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I. TABLEAU DES CARACTERISTIQUES PRINCIPALES.

SPECIFICATION NAC NBC NCC NDC
14 14 14 14
Hauteur de pointes .o e, I 185 185 185 185

Entrepointes OO OSSP IOOUORTIOTSVORRUNORURUOR | 111 500 750 1000 1500
Longueur Au Danc ... 00 1345 1595 1845 2345
Longueur Au toUP ... M 1505 1755 2005 2505

POIDS ET EMBALLAGE

Poids net, ENVATON oo . K& TT0 815 860 920
Poids brut, en caisse, environ ..........o... Kg 950 1000 1050 1170
Dimensions de la caisse : longueur ......... ocm 186 202 226 276
largeur x hauteur ... e e cm 86 x 146
DIAMETRES du TOURNAGE

Au-dessus du banc et du chariot longitudinal mm 365

Au-dessus du chariot transversal ... .. ... ... m«o;o 205

Dans le rompu (exécution spéciale) ... ... mm 540

ROMPU (exécution spéciale)

- 1ongueur ....................................................................................................... . mm 240

- longueur utile devant le plateau ............ m;m 175

VITESSES de BROCHE

Nombre de ViteSSeS. .. i e N. 16

Valeur des vitesses ... e i . t/me de 38 & 1600 ou de 24 & 1000
PUISSANCE

Puissance du moteur a 2 vitesses .. R . . CV, 42,8 ou 3=2

POUPEE .«

- Alésage de la broche ... mm 35

- CBne de la broche ... e et e et oo Morse n® 5

- CBne de la pointe ..o ... MoTrse n® 3

- Nez de la broche .. e e e et . Conique type L-O(standard Américain)

ou Cam=Lock D1-4"
ou Bafonnette 5 DIN 55022

AVANCES ET FILETAGES

54 avances longitudinales ... ... e e - mm de 0,05 a 2,8
54 avances transversales ... ... M0 de 0,025 a 1,4
49 filets métTiques . . .. .. . mm de 0,225 & 10
54 filets Whitworth ... ... SR e fil/an de 96 & 1 5/8
42 filets module ... I e, e e mod., de 0,225 a
54 £ilets PLtCH oo e o pitch de 192 a3 1/4
Pas de la vis-mére ... ... e S mm 6
ou 4 filets par pouse
CHARIOTS
Course du chariot longitudinal mm 470 720 970 1470
Déplacement pour 1 tour du tambour(sur'mbkmr)mm 75
Graduation du tambour .. .. ... mm l, Leeture par vernier au 0,1
Course du chariot transversal ... . e mm 235
Graduation du tambour .. . e e mm 0,05 Leeture par vermer au 0,00
Course du chariet porte-outils ... ... [«;o 120
Graduation du tambour ... ... . M 04,05 Lecture par vernier au:Q0-
Angle de pivotement du charlot p o. ...... R ° de + 90® a -~ 90°
Indexage de la tourelle porte-outils ... 8 positions a 45°
Section max. des outils ... e e M 20 x 20
CONTREPOINTE
Désaxage de part et d'autre de l'axe......... mnm 10
Diamé&tre du canon ... e e s e e mm 48
Course maxXe QU CANOM ..o mm 110
Déplacement du canon pour 1 tour du tambour mm 2,5
Graduation du tambour ... e T s e mm 0,1

COne morse de la pointe ... — . M° 3



IT. INSTALLATION DU TOTUR
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TRANSPORT.
Afin d'éviter tout ennui lors de la réception de votre machine nous vous en-
gageons vivement & tenir compte des recommandations suivantes

1° N'utilisez jamais de grappins mais un c8ble passant sous l'emballage, si
la caisse ou la créte doit subir des manipulations par appareils de levage.

2° Assurez=-vous que les appareils de levage et les clbles soient capables de
supporter le poids du tour, ce poids est repris au tableau des caractéris-
tiques chapitre I.

3° Déballez immédiatement votre tour et assurez-vous de son état, ceci afin de
vous permettre de faire, en temps opportun, d!'éventuelles réserves aupreés
du transporteur.

4° Laissez votre tour monté sur les longerons, qui entretoisent les pieds, de
fagon & pouvoir aisément l'acheminer, au moyen de rouleaux, & son emplace=-
ment définitif.

5° Si le tour déballé doit &tre levé
passez deux barres dans les trous prévus a cet effet dans le banc;
utilisez une corde chanvre de préférence a un cible métallique,
saisissez le tour, comme le montre la figure 1,
veillez & ce que la corde ne porte sur aucune partie fragile, intercalez,
si nécessaire, des blocs de bois entourés de chiffons entre la corde et
le tour,
e) équilibrez le tour, lors de son élévation, en déplagant le chariot et

la contrepointe sur le banc.

Q0 o

IMPLANTATION.

Voyez la figure 2., les cotes d'encombrement, la position des trous de fixa~
tion, ainsi que l'endroit ow doit arriver le cible électrique de raccordement.
Déterminez l'emplacement du tour en tenant compte des conditions d'utilisation
de la machine, ainsi que des nécessités d'entretien et de démontage éventuel,

NETTOYAGE.

Enlevez au moyen d'essence, de pétrole ou autre produit, l'enduit anti-rouille
et la graisse protégeant le tour.

Veillez & ce que les produits employés ntattaquent pas la peinture ou le métal.
Passez aprés nettoyage, un chiffon gras sur les surfaces nettoyées pour éviter
ltoxydation.,

FONDATION ET MISE DE NIVEAU (voir fig.2)

8i le sol qui regoit le tour n'est pas ferme, il y a lieu de prévoir une fon-
dation en ciment, comme indiqué & la figure (ainsi que les trous pour les bou-
lons d'ancrage), si vous estimez que vos travaux sur le tour rendent absolu-
ment nécessaire d'ancrer le tour dans le sol.

Enlevez les carters A-H-I-K (voir Fig.3) pour rendre accessible les vis de mise
a niveau et les trous des boulons d'ancrage.

