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I _ AVANT- PROPOS.

D'une précision exceptionnelle, le tour VF 2 5 0 que vous venez de
recgvoir est le fruit d'une longue expérience dans le domaine du tour paralldle de
haute précision.

I1 a été soigneusement construit en nos ateliers par une équipe tech-
nique expérimentée et dotde d'un matériel de haute qualité, de classe internationale.

C'est une machine simple, robuste, d'un entretien facile et la présente
notice d'emploi a été rédigée afin de vous permettre d'en obtenir le maximum de satis-—
faction.

I1 est indispensable qu'elle parvienne jusqu'au responsable du tour.

Les conseils qu'elle contient pour son usage et les recommandations con-
cornant son entretien vous permettront de 1l'utiliser d'une fagon rationnelle, de con-
server sa précision dans le temps, et de prolonger son existence.

I1 est d'autre part indispensable de les respecter pour conserver la
plénitude d'application de la garantie.

A la fin de cette notice vous trouverez le procts-verbal de réception
de votre VF 25 0 contr8lé d'aprés les normes SALMON et les garanties VUILLEUMIER,
Une listesdes accessoires pouvant équiper cette machine vous permettra

de résoudre vos divers problemes; ils sont généralement disponibles 2 notre bureau
de vente,

Nous vous rappelons que tous les éléments qui constituent votre VF 2 5 O

peuvent &tre rapidement remplacés car ils sont tous interchangeables et que notre as-
sistance technique est toujours et dans les délais les plus brefs, b votre disposition.
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- IL_PRINCIPALES CARACTERISTIQUES,

Hauteur de pointes

Distance entre-pointes

Diamdtre admis au-dessus du banc

Diamdtre admis au-dessus du chariot transversal

Pouﬁe .

Diamétre de la portdée du roulement avant
Alésage de la broche

Nez de la broche

Conicitdé intérieure de la broche:c8ne Morse N©
Vitesses de broche AV, - AR,

Bofte des avances et des pas.

Pas de la vis-mére reversible a 1 filet trapdézoidal
Filetages métriques

Filetages Wiitworth

Filetages au module

Avances longitudinales

Avances transversales

Contre-pointe.
Conicité intérieure du fourreau:cdne Morse N?
Course du fourreau

Chariots.

Course maxima du chariotage

Course de la coulisSe transversale
Course de la coulisse porte-outil

Moteur.

Puissance

Vitesse unique

Transmission par une courroie Poly-V

incombrement hors—tout.
Longueur

largeur

Hauteur

Masse nette

128 mm
530 mm
250 mm
135 mm

63,5 mm
35,5 mm
Cam-Lock D1.4 "
5
18 de 25 & 3.000 t/mn ou de
45 a 4,000 t/m

4 mm

25 de 0,25 & 4,5 mm

27 de 72 & 4 filets au "
25 de 0,25 & 4,5 mm

25 de 0,02 & 0,36 mm

25 de 0,01 & 0,18 mm

470 mm
135 mm
140 mm

3 kW
1.500 t/mn.
J 10, 2083 mm

1.600 mm
560 mm

1255 mm
environ 910 kg
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IV_INSTALLATION

\

L'enlévement et la mise en place du tour s'effectuent & 1'aide du crochet
de levage fixé sur le banc, livré avec la machine, et eh suivant les indications de la

fig. 1 page 6.

L'équilibrage s'obtient au moyen des chariots. Apre¢s mise en place, con=
server soigneusement ce crochet de levage, il sera indispensable a tout déplacement
futur.

La durée de la précision de votre V F 2 5 O dépend avant tout de 1'état
du sol sur lequel il repose. Doté d'un bAti monobloc rigide de large empattement, il
n'est pas indispensable de le sceller. Néanmoins chaque fois que cela sera possible,
nous le conseillons.

Dans tous les cas, un socle de béton, d'épaisseur variable selon 1'état
du terrain, sera le garant de la conservation de sa précision.

Réaliser la mise & niveau en introduisant des cales d'acier sous chacun
des angles sur lesquelles reposera le tour. Veiller & ce que les 4 points d'appui por-
tent parfaitement. Ensuite couler un lait de ciment.

Différents systémes amortisseurs élastiques peuvent aussi &tre employés.

Conserver un espace libre minimum de 50 c¢m & chaque extrémité du tour
selon fig. 1 page 6., ainsi qu'a 1'arriére du tour.

~

Nettoyer parfaitement toute la couche anti-rouille & 1l'aide de pétrole
propre a l'exclusion de tout autre produit.

Vérifier le niveau des bains d'huile dont le premier plein a été effectué
par nos soins, procéder aux graissages journaliers indiqués sur fig. 3 page 11, ne pas
ajouter de graisse aux points D et E (fig. 2, page 10) déja graissés par nouse.

Brancher les fils d'alimentation suivant les schémas électriques pages
28 et 29 mettre le tour en marche a la plus petite vitesse de volée mais poupée dé-
brayée de facon a vérifier que le circuit d'huile s'établit normalement et qu'ainsi
les roulements soient abondamment arrosés avant de tourner (c'est 13 ume mesure qu'il
faudra respecter avant chaque mise en route) puis embrayer & vide pour essayer les
différents mouvements mais auparavant prendre entidrement connaissance de la présente
notice. Vérifier que le sens de rotation de la broche correspond bien & 1'indication
portée sur la plaque indicatrice du manipulateur. Sinon intervertir les fils d'ali-~
mentation.

Pendant une quarantaine d'heures environ, afin d'opérer un bon rddage,
il est recommandé d'employer le tour aux vitesses basses, avec avances basses et sous
faibles charges. Aprés quoi, il est possible d'augmenter progressivement vitesses,
avances et charges. '

Ne pas oublier de r6der la poupée en position "HARNAIS", L'utiliser
d'abord a la vitesse la plus basse et augmenter progressivements.

—
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Y_GRAISSAGE

BAINS D'HUILE (voir fig. 2 page 10)

— e

Les points "A" indiquent les niveaux d'huile et "B" les vis de vidange des bains
d'huile :

A1 et B1 pour la poupée = Bain d'huile avec eirculation permanente.
A 2 et B2 pour la bofte des avances

A 3 et B3 pour le tablier - Bains d'huile sans circulation.

