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,Ce Tascicule a été créé afin que vous puissiez installer
et entretenir votre Tour d'une fagon correcte ; vous y trouverez ;
les instructions nécessaires pour le déchargement, la mise en o
place et la mise en route de.cette machine . |

De nombreux renseignements sur la construction, 1'équipement o
et l'emploi de votre Tour vous permettront de mieux le connaltre
et de l'utiliser ratiomnellement . En particulier, nous vous recome o
mandons de suivre rigoureusement les instructions de graissage . o
Nous pensons qu'ainsi vous obtiendrez toute satisfaction . s

Si quelque difficulté ne pouvait &tre surmontée avec l'aide
de cette notice, nous vous prions de nous en informer en nous
rappelant le numéro matricule de la wmachine qui est poingonné sur
le banc, c8té contre-pointe . ’ :

Vos demandes d'informations seront les bienvenues et recevront
toute l'attention de nos techniciens .
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CARACTERISTIQUES DES TIQURS H.14QUE"

Hauteur des pointes 140 mm
Distance entre pointes 750 mm
Diamétre admis au-dessus du bane 280 mm
Diamétre admis sur 200 mm en avant de la powpée 320 mm
Longueur de guidage des chariotse 350 mm
Largeur du banc 240 mm
Alésage de la breche 35 mm
C8ne morme de la broche N° 5 tronqué

Ne- de la broche Cam=-Lock Di-4"

Diamdtre du fourreau de contre-poupée 40 om
Course du fourreau de contre-poupée 180 mm
Clne morse de la contre-pointe N° 3
Course du chariot porte-outils 100 mm
Section des outils 20x20 mm
Pag de la vis-indre 2 x 4 mm
Pas de la vis du chariot transversal 2,5 mm
Pas de la vis du chariot porte-outils 2,5 mm
Vitesses de broche ‘ ( 16 ) 28 - 2,500 tr/mn
Puissance 4 CV
Colisage o 1.700 x 900 x 1,500 mm
Poids net (environ) 800 kg
Poids brut (erviron) 900 kg

EQUIPENMENT NORMAL 3

1 tourelle carrée & quatre positions de haute préecision - { mandrin 3

trois mors conjugués, corps acier, @
-1 jeu de mors doux et 1 clé de se

1 plateau de

rrage - 1 nez de broche Cam—Lock Di=4" -~
@ 170 mm - 1 plateau de § 300 mm - 2 pointes rectifides CM3 -

150 mm avec 2 jeux de mors durs,

1 douille CM5/CM3 ~ { butée de banc - 1 geu de roues pour filetage aux i
pae anglais - { cabeastan de percage - 1 électro-pompe d'arrosage avec
canalisation de distribution et bac de décantation - 1 moteur-frein -
triphasé - 1 équipement électrigue complet ~ 1 courroie de commande =
clés de mervice - 1 burette de graissage - 1 notice d'entretien,

EQUIPEMENT SPECIAL _: : | | |

Dispositif d!'éclairage - Appareil & tourner cOnique - Appareil 2

détalonner - Lunette & suivre normale - Lunette fixe normale - Lunette

fixe ouvrante - Semelle support de porte-outils arridre - Porte-outils ‘

arridres - Porte-outils de décolletage - Tourelle révolver de contre-poupée

3 5 postes - Tourelle révolver de banc & 6 postes = Butée de banc révolver-
~Mandrin entraineur pour travail entre pointes.-~ Mandrins 4 4 mors

conjugués -~ Mandrins & 4 mors conjugués et indépendants - Mandrins & 3

mors conjugués et indépendants - Plateau 4 mors indépendants @ 250 mr =

mors & pompe pour plateau @ 300 mm - Mandrins pneumatiques ou hydrauliques

3 pinces ou & mors - Serre-pinces 2 volant ou & levier - Pinces - Contre-

poupée pneumatique - Pointes tournantes « Mandrins porte-foréts - Perceur

tournant de contre-poupée - Comgteur de filets ~-Diviseur & pince =

Appareil & rectifier - Placard a outillage - Courroies de rechange -

Consultez nous pour tout accessoire ne figurant pas sur cette liste, notre
longue expériennc dea nrobldmes de fabrication nous permettirs deo vous
conseiller, : ' ;
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chariot T 0,03/1000 0, 02
3 Paralleélisme deo gliseiores & un plon 0,05
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5 ; g
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& BROCHE DE POUPLE ; 5’
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TOUR_PARALLEIE A CHARIOTER BT FILETER "H.140 E"
INTRODUCTION ;s

Notre Longue expérience dec constructeurs et utilisateurs de machines-
outils nous a amenés & réaliser des tours répondant aux réels besoins

de nombreuses industries, Il cot de fait que beaucoup d'usinages peuvent
8trc obtcnus plus rapidement et plus facilement, donc plus économiquement
sur des tours de dimensions inféricurcs & cclles des machines généralement
cmployées, & la conditions toutcfois d'utiliser des tours de trés haute

. précision, puissants et complets. Les techniques actuclles font appel,
chaque jour davantage, & des enscmbles nécaniques de petites ot moyenncs
dincngsions de haute précision dont la réalisation exige des machines=-
outils spécialement concucs dans ce but. Clest lc cas de notrc tour
H.140 YE", qui vient compléter la gawme de nos tours H,130 dont prés de
6.000 cxonplaires auront été construits & la fin de 1962. Il comporte

de nombreuccs caractéristiques originales qui lui donncnt,en plus d'unc
robustesse, d'unc puissance ot dtunce précision rarcment alliées sur une
nachine de cc type, unc trés grande gouplessc dtepmploi ¢ Ctest & la fois
un tour universel d'outillage ot un tour dec production pour pi&ces
poycnneg,