Notez que les carters A-H-I sont vissés. Le carter X (porte-arriére) se bascu~
le simplement vers soi,

Placez les boulons d'ancrage dans les pieds du tour.,

Mettez le tout sur place. Remplissez les trous d'ancrage de bon ciment Jjusqu'ar
ras du sol ou de la fondation (pour ce faire il peut &tre nécessaire de soule-
ver légérement le tour).

Laissez reposer le tour sur le sol ou sur sa fondation jusqu'a bonne prise du
ciment.
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Placez des épaisseurs métalliques sous les vis de mise & niveau. Ces épaisseurs
doivent &tre pourvues d'un centre (amorce de forage) ol viendra se loger la
pointe des vis de mise & niveau (voir détail sur fig.2).

Pour mettre le tour de niveau, procédez comme suit :

A, Mise de niveau approchée (voir fig. 1 A)

1° Placez le niveau sur l'arriére du chariot transversal,
Amenez le chariot principal au milieu du banc (position C.).

2° Mettez le banc de niveau transversalement de fagon approchée, en agis-
‘sant sur deux vis de mise & niveau du pied avant et sur les deux vis de
mise & niveau du pied arriére.

3® Placez le niveau au milieu du banc sur le plat du guidage du chariot
principal (position entre a et b).

4° Mettez le tour de niveau longitudinalement de fagon approchée en agissant
sur les vis de mise a niveau du pied avanty, ou du pied arrieére.

B. Mise de niveau finale.

5° Parachevez la mise de niveau transversale en déplagant le chariot prine=
cipal (sur lequel se trouve le niveau placé comme indiqué en c) sur tou-
te la longueur du banc et en agissant sur les vis de mise & niveau.

6° Parachevez la mise de niveau longitudinale en plagant le niveau sur le
plat du guidage du chariot principal, et en le déplagant sur toute la
longueur du banc, de la position g & la position b, en agissant sur les
vis de mise & niveau.

T° Poussez entre le sol et les pieds du tour des coins d'acier ou des épais~
seurs métalliques (aux quatres coins du pied avant et aux quatre coins

NOTES.- Le niveau employé permettra d'apprécier une dénivellation de 0,02mm.
par métre,
Ltécart toléré doit étre aussi prés que possible de 0,02mm, par métre,
dans le sens longitudinal, et de 0,04mm. dans le sens transversale.

SCELLEMENT (voir fig.2).

Etablissez, autour des assises, un ecoffrage permettant de couler une couche £
de bon ciment, qui pénétrera sous les pieds et les soutiendra sur tout leur
pourtour.,

Aprés la prise compléte du ciment, serrez progressivement et réguliérement les
écrous des boulons d'ancrage, tout en contrSlant une derniére fois le niveau.

ATTENTION, - Mettez votre tour de niveau le plus 301gneusement poss1ble et
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Evitez de serrer les boulons d'ancrage dans le cas ou le niveau employé n'avait
pas une precision suffisante pour vous assurer un bon nivellement.

s

Persuadez=-vous qu'un tour posé sur le sol, ayant ses vis de mise & niveau trés
lézbrement serrées contre les épaisseurs métalliques, poussées trés légérement
entre les pieds et le sol, et ensuite scellé comme dit ci-dessus, travaillera
dans de meilleures conditions que mal mis de niveau et gauchi par le serrage
exagéré des boulons d!ancrage.
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IIT. TABLEAU DES COMMANDES
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FONCTION DE LA COMMANDE,

Levier de commande de la boite de vitesse.

Levier de sélection des filetages et avances.

Levier de sélection des filetages et avances.

Levier donnant (le tour étant au harnais) les vitesses, lentes
ou rapides, & la bolte de filetages et avances.

Levier de sélection des filetages et avances, et :

Levier d'inversion du sens de rotation de la tringle et vis-mére,
Levier donnant & la poupée les vitesses & la volée ou au harnais.
Manchon de la goupille de sécurité.

Volant de commande & la main du chariot longitudinal.

Levier d'embrayage des mouvements automatiques longitudinal et
transversal des chariots.

Vis de blocage de l'orientation du chariot porte-outils.

Commande a la main du chariot transversal,

Levier de blocage de la tourelle porte-outils.

Levier de blocage du chariot longitudinal.

Commande & la main du chariot porte-outils.,

Levier commandant les demi-écrous de la vis-mére pour les fileteges
Levier de commande du commutateur du moteur.

Levier de blocage de la contre-pointe sur le banc.,

Vernier contrdlant le déplacement du canon de la contre-psinte.
Volant de commande du canon de la contre-pointe,

Vis et contre-vis de désaxage de la contre-pointe.

Levier de blocage du canon de la contre-pointe.

Clef de serrage des outils dans la tourelle.

Repére de filetage.

Vernier contr8lant le déplacement longitudinal du chariot.
Disjoncteur général (boutons).

Disjoncteur de la pompe d'arrosage (boutons).

NOTE. Les commandes 1=4-6 se manoeuvrent uniquement moteur coupé au moment ol la
broche est sur le point de s'arréter.
Les commandes 2-=3%3-5 se manoeuvrent uniquement aux petites vitesssesdu meteur

VOIR FIG. 3
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COUVERCLES & PORTES DE VISITE,

Couvercle d'acceés a
Couvercle d'accés a l'installation
Couvercle d'accés & l'inverseur.
Porte d'accés & la téte de cheval.
Tiroir pour les clefs de service.
Couvercle de la poupée,

bac & copeaux.

Couvercle d'acces & la vis de mise & niveau et d'ancrage.
Couvercle d'aeces au dispositif d'arrosage éventuellement fourni,
ainsi que a la vis de mise a niveau et d'ancrage.

Armoire & outils (Uniquement sur tour Celtic 12)

Couvercle donnant accés au controle, remplissage, vidange d‘thuile
de la boite de vitesses,ala tension des courroies, et a la vis de
mise 4 niveau et d'ancrage.