A 4 et B4 pour la bolte de vitesses

A 5et B5 pour le trafnard - Bain @'huile sans circulation et

graissage par huile perdue.

REMPLISSAGE DU BAIN D'HUILE AVEC CIRCULATION PERMANENTE 1
1 « POUPEE o } Figo 2e

Ce bain d'huile est alimenté par un réservoir d'une contenance de 20 litres
logé dans la partie droite du socle (:) « Une pompe entrainée par le moteur principal
assure la circulation d'huile dés la mise en route de la machine.

Pour le remplissage du réservoir ainsi que du bain, démonter de sur le réservoir (en M)
le tuyau d'aspiration allant 2 la pompe. Le plonger dans le récipient & transvaser.
Stassurer que LA POUPEE EST EN POSITION DEBRAYEE, Mettre le moteur en marche. Le con—
tenu du réservoir est contrdlé par un voyant lumineux rouge situé ¢8té droit du socle
qui s'éclaire lorsque sont atteints les niveaux mini ou maxi. Si le réservoir est
completement vide le voyant est illuminé, le remplissage va le faire éteindre. Cesser
le transvasement dés qu'il s'éclaire de nouveau, le réservoir et les bains sont pleins.
Remonter le tuyau sur le réservoir. Pour les réapprovisionnements périodiques, procéder
de la mgme fagon ou bien, aprés avoir démonter le couvercle de la poupée, introduire
lentement 1'appoint dans le bain d'huile de celle~ci d'oll il rejoint le réservoir par
gravité. Toutes les 400 heures tourner de quelques tours la manette (:) du filtre (:) .
Toutes les 2.000 heures, vidanger le réservoir (:) et les deux bains correspondants,
purger le filtre en retirant le bouchon C) et nettoyer la crépine d'aspiration C)

REMPLISSAGE DES BAINS D'HUILE SANS CIRCULATION 3 — 4 et 5 « A 2
3 — TABLIER,

Reculer la coulisse transversale, dévisser la vis marquée "oil" remplir par 1'orifice
ainsi dégagé.

4 -~ BOITE DE VITESSES.

Faire le plein par 1'entonmoir réservé & cet usage, fixé sur le carter (repere J).
5 = TRAINARD,

A 1'aide du bouchon-niveau de remplissage A 5 situé sur le dessus de la coulisse
transversale effectuer quotidiennement la recharge du bain d'huile de la vis et de
1'écrou. Remplir jusqu'ad ce que 1'huile recouvre la vis.

Ce renouvellement revét une particulidre importance car des dérivations de ce bain
d'huile lubrifient les glissitres du banc et la coulisse transversale par huile perdue.

Pour les points B 3 et B 4, la vidange est & effectuer aprds 15 jours de service puis
tous les 6 mois.

Le point A 5 nécessite une recharge journalidre.

NOTA :; Les niveaux Aa, A3, M doivent toujours &tre remplis aux 4/5 de leur zbne de
visibilité. Un abaissement trop important peut &tre néfaste, un surplus risque de
provoquer un échauffement,

En dehors des vidanges périodiques, surveiller les niveaux et refaire 1'appoint si
nécessaire.

A2 ~ BOITE DES AVANCES, Mettre le levier du cfne “Norton" em position MO", direr.

la t6le de protection en arrieére, la faire pivoter d'uncnnuﬁkéﬁwﬁour'et remplir pay
llorifice ainsi dégagé & 1'aide d'un entonnoir et d'un tube s
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Y_GRAISSAGE (Suit)

GRAISSEURS A GRAISSE

Les graissages au point "D" se font & la graisse sous pression une fois tous les 6
mois environ (fig. 2 page 10).

MAIS ATTENTION : graisser trés modérément : 2 & 3 cm3 de graisse suffisent.
Un exceés de graisse serait nuisible.

La conservation des roulements esl tributaire des soins apportés au graissages.
12) Employer la graisse préconisée.

321 Conserver cette graisse dans un état de propreté absolue.

égl_Nettoyer correctement le graisseur avant emploi.

42) Vérifier que la pompe utilisée ainsi que son embout soient parfaitement propres.

Toute négligence en ce domaine, méme légere, entrafnera & plus ou moins longue éché-
ance la détérioration des roulements.

Une pompe & graisse, réservée exclusivemeni & la machine, vous est, a cet effet, li-
vrée avec chaque tours

Le renouvellement de la graisse aux points "E" est & effectuer une fois par an envi-
TONe

Pour augmenter la longévité du tour, il est indiqué de tenir constamment les glis-
siéres, les coulisses, la barre de chariotage. le canon de contre~poupée et les en—

grenages de téte de cheval, légeérement gras et de remplacer les feutres du tralnard
tous les 3 moise

I1 est aussi recommandé ; de nettoyer proprement la vis-mére avant chaque période
d'emploi du tour en filetage, ensuite d'appliquer sur le filet une tres légere couche

de bisulfure de molybdéne en pite. Cette précaution permet d'améliorer encore le fonc-
tionnement et de réduire 1'usure de la vis-mere.

a6



ML _TABLEAU DES HUILES

%

GRATSSAGES BAINS D'HUILE GRATSSAGES
PREQUENCE , !
JOURNALIERS = - T 0 - - PFRIODIQUES
Sans circulation dhuileAvec circulation d'huild (graisse)

Glissidres, | Tablier (%) Poupée Palier arritre de

coulisses, A3 - 60 cl. A 1 ~ 20 litres vis-mere et barre

barre de cha—| Bofte de vitesses. de chariotage

riotage, pa~ | A 4 - 1 1. (repere E)

lier de vis= | Botte des avances Tendeur (repdre D)

Jotre, canon |4 2. 11,
APPLICATION contre—poupée

t8te de che—

val, bain

idhuile du

trahnard;graxﬂ

seurs div.

