R 340/650/950/11400/2100/3100 t/on

PoupBes fixe et mobile s civueainniiinninnnes sesenaressacline morge 1

UL T TG [ IR o 3T VT o = -1 e P S SR L P sravissanss 30 mmfdiam. 18 mm

Mandrin - 3 mors concentriques — capacité de serrage

pors normalement MONLES. .+« 4. e e e e S s 2=35 mm diam.
o DOEE IOVErSBS...craeans R e e ey dessass24=08 mm diam.
LT % NI R S o o N R . T eviolmmft.~grad. 0,025 mm
Courge trangversale du chafiot.ccvesscsanaanasnas pearsrs s B 1M
DEplacement lonpitudindl.ccceaeainsnass bebadsEEE T e T auto/manuel
MOtEUT v u e s R I e L e e e seansrranenanad20 V=30 Hz ~ 60 W utile
Encomnbrement. oo e s s O S e e e e o eassesa s 300 x 251 7z 150 Do



EQUIPEMENT STANDARD

Composition de base du tour @

. Corpa de machine avec moteur...l

+ Mandrin 3 mors concentriqué..... 1

. pointe SBChe. ce v iaus s Ml et |

o ClE allen 2,5 8t 5 mE: v+ sssverasl de chague
Hotice d'emplol.coeviivesinnans 1

Poser le tour blen d'aplomb sur ume table aprés 1'svoir déballé. Nettoyer avec
v chiffon imbibé d'huile fluide toutes les parties non pelntes, telles gque le
banc, charlor, fourreau de la broche, mandrin et le fourresu de la poupie
mobile. Il est impertent de nettoyer et Iubrifier la machine en wvue de lul con—
gerver longtemps scn agpect et sa précisicn. Lorsgue la machine n'est pas en
usage, repoussetr la poupfe mobile vers l'extrémité droite, afin gu'sucune pres=
sion ne solt exercée sur le banc et d8brancher la.

FONCTIONWEMEKT ET COPERATIONS

Mise en route et arrét de la machine

Le veltage requis est mentionn& sur la plaquette se trouvant sur le carter des
poulies {photo 1). La machine n'est & utiliser que dans le voltage indiqué. Pour
ume rotation normale de la broche poussez le commutateur vers la droite et wers
la gauche pour ume inversion de rotatien. En laissant le commutateur en position
centrale, la broche ne tourne plus (photos 2 — &4). I1 faut toujours metire le
comzutateur sur pesition "srrét” avant de procéder 3 1l'inversion du sens de
totation. Pour les travaux de tournage courants, utilisez le sens normal de
rotation. Par contre Inversez le sens pour les flletages =t l'avance
automatiqua.

Pac
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BROCHE PRINCIPALE

La broche est lopée dans deux paliers sur roulements & billes de précisioca.
Fassage de la broche @ dlamEtre 10,5 mm

4 son extrémit® droite, elle est prévue pour recevoir selon bescin le mandrin 3
mors concentrigque, la pointe, le mandrin de pergage, etc. munis d'un cdne morse 1.

TABLEAL [DES VITESSES

Pour obtenir le maximum de précision et la meilleure qualité de finition, la vi-
tesse dolt &tre adaptée au matériau et au diamdtre de la pigce usinge.

Vitesses de rotation de la broche : 340, 650, 950, 1100, 2100 et 3100 t/min. par
changement de courroies. Le changement de vitesse s'effectue sut machine totale-
ment & 1'arr@t. Il est possible d'adapter un dispositif permettant de rédulre la
vitesse de rotaticn & 50 t/min.

PORTE-OUTILS (photos 3 et 6)

L'avance longitudinale du chariot peut s'effectuer solt automatiquement (avec le
diapositif en eption) en amenant le commutateur (1} vers la droite, solt manuel-
lement & 1'aide du vernier ¥° 2.

En cas d'avance sutomatique, l'outil se déplace de 0,04 mm par tour. Elle permet
d'obtenir un fini de surface soigné et augmente la longEvEitE des outils.

En cas d'avance sutomatigue, veillez 3 ce que le chariot ne bute pas dans le
mandrin ol dans la poupde moblle.

Pour ramener le chariot dans sa position de départ, i1 suffic de dégager l'outil
de la pidce, d'arréter la machine et & 1'arrét total du moteur, changer le sens
de Totation [commufateur orient@ vers la gauche).

Pour revenir en avance manuelle, il suffic de pousser le commutatewr N 1 vers
la gauche. ELle ne peut 8tre rétabllie que par débrayage de 1'avance automatique.

L'avance traneversale du chariot s'effectue manuellement par le wvernier | bl
L'&crou de serrage (4) sert & la fixation du porte-cutil at 1'éecron {5) au blo—
caga du chariot.



écrou de blocage du dhariot

EvAanc @ngimdmale
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POUPEE MOBILE — photo B* 7

Située 3 l'extrémité drolcte du tour, elle peut Etre couliséé sur le bang. Elle
comporte le fourrsau ol viennent se loger les =ccessoires tels que : pointes
giche, touvrnante, mandrin de percage. |

Les graduations & 1 mm se trouvant sur le dismitre extérieur du fourresu sont & i
utilizer simeltanément avec celles du vernier.

Pour insérer une pointe, dégager le fourreau le plus loin possible 3 1'aide do
vernier K" 1. Nettover 1'intErieur du fourresu et la peinte, puls inafrer la
Energiquement. Les accessoires s&'&jectent automatiquement par la rentrée du
fourreau dams la poupde mobile.

Photo N*® 7 Photo ‘_hT""E

Crraduations

GRADUATION DES VERWIERS {photo &)

Les verniers d'avances longitudinale, transversale et du fourreau de la poupBe
mobile, compertent &40 graduations de 1 em. Les petites graduations d'1/40 cor-
respondent sinsi & vun déplacement de 0,025 sm, alors gque les plus grandes cor-
respondent 3 unodéplacement de 0,1 mm.

INDEXATION DU VERMIER

o —

En considérant une pl2ce avant chariotage, mesurez en le diamétre et caleculez la
profondeur de passe. Tout en maintensnt le volant pour Eviter gu'il ne tourne,
amener le point zé€ro de la graduation en face de 1'index. Souvenez-vous qu'une
graduation correspond 3 une avance de 0,023 mm et réduit le diamdtre de la pilice
du dounble. C'est ainsl que pour une passe de 0,2 mm, avancez de 4 praduations.

ok %



BASDRIN A 3 MORS CONCENTRIQUES — (Phote 9 - Schémas 1 et 2)

11 est trés certainement le plus pratique de par sa conception 3 fermeture et
coverture simultanBes des mors reversibles. La piice J usiner est centrée

sctoaatiquement.