- Tous leco cfforts ont été réalisés pour obtenir une précision durable
fontes stabilicdes ot vieillics sur parc, cngrcnages & denturc rcctifiée
sur pachinc Maag ct Matrix, coulisses de banc trempécs ct protégécs,
éecrou dc vis mérc nontéc sur coulisscs cénentées traitées ct roctifiés,
vig dc compande ct vig-pére 4 filets traités ct roctifiés, graissage
central, Tous lco arbres tournant & grande vitcesse, y compris dangs le
tablicr, sont nontds sur roulcncnts, tandis que la brochc cot nontée
sur trois roulencnts & galets coniquep d'ultra précision dc grand diae
netre permcttant un passage de broche de 35 mn, Tous les arbres ct
pignons, y copmprig ceux de la t8te dc cheval, sont éxécutés cn acicr
Ni-Cr traité & 150 -kg. ‘

Cotte machinc étant toutce réccnte, nous nous réscrvons la possibilité de
la nodificr ot lco tours livrés nc corrcspondent donc pas obligatoircuent
aux indications donnécg dang ccttc notice. Dtautre part, des accessolirces
complémentaires, dont certains scront trés importants, feront du tour
H.140 "E", danc 1l'avenir unc nachine toujours plus universclle. -

s sy it v

La broche, particulidrencnt robuste, a été étudiée dc wanierc & unir unc
trés grand précicion ¢t un naxioun de rigidité, Exécutéc cn acicr Ni-Cr
& hautc récistance ct cntidrement traitéc, clle tourne dans troies
roulepents & galeots coniques d'ultra-précision de grand diamétre, un

" doublc & l'avant ¢t un cinple & ltarriérc. La pairc de roulcnents avant



est réglée avec un jeu de construction exactement déterminé et les
roulencnts extrénes sont préchargés par unc couronne de ressorts. Ce
rnontage ne nccessite aucun réglage & la mise cn route et pendant une
longue période d'emploi. Le ncz de broche comporte un c8ne court et
unc facc conformes au standard anéricain Can Lock D1 4" constituant un
centrage sfr, rigide ct trés précis avec fization rapide des plateaux
par carcs et doigts. La poupée cst graissée par circulation d'huile,
doux filtres gccessibles de 1l'extéricur protézcant les roulcments de
broche. Tous leos engrenages dc poupéce comportent une denture rectifiée.,
Ltarriére de lo broche et dc la poupée sont prévus dc construction pour
adnettre tous les types dc serrages rapides, nécaniques, pneumatiques
¢t hydrouliques,

Le bane, trés largenent dincnsionnéd ( 24C mn de largeur ), conporte
deux guidages prisuctigques destinés, 1'un au trainard et 1l'outre 2 la
contre-poupée. Could cn fonte acidrée, toutes les coulisscs étant
trcupées ¢t rcctifides, ce qui lui confdre unc grandc résistance &
l'usure, il est rcnforcé par un cnsemble de nervurcs ascurant une
rizidité ot une stabilité absolucs, garantes d'une haute précision.
Devant la poupée, un dégagenent de 200 mn do longucur perict le tournage

de pidces d'un diandtre wpoxinum de 320 ma sans affaiblir le banc ct sans

affector lc guidage du trainard courc le ferait un rompu. Sur le traina
des protcetions aroviblecs protégent lcs coulisses contre la chute des
copenux. Sur demande, 1¢ banc peut 8tre livré non trempé ct gratié.
COMMANDE 3

5

Ta comnande du tour F.140"E" conporte, monté sur un basculcur intéricur
un noteur & dcux vitesses, 1.500 ct 3.000 tr/mn, d'unc puissance de 3 et
4 CV entrainant par courroie plate unc boite a quatre vitcsscs qui,a son
tour, attague la broche par l'internédiaire d'unc chaine de précision
pour éviter les cnnuis inhérents & tout cuploi de courroics dans unc
poupée dc tour. Cotte boite, nobile dans lec plan vertical pour régler

1a tcnston de chaine cst graissée & partir dec la réscrve générale par
barbotage, scs cngrenmages sont toujours cn prige ct leos cnclenchements
sont obtenus par clabots. Le harnais d'engrenages (rapport 1/8), d'une
conception brovetée, & comrnnde unique ot rapide, possedc des pignons
d'unc grandc largcur, spdeialcacnt taillée & un petit module pour éviter
toute causec de reproduction ct rectifiés sur nachincs ilaag ou Matrix.la
denture des pignons de choine est égalenent rectifiée. Lo conbinaison

de 1a boite et du hornois perict d'obtonir 8 vitesscs, qui sont portées
au noubre de 16, cn progrcssion géonétrique, grfce aux dcux vitesses du
moteur d'cntratnencent. Un froin élcctro-magnétique est nonté sur le
notcur qui persot on agissant sur lc combinatcur principal d'obtenir

1la narche avent ¢t arriére, lc freinage, la broche libre ou la

brochc blogquéc,

BOITE D!AVANCES:

Lo boite d'avances, fernée ¢t graissée par barbotage & portir de la
réscrve générale, portct d'obtenir par baladcur ct sélccteur Horton
18 filotages, soit avec unc vis-meérc au pas de 4 mu, tous les pas S.I.
do 0,45 & 4 . Les pas anglais de 2 & 76 filets aw pouce et les pas
codule sont obtcnus & 1'aide dce roues fournics svec lo machine. La

