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VERITIFICATTONS

b

AEFFECTUER POUR
EVITER LES INCEDENTS

Verifier que le branchement des moteurs corresponde a
1a tension d'alimentation .

Contrdler que la tension des embrayages corresponde aux
valeurs indiquées sur le tableau ,

Stassurer que les courroies sont convenablement tendues,

TOURNAGE_IMPARFAIT ;

Si la surface de la piece présente des rainures circu-
laires, vérifier¥*¥que la barre des commandes des avances soit bien
centrée en rotation,

*que le roulement avant de la broche n'ait pas un
Jeu excessif, |

sinon, effectuer le réglage comme indigqué plus
haut,

*que le chariot appuie complétement sur les glis-
siéres -Planche n°® 9) -

Sinon, régler les lardons .,
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EXECUTION DES PAS SPECIAUYX
W R T IR T T T e T

L'exécution des pas spéciaux est possible en calculant le nombre
de dents des deux engrenages extérieurs, menant et mené .

Z 1 = nombre de dents du menant

nombre. de dents du mené

N
N
it

pas spécial a exdcuter

d
|}

pas normal indiqué sur la plaque

*J
N
H

2 = rapport des engrenages extérieurs
Pour les filetages métriques et modulaires, employer la formule :
2.) o P 1
Z 2 © * o

Filetage en pouce (1 filet pour 1 pouce) employer la formule :

Z 1 P 2
Z & < P 1

Exemple : pour trouver le pas de 0,6 mm :

Z1 _0,6 0,6 x 100 = 60 au menant
Z2 0,5 0,5 x 100 50 au mené
N OTA ¢

Les leviers devront toujours &tre en position du pas normal choisi

pour le calcul ., Dans notre cas, les leviers seront en position :
METRIC-D~-M-1 |,

| Page 10
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REGLAGE DE LA POUPEE POUR ELIMINER LE TOURNAGE CONIQUE

L R e e T Y ]

A ) Si durand le tournage sans contre pointe on obtiend wun cylindre
d'un diametre inférieur vers la poupée, pour le réglage il est néces-
saire de débloquer fig. C et débloquer les vis .

Ensuite bloquer la vis fig. B.

Cette opération effectuée, bloquer les vis fig. C ensuite la
vis fig, B .

B } Si au contraire, le diametre serait inférieur vers la contre
pointe, débloquer les vis fig, C et la vis fig. B, ensuite blo -
quer la vis fig. A.

Le réglage effectué bloquer d'abord les vis fig. C ensuite la
vis fig ., A.

[PL. N4
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REGLAGE DE L'EMBRAYAGE DES AVANCES

e i e R P R R A e —

160
2°
30

Lo

Enlever le couvercle de protection

Dégager la languette (2)

Bloquer légerement la bague n® 3 faisant en sorte que
la languette (2) soit rentrée complétement dans son

nouveau logement ,

TPSSayer la machine a4 l1'effort, et si le réglage ne s'a-

vérait pas suffisant,

répéter l'opération .

PL, N7 |
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TELEFAX

e AP

FEOM —Wﬁce Entretien - TO:
Té1. Jermmed - HRONGS .

Fax. hgne dwecte . FENESRNES . CO:
++=3SAGE REF : | - Y/EAX N°:

N e A4 4»» 33

susJecT:  Commande n° Service Entretien.
on‘(amaum G,ManAuL Tour ECLHEC EL 235.200
v° 2So13. B

Monsieur, Madame,

Syite notre entretien téléphonique du ~, nous vous prions
de bien vouloir enregistrer la commande citée en objet, pour !

e . 435, 48 AT

il
il

de 6

- Délai : | | j[(’jh?ﬂ' wp?d;glgl ﬁ/f'? PM%

- Livraison :

- Pajement :
Pour matériel et facture recus au plus tard le 25.