Srévu pour le mzintien de pl2ces rondes, hexagonales ayant un diamdtre maxi. de
35 == dans le cas de mors montés normalement et Jusqu'd 6B mpn dana le cas de
sors inversEs (schémas 1 & 2).

4n deld de ces dimensions, la pléce ou les mors pourraient &tre £J]ectés & cause
&'on serrage insuffisant.

Les mors peuvent &tre inverzée dems 1'ordre selon schima 3.

1) - Les mors sont numérotés. Desserrer au maximum la couronne B 1l'aide de la
c1& de serrsge du mandrin. Retirez les mors de leurs mortaises sans forcer.
Leur dégagement z'affectue dans 1'ordre suivant ¢ mors ¥° 3 - 2 - 1.

2%} lInverser les mors et commencer par repositionner le mors N° 3 dans sa
mortaise.

3°)— Pousser le vers le centre du mandrin puis vlsser la couronne poutr engager
le mors.

&%) - Lorsque le mors W' 3 est en place, proclder de la mBme manifre pour le
mors HN° 2 gqui sers mont& dans la mortalse sulvante et répéter 1l'opération
pour le mors H° 1.

Contrfler la concentricité.

IMEORTANT : ne jamais forcer en r8insérant les mors. Veillez 3 une propreté par-
faite avant Temontage.

Pour revenir & la position normale des mors, replacer les mors dans l'eordre in-
verge ¢ N® 1 = 2 = 3. proc. yo g

Sensg asrmal

__ I i' .

Echama 1
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POSITIONNEMENT DES OUTILS (schémas 4,5 & &)

En vue d'obtenir une qualit® maximua de finitlon, amener 1'outil de coupe & la
m#me hautéur gue 1'axe de la broche. Pour cela, prendre le centre de la contre-
polnte comme repdre. Pour aligner la pointe de I'outil avec l'axe, otiliser si
néceaszire des cales.

Pour éviter les wibrations et donner un maximem de rigidité 2 1'outdl, wveillez
A ce que la s=illie de 1'outil ne dépasse pas 1,5 fols llepalsseur de som corps.
Serrer energlquement les 2 @crous de fixacion.

* Aprés serrage il est possible que la pointe de 1'cutil s¢ trouve lEgdremont en
dessous du nivean d'alignement avec 1'axe. Dams ce cas, r@ajuster en insfrant
une autre cale.

WONTAGE DES QUTILS A SECTION RONDE

Pour montér les outils 3 corps ronds, déposer les dans une goulotte en "V qui
sera insérée dans le logement prévu i cet effet. Amener le carps de l'eoutil en
bout du parte—cutil et aligner le avee 1'axe de la broche.

Schéma L i

£ ] alignefent

Correot trop Das Trop haut
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L 'wsinage au tour consiste en un enldvement de copeaux & partir d'une piBce
tsornznte contre un cutil fixe. I1 est important que la vitesse de la broche
wrincipale solt adSquate. Elle doit Btre adaptfe 3 la matire et au diamitre 3
wsiner. Des pifces en alu et laitonm de petits diamdtres peuvent 8tre usin@es 3
srande vitesse. Par contre 11 ¥ a lieu de reteanlr une plus petite vitesse pour
tez mBtaux plus durs et de plus grands diamdtres. 5i lors d'usinage de grands
diamitres avec d'importantes profondeurs de passe le moteur devalit caler, couper
‘. imo@diatement ot dégager 1'outil. Régler la profondeur de pesse et et adopter
woe vitesge inférieure.

Par vitesse de coupe l'on entend la vitesse & laguelle la pointe de 1'outil
“sttague” la pl2ce ouw tout simplement la vitesse de rotation de la pigce par
minute:

La rotation de la broche peut &tre calculée d partir de la vitesse de coupe se-
lan la foromple sulvange @

Botation de la broche T/min. = 1000 ¥
D

périaktre constant 3,14

=]
Il

dismEtre de la plé&ce & usiner

=]
il

vitesse de coupe/minute.

Zxemple : pour caleuler la vitesse de rotation de la broche en cas d'usinage

d'une piéce en alu d'un diamdtre de 20 mm et vitesse de coupe de 50 m/min.

W= 1000x3 = 3000 = 796 t/min.
3;14 = 20 £Z2,8

Exenple de choix de vitesse de broche pour les mEtaux suivants

Noobre de Cours de broche selon matériau et diam. de la pifee usinde
Vitease de
MzeErizu coupe Diamétre de la piEce (D), om
efmin.{V)
5 10 20 34
Alliage d'alu. 50 3100 2100 950 50
Laiton ou bronze 50 3100 | zi00 | 950 | 50
Métauy divers 20 11040 650 340 340




SELECTION DE LA VITESSE DE LA BROCHE (photos 10D = 13)

Agsyrez-vous que la machine est blen & 1'arr@t. Retirez le carter de protection
des poulies ef changer las vitesses selon photos 10 & 15 et selon les vitesses

définles cl-avant.

Fhoto 13 — 1100 £/ mn

Photo 10 = 380 to/mo

Pasto 12°= 4950 tedfmn Pheto 15 — 21040 £r/ma
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E=SSAT1 DE FONCTIONHEHENT

4want de démarrer un travail sur le tour, lesisser tourner la machine & vide
secdant 30 minutes environ afin que les pidces mobiles adoptent une bonne
scsition, MEme si wous avez d&j)3d eu l'occasion de wous familisriser par ail-
leurs avec un tour faftes quelques easais sut un morcean de ferraille.

f RECLES DE SECUELTE 3

He saissizsez jamais les pidces en rotation

Protégezs les yeux contre les copeaux et les projections
de lubrifiants

+ Les pidces en cours d'exBcution ne doivent 2tre vErififes
et mesurdes qu'aprés arrét de la machine.

MONTAGE DE LA PIECE A USIKER - (Phetos 16 & 17)

Montage sans contrepointe

Insérer la pil2ce 2 usiner dans le mandrin & 3 mors de maniZre 3 ce que sa partie
gaillante soit inférieure de 3 foia au dismdtre de la pildce. Des pléces trés
longues dépassant de la broche en extrémité gauche peuvent devenir dangereuses
pour les mains ou les vEtements s'ils sont happ€s. Eviter de travailler dans de
telles conditioms.