‘cormande do cotte boitc d'avances, brovetée, rend possible 12 changenment
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d'avance cn marche ¢t cn charge ¢t égalencnt, en dininuont le nowmbre
des pignons cn prisc, andliorc lao précision du filetage. Un cibrayage
dircet de la vis-mére sur la t8tc de cheval, sans passer par la boite,
facilite 1'cxécution de certains pas spécizux. Cette boite comporte cn
outrc un dispositif d'inversion du scns de rotation de la vig-uére,
coumiandé par des butdes nontdées sur une barre longitudinale, gqui assurc
un débrayage de sécurité au filetage et permet cussi, pour certaing pas,
lc filetzge en cyclc scmi-autoiatique cntre deux butées, sans inverser
1~ broche ct sans ouvrir 1l'écrou dc vis-mére. Les 18 avances longitudi-
nales ¢t tronsversales , comaandées par barrce gépzrée, s'échcelonnent
conforuéient & 1a norme frangaise B 60-021 de 0,045 & 0,4 mm / tr.Unc
goupille dc sécurité protdge la chaine cinédustique des avances contro
tout offort anorrnl, Enfin 1o vis-mére, dont les filets sont traités

¢t rectifids, cet déchargdée dc toute rdéaction parasite, son pignon de
corzande étont vonté indépendaoriient d'elle sur rouloncnt,

CHARIOTS

Les chariots sont extrdicument robustes et la longucur de lcurs -coulisscs
cst particulidrcient importante ¢ 340 mm pour le trainard ot le chariot
transversal, 140 z pour lc chariot supdéricur.Les vernicrs réglables,

de grand diandtre, sont chromés :nt ot tres lisibles, leurs divisions
corrcspondent & 0,01 rx pour le transversal, 0,02 z=n pour le supéricur
ot 0,2 m: pour lc longitudinal. Le¢ chariot transversal couportc unc
quouc d'aronde pour le contage do porte-—outils arriére ou d'un apparcil
hydro-copiant ¢t cst éqguipé d'un dispositif dc dégngcient rapide
particulidrorent utile pour lo filctage. On peut aingl, par rotation
d'un lovier au tablier, rcculer instontandmont 1l'outil de 6 mn puis lc
rascner on position de coupe sur butéc positive sans agly sur le vornioer
tronsversal, ce qui nénage la vis ot 1'écrou ct iupliquéunc grande

dcononic de tomps. La vis tronsversalc, qui ¢st cn bain d'huile, possede-

des filets traités ot rectifids ainsi que la vis du chariot supéricur,
CGe dernicr chariot cst nuni d'unme tourcllce carrée & indexage do tres
haute précision & quotrc positions,

TABLIER 2

Le tablicr, graissé par barbotage, cst entidrenont forné ct tous les
arbres sont portés 3 leurs decux cxtréités. Lo pignon de crérnillerc
peut &tre dégrené lors du filctage. L'éerou de vis-merc est vonté sur
coulisscs cérentées, traitées ot rcetifides, sa corzande cst coubindée
avec cclle des avances longitudinales ¢t transversales autoiatiques
par un lcevier unique excluant zingi toute possibilité de faussc

ranocuvre., Le lardoncdnigue du traoinard porte sur 340 wuw de long ot 1o &

bouton dc blocage du iouvcicent longitudinal agit dong 1l'axe du chariot
trensversal, Enfin le tablicr comporte un limitcur dleffort & déclencho-
cent, réglable de 1l'extéricur par levier ¢t qui agit au longitudinal ct

- au transversal poricttont le travail sur butées sinplcs ou rultiples. Co

déclencheient possdde égalcrent une comnande dircete periettant pour
certains travoux de finition un débrayage sans aucunc réaction,

CONTRE-POUPEE :

La contre-poupéc sc fixe sur lc banc par levier & serrage instantané

ct peut &tre déplacée latdralercnt pour tourncr clnique. Elle couporte
un dispositif brevetd corbinant la cormande du fourrcou par vis sans fin
¢t volant ct par créuzilldre ¢t cabestan, On obticnt ainsi unc coursc

PN



de 180 1 ¢t un excellent guidage du fourrcau, car cclui-ci cst oncore
tenu sur plus dc 160 mm lorsqu'il cst compléterent avancé. En outre
cettc disposition rend ratiomnel lc ontage sur la contre-poupée d'une
tourelle & outils multiples, Lc cobestan de cowiande peut Ctre cnlevé
irsiédiatenent pour lc travail au volant. Le fourreau, cntisrcient traité
est gradué sur unc longucur de 120 i,

APPAREIL A CHARIOTER BT PILETER _COUIQUE

e S s et e e, B0 S e s e e s 2 o o s o

Cet apparcil brevetd pornct do passor trés rapidecent du tournagoe
cylindrique au tournage cdnique sans débrayer la vis du transversal on
conscrvaent dans lcs dcux cas tous los mouveicents des choriots, y coupris
lc dégageient rapide de 1'outil. Il cst possiblc de reproduire, dans lcs
nBues conditions, les profils siiples sans licdite de longucur. Io
réglage du cBne désiré s'ecffectuc & 1'aide de cales introduites derriere
une régle sinus, ou bicn, pour les grandes sérics dc piéces revenant
gériodiquezcnt (c82c morse var cxemple) au voyen de goborits roctifids
ltangle.