,,_Remerc1ements et salutat1ons

H EOLL-LC- N“?S Se.&mu. Gmbm e e e

Service Entretien.
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RIFICATIONS GEOMETRIOUES - NoRMES | {i77] Toun: VERN!ER

'Erreur'e rnTh
; ioliem Ccmsm;u-e

Schemas | Objet de la mg#ut‘e_ |

Parallélisme des glissidres 0,01

| T usqud. 50
du chariof A un plan 1 0,015
| de S00&1m
vertical passant par la ¢ 0,005
1xgne aas peinxes | bar = gupdl
_ o Rax. 0.0}
'Parralléliamg des glissiéres (/
de la cnntre-poupée A celles | 0,02 G etd
du chariot
0,01 ok
Faux rend du clne extériewr 0,01 | J.of
Faux rond du cBne intériemr 0,01 & s
_ i
Déplacement axial sous pres-|
sion constante de la broche 0.01 ﬁ%“i
de poupée, 4l aux wvoile des d
roulements,
Faux rond de 1'axe du loge- :
ment de la pointe=vive | eﬁps#,x
Meguré en A C,01 o,
. MeswréenB | o2 |t
Parallélisme de 1'axe de la
broche aux glissidres du ¢h;
riot
a) Dans le plan horizontal
b) Dans le plan vertical

Parallélisme de 1'axe de
llextérieur du fouwrreau

34 la glissidre du trainard 0,03 ‘1:96,.

a) Dans le plan horizontal 90'

b) Dans le plan.vertical ’8’03 & ol
sur 300 {
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ERIFICATIONS GEOMETRIOUES 3SME% | (7] rous: vernien

Schemdus

Objet de lo mesure
?aral-léiim des Qiissiér;as
da chariot A un plan

vertical passant par la
ligne des pﬁzﬂtes

e = ’*l-ul: I e b

Parrallélisme des gliasidres
d2 la contre-poupée A celles | 0,02

dn chamiot

= .iﬂt@m

1Erreur e

mm

}5‘1 -

jusqud 50
0,035

de S00&1m |

v 0,008
Dat B8 !u el

|

Faux rond de la pointe

Parallélisme de 1l'axe de 1la
broche aux glissiédres du cha
riot ¢

a) Dans le plan horizontal
b) Dans le plan vertical

Parallélisme de 1'axe de
llextérieur du fourrean
3 la glissiére du trainard
a; Dans le plan horizontal
b) Dans le plan vertical .

“u-i'ﬂ?a

vive o,
e _--——d-—-—--_h_-__—__—
T |
Faux rond du clne extérieur | 0,01
Faux rond du c8ne intérieur | 0,01
Déplacement axial sous pres- | |
sion constante de ia broche | 0.01
de poupée, 4l aux ?Dlle des |
roulenents.
Faux rond de l1ltaxe du loge-
ment de la pointe=vive
Mecuré en A i 0,01
Mesuré en B 0,02

Conswuﬂﬂfﬂ

|

snr 300



)

B VT TR T RN e YT BT Ll
A I

Objet de la mesure

| Erreur en mm. §

ﬂt’m‘m [ P e ¢ et PR AR Y TR AT e A T U T W AT B

AR GO W BT e i TN A 0 G I TP A . 7 | T BT M o 2075 5 - e s BV B v, et

_?ﬁréilélismﬂ.d& l*ake,de

logement de la contre-Pointe

A la glissiére 4u trainard

a) Dans le plan herizontal - 0,02

sur 300
b) Daps le plan vertical + 0,02 |
B __SHI‘ .JOO

Différerce de hauteur entre

la pointe vive et la contre

Pointe + 0,02 '
- N et s et e cn e s R
L S—— P |

Parallélisme A 1'axe de la |

broche du déplacement longi- | 0,02

tudinal du chariot porte = sur 300 ’

outil
I — | E—

Perpendicularité & 1'axe de |

la broche du déplacement - 0,02 |

transversal du chariot porte |sur 300 ;

outil,

i

l Le signe + indique le sens gauche.- .droit

NJ
! v'e._F“Fi AT]OND F’RATIQUES { avant-arriere, bas-haut, en se plagont fac
abmchme Ia pou ee o uche
rm* O, A - .+. - N R it 5 u;.t.u.m s T .
% —— 0 % Les yertées usinéez sont i
¢ A e rondes 0,01
e e .
E _!dahi&.”.:i]:"“ o i Les portées usinées sont
: o~ - : ¢ylindriques 0,04
§ - = rm— ﬁﬁayi en B, A=Bx= 114 HP, sur 300
pEas oo ’
'''' Leg portées usinées sont “ LS -
| | - de 300 J
cylindriques 4 600
0,04
D = 1/(8 L de,GOO
- 1 a im
La face dressée est plane 0.02
lterreur egt en greux £
Seulement . sur 300 '
L=1/4 HP Maxi. D= 1 HP me sur &
sur D
fabrication: verifie le: Par