Monter un outil & charioter # droite dans le porte=outils et aligner la pointe
de 1'outil avec l'axe de la broche. Il est important de lubrifier de temps en
temps la pointe de 1'outil ainsi que la surface usinge, & 1'exception du bronze
et de la fonte. 2paip M9 15

Phato 17
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TOURNAGE LONGITUDIMAT

Le tournage longlitudinal est I1'opération de base du travail au tour.
Sglectionnez la vitesse de rotatlion de la broche principale. Pivotez le commuta-—
teur “auto/menuel” en position “manuel”. Amenez le porte-outils 3 1'extrépité
drolte de la pigce & usimer, régler la profondeur de passe et. faltes tout
d'abord tourner ls pidce manuellement pour vous asaurer qu'ells tourne
librement. Mettez la machine en marche &C amenez au fur et & mesure 1l'outil wers
1'extrémitd gauche en tournant doucement et régulifrement le vernier d'avance
longitudinale.

81 les ponditfions d'usindge ont &t reapectées, la surface est régulifra.
Mezurez: le dismétre 4 1'alde d'wn micromécre ou d'un calibre. Apréds plusieara
passapges en manuel, branchez 1l'avance antomatigue. Tel que recommandé dans les
pages précédentes, assurez-vous gue le chariot ne vienne buter ceontre le mandrin
ou la poupée mobils en cas d'avance automatigue.

DRESEAGE DE FACE (photos 18 & 7}

Usinage de [aces de pléces. Usinage transversal & 1'axe du tour.

En sdaptant le platean circulaire falsant partie deg accegsolrea en option, 11
est prsslible d'usiner jusgu'd un diangtre de 80 m=. Il est Bgalement conseillé
de fairse un exercice €'eassal au préalable. Monter 1'outil & charioter & drodte
et aligner sa pointe avec 1'axe de la broche, Piveter le porte-outils de 2° = 3°
vers la face et gerrez fermement. :

Metire la machine en marche gt usipmer la pidce en partant de san pouttout vers
le centre. Lorsqu'il s'aglc de grandes surfaces d'usinage, la vitessge da rota-
Ciom varie considérablement lotsque 1'outil travaille sur le pouttour et
lorsqu’il arriwve vera le centre. Il eat donc conseillé de démarrer avec des pe—
tites prafendeurs de passe sur le pouttour pour eviter gue le motewr e blague.

LS

Sehfma 7

PiBce usingée

5 ——mam I
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_DE PALIERS (phoro 19)

seider de la méme fagon que pour le tournage longitudinal. D&terminez la Lon-
eear du palier puis amenez la pointe de l'outil sur le pourtour de la piZee.

Placez ie point zéro du vernier gradué dp lravance transversale an face de

L 'index. Rzmenez 1'outil vers Ll'excrémité drolte de 1a piéce et dE&terminer la

) profondeur de passe & 1'aide du vernmier d'avance transversale. Mettre la machine
2= rocte =t avancer 1'outil vers la poupfe fixe tout en rTespectant la longuweur
da palier en vous bagant sur les graduations du wvernier.

TRONCONNAGE = (photo 20 — schéma 8)

Utiliser pout cette opération la lame &t le porte-lames prévug 4 cet effet.
Veiller 3 ce que la saillie da 1"outil soit auwssi minime que possible. ELle doit
Btre tout juste suffisante pour permettre le trongonnage, c.2.d. 1Egérement plus
petite que le rayon de la pléce usinSe, en respectant que 1'angle foraé par
1'outil avec la pidce sofit de 90°.

Ins@rer la pigce au maxisum dans le mandrin pour #viter d'endommager 1'outil ou
lz piEce.

Gehime 3

pigaa
usinde
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ALESAGE

L'opération d'alEsage consiste en un Cournage longitudinal. Phota N° 21

Fhoto H® Z1

Avant de dEmzrrer un slEsege il est conseillé d'effectuer un centrege.
Freoceder de la menidre sulvante

1) meintenir la piZce dans le mandrinm

2) monter 1l'cutil 3 alser dans le porte-outils em prenant soin de 1'sligner
aves 1"axe.

3) sélectionnez la vitesse de broche adBquate.

4) dieccez la machine en route. La vitesge d'avence de 1'outil doit &tre minime,
car méme dans ce cas 11 ¥ & risque de vibration en raison de la leongueur -du

corps de 1'outil.

Veillez & la sertie des copesuX durant le tournage.

Pour mesurer la prefondeur ainsi gue le diam2tre de 1'alBsage, servez-vous

d'un plad & coullsse.
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£ ENTRE POIKTES {photos 22 — 239 -/ schBma 9)

gue la partie saillante de la pléce 3 usiner, maintenue ¢n mandrin 3 mors, &
s ou porte-pinces dépasse gon diamdtre x 3, il est conaelllg de travailler
re—polintea.

L'urilisation du plateau circulalre svec toc permet un travail trés précis, mime
ber pxrrémicés de la piZce maintenue par les pointes.

Four le montage de la pidce entre-polntes, centrer ume ou les deux extrémités &
1"aide d'un foret da centrage avec un angle de 60 °.

fmsérer la plEce brute dans le mandrin et dresser sa face.

Srpager le mandrin de percage {accessoire eén optlon) avec Eoret de centrage
dans¢ Le fourreau de la poupde mobile.

Sibloquez la poupde moblle, avancez la vers la plédece puls rebloguez la..
Sflectionnez la vitesse dé broche approprife et mettez le moteur en marche, puis
gvancer 1'outil 3 1'alde de vernier commandant le déplacement du fourreau.

] Schéma 8

AJF'J‘ Erop petit

0 Smam oormect., iV 0, ham

|
b
o
LL% “trop grand

Apris l'opération de centrage, remplacer le mandrin de pergage par une pointe
{de préférence tournantel.

Nettoyer le trou de centrage et lubrifiez le. Engagez la pointe séche ou tour—
pmante dams le trou de centrage et serrer la par ung avance du fourrsau.

Server suffisapment pour Sviter qu'il ¥ ait du jew, meis veillez 3 ne pas blo-
quer la pidce.

Il sst conseilld de lubrifier de cemps en tempe le clne résultant du centrage ol
il ¥ a risque d'&chauffement par la friction de la contrepointe.

Photo 3

Pointe séche Painte itournante
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Pour usiner une pifice entre deux polntes, retirer le mandrin 3 mors en desser=
rant les 3 vis Allen. Nettoyer le faux plateauw ainsi que 1a broche et adapter 1le
platean circulaire au moyen des 3 vis Allen.
Introduire la pointe fixe pour broche dans cette derni2re. Une lubrification ne
s'impose pas ve gue la pointe tourne avec la pidce usinde.