(G fig.3) (Pige2) (fig. 2) (pig.2)
5/5,5°€ : ' oink gc iou“‘c: 150/200°
lelo o o o = © .y ‘ -

. Taxbura Filanka ? 25°C.travaillée:120/190
' , | ' Spacial ;
ANTAR Moglia B Misola DH skl B A Pebbrom R T33

Enargo! x

O HP.Zoc X | Emargel HL138 | Energel HP.3 |Energraasel.S.3
CASTROL . .
Magna BD Hyspim 135 Hyspin 4o Splncar-o' AP3
COFRANC ’ . Co FPG“HG 'Cofr-ah'na.
) M‘COMP'OG E%EI’Q ﬂgs Exkra 1568 COFP‘QIL—IB sz
ESSO Febis K53 | Teresse €5 Spinesse 34 Beacon 3
n - : -
Hydrawfluid
o HOUGTHON {
- SEaP.WL.LugHE YM .30 Stap 210 Cosmoluloe W
(&
R Guarel 5 CR.42 Prima 15 G5- 206!
o % ey VI 7,
T e 0 Y
o Vackra ol 7] % /| Mobilplax 48
. Safco Sal det Safco Supraco supar
. : a ve E
o lid VX3 i SpaadA rollerlulo 643 SL
- LA
SHELL { & . | . s A e
Tonna oil 33| Tallus ol 41 Tellus =il 13 H/vgﬂ:9/3r¢¢§¢/3/4
TOTAL |Drosera 4o | Azolla o Azella 1o Total Mulkis
rnomination
ﬁunon GLS B39 TB. 1,65 J.M.F.R
) Bain d'huile du tablier (A3 - 60 cl.)
% Lorsqu'il s'agira d'd¢liminer les émulsions 4'arrosage qui parviendraient i s'y infild
= trer procéder comme ci-dessous :
= - opérer avant wmise en narche et apreés une nuit de repos.
] - dévisser la vis de vidange, sous le tablier, laisser couler 1‘émulsion jusqu-a
9 1'arriviée de 1'huile qui surnage et reboucher aussit8t.
c
m Produits employés en iére monte par V. F.
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YII_POUPEE

Elle est dotée d'une tres large gamme de vitesses, sans changement de
poulie ni de régime du moteur, puisque 1l'arbre tourne en 18 étages de 25 & 3000 t/mn.
ou de 45 & 4000 t/mn. selon la gamme choisie.

L'arbre s'extériorise & 1l'avant par un nez du type cam-Lock de modéle D 1-
4" 3 blocage rapide par camess A l'arrviére une extrémité cylindrique permet le montage

de divers accessoires tels que s butde, serrage rapide ou accessoires de mandrin pneu=
matiques.

La poupée est a 3 paliers : le palier avant est équipé d'un roulement &
2 séries de galets comiques en opposition contenus dans une méme cage et formant téte
de broche.Le palier central est constitué par un roulement & simple rangdée de rouleaux
coniques pré-chargés. Ces deux roulements de qualité supérieure et de trés haute pré-
cision et l'arbre en acier Ni-Cr. de cémentatien, traité pour une dureté superfitielle
de 800 Vickers, et & coeur 145 h bar (145 kg/mm2) permettent des usinages de finition
4 qualité de rugosité trés sévére. Quoique largement dimensionné ce dernier est dégagé
de 1'effort de la courroie car la poulie est montée sur un manchon indépendant soli=-
daire du bAti Pormant le troisitme palier.

Un embrayage & disques, de grande puissance et de grande douceur, situé
en dernier lieu sur la chafne cindmatique assure 1'entrainement entre poulie et arbre,
Un levier umique, sur le plan supérieur, commande la marche et 1'arrét. L'embrayage
méme & grande vitesse est instantané, sans provoquer de secousse entrainant des va-
riations de cote puisque seule 1'inertie de la broche est & vaincre, 1l'ensemble de la

chatne cinématique restant en rotation. L'arrdt estdoublé d'un freinage sans mouve-—
ment complémentaires

‘ Embrayage et frein ne cécessitent pas d'entretien particulier; un re-
glage par lardon conique permet le rattrapage du jeu occasionné par 1'usure du patin
d'embrayage;a cet effet agir sur la vis C) s apres avoir déposé les couvercles

et « Lorsque l'usure est devenu trop importante, retourner le patin qui est re-
versibles

Un bouton permet la sélection du sens de déplacement des avances qui peut
8tre actionné en marche jusqu'a 1000 t/m., un levier assure 1'enchanchement harnais
ou volée; ce dernier doit &tre actionné impérativement & 1'arrét et permet au pas-

sage du point mort, de libérer 1l'arbre pour une rotation plus commode & la main du
mandyine. ‘

Un autre boubon . permet la sélection du mode de chariotage : "courroies
ou engrenages". J1 est inutile d'insister sur les avantages du chariotage par cour-
roies pour l'obtention d'un tres bon état de surfacee.

Malgré le dispositif de précharge, un reéglage par 1'éerou Q@ doit &tre
effectué aprés les premiers mois d*utilisation, afin dtannuler les jeux rdésultants
du r8dage des chemins des voulements a galets, et susceptibles de provoquer du brou-
tement. Le serrage de cet dcrou doit &tre tres dnergique, aucun risque de détérioria—.
‘tion du roulement de t&te de broche n'est & craindre, ce dernier est entretoisé par
une bague qui interdit un serrage anormal.

La poupée est pivotante et sa "mise en ligne" sleffectue en dévissant
les 4 vis de blocage; 2 a 1l'arriére QD en ouvrant la protection de la t&te de che-
val et 2 & 1'avant CZ) par l'entrée dans le banc derridre le tour (voir fig. 4 page
14). L'aligrement peut alors &tre fait au moyen de la vis CZ; situde au dos de la

poupée, vers l'arrieére. Visser & gauche pour un déplacement vers 1'opérateur et &
droite pour 1'écarter.
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Y _POUPEE ( Suite)

NEZ DE L'ARBRE (TYPE CAM-LOCK D1 4")

1do

!6,.?

~ / / » o 7 ' P 7" — §?. 13‘10

77 Y :
- s 5 4 ol
: "] o Cona morsa NS
0| o
*

63 50
4,39

469,113
463 525
91134
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_ o lisal 333 | | s

8 FAUX-PLATEAUX
s -‘_ ,r-

*%‘ ZG‘?‘GEJ au’Siria NF

- '
erear at S,}.‘,:.