Observahions:

l N d»

- TOURS VERNIER|2/2]
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DIMENSTIONS

Hauteur de pointe sur 1a DaANC seescesseeomm
Distance entre pointes .ecceesescesccesess. mm
Largeur du banc tevsesesesnveoensesesnanses s ol
Di&métre admis sur la banCn-.-;--iiiiitinmm
Diamétre admis sSur 1e chariot.ceeeessees . mm
Diameétre admis sur la lunette fixe ,....,.mm
Diametre admis sur la lunette mobile ....mm

P -t

o
E
a

H

Largeur ®PeerNsscs PN ssssenesssase s oM
Hauteur du Tompu Al DANC s eeecevscocesoss mm
Maximum diameétre admissible sssevseocvs s oI

Diamétre du roulement avant .eeeececeesesomm
Diametre de passage de DIroChe eeeeceeessomm
Nez américain standard ee e re PP OGEOEILOLOIOGTR TS
Cdne du mandrin ¢eveseserssseccssccsessessTM
Cone de la contre pointe ceovessvessscesCM
Nombre de vitesses S es e eROOIROIEOETSEOIBRNOROIETS
Gamme de vitesses S0 GO P IPLOLIOEOEBRIOEBEORBROEEOSES

=
O
z

O I I O O

LVANCES : ( Sans changement d'engrenages)
- Avances longitudinales et transversales
- Gamme des avances longitudinales ....ceee
-~ Gamme des avances transversales .ceseceees
- Diamétre de la wvis Mére tecessseevesoacs s o I
- Pas de la vis mére Cecesvsessesvrsessnos s s o lilll

JILETAGE : ( Sans changement d'engrenages)
- Filet métrique S5 PSP PRPINRBEOEDEEBOEOEOENIOETSLTS
- Filet module ® 9 ¢80P OPDELEIEOIPOEEIIELEETOEOES S
- Filet Witworth Pe s s s st sRsEsETOISOEROIEOIOILERTNGY
~ Filet diamétral pitch (avec changement
d'uan engraenage )!iltit'..lliit'!l-iliiiil n

BB

NTREPOINTE : :
- Diameétre du fourreau tTecoeceverscsennssae s oliill
- Course du fourreau *r e ssreesrevssncesae e ol
e Cﬁne du fourreau i-otio.n:tn.c.ttitntaunncn

UISSANCE :
- Maximum absorbé ® 8 8800 00 G TP BIEOTROEOESOEOEOSNGSE

230

1.000

460
280

600

20

250
1.500 2,000
330

500

320
140
130

250
110 |
700

QO
N\D

60
180

ou 10 Ch,
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PLANCHE N° 2

1

o~ vt & W NN

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

ORGANES DE MANOEUVRE

- Levier d'inversion des avances

lLevier
Yolant

de sélection des pas
de commande du chariot des vitesses

Commande des rapports 1 3 104 : 1 pour fileter

Boutons poussoirs pour commande moteur et pompe

Levier
Levier
Levier
Yolant
Volant
Levier
Levier
Levier
Velant
Vis de

de commande de la poupée -~ rapide « moyen - lent
de commande de l'écrou de la vis mére |

de sélection des avances

pour déplacement & main du chariot

pour déplacement du chariot portesoutil

de commande du chariot

de blocage &u fourreau de la contre pointe

de blocage rapide de la contrepointe

pour le déplacement du fourreau de la contrepointe

blocage de sécurité de la contrepointe

Vis pour le déplacement transversal de la contrepointe

Volant
Levier
Yélant
Levier
Levier

Levier

pour déplacement manuel du chariot transversal

de commande des rapports pour fileter -

a dix positions pour sélectionner les pas

de commande de la vis et de la barre & charioter
d'engrenage pour commander la rotation de la poupée

d!'embrayage pour commander la rotation de la poupée




MISE EN SERVICE ET MISE EN ROUTE
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NETTOYAGE :

Enlever avec précaution avec un chiffon propre imbibé de
pétrole, le film protecteur de gras anti-rouille, sur toutes les
parties usinées externes, et particulidrement sur les glissiéres,

MISE EN PLACE (Voir Planche n° 1)