Photo HO 24 Photo N= 25

L e A= s i,

o, e R T i|:|

Mont AER
Fixer le coc sur la pi&ce dont les deux extrémitds comportent un centrage. Enga-

ger le tourillen d'entrainement dans 1'une des 3 perforations prévues & cet ef-
fet sur le plateauw et amensz ls contre-poupée pour maintenir la pi#ce entre 2
peintes. Lubrifiez de temps en temps le trou de centrage ¢ft& "poupée mobile” en
raison de 1'Schauffement provogué par la friction en cas d'utilisation d'une

ointe E . -
Dt LRE Phsto W2 27

Phato W= 26

Pholn W2 24 Photo N9 28
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- Dégagement de la pointe de broche
wne rige métallique & travers la broche cdtd ext@rieur de la poupéa fixe
er lépirezent jusqu'd dEgagement. Retenez la pointe avec vos mains. Elle

{ 8oit pas tomber sur le banc du tour.

Photo N7 30

—

e P 3 R OB
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ACCESSOIRES (optiocn)

Mandrin 3 4 mors indépendsnts (photos 31 - 33 - schémas 10 & 11)

Les & mors sont tEglables ind@pendamment et permettent le maintien d'une grande
variété de formes 3 usiner, telles que des pléces rondes, carrées ou
irrégulidres. Il assure le maintien des pifces en toute sEcurltd, mais ne centre
pas avtomatiguement la pidce usinfe comme cela est le cas pour le mandein 2
mors. Cette opération doilt Btre effectufe 3 la main.

Pour monter la pigce dans le mandrin, servez—vous d'ung pointe de tragage ou 3
d&faut de la pointe d'un outil afin de dEterminer les endroits et 1'importance
de la coupe.

D&ssercer les mors & 1'aide de la cléd Allen (5mm) =f nettoyer le plateaun du
mandrin. Tracer um cercle sur la face 3 usiner, puis positlonner votre plice sur
le centre du mandrin. Resserrer légérement les mors opposés en vue d'un pré-
centrage puls resserrer l8girement les 2 avtres mors. Le centrage finel est efi-
fectud i 1'mide d'une pointe de tracage placke contre la pice.

Tourner le mandrin 3 la maln et vérifier le débattement entre le cercle tracé
gur la fece d uainer et la pointe de tracage.

2i vous observez un débattement, désserrar un mors et Tesserrer le mors opposé
pour ajuster le positionnement de la pléce.

Lorsgue le centrage est correct, resserrer les & mors.

g

Pheto M9 31

Fhoto N2 33

Paur inverser les mors, desserrez les asimplement 1'un apris 1l'autre jusqu'd dé-
gapgement total, tout en respectant l'erdre pour le remontage.

Serrage de Diam. 2 3 30 #m en mors normalement monts et de 38 3 B0 mm ¢n mors
inversgs.

4u deld de ces dimensions, un serrage insuffisant risqueralt d'entrainar
1'éjection de la piBce ou deés mors.

Schang: 11
Sohéma 10 Schemg 11

s ——

[ =]

i - |

o -
Mors  Inversis

Mors namt -E‘. 2 mormalemant




_gl_

PINCES (photos 3% -38 - gehfma 12 )

Weccomandé pour 1'usinage de précision de petits diamdtres. Prévu pour 1l'usinage
We fiamirres I =2,5 —3-4-5-6-8 et 10 mm avec une finiticn fmpeccable.

s compose d'un porte pince, de pinces de différents diamBtres et d'un mandrin.
so H% 4 Schéma 12
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plipoes de raccord

Mopcage du porte pinces

Wettoyer 1'extrémité de la broche recevant le porte pinces ainsi que le plateau
4= ce dernier. Monter le porte-pinces sur le mez de la broche et fixer ls &
1'zide des & vis allen (3mm). ProcBder au serrage en dlagonsle. InsBrer la pince
S diamitre souhaitd et visser doucement le mandrin de raccord. Ingérer la plice
% csiner dans la pince et resserrer 3 1'alde des 2 leviers d'ablocage.

PRECAUTIORS |

Ne jamais resserrer le mandrin de raccord sans qu'il ¥ ait une piSce dans la

pince et sans que cette piBes agit parfaitement ronde.
Photo 35 Fhoto 36




BOITE DE FILETAGE (photos 3% — 47 /SchEmas 13 et 1&)

La bolte se compose des pidces représentfes par la photo 38 et permet la réali-
sation de différents pas allant de 0,5 & 1,5 mm {voir schéma ¥° 13}.
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“manuel”.

Fhoto HO 38
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Schima 13

1*) = Basculez le levier de commande de vis m#re en position

2") = Enlevez le carter de protection des poulies et insBrez 1'arbre d'embravage
{7) du bloe 6 dans le logement ge trouvant & 1'extrémité gau:he de la vis
=fre. Veiller & un accouplement correct entre la vie mére et l'axe. Fixer
le bloc @ la powpe & 1'aide des vie 3 & pans (schémas)

Photo M2 41
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— Adagter lz console de la boite de filatage (4) sur le plus grand des
paliers du bloc.
Photo HE 4D

4') - DEfinir la combinaison du pas & partir du tableau N® 13.

§5") — Monter le pignon principal A de fagon 4 ce que la vis de serrage vienne
sur le méplat de la broche. Plhiota H® &3

L)

6%) = Monter le pignon D solidaire du bloc de vis mére de fagon & ce que la vis
de serrage vienne sur le w€plat du bloe b.
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7*) - Monter les pignons intermédiaires (B,C) sur la console (photo43) de fagon
& ce qua le pignon € a'engréne avec le pignon D lors du serrage de la wvis
allen (1) avec rondelle (2) bague {3} et contre-&crou (3).

Il est indispensable de laisser un léger jeu entre les plgnons.
Photg L5
P B

8") = Moncter la courroie crante (10) entre les pignons A et B. Pour la tension
de-la courroie faltes coulisser ls comscle et resserrer 1'Ecrou (11)

—zchéma—
Photo MNedd Schiéma 14 AL
: - A i c | P
0.2 15 a0 1h &0

0.25 15 30 20 | 40

0.3 15 3Q 24 | 40

0.35 15 a0 28 | 49

o4, | a5 | 30 ] 32 4o

D.45 15 3Q 6 | 40

9%} - Replacer le carter de protection des courroles

{ Remargue )

Des pas de filétage de 0,2 4 0,45 mm ftableau 14} peuvent &cre réalisés en uti-
1izant des pignons supplémentaires et des courrcles plus longues.
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— g#gler la vitesse de 1la broche & 340 t/min. 11 est méme préférable
d'utiliser le réductevr de witesse (option) permettant une rtotstion de
broche de 50 tfmin.