CAMES DE BLOCAGE

(f”'"‘::;\\\ Sens de blocage

\// Zone idéale.de
bloecage *

~

Position de démon-—

tage des plateaux
* Pour atteindre la zone idéale de blocage dévisser la vis B et visger ou dévisaser ie
tirant A, Remonter la vis B,

Selon AMERICAN-STANDARD ASA B 5-9-1960 et APNOR NF E 62-109




YII_PO UPEE (Suite)

REMPLACEMENT DE LA COURROIE DE COMMANDE PRINCIPALE. (fig. 4 page,14 et 4bis par 14bis)

— Détendre la courroie de commande de la broche et la dégager de la poulie de
sortie de B.V.

Enlever la bavette caoutechouc

Mettre le levier d'embrayage 0 en position marche
Déposer les couvercles supérieurs @

Retirer le bloc @ et le patin d'action d'embrayage

—~ Retirer complétement le pignon de commande téte de cheval @ et la plaque @
Déposer le couvercle arriére

En agissant sur la vis @ détendre complatement la courroie de commande des
avances @ Retirer le blocde tension et la courroie @

f

La courroie peut alors &tre retirde.

La tension de la courroie de commande des avances se réalise en agis—
sant sur la vis @ aprés avoir ouvert le couvercle @ de la téte de cheval.

Un dispositif de sécurité est situé sur 1'engrenage de commande de la
téte de cheval, Il consiste en 2 goupilles en acier Stubs @ 2 mm longueur 26,5 mnm
@ qui assurent l'entrafnement de cet engrenage.

La rupture de ces ergots indique une surchargé de la machine dont il faut rechercher

la cause.
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VI _ BOITE DES AVANCES ET DES PAS,

En bain d'huile constant cette botte est composée de 2 trains d'engre-

nages baladeurs, d'un c8ne "Norton" et d'un engrenage baladeur commandant vis-mére ou
barre de chariotage.

Un systeme breveté de commande du c8ne "Norton" permet en assurant 17'é-
tanchéité parfaite de la boite, ume manipulation simple et maniable.

Sur la poupée est apposée une plaque indicatrice sur laquelle figurent
les différents pas et avances réalisables b 1l'aide de la boite sans changement des
roues de la composition standard de la t8te de cheval. Cette composition standard fi-
gure sur une autre plaque indicatrice apposée sur le couvercle de la t8te de cheval,

En coordonnées des différents pas et avances réalisables figurent les
reperes a afficher sur la bofte & 1'aide des 2 boutons de gauche et du levier central.
Le bouton de droite sert & enclancher viswmére ou barre de chariotage.

Ces deux plaques indicatrices sont reproduites sur la page suivante.

L2

Celle apposée sur la porte de la t&te de cheval, contient en outre les
pas Whitworth obtenus en remplagant la composition standard par celle destinée aux
pas anglais (25,4) dans laquelle une roue C mobile permet, chaque fois qu'on la change,

de changer de gamme de pas. Une autre composition permet d'obtenir les pas du module
0,25 au module 4,5.

Sur les plaques indicatrices du "VF 250", tout ce qui concerne les pas
IS0 apparait sur fond bleu et tout ce qui concerne les avances sur fond jaume.

Vis-mére et barre de chariotage sont entrafnées & la sortie de la bofte

des avances et des pas chacune par un manchon d'entrainement doté d'une goupille de sé=-
curité & amorce de cisaillement.

I1 est particulidrement recommandé lorsque l'une de ces 2 goupilles se
rompt de la remplacer par une goupille absolument identique, en ayant soin auparavent
de rechercher la cause ayant entrainé la rupture et d'y remédier.

Sur le modele & débrayage automatique de filetage cette goupille de
cisaillement sur la vis-mdre est remplacée par un dispositif limiteur d'effort auto-
matique incorpoxrdé & la bofte des avances,

Pour 1'exécution de pas spéeiaux avee la téte de cheval, celle-ci est
liée directement avec la vis-mere lorsque les leviers sont en 1,5 et 9,

Ex,3 exéeution d'un tasseau au pas des pinces soit & 1,666...1m 3

Mettre les leviers en 1,5 et 9 et monter les roues suivantes 32, une intermédiaire
quelconque (en 1'occurence 50) 60, 48 et 96 dents.

So al

48— )




YII . BOITE DES AVANCES ET DES PAS (suit)

g x: 8
Remarque 3 m e xi%

¥ Pour exécuter le pas de 32 filets au pouce il faut, N
contrairement & l'indication générale figurde sur la |, 9 10
Bk
0032|0p3

plaque des pas Whitworth intervertir les positions
sur la lyre, des roues C (96 dents) et 63 dents.
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0,14|0,16|0,1
Combinaigson pour les pas Whitworth

250| 3_[3504_& |450
; 0,2 | 0,24 0,2810,32 0,36
4 Tableau deg pas et avanced réali-

sables avec la composibion stan-

N
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8

3
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13

dard,
h
2
66 Jeu des 8 roues com-
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D'autres pas Whitworth moins courants tels que 11,5 - 13 et 27 filets au pouce peuvt:,\nt
8tre obtenus & 1'aide des roues C spéciales 46 - 52 et 534 dents, pouvant 8tre fournies

sur demande. Une roue de 36 dents & la place de celle de 72 dents permet de diviser pan
2 les résultats de la bofte. Elle peut aussi &tre fournie sur demande,
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WIT _BOITE DES AVANCES ET DES PAS (sutd).

Principe de fonctionnement du baladeur NORTON.

Croquis des goupilles de sécuritd.

Porkae cy'indrnéuc . 492353 Portie c\[hndru que . 49222

6o’ :[::r\\ E
1,2_ll

3

Goupilles coniques.
$5x28 i

-%SIHH-E—

sur barre de chariotage. sur vis-mére.

Veiller au sens d'emmanchement repéré sur les manchons ainsi que sur
la barre de chariotage et sur la vis-mére.