SOCLE _ARVOIRE:

Lc socle arrmoire on acicr scudé, construction & la fois légeére ct robuste
est forterent nervurd ct cleisomnné. Lo peids utile de le iachine sc
trouve donc concentré dans les parties csscuticllcs de celle-cl ¢t en
particulicr dans 1lc¢ banc. Ce scecle rcaferue lc roteur principal, un
bac-tiroir d'arrosage trés facilemoent arovible ¢t un placard de
ranger.ent, ‘ ;

EQUIPEMENT BLECIRIOUE @

Tout 1ltéquipnciicnt éleoctrique qui couporte : Interruptcur géncral, fusi-
bles & haut peouvoir éc¢ coupurc, coatzctceur-disjonctcur-inverseur prin-
cipal, contactcur dc¢ frcinage, disjornctceur de porpe, coubinatour de
cormande, aupcremétre, comrmiatcurs, transforratour pour auxilinires cn
basse tension, interruptcur, bornes ct éventucllenent lcs fusibles
d'dclairage, cst groupdé dans un coffret facileroent accessible ct dénon-
table situé derridérc la poupée. Toutes lcs cornandes sont ainsi groupces
¢t & la portéc de 1l'opératour.

VERIFICATIONS 32

Tgs contrdlcs ninuticuz c¢n cours dc fabrication ct de¢ wnontage, ainsi
qu'unc vérification lors des cssais de 1o pachine, sclon la norne
Salmon ITIIA (Tours d'outillage d¢ haute précisions, garantie cowre
vaxicun do toldrance, assurcnt unc exécution parfaite., Nos tours
peuvent &tre réeceptionnés aux norres Saliion ou Schlesinger, ¢n nos
Atclicrs avent oxpédition, Sur deuande, ct ioyennant supplénment, le
tour H.140"E" pcut 8tre livré con cxécution spéciale, d'unc précision
notablencnt supéricure & cclle des norues usuclles des rachines de
hautc précision, '
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MISE EN PLACE

®
Les fondations doivent &tre capables d'amortir les vibra~-
tions de la machine pendant le travail. I1 est donc indispensable de
prévoir un massif de ciment dans lequel seront aménagés des trous lar-
gement dimensiomnés destinés & recevoir les boulons de fixation.

Les boulons seront suspendus par leurs éerous dans les
trous pergés dans des brides disposées dans les angles intérieurs du
socle qui sera alors posé sur trois calages disposés comme l'indique
la figure ci~jointe. (Ne jamais utiliser de cales en bois dont 1l'épaig=-
geur varie avec le degré hygrométrigue ambiant).

' ' Puis, aprés s'étre assuré que les cales sont correctement
placées ( voir nivellement), couler 3 cm de ciment dans les pieds du
tour et remplir les, trous de scellement, ' .

Aprés prise compldte du ciment ( 2 & 3 jours ), serrer
soigneusement les éarous des boulons d'ancrage et revérifier 1l'horizon-
"talité & l'aide du niveau pour &tre certain que le banc n'a subi aucu-
ne déformation pendant cette opération. ‘

MISE_DE_NIVEAU

, Une mise de niveau rigoureuse est indispensable pour ob-
tenir la précision garantie et le . bon fonctionnement de la machine.Ce

nivellement devra &tre effectué sur les trois points indiqués précédem-
.ment agvant la coulée du ciment. L . 2 »
" On utilisera un niveau & bulle permettant de déceler une

pente de 0,02 mm par metre . On agira sur la hauteur des trois cales

jusqu'a ce que je banc soit .parfaitement de niveau sur toute la longueur,

Le niveau sera posé sur le plan arridre du bane pour vé-
‘rifier l'horizontalité dans le sens de Ia longueur et sur les coulisses
du chariot transversal pour la vérification de l'horizontalité dane la
direction perpendirulaire. ‘ I T S
' : On déplacera alors le trainard sur toute sa course &
1'aide du volant de manceuvre en observant constamment le niveau a
bulle, ’ : - . .










COETROLS D3 LA POSITION DU BANC

Ce TOUR H.1RO étant une machine de haute précision doit mis en place
avec le plus grand 'soin pour retrouver les conditions dans lesquelles il a
été construit, faute de quoi, nous me pouvons garantir les précisions du
Proces-Verbel de réception en usine.

Aprés avoir fait la mise en place et la mise de niveau du Tour,
conformément awx instructions préecédentes, il peut subsister une petite
déformation du banc, causée par les manutentions et le transport, qu'il
est incispensable de corriger.

I1 est inutile, et néme nuisible, de tenter de corriger le “anc en
déformant 1'ensciable de la machine en agissant sur son socle au 0yen ae
boulons ou de calcs. #n effet, le banc est monté sur le socle sur deux
verins de réglage cdté contre-poupée et rigidement cdté poupée.

Si une correction, longitudinale ou transversale du niveau du banc
é4teit nécessaire, la faire uniquement en agissant sur les vérins @

Les deux vérins tournant dans le mdoe sens compensent les écarts

par flexion longitudinale du banc,

ies deux vérins tournant en sens iaverse de la wé=e quantité

comoensent les écarts par torsion trangversale du banc.

Les vérins sont constitués var une pitce, filetée au pas de lmm,
traversie par un boulon de § 12mm ., Pour régler le vérin, desserrer le

boulon, agir sur le vérin de la quantité et dans lec sens voulus et resserrer

le boulon.