Couvercle d'acces au réglage des % écrous de la vis-mére.,

la vis de mise & niveau et d'ancrage.
éléctrique.
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Iv. INSTALLATION ELECTRIQUE

RACCORDEMENT

Le ciblage électrique intérieur du tour a été réalisé par nos soinse.

Une entrée de céble ainsi que les bornes de raccordement au réseau électrique
sont prévues a l'extérieur du pied avant. Elles sont accessibles aprés enléve-
ment du couvercle B Figure 3,

Une plague fixée & l'endroit du raccordement, mentionne :

i° la tension et la fréquence du courant admis par le moteur du tour,
2° le courant maximum en pleine charge absorbé par le moteur,

ATTENTION
1° Assurez-vous, avant de raccorder, que la tension admise par le moteur
du tour correspond i celle de votre réseau.

2° Notez que le moteur & deux vitesses, placé dans le tour, n'admet que
la seule tension renseignée sur la plaque.
L'enroulement de ce moteur est du type " DALHANDER ".

3° Notez que normalement le tour vous est fourni sans protection électri-
que. Suivez donc les prescriptions légales en vigueur dans le pays
d'utilisation, relatives au raccordement et & la protection électrique
des "machines outils" en particulier, en ce qui concerne le placement
des fusibles ou mieux des protections thermiques dans la ligne d'arrivée
du courant du tour.

4° Veillez a ce que le moteu¥ d'un dispositif d'arrosage fourni éventuele
lement aprés réception du tour, soit couplé pour la tension correspon-
dante & celle de votre réseau.
Suivez les instructions de montage qui l'accompagnent éventuellement et,
de toute fagon, assurez-vous que le moteur tourne bien dans le sens in-
diqué sur le corps de la pompe.

5° SENS DE ROTATION. Les moteurs et accessoires sont raccerdés de fagon
que, lorsque la manette 16 (Fig.3) est actionnée vers le bas, le tour
tourne dans le sens inverse des aiguilles d'une montre (sens normal de
tournage).

6° Voyez la note au chapitre V " Utilisation du tour ".

T7° EQUIPEMENTS ELRCTRIQUES SPECIAUX.
Dans le cas, ol la machine serait fournie avec des équipements électri=
ques autres que ceux normalement prévus, veuillez suivre les indications
des schémas, accompagnant le tour ou nous les demander le cas échéant.

SCHEMA ELECTRIQUE (Fig.4)
Ce schéma indique :

A. Le moteur principalj
B. L'interrupteur inverseur avec commutateur de pdles;

¥ Ce Le moteur du dispositif d'arrosage;

¥ Do L'interrupteur disjoncteur du moteur du dispositif dfarrosage.
E. Le réseau.

¥ Fo Minima de tension.

¥ Go Interrupteur -~ disjoncteur principal.

Note ¢ 1° Les appareils marqués * ne font pas partie de l'équipement standard.
2° Voir l'accés & l'inverseur B au chapitre VI " Réglages - démontages".



V. UTILISATION DU _ PO0TUR (voir fig.3)
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NOTE: Lors de la premiére mise en route veillez, avant d'admettre le coursnt
d'alimentation du tour, & ce que le levier 16 soit & sa position "paint
mort" ( voir ci-dessous).

MISE EN MARCHE, ARRET, ET RENVERSEMENT DU SENS DE ROTATION.

Le levier 16 commande l'inverseur, il peut occuper quatre positions :
deux positions vers le haut et deux vers le bas, & partir de la position mé-
diane. La position médiane correspond & l'arrét du moteur. La premiére posi=-
tion (S) vers le bas donne au moteur la vitesse la plus basse; la seconde (R),
la vitesse la plus haute.

Les deux positions vers le haut renversent, dans les mémes conditions,
le sens de rotation du moteur. Le renversement du sens de rotation du moteur
se fera en passant de la position "grande vitesse" d'un sens de rotation, a la
position "grande vitesse" du sens de rotation contraire, aprés une station
d'une ou deux secondes a la position neutre.

CHOIX D'UNE VITESSE (voir plaque des vitesses fig. 6 et 6 A, ou sur le tour.

Les vitesses de la colonne verticale A. sont les vitesses que le tour
donne & la volée., Ces vitesses sont normalement.

- TOUR "STANDARD" : 1000-725-515-460-370-290-235-145 t/m.
- TOUR "RAPIDE" : 1600-1155-815-740-590-455-375-230 t/m.

Pour obtenir l'une de ces vitesses, il faut au préalable placer le levier
6 en position A.

Les vitesses de la colonne verticale B, sont les vitesses que le tour
donne au harnais. Ces vitesses sont :

- TOUR_"STANDARD! : 160-118-85-75-60-45-35-24 t/m.
- TOUR "RAPIDE" ¢ 260-185-130-118-95-72-60-38 t/m.

Pour obtenir une de ces vitesses, il faut au préalable placer le levier
6 en position B.

Les vitesses des colonnes horizontales R. sont les vitesses que le tour
donne lorsque le moteur tourne & sa plus grande vitesse (c'est-a-dire levier
16 & fond de course vers le haut ou vers le bas). Dans ce cas, le moteur déve-
loppe une puissance de :

- TOUR "STANDARD" : 3 CV. (ou sa puissance maximum)
- TOUR "RAPIDE" : 4 CV., (ou sa puissance maximum)

Les vitesses des colonnes horizontales S. sont les vitesses que le tour
donne lorsque le moteur tourne & sa plus petite vitesse (c'est-a-dire levier
16 a4 la premidre position vers le haut ou vers le bas).

Dans ce cas, le moteur développe une puissance de :
- TOUR "STANDARD" : 2 CV. (ou sa puissance minimum)
-~ TOUR_"RAPIDE" : 2,8CV. (ou sa puissance minimum)

Les vitesses des colonnes horizontales 1-2-3-4 sont les vitesses que le
tour donne lorsque le levier 1 de la boite de vitesses est placé & sa position
1-2-3 ou 4.