Avec les goupilles de sécurité de la poupée, les goupilles coniques
de cisaillement de la bofte (ou bien le limiteur d'effort) et le dispositif de dé-
brayage automatique des avances que nous allons voir sous le chapitre "Tablier"
le "VF 250" est parfaitement protégé contre les fausses manoeuvres et les surcharges,
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IX _TABLIER

(voir fig. 5 page 20)
Le tablier est également en bain d'huile constant.

Pour en assurer 1l'étanchéité, la vis—sans-~fin forme manchon coiffant
la barre de chariotage sur toute la longueur.

Les commandes sont réduites au minimum : Un volant et deux leviers.
Le volant (:) permet le déplacement manuel du 3ablier et du trafnard. L'un des le=-
viers embraye les avances automatiques longitudinales ou transversales selon
qu'il est dirigé vers le haut ou vers le bas, 1'autre <:> enclanche la vis-mérej ils
s'interverrouillent automatiquement.

Le corps du tablier forme boite fermée assurant une grande rigidité.

Les avances disposent d'un systeéme de débrayage automatique fonction-
nant soit sur butées fixesy, soit lorsque l'on retient ou tourne en sens inverse, a
la main, le volant ou la manivelle correspondante.

I1 fonctionne dans tous lessens de chariotage et le levier qui sé-
lectionne le chariotage longitudinal ou transversal revient de lui~m@me au point mort

apreés chaque débrayage, permettant ainsi de déplacer le trafnard ou la coulisse sans
aucune autre manipulation.

Cet embrayage est un dispositif autonome, incorporé au tablier, d'une
grande sensibilité et d'une réaction instantande.

I1 ne nécessite aucun entretien particulier, seule une vis moletée
située sous 1'un des bossages avant du tablier, permet de réaliser le tarage du dé-
brayage selon l'usage.

En dévissant on obtient le tarage minimum pour travaux de finition et
débrayage de précision. En vissant on durcit le débrayage pour les travaux d'ébauche.

I1 peut &tre tentant de conserver toujours le durcissement maximum
pour tous les travaux afin d'éviter les réglages. Nous le déconseillons car en plus
de la fatigue que 1l'on impose aux organes on perd de la sensibilité. Un réglage ap-

proprié au besoin sera vite effectué et permettra de débrayer avee une précision de
1'ordre de 0,02 & 0,03 mm.

ATTENTION s Ne jamais garder la main sur le levier (:) ce qui aurait pour effet d'em-
pécher le débrayage.

Avec ce débrayage automatique l'emploi de la butée multiple & 5 positions permet 1'é~
xéocution tout & fait rationnelle de plusieurs épaulements.

La vis-mére & filet trapézoidal, au pas de 4 mm, est profégée des
copeaux et de l'huile de coupe par le banc.

Elle est reversible; symétrique 2 ses deux bouts, elle permet, lors-
qu’elle est usée dans la portion la plus fréquemment utilisée, de la retourner et de
doubler ainsi son existence.

Un dispositif de débrayage automatique de filetage peut, exclusivement
sur option & la commande,compléter l'équipement du tour "VF 250",

I1 permet la réalisation des filetages ISO avec débrayage automatique
sur la méme butée que pour le chariotage.

I1 simplifie 1'exécution du filetage contre épaulement et évite la
gorge de dégagement




IX _ TABLIER(suite).

DISPOSITIF DE DEBRAYAGE AUTOMATIOUE DE FILETAGE.

Enclancher la vis-mere comme sur le modéle classique en abaissant le
levier de commande de la noix (i), 1'ouverture de celle-ci se produira instantanément
au contact de la butée.

Pour débrayer en cours de passe, appuyer sur le bouton champignon
rouge (:) situé sur la face avant du tablier.

I1 n'empéche en rien le filetage traditionnel.

Le premier mouvement verrouille le dispositif, ensuite on peut manuel-—
lement ouvrir et refermer la noix autent de fois que nécessaire. Une fois le filetage
terminé déverrouiller le systeme en appuyant & fond sur le bouton rouge d'arrét d'ur-
gence (E) . \

Lors de son emploi, respecter les consignes suivantes qui sont trés
importantes

12) Veiller & ce que rien autre que l'extrémité de la vis de la butée n'entre en con-
tact avec l'ensemble tablier-trainard susceptible d'empécher la butée d'actionner
le dispositif de débrayage et cela jusqulau bout de la course nécessaire pour le
fonctionnement du déclenchement.

22) Ne jamais laisser la main ni sur le levier de commande (:) ni sur le volant du
tablier

32) Avant chaque emploi, bien nettoyer la vis-mére et la graisser selon recommanda-—
tions de la page 8.

Pour les pas autres que les multiples ou sous-multiples de la vis-mdre employer
1'appareil & retomber dans les pas (voir page 27).

Sur un tour équipé de ce dispositif, au moment du débrayage en chariotage um 1léger
mouvement de recul longitudinal dégage automatiquement 1l'outil. Si pour ume raison
quelconque il est indispensable d'annuler ce recul il suffit de tourner vers le
bas le petit.levier neir (:) situé sur le e8té droit du tablier. Pour fileter, le
remonter sinon il est impossible de maintenir enclanchée la vis-mdre.

REMARQUE  IMPORTANTE g

Notre dispositif de débrayage de filetage permet, du fait de son arrét automatique

et précis, d'utiliser les techniques jusqu'a ce jour propres aux machines & fileter ,
Congu dans cet esprit il demande 3 &tre utilisé dans ces conditions afin d'en obtenlr
le meilleur résultat. Il ne devra jamais &tre employé b moins de 500 +/m.

10 AR i
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Commandes du toblier




X _CHARIOTS.

Le tratnard et les chariots forment un ensemble compact permis par
le bane poutre de largeur raisonnable sur lequel ils circulent. C'est un gage de
rigidité et de bonne résistance aux vibrations.

Ils sont en fonte spéeiale stabilisde.

. Le trafnard est particulidrement long et 1'importance de sa surface
portante, soigneusement grattée et ajustée, lui confére et lui permet de conserver
la grande précision dont s'honore le "VF 250",

, Les coulisses sont grattées et ajustées avec le méme soin,sans jeu
et les lardons remplissent mécaniquement et entitrement leur fonction sans que soit
fait recours aux vis de réglage qui ne sont destindes i servir que pour une récupé-
ration des jeux éventuels dans l'avenir.