- Monter un outil de filetage dans le porte—outil, aligner la pointe de
1'curil svec 1'axe de broche et mettez le soteur en marche. Enclencher
1"entratnement de la boite de vitesse en amenant le levier en position

“anto”.

3")- A la fin du filetsge, digager l'outil et arréter le moteur.

{ Remargue )}

L'enbrayage doft rester en prise jusqu'd la finitlon torale du filetage.

") = Ramensr 1'ontil dégagé dans sa position de départ en inversant le sens de
la rotation. Arréter le moteur.

5°) - Réengager 1'outil pour ume nouvelle prise {régler l& copesu} puis
réenelencher le moteur dans le sens de rotation normel.

£°) - REpiEter les gpérations 3 & 5 jusqu'i 1z finition du filetage aux cotes
désirées.

Filetage '8 gauche

Dang ce cas l'ootil avance de la gauche vers la droite. Le sens de rotation est
rétabli par 1'adaptation d'un pignmon internédiaire(8) entre les pignons C et D

Schéma 19
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bl B
.i.uudilllld-n;brl

i

]
d=mgdA b
L

e B
Daptt ol BT

L

|

ngw




B oo

REDUCTEUR DE VITESSE (photes 48 — 52)

Ce dispositif permet de réduire la vitesse de la broche & 50 t/min. Dans de noo-
breux cas, une petite vitesse facilite le travail, notamment lors de filetages,
et augmente le couple moteur pour les usinages de métaux plus durs.

Le dispositlf se cumpnse deg &lements selon photo 48 .
Photo H# 48

EXE

i

REdusteur
ooulie

‘@
o

= —~pignomn

g

Vis @allen

Montage du réducteur de vitesse

1®} ERetirez le carter de protection des courrsies ainsl que les 2 courrcles de
tranzmizsion.

2°)- Retirez la vis de blocage de la poulie de broche. Retirez la poulie en la
tournant deng le sens inverss des aiguilles d'une montre. Phota 43

Uhintol HT-44

3%) = Eplevez la bague de butée.

4%y = Coullsser le pignon plastique sur la broche en tournmant la partie saillan-
te vers la poupfe fixe. Photo 50,
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5%)°— Bemonter la poulie de broche. Ne serrer pas excessivement l‘Ecrmu de Eixa-
tion pour Eviter de fatiguer le palier de broche. Avant gerrage presser

OT— 1égérement le pignon et la poulie contre la poupe fixe. APEES gerrage wé-
5, rifier gue lz broche tourne librement.

5%} - Aprés avolr congervE un certain jeu au pignom (1) et 3 1'axe d'embravege

(2) fixer le réducteur & la poupfe fixe & 1l'aide de vis & & pans sur la

gauche de la broche. {photo Eljﬂh&tn qo o

7°) = Croiser la courroie ronde entre la plus petite des poulies moteur et la
da poulie (3} de r@ducteur. {[pheto 52)

Fhoto HS 52

8%) - Lubrifier la vis sana fin et refermer le carter de protection dea poulies.

9%y = Varifier le =zens de rotation de la machine. Si 1'avance du chariet ne cor-
= i respond pas au seéns de rotation de la broche, reouvrir le carter de pro—
tection et repositiomner la courrole en vue de faire correspondre le gens
de rotation de la broche avec 1'avance du chariot.

[ Bematgue )

Ltutilisation de ce réducteur ne nécessite pas 1'empled d'une sutre courrole de
trans=ission.
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{ TABLE DE FRATSAGE VERTICALE )

Grice & ce dispositif vous pourréz trensformer votre tour en une vérltable peti-
te fraigense.

L,a Fraise est malntenue dana le mandrin tandis que la pifce & usiner est & fixer
dans 1'écay, luil-méme adaptable sur le charict constituant la tabla. Lz tahle de
fraisage se compose des Eléments selon photo 53.

Photo = 53

Montage du dispositif

1°% - Insérer lea 2 Ecrous carrés (4) dans les rainures en “T" du chariat
transversal.

2%) = Introduire le pivot (8) du digpositif dans 1'alSsage du chariot.
Aprés avelr mis la table de fralsage 5 l'E&querre avec 1'axe longitudinal du
banc, gerrver les 2 wis allen (7) photos 54 et 55.

Photo H? 5 hoco s ERE

Alésagel
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Sosérer la fraise dans le mandrin 3 sors ow dans le porte-pince. Servez—
wows du porte-pince avec pince plutdt gue du mandrin, pour des usinages

orfcis et dans certains cas pour une raison de sécurité.

- Pixe 1'Etan rBEf. 50.3442.003 dans les rvailnures en "I7 du coulisseau.

-~ I1 est possible de pivoter la table par rapport & 1'axe loangitudinal 1
i'zide des 2 wig allen. Ddspositif &guipé d'un rapporteur d'angle compor-

tsat des graduations jusqu’d 457.

fraiser, faites tourner 1l'outil et déplacez la pidce.

Silecrionnez la vitesse adéguate et mettez ls machine en route (sens normal de
sorarion). Déplacez la pi2ce 3 1'aide des verniers d'avance du chariot (el

#'avance transversale (g) et d'avance de la table (e).

La vis de blocage {10) permet le réglage du coulissesu vertical 3 1'angle
ﬂlirﬁ- Fhoto hE ’
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{ DISPOSITIF A TOURNER COKIQUE )

Montage du dispositif

(i 1"} = Démonter la tourelle pﬂrtﬂ-ﬁucils standard en dévissant 1'Berou central
wuni d'en Ecrou carcé 3 sa base en la coulissant dans la raiaure en "T°

chariot.

2%) - Ins@rez 1l'Gcrou carré (V) dans la rainure en 3 o
Introduisez ensuite le pivet (8) du dispesitif dams 1l'al@sage (9) et se
ror 1'&cron de fixation [5). Photo 58

j Pivot

3 )} = En désgerrant l‘Ecruu 03] i1 est pnasible ﬂe pivoter le dispositif pour
tournage de chnoes, avec une ‘avance de 45 mm. AVEC rapporieur d'angle coz
portznt dee gpraduatfions jusqu'd 457 de part et d'autre du point ziro.

Fhgla M2 57

{ PRemarque

=

En avancant le porte—outil, veillez 3 ce qu'il ne
dépasse pas la glissiBre en queuwe d'aronde, sans
quot la vis d"avance se dévissersit.

4%y = Pour le taurnag& de cﬂne servez-vous des vernlers (4) et {(6).
58 Fhoto H® B2

Viz de dernion
serrage
des outil

@ Coppsda

r',dlannsl Wl

Vis de fimation
et percettant
Lo pivolomaont
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Accesgolre trég urile pour trongomneér et percer une piéce longue ou dont le dia-
mitre est supérieur ap passage de la broche, permettant d'éviter les vibratieons.