CHOIX D'UNE VITESSE A LA VOLEE OU AU HARNAIS

Note = Les valeurs entre ( ) se rapportent aux tours exécution "RAPIDE".

Vitesse désirée Position des leviers (voir fig. 3)

t/m Levier 6 Levier 1 Levier 16 Puissance du

placé en placé en placé en moteur.

A LA VOLER
1000 §1600; A 4 R grande
725 1155 A 3 R grande
515  { 8153 A 4 S petite
460 é 740 A 2 R grande
370 590) A 3 S petite
290 E 455 ) A 1 R grande
235 375% A 2 S petite
145 ( 230 A 1 S petite

AU HARNAIS
160 ( 260) B 4 R grande
118 185; B 3 R grande
85 130 B 4 S petite
15 118 B 2 R grande
60 B 3 S petite
45 B 1 R grande
32 ( 60 B 2 S petite
24 ( 38 B 1 S petite

Note - Si le tour vous était fourni avec une gamme de vitesses autre que
la gamme "Standard" ou "Rapide'", la poupée porte une plague du genre
- de la plague figure 6, mais renseignant les vitesses données pour
cette gamme spéciale.

ATTENTION

1° Passez les vitesses par la manoeuvre des leviers 1 et 6 uniguement apres
avoir coupé le moteur par le levier 16 au moment ol le tour est sur le point
de s'arréter.

2° Ne tournez pas & des vitesses supérieures & 500 t/m avec un plateau 4 mors
ou un montage non parfaitement équilibré.

3° Notez qu'en cas de travaux comportant un balourd trés important, la vitesse
de 500 t/m peut s'avérer encore trop grande.

4° Ne travaillez pas avec un tel montage, sans vous assurer avent la mise en
marche que les leviers sont bien placés, de fagon a ce qu'une vitesse trop
grande ne soit enclenchée par mégarde.



ENTRAINEMENT DE LA BOITE DES AVANCES ET FILETAGES. (voir fig.3)

-

Le levier 4 en position D. donne les avances ou pas rapides (& condition
que le tour tourne au harnais).

Le levier 4 en position C. donne les avances et pas normaux.

La position du levier 4 entre C. et D. correspond & l'arrét de la bofte des
avances et filetages.
CHOIX DES AVANCES.,

La plaque de filetage reproduite par ailleurs & la fig. 5 indique les posi-
tions dans lesquelles il faut placer les manettes pour obtenir un pas ou une
avance, Il y a évidemment lieu de s'assurer que le montage des pignons, & la
téte de cheval, correspond bien & l'avance ou au pas choisi.

Les quatre combinaisons que l'on peut normalement monter & la téte de che-
val sont reproduites sur une plaque fixée dans le couvercle D. du carter de la
téte de cheval. Voir cette plaque fig. 7. pour les tours avec vis-mére de 4 fiw
lets au pouce et fig. 7 A pour les tours avec vis-mére au pas de 6 mm.

La combinaison I donne les pas et les avances exprimées en millimétres.

La combinaison II donne les pas exprimés en nombre de filets par pouce et
les avances exprimées en milliémes de pouces.

La combinaison III donne les pas "Module" (éventuellement fournis).
La combinaison IV donne les pas "Diamétral Pitch" (éventuellement fournis).

NOTES = 1° La combinaison I ne donne des avances supérieures & 0,35 mm qu'aux
vitesses du harnais, c.a d. levier 6 en B. et levier 4 en D,

2° La combinaison II ne donne des avances supérieures & 19.5 milliémes
de pouce qu'aux vitesses du harnais c.a d. levier 6 en B. et levier
4 en D.

3° La combinaison III donne des avances en mm égales & 16/10 des avan-
ces normales.

4° La combinaison IV donne des avances en .001 égales & 16/10 des avan-
ces normales,

5¢ Les avances transversales sont égales & 1/2 des avances longitudina-
les.

6° Les pas ou avances spéciaux peuvent 8&tre exécutés en montant les
roues différemment que dans les combinaisons normales ou par le mon-
tage des roues spéciales (nous consulter éventuellement & ce sujet).

ATTENTION.

1° Les pas ci-dessous peuvent &tre obtenus aux vitesses du harnais ou
de la volée, mais manette 4. en C. :

Pas en mm de :

0.3225 = 0525 - 093?5 = 0,45 - 035 - 07625 - 0775 = 0’875 - 059 -1-
1,125 = 1,25

Pas "module" de :

05225 - 0925 - 09375 - 0945 = 095 - 09625

Pas en nombre de filets au pouce de :

96 & 13

Pas "diamétral pitch" de :

192 3 26,
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2° Les pas ci~dessous peuvent étre obtenus seulement aux vitesses de
la volée, c.2 d. manette 6 en A. et manette 4 en D :

Pas en mm de :
0’24'0328"05288"0732"O,35'0736‘094'0,48'0956”03576"0564"0,7"0,72“
o,8. '

P;s "module" de :
0724‘0728"0’288"0,32‘0’35"0,56‘034"0,48"0’56'0,576‘0y64‘0,7'0372'
0,8.

3° Les pas ci-dessous ne peuvent €tre obtenus gu'sux vitesses du hare-
nais, c.a d. manette 6 en B. et manette 4 en D. :

Pas en mm de ¢ 1,5 a2 10
Pas "module" de : 0,75 a 5
Pas en nombre de filets au pouce de : 12 & 1.5/8
Pas "Diametral Pitch" de $ 24 3 3.1/4.

MOUVEMENT DES AVANCES LONGITUDINALES QU TRANSVERSALES (voir fig.3).

Pour engager l'avance longitudinale
Le levier 9 étant & son point mort, tournez-le vers le bas, aprés vous étre
assuré qu'il était poussé & fond vers le tour.

Pour engager l'avance transversale.

Le levier 9 étant & son point mort, tournez-le vers le haut, aprés vous &tre
assuré qu'il était tiré & fond vers vous.