Vis et écrous comme les autres éléments sont interchangeables.

La coulisse pivotante dispose d'une division circulaire de 3602 gravée
sur le plan supérieur de la coulisse transversale.

Le chariot porte—outil permet le tournage de piéces coniques de lon=-
gueur équivalente au ¢8ne Morse N2 5. Il peut &tre équipé de différentes tourelles
4 porte-outils interchangeables ou d'une tourelle carrée & 4 outils 16x16 mm.

Les verniers sont gradués par 1/100 de mm et les g}aﬂuations encore
distantes de 1 mm environ permettent une lecture aisée et précise.

Le rattrapage de jeu des supports de vis des coulisses se fait en
vissant sans excés les 2 vis situdes sur les c¢8tés des supports.

La vis et 1'écrou du chariot transversal circulent en bain d'huile
(voir recommandation page 7 — A 5). Ce bain d'huile, par des dérivations, lubrifie
par huile perdue sous les ailes du trafnard ainsi que la coulisse transversale.
Remplacer frégquemment les feutres en bout des ailes du trafnard.

Le coulisse transversale, en forme de queue d'aronde, peut 8tre équi-
pée d'une embase porte-—cutil blocable en un point quelcongue de la coulisse permettant
dfutiliser un outil arridre dans les meilleures conditions.

Un chariot arritre a levier, indépendant de l'outil avant peut aussi
s'adapter sur cette coulisse de la méme facon.

L'éerou de la vis du chariot transversal peut aisément &tre désolida~
risé de la coulisse en dévissant ses 2 vis de fixation apparaissant sur le dessus
de celle~ci, cela permet l'emploi de 1l'appareil & tourner conique.

Celui-ci se fixe par 4 vis sur les bossages arridres du banc et sa
bride de liaison se fixe sur l'embase porte-outil.

La coulisse transversale peut aussi recevoir un appareil & copier

hydraulique dont la fixation en wn. point quelconque est aussi assurée par sa forme
en queue d'aronde.
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X . CHARIOTS . /suite).

Une butée fixe positionnable en um point quelconque de la longueur
totale de la course de la coulisse transversale peut équiper le "VF 250", Elle est
incorporée au support de vis et permet, une fois positionndée, ume course de 10 mm.
Eile est trés utile lors de filetages en série pour déterminer la cote finale ou
bien en chariotage avec exdécution de passes successives ainsi que pour la réalisa-
tion de saignées. Elle fonctionne en manuel comme en automatique. Toutefois son
montage sur le tour fait 1'objet d'une option & prendre & la commande.
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XL BOITE DE VITESSES.

La présélection des vitesses montée sur le "VF 250" lui assure des qua~-
1ités de rendement maximum puisque la vitesse nécessitée par une opération quelconque
peut &tre choisie et affichée pendant le travail de 1'opération précédente.

La boite de vitesses est d'une exécution tres soignée. Les pignons sont
tous en acier spécial, traités pour la plus haute r051stance, et & denture rectifide.
Les arbres sont & cannelures trempées et rectifides.

Contenue dans un carter ¢tanche & bain d'huile constant, & part les vi-

danges périodiques et la surveillance régulidre du niveau d’huile, elle ne nécessite
aucun entretien particulier.

CHANGEMENT DE VITESSES.

12) Présélection 3 le levier (g) doit au moment de la présélection se trouver dans
la position A & fond vers la droite. La présélection de la vi-
tesse peut se faire en marche ou & 1l'arrét, la broche embrayée
ou débrayée, le tour travaillant ou non.

Amener face au repére (:) , le repdre de la vitesse désirée,
lequel sera le méme pour la vitesse de volée (gamme supérieure
noire) que pour la vitesse de harnais (gamme inférieure rouge)
la réduction étant obtenue & 1'étage de la poupée.

N'utiliser que les repéres correspondants aux 2 gammes de 9 vi-
tesses, ne jamais afficher les repéres intermédiaires qui ne sont
qu'une décoration.

Le disque de présélection C:) ne doit pas &tre tourné si le le-
vier (%) n'est pas en position A.

chira des Zsamr:na.u.

amme das 9 vitesses da volde.

emma des 9 vitasses da Larncu'g.

29) Passage de la vitesse : Il ne doit s'opérer que si la broché est embrayde et en
rotation et de la;fagoﬁ\suivante :

a) Décoller le levier (:) de sa position A de quelques degrés soit en B; le maintenir
dans cette position et surveiller la rotation de la broche. Cette faible course au-
ra suffi , par un microrupteur incorporé au systéme de commande, & couper 1'alimen-
tation du moteur qui va ralentir,

Cette position B est donc ‘une position d'attente qui va permetire d'effectuer la
synchronisation néeessalré au passage d'une vitesse & une autre surtout si elles
présentent un gros écart de régime.

gl.La surveillance de la broche~ permet de déterminer le moment favorable au passage
de la vitesse, Il se présente lorsque le ralentissement de la broche atteint son
maximum, juste avant l'arrét, sur les tous derniers tours. A ce moment-la, pousser
le levier <:) sans brusquerie & fond vers la gauche, soit une course compléte inin-
terrompue de B en C. La vitesse est passée.

_l.Ramener le levier A son point de départ en A ou le microrupteur rétablit 1'alimen-
tation du moteur entrafnant la broche & la nouvelle vitesse.

Dans le cas ol un ralentissement trep rapide de la broche, donc un arrét total pré-
maturé de la botte, ne permet pas d'effectuer la course compléte du levier de com-
mande jusqulen C et de ce fait empBche le passage de la vitesse, maintenir le levier
3 sa position d'arr8t puis en tournant la broche & la main, pousser le levier jus-
quien C. Ensuite poursuivre la course du levier normalement.

Le levier ne doit en auoun eas servir d'interrupteur pour arr&ter la machine
cela serait excessivement dangereux car ce levier peut &tre sujet & une remise en
route accidentelle; il existe & cet ‘usage pour 1'arrét total : l7interrupteur génc-
ral ou bien, pour un arrét momentané avec travail sur la broche, le levier de
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XI_BOITE DE VITESSES /suite).