, On utilisera un niveau 2 bulle permettant de déceler une pente de-
0,0lam par metre. Le niveau sera posé sur le plan arri¢ére du bhaanc pour

vérifier 1'horizontalité dans le sens de la lonpueur et sur les coulisses

du chariot transversal pour la vérificatlon dec 1'horizontalité dans la

. direction perpendiculaire en déplagant alors le trainuard sur toute sa

couiii 3 1'aide du volant de manoeuvre en obscrvaoat constaiw:ent le niveau

& bulle.

Nous ne saurions trop insister sur lc soin devant 8ire apporté a
ces opérations de vérification et de correction qui doivent 8&tre repriscs
périodiquement. £n eifet si nos clients désirent obtcnir des précisions de
aise en place analogues & celles réservées habituelle ent & des ilachines-
a-Pointer il est sbsolwaent nécccsaire de soigrer et triiter alors ce
TOUR 4,130 éo.uie serait traitée une iachine-d-Pointer. La haute précision
demande beaucoup de précautions et est inutile si elle est mal emovloyée.
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A)

B)

c)

7)

K)
L)

i)

MISE EN ROUTE

Enlever & 1l'aide de pétrole, d‘essence ou d'hiile de ringage 1l'en-~
duit antirouille qui recouvre toutes les varties usinées,en parti-
culier les prismes et les glissidres de guidage.

Vérifier le niveau d'huile dans la boite de vitesse (située sous
la poupée) si besrin est compléter le rempliscage.

Verser dans le bac & copeaux le liquide de refroidissement
( 10 litres ). :

Effectuer le graissage complet de la machine selon les instructirns
drnnées pilus loin.

Vérifier que le levier de mise en marche du moteur est sur "Arr&t"

Brancher la machine sur le réseau d'alimentation-en effectuant les
connexions de fagon que la broche tourne i l'endroit lorsque le

levier de mise en route est en position avant.

L'arrivée de courant doit &tre isclée soigneusement pour éviter les
courts—-circuits provoqués par le liquide de coupe ou les copeaux.
Utiliser si possible le tube isolateur acier. Il est bon de prévoir
un interrupteur mural particulier % chagque machine.

Apres branchement constater que la broche tourne litrenent.

Déplacer par la commande & mzin le trainard et les chariots sur
toute la longueur de leurs glissidres. ' :

Inscrire la plus petite vitesse de broche et mettre le moteur prin-
cipal en marche. Laisser -tourner quelques minutés, puis augmenter

- progressivement la vitesse en vérifiant qu'il n'y a pas d'échauffe-

ment anormal. (Pour 1a broche 30° su dessus de 1l'ambiance.)

Essayer les différents mouvements, d'abord & faible vitesse, puis
aux vitesses plus élevées. :

Ne manoeuvrer les leviers de changement de vitesse que pendant le
ralenti du .tour. . : '

Contrﬁler‘uneﬁderniére fois la mise de niveau.
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DESCRIPTION EXTERIEURE _:

1 Sélection des avances et pas
2 Engagement des avances et pas

3 Inversion de vis-meére
4 Baladeur doubleur

5 Engagement et inversion avances

6 Engagement du harnais

-7 Commande de boite de vitesses

8 Butée de banc

ment des =vances

9
"10 Commande du pignon de cremaillére
11 Poussoir 4' t dos avances

12 L.brayage des avances

13 de la sée sur l'outil

14 V t 1
15 “Mlo:nei

avances ou ﬁ.lotage

-3 munarouo ct’nch
uw

18 Dégagement de filetage

20 Sélection des avances
21 Cabestan de conmande rapido

22 Volant de commnende lente

23 Compartiment moteur-frein

24 Groupe d'arrosage

25 Remplissage de poupée

26 Niveau de poupée
27 Vidange de poupée

28-29 Niveaux des roulemnti
30 Filtres des roulements

31 Remplissage du tablier

32 Niveau du tablier

28

33 Vidange et filtre du tab.
34 Commande moteur et frein ;

Commuta teur d-

®®) a’@‘@}@

19 Blocage du fourreau de C.Pou

ke



GRATSSAGE

Nous n'ipeisterons jamais assez sur la question du graissage qui nous
conduit & dire quelques mot® du rodage de la machine.

Quelles que soient les précautions prises en nos Ateliers pour monter
nos machines avec les plus grands soins et malgré plusieurs ringages en
cours de montage et d'egsais, rien ne permet de garantir qu'au cours des
premidres heures de travail effectif de la machine, l'huile de graissage
ne se chargera pas d'impuretés., Ceci, bien que regrettable, est normal
et se retrouve dans pratiquement tous les organes mécaniques. Clest
pourquoi il est nécessaire, jusqu'd la pemidre vidange de respecter une
période de rodage,i charge réduite,d'environ 100 heures de marche pour
tenir compte de la présence possible de ces corps étrangers.

Aprds cette premidre période, il est nécessaire de vidanger tres
soigneusement tous les organes de la machine, de les rincer en faisant
un plein avec de 1l'huile légdre de rincage que l'on vidange & son tour
avant de faire & nouveau le plein avec les huiles conseillées,

Ne pas oublier & chaque vidange de nettoyer soigneusement les filtres.