Le rendement de travail et le degré de précision des pieces
3 tourner, dépendent particuliérement de la mise en place de la
machine ,

I1 est donc nécessaire de placer cette derniére sur une fon-
dation en béton dtune profondeur d'environ 45 cm et d'une largeur
et longueur supérieures & la superficie d'appui de la machine de
20 cm,

Une fois la machine mise en place, il y a lieu de la mettre
de niveau au moyen d'un niveau a bulle d'air. dans le sens longi-
tudinal et transversal., Pour la mise au point, se servir de vérin
placé dans les pieds de la machine, sous lesquels on devra insérer
des plagques d'acier .,

Faire ensuite la coulée de ciment et laisser sécher pendant
une durée minimum de 48 Heures.

~ Ce temps passé, il faut serrer les boulons d'ancrage en
ayant soin de se servir & nouveau du niveau dans les deux sens du
banc , |

MISE EN ROUTE

Avant de mettre en route la machine, il y a lieu de bien
nettoyer toutes les surfaces de glissement , Huiler abondamment
les glissidres et tous les graisseurs disposés sur la machine.

Stassurer que tous les réservoirs sont bien remplis avec
l'huile préconisée ,

Voir si tous les leviers de commande fonctionnemt , si le
mandrin tourne facilement a la main , .

Faire fonctionner le chariot dans le sens longitudinal et
transversal .,

Aprds avoir mis en route le moteur électrique, contrd 1é
le fonctionnement de la pompe & huile & travers le voyant sur le
couvercle de la poupée, mettre en route le Tour a petite vitesse
avec le mouvement du filetage enclanché, Ensuite, augmenter sucw-
cessivement le nombre de tours en débrayant la bofte d'avances,
sans enclancher, '

Contrdler l'échauffement des roulements de broche et la
régularité de la lubrification .

C'est seulement aprés une certaine période de rodage, qu'il
est conseillé d'utiliser la machine aux grandes vitesses ,

IPngc.l |



LUBRIFICATTITON

Nous conseillons d'utiliser toujours les mémes types d'huile indiqués
sur la machine .

LUBRIFICATION DE LA POUPEE ET DE LA BOITE D'AVANCES (Voir planche 3)

~— La lubrification se fait par 1'intermédiaire d'une pompe installée
dans la poupée . Cette derniére aspire l1'huile contenue dans la boite
des avances .

L'huile passe & travers un filtre disposé dans la boite des avances.
Le bon fonctionnement de la pompe 2st contrdlable par le voyant placé
sur le couvercle superieur de la poupée .

L'huile qui arrive dans la poupée, lubrifie en pluie tous les en-
granages . Elle descend ensuite dans le bassin supérieur de la boite
d'avances, lubrifiant de la méme fagon tous les engrenages de la boite.

Pour le remplissage d'huile, enlever le couvercle supérieur de
la poupée, et verser luﬂtgﬁijé 1'huile dans la poupée Jjusqu'au minima
du niveau d'huile situé sur la boite des avances, lubrifiant de la
méme fagon tous les engrenages de la boite .

Quand la machine dst en route, Le nivezu d'huile se déplacera de
la position centra, le temps nécessaire a former la recupération .

DEFAUT DE CIRCULATION D'HUILE:
- Manque d'huile dans le réservoir
- Tube de retour bouchée
- Densité excessive de l'huile employée
Fonctionnement irrégulier de la pompe
‘Fitdrensale
N.B. S'il y a lieu de retirer le filtre pour le nettoyage, vider la
boite d'avances de son huile , en se servant du bouchon de vi-
dange ; ensuite aprés avoir enlevé le regard, on détache le
petit tube de lubrification en dévissant 1l'écrou de retenue .
Dévisser ensuite le raccord hexagonal restant, qui sortira avec
le filtre mécanique .

't i

LUBRIFICATION DU TABLIER ET DU CHARIOT : |

Les engrenages du tablier sont lubrifiés par barbotage . La pompe
4 main disposéde sur le chariot sert & lubrifier les glissiéres du banc
et les guides du petit chariot transversal .

POUR " UNE LUBRIFIuATIO? EFFICACE

Apresih premier mois de travail, enlever 1l'huile du réservoir
principal, disposé dars la boite d'avances, en devissant le bouchone
de vidange et remplacer cette huile .