Pour arréter l'avance transversale ou longitudinale, ramenez simplement le
levier 9 & son point mort,

ATTENTION,

Veillez & ce que le levier 15 soit relevé au maximum, car autrement le
" dispositif de sécurité, prévu pour empécher l'engagement simultané des avances
et des filetages, rend impossible la manoeuvre du levier 9.

MOUVEMENT DE FILETAGE. (fig.3)

Pour engager le mouvement de filetage.
- Assurez-vous que le levier 9 soit au point mort,
- Abaissez & fond le levier 15.

RENVERSEMENT, du sens de rotation de la vis-mére et de la tringle.

Ces manoeuvres s'opérent par la manette 5.

Deux positions J pour les filetages en position J & gauche ou & droite.

Deux positions K pour les filetages en position K & gauche ou a droite.

A chaque renversement du sens de rotation de la vis-mére correspond un renver-
sement de sens de rotation de la tringle.

BLOCAGE DU CHARIOT PRINCIPAL (en un point quelconque du banc). (fig.3)
-Amenez le chariot principal 1la ou vous désirez le bloquer.
-Pivotez le levier 13 vers le bas.

ATTENTION,

Assurez-vous que le levier 13 soit toujours débloqué si vous travailleéz
en avance longitudinale ou en filetage.
Le blocage du chariot est suffisant pour les travaux de tournage, mais pas tel
qu'il soit impossible de déplacer le chariot si l'on exerce un certain effort
sur le volant 8.,
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CONTRE-POINTE. (fig.3)
Bloquez la contre-pointe sur le banc par le levier 17.

CHARTIQTAGE CONTRE-BUTEE. (fig.3)

L'avance automatique des chariots longitudinal ou transversal peut, sans dan-

ger, €tre interrompue par arrét contre les butées prévues sur le tour. Le mou~
vement des avances est alors interrompu par l'intervention d'une friction li-

miteur de couple. Cette interruption se manifeste par une série de déclics,

Il est alors nécessaire d'arréter le mouvement de chariotage ou de plongée en

ramenant le levier 9 au point mort.

PREMIERE MISE EN MARCHE ET RODAGE,

Avant de mettre votre tour en marche, veillez & ce que les différents organes
soient bien graissés. Voir & ce sujet le chapitre "Entretien".

Il est nécessaire de prévoir une période de rodage pendant laquelle le tour
ne sera utilisé qu'aux petites vitesses de la volée et aux petites avances de
la boite des avances et filetages.

Effectuez, pendant ce temps, des travaux légers.

Le graissage, pendant le temps de rodage, sera trés abondant..

AN D T e R DO B e WD s 0
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VI. REGLAGES & DEMONTAGES

- - > G D A P A - - S - - - - -

NOTE. Les clefs de service se trouvent dans le tiroir E fig.3

TENSION DES COURROIES (Voir fig.8)
La figure 8 montre le schéma du systéme de transmission.

Les tendeurs de courroies sont accessibles aprés avoir enlevé le couver=-
cle arriére K.

TENSION DES COURROIES ENTRE LE MOTEUR ET LA BOITE A VITESSE.

1° Desserrez le contre-écrou 8,

2° Tournez le tendeur 9, de fagon & ce que la taque 3 (taque qui supporte le
moteur) pivote autour de l'axe 2 et s'écarte de la tague 1 (taque qui sup-
porte la boite & vitesse).

3° Resserrez le contre-écrou 8 apres avoir obtenu la tension correcte.

TENSION DES COURROIES ENTRE LA BOITE A VITESSE I ET LA BROCHE

1° Desserrez le contre-écrou 7

2° Serrez l'écrou tendeur 6, de fagon & ce que les taques 1 et 3 pivotent soli-
dairement vers le bas autour de l'axe 2.

3° Resserrez le contre-écrou 7, aprés avoir obtenu la tension correcte.

ATTENTION ! Veillez & ce que les courroies soient toujours correctement tendues.
Evitez de les tendre exagérément.
Assurez-vous, aprés tension des courroies, que les brins de celles~
ci accusent un léger battement sous la pression du doigt.

POUPEE (voir fig.II)
Le rattrapage du jeu éventuel des roulements & galets coniques de
la broche s'effectue comme suit :

1° Ouvrez le carter D
2° Desserrez la vis 31
3° Serrez d'une trés petite quantité l'écrou & trous %
4° Resserrez la vis 31

ATTENTION! Veillez & ce que les roulements n'accusent pas de jeu important,
mais qu'ils ne soient Jjameils exagérément serrés.
Effectuez ce réglage par de trés petits resserrages successifs en
. travaillant avec le tour quelques heures entre chaque resserrages.
Un trait indique sur la bague 30le réglage initial,
Desserrez d'un tour l'écrou 1l et chassez la broche vers la contre=
pointe si, ayant dépassé le réglage optimum, vous désirez vous re=
placer dans une position de réglage plus "libre".

BROCHE

Lag figure 9 fournit toutes les cb6tes du nez de la broche nécessaires pour ltexée
cution éventuelle de plateaux ou montages spéciaux, Les c8tes sont exprimées en
mm et en pouces,

BOITE DES AVANCES ET FILETAGES (voir fig.3).

Le mécanisme de la bofte des avances et filetages est protégé de deux fagons ¢




A, par une goupille de sécurité pour les travaux de filetage.

En cas d'effort anormal ou de fausse manoeuvre, la goupille de sécurité logée
a la sortie de la boite des avances et filetages se cisaille., Il y a lieu de
la remplacer par une goupille d'origine. Cette goupille est en laiton étiré
dur gauge 17 suivant Britisch Imperial Wire.

La réserve de goupilles de sécurité se trouve sous le manchon 7.

Remplacement de la goupille de sécurité

1° Enlevez la vis qui tient le manchon 7

2° G@lissez vers l'arriére le manchon T

3° Chassez de la rainure les restes de la goupille cisaillée
4* Placez une goupille de rechange et remontez.