POUPEE_:

La poupée, la broche, la boite de vitesses et la boite des avances gont
graissées & partir d'un méme bain d'huile dont le niveau est visible
sur la boite des avances. Les roulements de la broche sont alimentés
3 travers deux filtres accessibles de 1l'extérieur qui doivent 8&tre
nettoyés & chaque vidange. Au moment de la livraison la machine doit
8tre lubrifide avec une huile d'une viscosité plus élevée que par la
‘suite, surtout durant le r8dage. Ceci toutefois provoque une élévation
notable de la température des paliers de broche, Apreés environ 200 ou
ggo heures d'utilisation il est possible d'adopter une huila&%%:s

uide. f o

TABLISR ¢

.Le tablier est graissé par barbotage et par une pompe qui est commandée
par le levier de mélection des avances longitudinales et transversales,
Chaque jour agir environ 20 & 30 fois sur ce levier pour amorcer le
graissage qui a lieu ensuite & chaque manoeuvre de sélection. A chague
" vidange nettoyer le filtre, '

Cet organe, comme toute mécanique de précision, doit &tre soigneusement

. entretenu. C'est pourquoi nous conseillons de démonter la tourelle

chaque semaine pour la nettoyer et la graisser.

AUTRES ORGANES :

Suivre lee indications du tableau de graissage. En ce qui concerne la
vis transversale, on atteint sa réserve d'huile en reculant au maxi-
mum le chariot transversal.
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E  GRAISSAGE_;
: 1 Roulements lua woteur ?rincipal
2 Roulements de pompe d'arrosage

3 Remplissage de la ée
4 Niveau roulement de broche

k.- 5 Niveau roulement AV de broche
A 6 Niveau de l'ensemble poupée
: 7 Vidange de l'ensemble poupée

. 10 Tourelle carrée
11 Pzlier de vis transversale

QUALLIES DIUILES &

tous les mouvements et gr

ac e

B i ot SO e vove A

g SRR PRI R

e 8 Filtres des roulements de broche
9 Roues et axes de téte de cheval

gt

12 Bain d'huile 7e la vis
13 Palier de vies supiriewue ;
14 Graisseur de coulisse arridre
15 Graisseurs de coulisse avant °
16 Graisseur de fourreau de C,P
17 Graisseur de palier de volant
18 Graisseur de palier de 3=-MEre
19 Graisseur de palier de barre

20 Remplissage du tablier :
21 Niveau du tablier

22 Vidange et filtre du tablier

: 5 &4 6 Engler & 50°
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COMMANDE DE_TA BROCHE 3

La commande de la broche est congue de telle fagon que toutes les
vitesges basses soient obtenues au harnais et les vitesses élevées 2
la volée, 4 l'exception de deux vitesses moyennes qui sont communes
aux deux gammes.Cette disposition permet d'obtenir deux vitesses de
volée basses qui facilitetle filetage, tout en ayant & ces vitesses
le minimum de pignons en prise sur la brocne,D'autre part a4 ces
vitesses le moteur est & sa petite puissanee pour limiter les appels
de courant au renversement,

PASSAGE _DES_VITESSES _:

Les changements de vitesses doivent &tre faits a 1l'arrét., Bien que les
clabots soient en acier nickel-chrome traité & 150 kg, il est important

d'effectuer les manoceuvres aprés l'arrét du tour. Quand une résistance

se manifeste au moment de l'engrénement, remettre la machine en marche
et recommencer ll!opération, Au moment du changement de vitesses,seuls

"les clabots subissent des chocs dont les dentures des pignons, qui sont,

toujours en prise,ne souffrent pas. Toutefois cette conception de boite,
qui est trds favorable en ce qui concerne la longévité des pignons,
entraine un jeu angulaire important entre llarbre d'entrée de la boite
et 1l'arbrec de sortie, dont il n'y a pas lieu de s'inguiéter.

PASSAGE DU _HARNAIS_ _:

Dégager le lovier de ses verouillages en le tirant axialement. Le
passage s'effectue, la machine tournant sur sa lancée et préte A
s'arréter, en abaissant d'un seul coup et oomplétement le levier, Pour

 repasser & la volée, faire la manoeuvre inverse, & l'arrét,et

s'assurer que les pignons sont bien en prise en agissant sur le mandrin,

REGLAGE DE _TA TENSION DE CHAINE _:

Vérifier lz tension de la chaine de commande de la broche aprés un mois
de marche, Par la suite cette chaine ne demande aucun entretien spécial,
gseule sa tencion doit 8tre surveillée, car elle doit pouvoir fléchir
denviron 5 mm sur le brin mou de part et dtautre de ca position
moyenne, Pour régler cette tension, desserrer les vis qui fixent la
boite de vitesses & llextrémité du banc, faire monter ou descendre,
guivant le besoin, la boite toute entidre et bien resserrer les vis en
commancant par celles du haut. Régler ensuite la butée excentrée de
position de la boite. .

Ta tension de la courroie se rdgle en agissant sur le tendeur situé
& coté .du moteur principal.

REGLAGE DU FREIN _:

Pttt

Agir comme indiqué par le constructeur du moteur. Ne pas oublier
toutefois qutun freinage brutal est inutile et nuisible 4 la machine,




. BROCHE__;

La broche, particulidrement robuste, a été étudiée de maniére & unir

- une treés grande précision et un maximum de rigidité. Exécutée en acier
Ni-Cr & haute résistance et entiérement traitée, elle tourne dans trois.
roulements & galets cdniques d'ultra-précision de grand diametre, un
‘double & l'avant et un simple & 1l'arriére, La paire de roulements avant
est réglée avec un jeu de construction exactement déterminé et les
roulements extreémes sont préchargés par une couronne de ressorts. Ce
montage ne nécessite aucun réglage & la mise en route et pendant une
longue période d'emploi.

Veiller & la propreté des filtres grotégeant les roulements de broche
et ne pas oublier de les nettoyer chaque vidange.