INCIDENTS DE BOITE DE VITESSES.

débrayage sur la poupég & verrouillage mécanique, donnant la meilleure garantie
de séecurité.

La transmission depuis le dispositif de commande jusqu'a la bofte de vitesses

se fait par l'intermédiaire de 2 chafnes. Surveiller périodiquement leur tension
afin de parer & tout déréglage éventuel de la boite de vitesses. Elle ne doivent
présenter ni mou, ni tension exagérde.

Ce ne sont généralement que des incidents mineurs, mais auxquels il faut apporter au
plus vite un remdde si ll'on veut conserver la bofte en bon état,.

19! La vitesse passe bien, mais ne tient pas verrouillée sous charge.

La chafine (:) commandée par le levier (:) passe les vitesses,
La chaine (:) est celle qui choisit les vitesses affichées sur le cadran <E>

Reméde sretendre la chafne (:)

Cause 3 trop de mou dans la chaine de commande du passage de la vitesse, empéchant
le pignon sélectionné d'avancer jusqu'a son point de verrouillage.

La vitesse tient mais est dure & passer.

Cause : trop de mou dans la chafne de présélection ne permettant pas lorsque le
disque est au repere choisi d'amener le dispositif de présélection exac-
tement dans la position correspondante.

Reméde :retendre la chafne <§>

Les vitesses sont mélangées et ne correspondent plus au disque de présélection.

Cause : Jeu excessif de la chafne de présélection ou dérdglage du disque.

Reméde: Refaire rdglage de la présélection et de la chafne (:)

Les vitesses grogrent lorsqufon les passe.
Cause : microrupteur déréglé provoquant trop tardivement 15 coupure .

Remede: réglage du microirpteuro

R‘P:F‘I.

[:_f Boite & vikessar. '_-D"' Moteur
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X BOITE DE VITESSES fsuite)

?
REGLAGE.

12) Tension de la chaine fS)

Mettre le levier (:) a2 fond en A.
Détendre légerement les deux brins <:>a et b & l'aide des 2 tendeurs type
Yaviation", tourner le pignon (:) dans le sens de la fldche (sens des aiguilles
d'une montre) & fond. _
Retendre simplement le brin a 3 1'aide du tendeur en maintenant fortement
3 la main le levier (:) en A a fond.

le levier (:) A & tendance & repartir vers la gauche (vers C) le brin
?fizd est tendu; on peut alors retendre le brin ( 3 )b modérément.

22) Tension de la chafne (;) et réglage de la présélection.

Le pignon a chafne (:) se positionne, & 1l'aide d'un verrouillage & bille, en

9 positions différentes correspondant chacume & une vitesse. Il porte un repdre
et lorsque celui-ci est amené en face du repére fixe marqué sur le carter, la
vitesse sélectionnée est celle de 3,000 tours/minute. Pour que la présélection
soit réglée il est indispensable que le repére 3.000 du disque gradué (:) se
trouve, au méme instant et lorsque le levier ( 2) est en A, face & son repire
fixe. Si la chafne de linison (4) entre la commande et la bofte des avances

se trouve & ce moment-1a détendue le rdgler en agissant séparément sur les 2
brins "e" et "d" de la facon suivante :

- Détendre le tendeur coulissant (:)

~ Débloguer & l'arriére en bout d'axe du sélecteur, 1'écrou (:) de 13 sur plats,
en tenant fortement le disque des vitesses . Ceci a pour effet de libérer le
pignon de commande golidaire du sélecteur que l'on va pouvoir faire tourner
Jjusqufd réecupérer le mou du brin "e" en veillant bien 2 ce gue le disque

s0it maintenu sur 3.000 et le repére du pignon récepteur face & son repere
fixe. Ces conditions remplies rebloquer énergiquement 1'éerou 6 en veillant

& ce que rien ne se déplace.

-~ Ensuite retendre le brin "d" 3 1'aide du tendeur coulissant

Au cas d'un mélange des vitesses, lorsque le pignon récepteur est face &
son repére (correspondant & 3.000 t/mn.), le disque de sélectiow doit af-
ficher ume toute autre vitesse. Procéder comme ci-dessus en commencant par ame=
ner le sdélecteur sur le repére 3.000 une fois 1!'éerou e débloqué et ceci
sans déplacer le pignon .récepteur

39) Rdglage du microrupteur.
En considérant qu'aucun rdglage des chaines ne soit nécessaire ou bien su'il
vient d'8tre fait :

- Amener le sélecteur sur une position de vitesse quelconque et la repérer.
En maintenant fermement & la main le disque (1) pour 1'emp&cher de tourner
débloquer la vis situde au creux du bouton moleté de commande en avant du

disque . La_dévisser compldtement. Tirer & soi 1le bouton maleté puis le
disque gradué <;> ce qui dégage la base du levier de commande et le micro=~
rupteur, A 1'aide de la vis de réglage logée dans le levier régler les points

de coupure et de contact du microrupteur de facon & ce qu'ils se produisent dans
les tous premiers degrés d'éloignement de la position "A",

- Remonter le disque de sélection et son bouton moleté de commande en
veillant & ce que la graduation corresponde bien i celle qui avait ¢té préed-
demment repérée et que par ailleurs aucun des &léments ait été déplacé,




XIT . DIVERS.

Banc.- Largement dimensiomné, le bane rectifié, est nervuré en V sur toute sa
longueur assurant wme grande rigidité. Il est exéeuté en fonte spdeiale. Son
profil est trempé et stabilisé sur toute sa totalité pour R = 440 Brinell. -

Contre—poupée .- Elle est montée sur semelle permettant un réglage du paralld-
lisme avec le benc. Le volant d'avence du fourreau est gradué par 1/10 dis-
tants de 9,5 mm. Lors d"um démontage du fourreau pour nettoyage, nous conseil-
lons pour le remontage de dévisser de quelques tours 17éerou de fixation du
volant, de fagon & donmer toute liberté 3 la vis au moment de son introduction
dans 1'écrou, évitant ainsi de détériorer le filet.

Courroies.- La fensior de la cowrioics'obtient en vissant le tendeur suivant
1'indication portée sur sa plaque indicatrice et doit s'opérer sans exods.