ATTENTION ! Lors des premiers filetages effectués sur le tour, si la goupille
se cisaille fréquemment, reportez-vous & la remarque du paragraphe
concernant le serrage des demi-écrous sur la vis-mére,

Be par une friction (fixée en bout de la tringle dans la bofte des avances et
filetages), pour les travaux de chariotage et surfagage.

Cette friction (limiteur de couple) a été réglée pour les travaux les plus
lourds, compte tenu de la puissance du tour; elle ne demande pas d'entretien
et est pratiguement indéréglable,

ATTENTION ! Veillez & ne pas laisser agir inutillement la friction et & ne pas
laisser les chariots contre butée plus longtemps que nécessaire,
sans ramener le levier 9 au point mort.

Notéz que si en eours de travail des déclics se font entendre, cela
peut vouloir indiquer qu'un obstacle s'oppose & l'avance des cha~-
riots, que lfeffort de eoupe oppose & l'avance une résistance trop
grande, ou encore que le graissage du palier arriére de la vis-mére
et tringle est insuffisant.,

Examinez, dans ce cas, si votre chariot fonctionne librement, si
votre outil est bien afffité, si votre graissage est suffisant, etcess

VIS=-MERE (Rattrapage du jeu axial),
Pour supprimer le jeu axial de la vis-mére, procédez comme suit

1° Enlevez le carter C voir la fagon d'!'enlever ce carter chapitre VI "Acceés a
l'inverseur".

2°® Agissez sur l'écrou a trous en bout de la vis-mére contre la bolte des avan=-
ces et filetages, aprés avoir dévissé la vis qui immobilise cet écrou.

ATTENTION ! Maintenez un jeu axial d'environ 0,1 & cet endroit.

GUIDAGE DES DEMI-ECROUS DE_LA VIS=MERE (tablier) (voir Fig. 10)

Les demis~écrous sont pourvus d'un lardon. Le jeu de ces écrous dans leur
guidage se réduit comme suit :

Enlevez le cache L fig.'3 fizé par deux vis dans la parsi latérale droite du
tablier.

Enlevez si nécessaire les trois vis qui fixent le palier du levier 16 fig. 3 et
glissez ce palier vers la droite.

Desserrez légérement les boulons 5.

Serrez les vis 6 qui appuient sur le lardon 4 jusque réglage correct.
Resserrez les boulons 5.
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SERRAGE DES DEMI-ECROUS DE LA VIS~MERE (voir Fig. 10)

Dans le cas ol les deux-écrous ne ge referment plus suffisamment sur la
vis-mére :

1° Enlevez la contre-vis 3 située dans le demi-écrou inférieur;
2° Dévissez la vis butée 2 jusqu'd disparition du jeu;
3¢ Replacez la contre-vis.

ATTENTION { Maintenez un léger jeu & cet endroit,
Notez qu'un serrage exagéré des deux demi-écrous sur la vis-mére
peut 8tre la cause de la rupture fréquente de la goupille de sécurité..

CHARIOT PRINCIPAL : (Lardons frontaux)

NOTE : Le chariot principal est pourvu, en plus des lardons qui glissent sur les
surfaces inférieures du banc, de deux lardons c8niques réglables qui glis~
sent sur la face verticale avant du prisme principal.(De part et d'autre
du tablier,

Rattrapage du jeu éventuel.

Desserrez la vis qui tient le lardon que vous voulez régler,

Sortez la, avec la petite piéce qui commande le lardon et le lardon lui-méme.

Veillez & ne pas perdre les rondelles d'épaisseur qui se trouvent sur cette vise.

Enlevez une ou deux de ces rondelles(une rondelle=une suppression.dejeuwie+0,02)o

Remontez le tout., -

Répétez 1l'opération sur le second lardon si nécessaire.

Ne serrez pas exagérément ces lardons.

ATTENTION ! Si la vis de reéeglage arrivait & fond de filet mettez la, ou les,ron-
delles de reéglage enlevées précedemment sous la té€te de la vis de
réglage.,

CHARTOT TRANSVERSAL

A, Rattrapage du jeu éventuel du guidage.
Serre la vis qui commande le lardon cédnique du guidage de ce chariot.
Cette vis est située & droite du prisme de guidage.

B. Rattrapage du jeu axial éventuel de la vis de commande,
Serrez les écrous & trous situés derridre la manette 11 (Fig.3) de ce chariot,
Enlevez au préalable cette manette qui est fixée par 3 vis.

Ce Rattrapage du jeu entre l'écrou et la vis de commande.
Resserrez la vis & téte fraisée sur le chariot transversal derriére le cha=~
riot porte-outil & c8té du graisseur prévu sur celui-ci,

CHARIOT PORTE~QUTILS

A, Rattrapage du jeu du guidage.
Serrez la vis qui commande le lardon cdnique du chariot,
Cette vis est située & droite du prisme de guidage.

Be Rattrapage du jeu axial de la vis de commande,
Serrez les écrous a trous situés derriére la manette 14 (Fige.3) de ce chariot.
Enlevez au préalable cette manette fixée par 3 vis.

CONTREPQINTE (voir Fig.3)

A, Désaxage.,
Réalisez le désaxage en serrant la vis 20 aprés avoir desserré la contre=-vis
20 ou l'inverse, suivant le sens dans lequel vous désaxez,

Bs Ejection de la pointe,
Effectuez 1l'éjection de la pointe en fin de course rentrante du fourreau.

ATTENTION : 1° Un trait circulaire sur le fourreau montre quand celui-ei est
sorti au maximum.
Evitez de dépasser ce trait, surtout pour les pergages ou les
travaux lourds.
2° Une encoche pratiquée en bout du canon montre la hauteur de
pointe elle sert & la mise & bonne hauteur des outils,
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ROMPU (Existe seulement sur les tours commandes dans cette exécution).

Ces tours, sont pourvus d'un rompu comblé par un pont. Ce pont s'enléve
en sortant les deux boulons de fixation et les deux goupilles cSniques de lo=-
calisation., Ces derniéres sont pourvues d'un filetage d'extraction.

ENLEVEMENT DU _MANDRIN - PLATEAU 4 MORS ETC. ..