Suivre attentivement les conseils de graissage et de r8dage que nous
avons donnés plus haut,

MONTAGE DES PLATEAUX ET MANDRINS

Le nez de broche comporte un c8ne court et une face conformes au
standard américain Cam-Lock Df-4" constituant un centrage sfir, rigide et
trés précis avec fixation rapide des plateaux par canmes et doigts., Dans
le cas ou le serrage ne gSerait pas normal, visser ou dévisser d'un tour
les trois doigts, le réglage & un tour pres étant suffisant., Veiller
a4 ce que ces doigts soit réglés en longueur de maniére que les cames
du nez de broche donnent un serrage efficace. IiTPORTANT : Ne pas oublier
aue les capes se serrent en les faisant tourner dans le sens .

des aiguilles d'une montre, pour que la traction des doigts des
plateaux accentue le blocage.

PRECISION _:

Noug supposons que vous avez acheté notre machine pour en tirer le

maximum et en particulier pour bénéficier de la précision que nous

avons egsayé dlatteindre., La broche est lt'organe augquel nous avons,

ainsi que le constructeur des roulements, attaché tous nos meilleurs
soins. RESPECTEZ IA !

Ntoubliez pas qu'une broche de précision, si robuste soit-elle, craint

~ les erreurs suivantes :

Arracher une pointe en la frappant violemment
Serrer une saleté derriere le mandrin ou le plateau ,
Serrer une saleté dans le c8ne intérieur ou utiliser une pointe_ non ronde

Utiliser un mandrin trop lourd & trop grande vitesse
Employer des tiges de rappel mal centrdées ou avec une tension exagérée
Travalller en pince sans monter une protection sur le nez de broche
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La manette(5) sert & renverser le sens des avances ou & arréter toute

la pignomerie des avances,(voir description exztérieure).la manette (4)
commande le baladeur doubleur des pas et avances. Le levier (1) permet
de débrayer les avances ou de sélectionner une autre position., Le levier
(2) permet d'embrayer l'avance choisie., Pour le chariotage on place le
levier (3) dans sa position médiane, ce qui laisse la vis-mére débrayée.
Ce meme levier (3) permet de commander la vis-mére directement par la
téte de cheval, vers sa gauche, ou par la boite, vers sa droite,

La boite d'avances comprend un inverseur de marche dont les clabots
n'ont qu'une seule dent pour que la vis-meére retombe en rapport avec
la broche.

Cet inverseur est commandé par une barre située devant le banc et qui
comporte 2 butées réglables (16) de part et dlautre du tablier du tour.
En fin de course de filetage, dans la direction de la poupée, le tablier
‘rencontre la butée gauchea%16) qui arréte le mouvement., Le retour du
tablier vers la contre-poupée siobtient en agissant sur le levier (3)
pour commander ltenclenchement danc 1l'autre sens., Le retour jusqu'd la
butée de droite se fait toujours au pas de 4 mm, soit plus rapidement
que ltaller,

Ce dispositif peut 8tre employé dans les cas suivants :

1°) POQUR_TQUS_LES_PAS :

Fileter d'une facgon classique en inversant électriquement la broche,
mais en mettant cependant les butées en place, Ainsi en cas de fausse
menoeuvre 1l'outil ne peut pas dépasser la course fixée et la pitce ne
peut pas 8tre abimée dans le cas d'un filetage contre une face ou dans
un alésage.

2°) POUR_LES PAS DE 0,25mm O,5mm jmm 2mm 4mm 3

Mettre en place les butées en fonction de la course & obtenir et fileter
sans inverser la broche et sans ouvrir l'écrou de vis-mnére, Le mouvement
d'aller vers la poupée est enclenché au moyen du levier (3) et se :
poursuit jusqu'ia ce que le tablier rencontre la buytée gauche (16).
Embrayer alors le mouvenent de retour vers la contre-poupée( qui se
fait au pas de 4 mm) au moyen du levier (3). Le mouvement de retour

a lieu jusqu'i la butée droite (16).

REMARQUE _ s

Dans les deux cas, la présence des butées de fin de course permet
d'accelerer notablement les opérations de filetage et de donner plus
dtassurance & l'opérateur lors du filetage avec des outils en métal
dur.Ne pas oublier que la présence sur la nachine du dispositif de
dégagement rapide de l'outil facilite encore les opérations de filetage.

_—meTEETEEmTETS

Le filetage devant avoir lieu, pour utiliser le déclenchement, vers la
Agoupée et le retour vers la contre-poupée placez votre outil de fagon
"3 ce que ces mouvenents goient bien arrétés dans le sens voulu par les
bu’béeS. .
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TABLIER et TRAINARD _:

MANETTE DE SELECTION AVANCES OU FILETAGE :

Cette manette contrfle la fonction du levier d'engagement des mouvements
automatiques. Quand elle est enfoncée le levier d'engagement commande

le filetage et quand elle est sortie le levier d'engagement commande les
avances,

LEVIER D!'ENGAGEMENT DES AUTONMATIQUES :

Manette enfoncée : Levier horizontal:écrou ouvert, levier vers le bas :
écrou fermé.

Manette sortie : Levier horizontal : point mort, levier vers le bas @
avances longitudinales, levier vers le haut : avances
transversales,

LEVIER D'EMBRAYAGE ET DEBRAYAGE DES_AVANCES :

Apres avoir sélectionné l'avance au moyen du levier précedent, l'engager .
en tirant vers le haut le levier d'embrayage. Au contact de la butée ou
lors d'un effort trop important ce levier retombe et débraye les avances.
Au moment de l'engagement, ne pas forcer, ce qui génerait l'enclenchement,
au besoin aider le passage en agissant sur le volant correspondant au
mouvement choisi,

| REGLAGE DE_LA POUSSEE_SUR_L'OUTIL _3

Levier en position haute : Paible poussée sur 1l'outil pour la finition.
Levier en position basse : Forte poussée sur 1l'outil pour 1'ébauche.