La lunette peut recevolr des piéces jusqu'd diamétre 40 cm.

Photo: N2 EQ

Ueildisation

l:} - Serrez légdrement la piéce & usiner dans le mandrin.

Phata W2 81|

Az L

2°) - Pasgez la lunette dans la pidéce 3 usiner en la plagant aussl prés que pos—

sible du point 3 usiner, puls Ffixer la au hanc.
Pour des travaux de centrage, positionmez la lunette au centre de la

piice.

Fhoto HY 5% Photo HY 63
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3"} - Ouvrez les mors de la luneite et ajuster la pidce & ueiner en tournant ma=
nuellement le mandrin, de fagon d ce gque la piZce solt prise entre les 3
‘mors. Resserrez les mors.

Fhoto N5 &8

47) - Aprds avolr aligmé la piee avec 1'axe, serrez fermement la mandrin 1 gors.
La pression des 3 mors de la lunette doit &tre telle gu'lls effleurent
seulement la pidce en rotation. Elle doit néamnmoina gtre sulflizante pout
gviter leg vibrations. Ils ne dolvent en aucun cas exercer une pression
sur la pléce, afin de ne pas en endommager sa surface ou de la fredner at
de ce fait surcharger le moteut.

5%) = Les mors (1) ainsi que la surface de contact de lz pidce sont & lubrifler
avant et durant 1'usinage. ;

ATTEWTION

La pice prise dans la lunette deit %tre parfaitement ronde et sa surface doit
ttre blen lisse. 51 cecl n'Btait le cas, effectuer un pré-usinage & 1'endroit od
les mors viemrment en contact de la plZce.
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{ DISPOSITIF D'AVANCE AUTOMATIQUE ) Photo 65 = 69

Phota % &5

@
@

HonLage

17} = Poussez le commutateur de commande de wvis m@re en position "manuel”. Reti-
ver le carter de protection des poulies (9).

Tntroduire 1'axe d'embrayage (2) du corps du dispositif (1) dans l1'alBsage
se trouvant 3 1l'extrémité de la vis mére (photo B&]

Photo N2 &8

2%) - Vérifier que la poulie H"3 courne librement. Fixer le corps du dispositlf
{1} & la poupde fixe & 1'aide des boulons (4) et de clé hexagonale (&)

51 une guelcongue résistance devait se faire sentir déaserrez la vis puis

Teasarrez. Photo.S?

oo N9 87
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3%) = Monter la courroie (5) sur la poulie de renvei et le plus pecit &tage de
la poulie de broche (8.

PHoto 68 : montage des courroles pour une avance duo chariot de la droite vers la
cauche avec une votation normale de la broche.

- Photo H? B2

Photofgg ¢ Montage des courroies pour une avance de chariot de la gauche vers la
droite avec une rofation normale de la broche.

4%} — Fonctlonnement

WMettez ia machine en route et enclemchez 1'avance antomatigque permettant
le déplacezent du chariat. Débrayez 1'avance pour revenir en avance
manualle.

{ Remarque }

En avance automatigue, veillez 3 ce que le chariot
fe hute dans le mandrin, les poupBes fixe ou zobile.

I1 n'est pas possible de déplacer le charlat maniellemant
tant que l'avance automstigue est enclenchée.




COLONME DE FRAISBAGE - REf. 50.3430.003

Cette colonne est particulirement adaptée aux operations de fralsage un peu
plus complexes. Congue 3 pouveir 2tre fixfe aisément & 1'arridre dy banc du
touT -

Hontage

Pixezrla colenne (b3 & la semelle (&) prévue i cet effet sur la face arrigre du
banc du tour. Visser 1l'ensemble 3 1'alde de 2 boulons. Avant de serrer les bou=

lons assurez-vous gue la colonne (b) est de niveaw avec la base de la gezella.
Thoto NP 70

(Photo70 )}

Mize en marche eb arrét de la broche

1) L'alimentation &lectrique doit &tre conforme i la tension mentionnée sur ls
plaquette.

23 Amenez le commutateur en position I pour la mise en marche et en position O
pour arréter la broche.

Choix da la vitesse de brochs
Duvrez les vis (d) du carter de protection des courroles {e). Relevez le carter
or réffirsz—vous au tableau des vitesses y figurant & 1'int@rieur {photo 71).

Pour le positionnement des courrcies réffres—vous 5 la photo
Fhoto N2 71
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Vitpsse de la broche adaptée au dismitre de 1'outdl et de la pléce 3 usiner.

Diam. de l'ootil Métaux divers Almminiue Flastigque
- 4w 1710 2500 2500
4 - 10 mm 910 1710 1710
10 - 20 mm 540 780 780
20 — 30 mm 280 280 280
30 - &0 mz 280 280 280




shoto N° 72 = 280 tr/mn

wt
s

Thofo HY 73 = 540 Erdmm

-85 -

Photo H® 75 = 910 £zl

Phota N* 77 - 2500 tr/mn
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Lore du chengement de vitesses la broche doit &tre & 1'arrdt.

Pour un bon choix de la vitesse, référez-vous au tableau de correspondance de
diamdtre de coupe et de vitesse. (tableau ¥° 3).

Pour la définition des condicions d'usinage, tenir compte du type d'outil et du

matBriau usiné.
Les vitesses et les avances les mieux approprifes sont néanmoins déterminds au

fur =t 3 mesure par 1'expiérience.
Elles sont Sgalement en Etroite relation avec celles du travaill au tour.

FONCTION DES DIFFERENTES COHPOSANWTES

1} La vis de blocage (f) sert & fixer 1'angle latgral aingi qu'd 1'avance
verticale,

2} La vis de blocage {g) sert & fixer 1'angle vertical. En desserrant cette via,
et en inclinant la téte, il est possible de percer gn angle ou de fraiser un
chanfrein, etc.

%) Lz vis de blocege (f) sert & fixer le fourreau de la broche.

4) L'avance du fourresu de broche est sssur@e par le levier (1). Une &chelle
graduie permet de déterminer lz profondeur de coupe. :

En désserrant les houloms (f) et (g), retenez la tZte avec vos mains.
Photo T8 :

R T
R :
QUTILS DE COUPE

11 existe différents outils de coupe pour le fraisage et le pergage, tels que :

1L} Fralse en bout : fralssge en plan et de rainures

9) Fraise pour Tainure en “T" : fraisage de ralnures em "T"
3) Foret de centrage : poutr le centrage avant fralsage.