Tour avec broche & nez c¢8nidue.

12 Mettez le tour & la plus petite vitesse du harnais.

2° Coupez le courant & l'interrupteur principal.

3 Dessgrrez la bague moletée & crans (& 1l'aide de la clef fournie avec le
tour).

4° Donnez un léger coup sur la clef pour décaler éventuellement le mandrin du
c¢bne du nez de broche.

5° Continuez & desserrer, en soutenant le mandrin jusqu'au moment ol vous pour=-
rez l'enlever,

ATTENTION! Veillez, lors du remontage, & ce que l'alésage c8nique du plateau,
mandrin, etcse.., ainsi que le nez de la broche, soient parfaitee
ment propres.

Assurez=-vous qu'ils ne soient que trés légérement gras.

REMPLACEMENT DES COURROIES DE LA BROCHE.

Notes :

1 Notez que ce remplacement ne devient normalement nécessaire qu'apreés
de nombreuses années de service.

2° Remplacez les courroies par des courroies ayant les caractéristiques
suivantes : courroies trapézofdales B 59 - 17 x 11 x 1500 intérieur,

3° Confiez le travail, qui ne présente pas de difficultés graves, & un
personnel soigneux.

ENLEVEMENT DES COURROIES

Enlevez du nez de la broche, tout ce qui peut s'y trouver. Relevez au
maximum la bofte & vitesse en agissant sur le détendeur 7 (veir chapitre VI et
fig. 8). Enlevez le couvercle F. de la poupée (fixé par 4 vis accessibles aprés
enldvement de la tole G.).

Enlevez le carter D. qui couvre la t&te de cheval, en enlevant les vis
qui font charniére & ce carter.

Enlevez les courroies de la poulie de la boite & vitesse et tirez-les
vers le haut.

1° Enlevez les vis 19 et 23, les rondelles 20 et 22, les vis 21 et 24,

2° Enlevez l'axe 25 (cet axe est muni d'un filet d'extraction), et laisses
reposer sur le fond de la poupée le levier 27.

3° Enlevez 1l'axe 26 (cet axe est muni d'un filet d'extraction), et laissez
reposer sur le fond de la poupée l'engrenage double 28,

4° Dévissez et enlevez les vis 17 qui fixent le couvercle 18,

5° Dévissez et enlevez la bague filetée 1 aprés desserrage de la vis de rete=-
nue 31,

6° Enlevez le couvercle 3 fixé par vis.

T7¢® Enlevez la bague 30

B° Enlevez la vis 29

9° Chassez la broche 16 vers la contre-pointe, & l'aide d'une chasse en Dbois
dur ou en aluminium, si vous ne disposez pas d'un extracteurs.
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10° Sortez la broche de la poupée en enlevant successivement de celle-ci le
roulement 4 - la bague 5 - le pignon 6 avec sa bague T.

11° Reculez au maximum vers l'arriére, le manchon 8 et sortez le pignon 12 et
la bague 14.

12° Enlevez du manchon 8 le pignon 12, repérez la position d'une des rainures
du pignon 12, par rapport & une des cales du manchon 8.

13° Enlevez la vis 9.

14° Chassez vers la Contre Pointe le manchon 8 et dégagez-le de la poulie 11
qui peut alors sortir avec les courroies 10 par le haut de la poupée,
Veillez pendant ce travail & ne pas endommager le pignon 28,

REMONTAGE : le remontage s'opére en sens inverse du démontage. Veillez toute-
fois a :

1° lors du montage du pignon 12 sur le manchon 8, assurez-vous que la rainure
de cale repérée précédemment se trouve dans sa cale et que ce pignon cou-
lisse facilement sur le manchon 8,

2° lors du serrage de l'écrou 1, veillez & ce que le repére marqué sur cet
écrou se trouve en fin de réglage bien en face du repére marqué sur la
bague 30 (voir chapitre IV). POUPEE (réglage des roulements).

-t e .

ACCES A L'INVERSEUR: {voir Figz. 3.)

L'interrupteur inverseur est logé sous la bofte des avances et filetages, et
protégé par le carter C.

Pour y accéder :

1, Coupez le courant d'arrivée au tour.

2, Enlevez les tiges des manettes 2-3-5,., Ces tiges de manettes sont fixées par
une vis centrale. Cette vis est accessible aprés avoir enlevé une plaque
ronde, elle-méme fixée par une vis.

3. Enlevez la troisiéme vis vers le bas dans la paroi latérale de droite du
carter C.

4. Aprés ouverture du carter D., enlevez la vis & l'intérieur dans le bas du
carter C.

5. Desserrez trés largement la vis qui se trouve en-dessous du ressort qui
maintient le carter D. fermé,

6. Desserrez trés largement la vis dans la paroi de droite en bas de la poupée

(opposée & la vis desserrée précédemment en 5.)

7. Basculez vers vous et enlevez le carter C.

8. Enlevez les deux vis qui en bout et a droite fixent l'inverseur sur son
support,.

9. Bnlevez l'inverseur.

Aprés examen, nettoyage ou remplacement, remontez en sens contraire au
démontage.
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T R e

NOTE - (voir aussi tableau de graissage en fin de ce chapitre)

A, CARTERS
1. POUPEE
Remplissez par le point 7 accessible par l'ouverture du carter D fig.3

Veillez a ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant 20 soit au
moins & moitié et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

Vidangez par le point 21 une premiére fois aprés les premiéres 500 heures
de travail, et ensuite toutes les 2000 heures environ.

2, BOITE A VITESSE

Remplissez par le point 10 acessible sur la boite & vitesse aprés enléve-
ment de la porte K fig.3.

Veillez & ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant 24 soit au
moins & moitié et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

Vidangez par le point 25 une premiére fois aprés les premiéres 500 heures
de travail, et ensuite toutes les 2000 heures environ.

3. TABLIER
Remplissez par le point 2.

Veillez & ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant 18 soit au
moins & moitié et au plus aux trois quarts remplis d'huile.