Avant de remetire la ncuvelle huile, procéder a un lavage des en-
grenages avec du pétrole . Par 1l suite, contrdler fréquemment 1'état
de l'huile de lubrification e* 1z changer avant gqu'elle ne perde ses
caractéristiques essentielles .

La lubrification des organes qui doit &tre faite par 1'1ntermédia1re
d'une pompe a huile sera effectuéde quotidiennement, pendant le pramier
mois de travail . Par 1=z suite, une ou deux fois par semaine .

Il est conseilld, chaque fcis que l'on veut utiliser la machine,
aprés une longue perlcae dtarrdt, de faire tourner le moteur a vide

pendant 3 ou 4 minutes, de fagon & ce que la lubrification se fasse
normalement .,
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Cette opération doit étre faite par la reprise du jeu

des roulements .,
C'est une opération délicate qui doit &tre exécutée

dans les reégles de l'art et seulement en cas d'absolue nécessité.

Pour régler le roulement avant, retirer la bague n° 61,
en tenant compte du fait qu'il faut débloquer 1'écrou frein 48.

Ensuite, débloquer légérement la vis de sécurité 41 et
serrer légerement avec une clé appropride, l'écrou 39 de 4 & 5°.

De cette fagon, on fait glisser le roulement & galets
cylindrique: sur la portée conique, provoquant une légére dilata-
tion de la bague intérieure .

Faire attention a ce que la broche ne chauffe .pas’ i
cause d'un excés de serrage .

Nous vous signalons que la température de 50° a 60°
est compatible avec un bon fonctionnement de la broche .

DEMONTAGE DE LA BROCHE

LB & N __R__& X _F B NR__N__N K K B R

Pour le démontage de la broche, retirer 1l'écrou frein
16, débloquer complétement les écrous freins 43 et 39, serrer 1lé-
gérement 1'écrou frein 48 afin de permettre un premier décollement
entre la broche et le roulement ,

| Ensuite & l'aide d'un maillet, taper 4 l'arriére de la
broche afin que celle-ci sorte. Pour remettre la broche en place,
exécuter les opération en sens inverse .

N.B. / Se rappeler qu'avant de débloquer tous les écrous-freins,
il faut débloquer les vis de sécurité, existant sur le
diamétre extérieur des écrous freins et également les re-
bloquer au démontage.
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m AGE DE 1L 'EMBRAYAGE :

Les embrayages pour la rotation de la broche dans les
deux sens sont placés dans la poupée . Lorsque la broche ne tourne
plus au nombre de tours voulus, 11 y a lieu de prévoir le réglage
de 1'embrayage défectueux .

TI1 faut procéder comme suit

1° )} Arréter le moteur

20 ) Retirer le couvercle supérieur de la poupée, repérer
1'embrayage qui est défectueux, en mettant le levier
de commande en position embrayée (planche n° 4),

3° ) Remettre l'embrayage en position débrayée
4o ) Dégager la languette (A) - bloquer légérement la bague de
réglage (B) en faisant en sorte que la languette (A) s'en-

gage complétement dans son nouveau logement .,

g0 ) Essayer la machine & l'effort et si le réglage n'était pas
suffisant répéter l'opération .

6° ) S'assurer que la machine tourne librement loraque le levier
de commande est en position débrayée ,
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REGLAGE AXTAL DE LA VIS MERE
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Le réglage axial de la vis mére s'effectue en vissant
la vis frein situde & l'extérieur de la boite NORTON (Planche n° 6)
sur l'accomplissement de la vis, apres avoir enlevé la garde du
levier de commande de l'embrayage .
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Lorsque l'on s'apergoit que les avances du chariot
s'arrétent ou qu'elles ne sont plus a leur juste valeur, il faut
procéder au réglage de l'embrayage situé- 3 l'accomplissement de
la barre & charioter a l'extérieur de la boite NORTON (Planchen® 5)

REGLAGE DE LA POUPEE POUR ELIMINER LE TOURNAGE CONIQUE
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L'alignement de l'axe de la broche avec les glissieres
du banc s'effectue comme il est indiqué a la planche n° 7 .

Page 8




	000
	0000
	0001
	001
	002
	003
	004
	005
	006
	007
	008
	009
	010
	011 (2)
	012 (2)
	013 (2)
	013
	014
	015
	016
	017
	018
	019
	020
	021
	022