&) Foret h&licoIdal : pour Cous peErgages

5) Scie circulaive : pour le fendage duo métal ou Crongonnage

PHace 79 ; Fhoto MN* 79
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FIXATION DES QUTILS

Ci-aprés les différentes méthodes de fixetion des outlils en travaux de fraisage.

Porte-pinces

1) 3 pinces standard, 6 mm, 8 mm et 10 mm sont fournies avec le porte-pinces
REf. 50.3432.003, Insérez la pince dane 1'8crou. Visser 1'&crou sur la broche
Ke serrez gue manuellement. Schéma Z1.
bes pinces de 3 =m et & m= sont Egalement disponibles en option.

2) Insérez 1'outil de coupe dans la pince et resserez i 1'aide des 2 clefs.
Photall
Ne jamais serrer 1'@cron sans y avelr insérer un outil sans quol ls pince
rizquetait une distoralon.

Schéma 21 r
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1) Pout extraire la pince de 1'&crouw, servez-vous de la tige méralligue permel-
tant le dégagemsnt de la pince, fournieavec cet epsemble. Photo 8l

EhFP o - | —
R E T 4

Mandrin de pergage

Le mandrin de pergage véf. 50.3433.003 a une queve cylindrique de 10 mm.
insérez la gueue du mandrin dans la pince de 10 mm et verroullles 1'epsanbile el

que décrit plus haut,
Tixar lee forets dang le mandrin suilvant 1s pratique wsuelle. Pheto &2

Photo M* &2
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Arbre porte=fralses

1) L'arbre porte-fralses v&f. 50.3441.003 permet 1'zdaptation d'une scie circu-
laire pour une fraise de cAté., D'un dizmitre de 10 mm, cet arbre devra Egale-
Gent 2tre utilisé en combinaison avec la pince de diamétre 10 mn mentionnEe

plus haut.

3% pixer 1'outil sur 1'abre 3 1'aide de la bague et de 17fcrou. Puis insérez
ie levier de blocage dans la perforation se crouvant sur l'arbre et resgerrez

1'&crou avec la clé. Schéma 22.

Note Assurez-vous du montage correct de 1'outil afin gqu'il corresponde au sens
de rotation de la broche. Schéma 22

¥ATNTIEN DES PIECES A USIKER

1) Mandrin -
Fixez la pléce 3 usiner, soit dans le mendrin 3 mors ou & mors. Le mandrin

peut 2tre aisément fix€ sur le chariot transversal griceau faux-plsteau
ciFL 50, 54580.003 (Photo B3

2) Etan L - i s o
Les pikces peuvent 8tre maintenues dans 1'Etau r&f. 30.3442.003. Pour ce fai-

re, contez 1'Etaw sur le chariot tranaversal du tour. Fhoto 84

FPhoto N* 84




Montage de 1'Etau

a) Honter 1l'&tau solt sur le chaviot transversal du tour, soit sur la table
de fraisage. Fixesz—le su moyen des boulons et fcrows prévus 2 cet affet.
Ne pas forcer en serrant afin de permettre de 1'ajuster ultérieurement.

Ej Monter un comparateut dans 1'arbre porte—-freises de £agon 3 ce que

1ty enregis:ruur du comparateur viemna en contact avec les mors de 1%Etau.
Bhoto N® 85

=
¢} Déplacez le chariot de la gauche vers la droite pour obtenir une lecture O
sur toute la longueur.

d) Lorsque 1'&tay est correctement positionnd, serrez fermement la vie de
blocage. I

2) Faites un dernier contrdle & 11aide di compEratedr pouUr VOus 3SSUTer que
L'&tau n'a pas bougs.

Brides de fixation:

Placer la table de fraisage sur le chariot transverssal du tour. Insérez les
brides de fixation r&f. 50.3443.003 dans la rainure en "T" de la table de
fraisage en vue de fixer 3 la pléce 4 usiner. PhotoN® &6
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USIKAGES

ey

Fraisage en plan

Pour le dresssge d'un plan, utilisez une fraise en bout. Suivant le surface i
usiner ot le diamdtre de la fraise, il sera nécessaire d'&ffectuer plusieurs
passes.

11 est conseilld d'utiliser une t2te d'slésage v&f. 50.3443.003 pour obtenir
un £inl impeccable. Le diamitre de la tBte d'alBsage peut gtre ajusté. I1 est
importsnt que la vis de blocage (h) soit serrée Energiquement aprds ajuste-
ment [photo BT}

11 est ghnéralement nécesssire de lubrifier 1'outil durant 1'usinage.

e i,

Photo N7 &7

Rainurage o - e :
Pour cette opéretion utilisez une fraise en bout. L'utilisation simultanée du
dispositif d'approche fine réf. 50.3431.,003 (k) Eacilite congldErablement les

opératicons de fraissge. PHotoSd

Photo M* 88

3) Pergage

Utilisez le mandrin rv&f, 50.3433.003.

Pour obtenit un pergage précis, effectusz toul d'abord un centrage 3 l'alde
d'un foret 3 centrer puis procéder seulement sprés aw pergage lu ~méme .
Servaz=vous de 1'&chelle gradude, comportant des graduations & 1 m=.

Pour percer un trou borgne, désserrez la vis {1) de 1'Echelle gradue et ré-
gler v la profondeur de percage souhaitée. Puis rebloguez la wis (1).

De cette facon 1l est possible de percer avec précisicn une profondeur
déterminge. Photo N®ED -




4)

Fendage
Utilisez une £raise en hout.

La photo ci-dessous illustre bien cette opfration de fendage. BBglez la vi-
tegse & 340 trfmn. Une plus grande vitesse est d2conseill@e wu que la vitesse
périphérique de la secie ¢irculaire serait excessive.

Durant l'opération de trongomnage survelller attentivemant l'avance. Une
avance trop rapide ferait caler la machine et risgquerait d'endommager
1'outil. De méme en cas d'une avance trop lente 1'outll risgquerait de

&' Emounsser. = = e

FPhoto N7 9D

Changement de courroies
Apres une longueur pericde d'utilisation il est conselllf de remplacer lesg
courroies afin de regagner une performance optioum de la celonne.

Dégserrez les vis du moteur (m} 3 l'aide de la clé Allen. En domnant un peu
de jeu aux poulies et en relevant le moteur, il est possible de retirer et de
repositionner les courcles aisément. Fhoto N°91

Photo MN*31

{ APPROCHE FINE VERTICALE )

L'utilisation de l'approche fine verticale permet une avance verticale priécise.