Vidangez par le point 19 une premiére fois aprés 500 heures de travail et
ensuite toutes les 2000 heures environ.

4. BOITE DES AVANCES ET FILETAGES .
Remplissez par le point 8 accessible par l'ouverture du carter D (fig.3).

Veillez a ce que la quantité d'huile soit telle que le voyant 22 soit & la
moitié et au plus aux trois quarts rempli d'huile.

Vidangez par le point 23,

B, GODETS
PALIER ARRIERE- VIS-MERE ET TRINGLE

Surveillez journellement le remplissage du godet 12,

C. TROUS DE GRAISSAGE

1. TETE DE CHEVAL

Huilez journellement le point 5 et le point 9 accessibles aprés ouverture
de la porte D. (fig.3).

Pour le point 9, dévissez le bouton moleté et envoyez une giclée dans l'ou~
verture,

Mettez quelques gouttes d'huile ou un peu de graisse sur les pignons 6.
2. BANC., CHARIOT PRINCIPAL.

Huilez journellement les points 13 surfaces portantes supérieures du banc
ainsi que les points 4 surfaces inférieures sur lesquelles glissent les lardons
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I.

VIII. UTILISATION DU REPERE DE FILETAGE.
TOURS EQUIPES D'UNE VIS-MERE AU PAS METRIQUE (6&mm).

Le repére utilisé sur ces tours est visible Fig. 13 A. Il ne s'emploie que
pour leg 'pas exprimés en mm,

UTILISATION. (voir fig. 13 A. Deux montages sont possibles).

Montage A. ~ Pignon G (14 dents) engréne avec J,

Pour exécuter les pas de :
0724"'0’25‘03375”0’4'0’ 48'0’ 5‘07 75=0 y8=1~1 ’5”2‘3'4"6'12 me

Enclenchez le mouvement de filetage a vide.

Arr8tez le tour aprés quelques filets.,
Amenez un des repéres marqués 7 en face du repére fixe.
Exécutez le filetage ou ouvrant les deux demi-écrous de la vis-mére en fin de
passe.
Ramenez le chariet & la main au début du filetage.
Réenclenchez une nouvelle passe au moment ,ol un des repéres 7 passe devant
le repére fixe.

Pour exécuter les pas de :

0,28-0,35-0,56=0,7-0,875-1,75-3,5-7-14 mm.
procédez de la m8me fagon, mais réenclenchez le filetage au repére mobile 2 et
réenclenchez ensuite & 1l'un des repéres mobiles 2.

Montage B, - Pignon F (15 dents) engréne avéc Je

Pour exécuter les pas de :
0,225-0,36-0,45-0,72=0,9-1,125=1,8=2,25=3,6=4,5~9=18 mm,
procédez de la m8me fagon, mais enclenchez le filetage au repére mobile 5 et
réenclenchez ensuite & l'un des repéres mobiles 5.

Pour exécuter les pas de

0,625=1,25=2,5=5=10 mm,
procédez de la m8me fagon, mais enclenchez le filetage au repére mobile 3 et
réenclenchez ensuite & 1l'un des repéres mobiles 3,

ENLEVEMENT DU REPERE DE FILETAGE,

qe
20
30
4°

Le repére de filetage est simplement posé dans son logement,

Enlevez-~le en le sortant par le haut,

Passez d'un montage & l'autre en retournant le pignon F=G.

Mettez la bague graduée B fig. 13 A ou 2 fig. 13 en face du trait repére en
débloquant le bouton molleté qui la maintient en place.

ATTENTION ! Lfutilisation du repére de filetage n'est possible que pour les file=-

tages de méme nature que celui de la vis mére e.a.d. uniquement pour
les filetages métriques sur les tours équipés d'une vis-mére métriques
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VIII, UTILISATION DU REPERE DE FILETAGE,

- - - - - D - - - D D S e e e e e o e B SR R G OM = W

IT. TOURS EQUIPES D'UNE VIS-MERE AU PAS DE 4 FILETS PAR POUCE.

Le repére utilisé sur ees tours est visible & la fig. 13. Il ne s'emploie gue
pour les pas exprimés en nombre de filets par pouce.

UTILISATION.

Les pas pairs, soit 2=6..., filets par pouce, peuvent &tre repris dans n'im=~
porte laquelle des huit positions du cadran.

Exemple.~ Un pas de 22 filets par pouce est ébauché en embrayant la vis-mére au
moment ol la position 1 passe devant le repére fixe. On pourra, par la suite,
.réembrayer devant n'importe laquelle des huit positions.

Les pas impairs, soit 3-«5... filets par pouce, ne peuvent &tre repris que
dans quatre positions & 90°;
Exemple.~- Un pas de 11 filets par pouce est ébauché en embrayant la vis-mére au
moment ou la position 1 passe devant le repére fixe. On ne pourra, dans la suite,
réembrayer que dans les positions 1,2,3 et 4.

Les pas "un demi", soit 2 1/2, 3 1/2, etc,.., filets par pouce, ne peuvent
8tre repris que dans deux positions opposées.
Exemple.~ Un pas de 4 1/2 filets par pouce est ébauché en embrayant en 1. On ne
pourra réembrayer qu'en 1 ou 3.

Les pas "un quart", soit 2 1/4, 3 1/4 etc... filets par pouce, ne peuvent
€tre repris que dans la position initiale.
Exemple,~ Un pas de 2 3/4 filets par pouce est ébauché en embrayant en 1. On ne
pourra réembrayer qufen 1.

ENLEVEMENT DU REPERE DE FILETAGE.

1° Le repére de filetage est simplement posé dans son logement,
2° Enlevez-le en le sortant par le haut.

ATTENTION ! Ltutilisatien du repére de filetage n'est possible que pour les file=-.
tages de méme nature que le filetage de la vis-mére c.a.d. uniquement
pour les pas exprimés en nombre de filets par pouce pour les tours
équipés de vis-mére au pas exprimé en nombre de filets par pouce.
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