PIGNON DE CREMAILLERE

Ce pignon peut 8tre dégagé de la crémeillére en le tirant axialement.
Ceci est particulidrement utile lors des opérations de filetage.

b A o A i Al b e e

POUSSOIR_DE_DECLENCHEMZN®

Pour des travaux de grande précision , si 1l'on veut éviter toute
réaction lors de l'arrét automatique des avances longitudinales en
diredion de la poupée, adapter sur la butée de banc un pion qui agisse
sur ce poussoir., Le déclenchement se produit alors pour un effort
négligeable,

REGLAGE DES_TARDONS _:

Les lardons & l'avant et & l'arridére sont cdniques.

Pour le lardon arridre, desserrer les vis et rapprocher le lardon du
banc pour le serrer, |
Pour le lardon avant, serrer les deux écrous se trouvant en bouts du lardon.
- afin d'obtenir le serrage. Pour desserrer le lardon, faire la manoeuvre i
inverse et repousser les deux vis, ' }
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POINTS PARTICULIERS DIVERS _:

DEGAGEITENT RAPIDE DE L'OUTIL 3

Ce dispositif est particuliérement indispensable pour le filetagse.

I1 permet, par rotation d'un levier au tablier, de reculer ingtantanément
1'outil de 6 mm puis de le ramener en position de coupe sur butée
positive sans agir sur le vernier transversal, ce qui permet de ménager
la vis et 1l'écrou et implique une grande économie de temps,

Il importe, lorsque l'on ne se sert pas de ce dispositif de bien remettre
le levier en position serrée pour éviter tout jeu préjudiciable & la
précision du mouvement transversal.

Ta division figurant sur le corps du dégagement rapide ( 0,1 mm ) permet
de prendre les passes successives sans toucher au transversal, ceci tout
aussi bien lors des travaux de filetage que de chariotage.

CHARIOT SUPERIEUR _:

Pour accroitre la rigidité dans le cas de tournage & l'envers, le chariot
supérieur a été muni de trois boulons de fixation, Pour serrer le
troisidme boulon il faut reculer le chariot porte-outils jusqu'd ece que
le boulon soit accessible,

VIS-MERE__:

Les vis-méres, exécutées en acier martin dur traité et stabilisé, ont
leurs filets rectifiés sur une machine de haute précision. Cetite machine
qui possidde une came de correction est réglée périodiquement & l'aide
dtune régle étalon de la "DIXI" qui est également utilisée lors des
vérifications sur les TOURS H,140"E" finis., D'autre part les vis-néres
sont également contr8lées sur un banc de mesure spécial pour filetages
"CARL ZEISS IENA".

e e i i e . el . o

Cette tourelle, bien entretenue et bien utilisée, doit permettre aux
outils de retomber en position & gquelques microns pres, Veiller
particulidrement & son nettoyage et & son entretien. :

Lt'encoche de verrouillage élastique doit toujours &tre le plus prés
poesible de l'outil coupant.

Pour choisir l'angle de départ de la tourelle desserrer le boulon
central., D'autre part la tourelle peut aussi &tre bloquée, sans
indexage, entre les positions de verouillage.

CONTRE_- POUPEE _:

Eviter, lorsque vous chassez une pointe ou un forét, de le faire en
laissant embrayé le nouvement micrométrique du fourreau, que vous
fatiguez inutilement. Mettre la cormande en position : mouvement rapide,

“1tinertie du fourreau doit &tre suffisante,



NOMENCLATURE DES ROULEMENTS _:

1" Roulement simple & ganlets coniques & collerette N° 112045/112085 C

(45 x 85 x 20,63) PRECISION INDUSTRIELLE

1 Roulement double & galets coniques & collerette N° 111050/111090 H

(50 x 90 x 64) PRECISION INDUSTRIELLE

EQUREE__3

2 Roulements simples & billes N° 6201 (12 x 32 x 10)
2 Douilles & aiguilles N° HK 1616 (16 x 22 x 16)

1 Douille & aiguilles N° HK 2538 225 x 32 x 38;

1 Douille & aiguilles N° HK 2520 (25 x 32 x 20

TABLIER _:

2 Roulements simples & bille N° 6201 (12 x 32 x 10)

1 Roulement simple & billes N° 6005 (25 x47 x 12)

1 Roulement simple & billes étanehe N° 6005E (25 x 47 x 12)
1 Douille & aiguilles N° HK 1312 §13 x 19 x 12)

1

Douille & aiguilles N° HK 1620 (16 x 24 x 20)

4 Roulement simple & billes N° 6200 (10 x 30 x 9)

2 Roulements simples & billes N° 6201 12 x 32 x 10
3 Roulements simples & billes N° 6203 (17 x 40 x 12
1 Roulement simple & billes N° 6004 20 x 42 x 12
1 Roulement simple & billes N° 6005 25 x47 x 12)

PALIER DE BARRE 3

1 Roulement simple & billes étanche N° 6201Z (12 x 32 x 10)
BOITE DE VITESSE

2 Roulements simples & billes N° 6202 515 x 35 x 11;
2 Roulements doubles & billes N©° 4204 20 x 47 x 18
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