Socle.~ Le sdcle-ouvette, monobloc en fonte, assure une bonne assise et une
grande rigidité & 1'ensemble du tour (veir pege 5).

Arrosage.- A 1'intérieur de ce socle peut &tre ingéroduit le bac de décantation
d'une contenance de 20 litres, sur lequel est fixée la pompe.

I1 suffit alors d'ouvrir la porte avant pour que 1'ensemble arrive
4 portce de la main. L'électro-pompe, diume puissance de 120 W. b 2850 t/m.

offre toute sécurité de fonctionnmement son débit est de 20 litres/mm.. pour
1'eau savonneuse. *

Attention : um niveau trop bas du liguide d'arrosage, peut entrainer
sa di_persion par éclaboussement.

Moteur, principal,— Le moteur de 3 kW & 1,500 t/mn. & flasque-bride g 160 mm
est acoouplé & la botte de vitesses par un acocouplement élastique, Il est pro-
tégé des surcharges et court—circuits par un discontacteur—inverseur. Celui-cd
est fixé sur un chfssis et se trouve accessible en ouvrant la porte sur le
c8té gauche. Nous recommandons de vérifier périodiquement les connexions des
fils d'arriviée et surtout le f£il de mise & la terre.

Appereillage électrigue.~ Le moteur est commandé par un manipulateur rapide
donnant s marche AV, arr8t, marche AR, placé sous la boite des avances bien
4 portée de 1'opérateur, Un verrouillage sur la position arrét empiche ume

mise en route accidentelle. Pour déverrouiller, tirer sur la collerette blan-
che.

Un interrupteur commande la pompe.

CONCLUSION,

Nous espérons que la lecture de ce fascicule vous aura convaincu
quant aux multiples possibilités et aux qualités de ce tour dont les dominantes
sont s précision et robustesse.

N'hésitez pas b confier toutes vos remarques et suggestions a4 nos
services techniques qui sont & votre disposition.

Pour toute correspondance, indiquer le N? matricule complet marqué
sur 1'aile arridre du banc et en premitre page de la présente instruction, ’

Employer wm liquide de coupe basé sur des constituants minéraux de préférence 3
wm produit de synthdse dont la réaction avec les metériaux, les huiles et la pein~
ture peut &tre la cause d'incidents dont nous déclinons la responsabilité.
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FONCTIONNEMENT :

Le déplacement du levier (1) dans le sens de la fliche,
entraine la noix de serrage (:) qui communique, par l'action com—
binée des clnes et des billes, un mouvement de recul a4 la douille (3)

En reculant, la douille (3) transmet & la broche (@)
par 1l'intermédiaire des ressorts C) , le tirage nécessaire pour
fermer la pince () sur la piéce i serrer.

Au moment ou l1l'effort de serrage sur la pidce dépasse 1la
presaion des ressorts (J) , ceux—ci ctdent et la douille(d) recule
sans que le serrage augmente; ils permettent donc des augmentatlons
du diamétre sans que le serrage ou la position de la pidce varient,
assurant ainsi toute la précision requise et garantissant chaque
pigce d'une surcharge nuisible.
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XY_SERRAGE RAPIDE W
A COMPEMNSATION ELASTIQUE.

UTILISATION :

Montage sur le tour :

Introduire la broche (#) & l'intérieur de 1l'arbre () puis,
l'extrémité de 1'arbre & 1l'intérieur de la douille . Amener
la vis () en regard du trou correspondant et visser de quelques
tours en évitant d'arriver en contact avec la broche () .

Pixer le support (0 4 son emplacement réservé sur l'arriere de
la poupée & l'aide de ses 2 vis,

Mettre en place le fourreau porte—pince.

Réglage :

Bloquer la bague () sur la broche & l'aide des 2 vis () .
Introduire la pince correspondante au diametre de la piece a serrer.
Pousser le levier (1) & fond vers la gauche.

Tirer la pince en vissant la broche & l'aide de la bague (1Y) jus—
qu'a ce que se manifeste un léger serrage sur la piéce précédem-
ment mise en place.

Puisg en tournant la bague () en sens inverse, chercher sur la
broche (4) la premidre entrée correspondante & la vis (9) .

Visser la vis (@ jusqu'a ce qu'elle affleure la douille ® et
ramener le levier (:) a fond vers la droite.

Débloquer les 2 vis (12) et terminer le réglage en vissant la bague
sur la broche, jusqu'a ce que, en ramenant le levier (1) %
fond vers la gauche, soit obtenu un serrage satisfaisant de la piéce.

Rebloquer les 2 vis (2 .

Si1 dans une série les piéces accusent des différences de diametre
pouvant aller jusqu'a 0,3 mm, mettre en pince une piece de—d:ametre
faible et régler le serrage comme indiqué ci-dessus.

Au moment 6U la pince serre une piéce de diametre fort les ressorts
de compensation entrent en action épargnant ainsi & l'utilisateur
un réglage frégquent et lui assurant une plus longue conservation
des pinces et organes de serrage.

Pour obtenir une butée de longueur, il suffit d'introduire une tige
d'acier étiré # 14 mm dans 1'écrou (1)) , lorsqu'elle bute contre la
" pidce 2 usiner, serrer les 2 vis

Pour les travaux dans la barre, supprimer la butée et adopter le
guide-barre approprié.

Entretien :
Avant chaque emploi : quelques gouttes d'huile sur les axes,
les patins-et.les bagues (3 et
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XVI_VERIFICATIONS GEOMETRIQUES.

‘EXTRAIT DES MORMES
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Observalionsz — ———
Fait les . N2[3([30. [le vdritid

(4 DA aisnﬂ:ias diamatre admissible au.dessus du banc . H P si a gcur des poinkass

Z)\le banc doik 2tre Wombd saulement,sans Gkre sineux.

(3) Pour ces opérations faira tournar la brocha enviren % heure 1400 kours/minute.
Nota:Le signaindique pour un bourneur sccupant sa position de travailalavant de la maching, cest & dire la
poupde A se gau ha al les commandes devantlui,le sens gcuc.‘-m..Aroi\'clavan"-arrta.rc , bas - haut.