Elle comporte une &chelle gradufe avec des gradueations & 0,05 mm. Un tour de wva-
lant correpond par cons8quent 3 une avance vertiealsde 1,5 mm. {Photo N °%2)

Photo MN° 92




Hontage

1) Le dispositif d'approche fine est i monteT sur le ¢8té gauche de la t&te de
fraiszage. L'axe d'esbrayage (¢) du dispositif est & engager dans 1'alé&sage
prévu i cet effet sur la tére de la colonne.

Lors du mentage, veilllez 3 ce gque 1'axe d'embrayage soit bien dBbray® (tournez
1'axe d'embravage vers la face extérieure du dispositif).

2) L'approche fine verticale est fixfe 3 la tate 3 1l'alde d'une viz (d).
Serrez la vis doucement 3 1'aide de la clé Allen. En mafintenant 1'axe
d'embrayage débrayée, tourner le wvolant (b} du dispositif pour contriler ai
le déplacement s'effectue bien librement.

31 une gueleongue résistance devait se faire sentir, désserrez la vis, ajuster
légdrement le dispositif et resserrez la vis en velllant que le volant {hb)
tourne librement.

3) Pour embrayer 1'avance de 1'approche, tournez le wolant (h) et pressez simul-
tanément sur 1'awe d'embayage Jusqu'd snclenchement. Photo N793-04 -

FPhoto M°54

Phata N*23

4) Pour débrayer 1;a?an¢a, 11 suffit de relfcher 1'axe d'embravage (c). Il est
possible maintenant d'avancer la broche & 1'aide du levier (e].

{ APPAREIL DIVISEUR )

Pour la réalisstien de divisions, utilésez le dispositif de divigion.

Un disque 3 48 trous est fourni d'origine avec le dispositif. Des disques a
30,36 et 40 trous sont disponibles en optien.

Les valeurs des divisiona sont indiquées en tablesu &.

Photo M98
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Tableau N° 4
Bisun Divieions
30 2 6 | 10 15 30
=
36 2 & 9 12 IE'" L
&0 Z g _lﬂ 20 &0
48 2 & | 8 12 la 24 438
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Montage du dispositif

1) Hontage sur le bane (Utilisationm verticale)
Engager la rainure en "V" (£) du dispositif dans la glisslére du banc et
fixez le par un boulon (1), rendelle (m) et Ecrou (n). Phato N" 96

Photo N"96

2) Montage sur le chariot transversal (Utilisation horizontale}
&) InsErez 1 Borous {d} dans 1z rainers en "T7 du chariet et fixer lz platean
(f) -photo 937= en resserrant les 2 vis (1}.

Photo MN°37T

b} Montage sur le chariat transversal (Urilisation verticale)=Fhato S8
Tnatrez | vie (d) dans la rainure en "T" du chariot et fixer le digpositif
3 1'aide d'un boulon (k) et rondelle {m) dans le dégagement préva sur la
cBté du dispositif.

Photo M793 .

Fonctionnement

1} L'adaptation d'un syst2me de serrage sur la broche du dispositif est ldenti-

" gue & celui du tour. Il est par conséquent possible d'adapter au cheix, le
randrin 3 mors, 4 mors ou lo platesu circulaire. Pour le montage de ces
accessoiraes, réffrez-vous aux paragraphes correspondants dans le manuel.




2} Pour procéder aux divisions, desserrez 1'Zcrou de blocage (p) et faites ef-
T fectuer manuellemsnt un tour au mandrin. Phote 99
Un déclic se falr entendre 3 chaque division. Repérez le trait de division
souhait® sur 1'&chelle graduge (g) =t verrouillez 3 1'aide de 1'Ecrou de blo-

cage {pl.

Photo N9

[ IMPORTANT )

Durant 1'usinage vErifiez que 1'&crou de blocspe (p) de
1'appareil reste bien serré.

L'&chelle graduée (g) est &talonndsd 360" et comporte des graduations de .
Le disque gradué peut Stre tournd manuellement et positionné & 1'endroit

souhaité., Phote 100

Photo N*100

Changement de disque d trous 4
Pour changer le disgue (£} il suffit de dévisser la vis plate {g) & 1'aide d'um
tournevis en meintenant 1'axe d'embraveage (h) visg@. La vis de blocage (p) doit
trester serrée afin que 1'axe d'embraysge (h) me pulisse se déloger. Insérez le
disque en tournant la face comportant une perforation frais@e vers 1'extérieur.
Fhota 101

Fhotoe N°101
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COLONWE DE PERCAGE ré&f. 30.3440,003

La coelonne de pergage est fixde au banc du tour de la méme fagon que la colonne
de fralsage. Il n'est cependant pes possible d'effectuer des travasux de fralsage
gvec la colenne de pergage.

Caractéristiques technigues

C.E_‘paﬂitﬁ: d& ‘pE‘_I‘I;_E_EE.qq...".‘. ----------- i+|-|.ﬁ,5- . ma‘ﬂi-

Course verticale de 14 BEOCHE...sssnsss 255 mm

Meavensnt LafBrakl.  iviorrosnannunenss R

Cone de Broche. .eeeeeaasins e e i Jacobs H°1

ey e h R e A i L el e e R 230/240v = 50 Hz— 110 W

Vitessd vus v wminis e e T m e i e e e sB50/1150/1550/1700/2300/3100 tr/mn
(4}

Veraion Haut=VIitesse . srraeasionnss erears? witesses B.D00 et 12.000 tr/on

ENTRETIEN ET REGLES DE SECURITE

1) REGLES DE SECURITE

Malgré ses dimensions, le tour ML 210 reste une machine pulsgante qui sera d
uriliser en respectant les mémes rdgles de sécurité et de prBvention que cel-
les $e tapportant aux plus grands tours.

L'obsarvation de ces régles wous permettra une utilization slze et sans
danger.

. He jamais porter de gants en effectuant des usinages.

Attention aux vBtements flokttants, cravetes, manches de chemises, bijours,
cheveaux longs.

., Enlavez les copeaux aveéc un pincezu ou uneé balayette.

. Le port de lunettes de protection eat vivement congeills.
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2) LUBRIFICATION

Une Ilubrificsrion régulifire aprés emplol du tour prolonge la longévéité et la

précision de votre tour TOYD.
Les copeaux doivent #tre soipgneusement enlevdés du bane, des glissiéres et des

surfaces usinées du tour.
Aptds un nettoyage minutieux, passer un chiffon imbib& d'huile sur la

machine.

¥e pas graisser les pouliez ou les courroies qui seont & nettoyer avec un
chiffor sec. =

Eefarez=vous aux schémas 23 —-24 reprBsentanmt les endroits 3 lubrifier.

_Schémaz 23

i —

Schéma 24
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