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mim?2 Commandes “avant arriere’broche
Spn;\dlq-Forward-Rever(O. .
m3 Arret broche (pédale)
Spindle Stop { Foot ~Switch )
m4 Pilotherme moteur, broche
Température Control of Spindie Motor
mS5 mb6 Commandes déplacements rapides
Rapids Displacements Toward Headstock Tailstock
m7 Fin de course déplacements rapides
Rapuds Dipiacementglimit Switch
m8 Controle mandrin serre
' Chuck Tignt Control
In2 Commande retrait automatique du 'D\AC
Automatic Withdrawal {
In3 Commande retrait manuel du DAC

Hand \Yithdrawal “DAC”
Ind Interrupteur deplacements rapides’

Swilch Rap«ds Omisplacements
InS Arrét broche

Spindle Stop
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NOTA1 Dans le cas dutilisation d'un moteur
2 vilesses avec coupleur * Kraus-Naimer type
C 12 340 brancher comme suit ...

In the case of used the motor 2 speedés with

Couplng Krauss- Naimer type C12 310 to connect like below
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Boite des avances
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PLANCHE 10
Boite des avances
HN 350 - HN 400 - HN 500
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Boite de vitesses
HN 350 - HN 400 - HN 500 !
HNC 4900 - HNC 450 - HNC 600
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Trainard

HN 350 - HN 400 - HN 500
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Trainard

HNC 400 - HNC 450 - HNC 600
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Contrepointe
HN 350 - HN 400 - HN 500
HNC 400 - HNC 450 - HNC 60
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A NOS CLIENTS

Ce fascicule a été créé, pour vous permettre d'installer
et d'entretenir votre tour d'une manidre correcte.

Nous pensons qu'en observant les instructions données
dans ce livret, vous obtiendrez toute satisfaction de cette machine.

Si quelques difficultés ne pouvaient 8tre suwrmontées avec
1'aide de ce fascicule, nous vous prions de nous en informer en joignant
2 votre demande le mméro de votre machine, lequel est marqué sur la
plague d'immatriculation placée sur la partie arridre du benc.

Vos demandes d'information recevront toute l'ettention de
nos Services Techmiques.
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CHAPITRE I

ELINGAGE

SN e e
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R

R

VYeuillez vous conformer aux dispositions indiquées par le
dessin ci-dessus.

NUTTOYAGE DE RECEPTION

Le tour est en zénéral, enduit de graisse afin de le protéger
de la rouille.

Cette graisse doit &tre enlevée et la machine nettoyde soigneu-
scuent, afin d'enlever les poussiéres et impuretés qui, en se logeant sous
les glissiéres, les détérioreraient prématurément.
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FONDATION _NIVELLEMENT

Il est recommandé de préparer, & l'endroit des socles, des
massifs en béton de 300 mm. environ d'épaisseur assis sur un sol dur, et
d'interposer des t8les épaisses (5 mm.) pour l'appui des vis vérins de
réglage.

Une cale spéciale, fournie avec le tour, s'adapte sur les
glissidres du banc et permet les vérifications de nivellement. Utiliser
des niveaux gradués de 2/100 & 5/100 de millimdtre par mdtre.

OPERATIONS DE NIVELLEMENT

1°) Poser la cale transversale sur les guidages du chariot, prés de la
poupée.

2°) Poser le niveau sur la surface plane de la cale .

3°) Régler et bloquer les vis vérins pour obtenir le nivellement transver—
'sal convenable; celui-ci doit #®tre trds précis.

4°) Exécuter le nivellement transversal & 1'extrémité du banc, c8té con-
trepointe et, 3'il y a lieu, au milieu de chaque socle intermédiaire.

5°) Vérifier & nouveau le nivellement prés de la poupée et corriger, s'il
y & lieu, -en exécutant les opérations précédentes jusqu'd 1l'obtention
d'un nivellement parfait & chaque point de contr8le.

6°) Procéder au scellement. Il est recommandé de couler du ciment entre
le s0l et les socles pour obtenir une meilleure assise.

Lorsque le tour est scellé, exécuter une dernidre vérification
avant la mise en service.

CONTROLE PERIODIQUE DU NIVELLEMENT

- I1 est nécessaire de contr8ler le nivellement du tour, chaque
trimestre.

"o Enplacement des boulons de scellement g 14

+ BEuplacement des vis vérins »
\\\\\\\\-__» ‘Saignée pour arrivée de courant de 80 x 220 profondeur 80 sous socle

sous contrepointe.




CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE

- 10 = CHAPITRE Il
CAPACITE
Diamétre maximum au-dessus du banc . . . . .
Diamétre maximum au-dessus de la coulisse fonte .
Diamétre maximum au~dessus de la coulisse acier .
Diamétre maximum dans le semi-rompu . .
Diamétre maximum dans le rompu . . . . . . . .

Largeur du rompu
Largeur du rompu
Largeur du banc « « « « « ¢« ¢ o o+ o o

POUPEE

Nez de la broche & emmanchement conique
Américain . .
Nombre de vitesses de la broche .

Garme rapide .« . ¢ ¢ ¢ ¢ o o o 0 o e
Game lente . . « « ¢ ¢ ¢ ¢ o o o o
Céne de la broche (c8ne métrique) . . .
Alésage de la broche . . . .

® e & o e o & ¢ e s s o

e e o s o

BOITE D'AVANCES

CONTREPOINTE

28 Pas métriques . . .+ ¢ ¢ . . 0 o
28 Pas anglais e e e e e e e e
28 Avances longitudinales . . . . . . .
28 Avances transversales . . . . . . .

Pas de la vis-mére .
Amplification des pas (par le

CIIARIOTS

Course du chariot porte—outil .
Section des outils . . . . . .+ . . .
Pas de la vis transversale . . . .
Pas de la vis du chariot porte—outil

(2 auto~serrage)
C8ne du fOuUrreaAU =« « o« s o « o « o «

Diam¢tre du fourreau . « .« . . . .
Course du fourreau '« « o « « &+ « o &

MOTEUR

devant le plateau 4 trous
devant le plateau 4 mors .

.

" e o

.

.

de poupé

. .

o).

IN 350 IIN 400
350 om. 410 mm.
190 mm.
175 mm. 230 mm.
610 mm.
190 mm.
130 mm.
312 ome. 312 mm.
Al 67 Al 6"
18 18
45 % 2000t/mn | 32 a 1600t/m
23 2 1000t/m (16 & 800t/em
50 50
42 tmm. 42 m.

6 mm.
14

13} mm.
20 x 25 mm.

4 mm.

2,5 rm.

N° 4
64 mu.
120 mm.

10 Cv,

de 1 a 14 mn.

6 mm.
16

(23¢)
156 mm.
20 x 25 mm.
4 mm.
2,5 mm.

10 Cv.

IIN 500

500 -
330
312
600
710
240 mm.
150 mm.
384 mm.

me.
mel.
M.
1 1 I
M.

Al 6"
18
32 3 1600t/m
16 a 800t/mn
60
52 wm.

de 28 & 2 filets .au pouce
de 0,1 2 1,4 mm.
de 0,066 a 0,9 mm.

156 mm.
20 x 25 mm.

5 mm.

2,5 mm.

No 5§
84 mm.
150 cm.

10 CV.

t 1

—
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ACCESSOIRES DE SERIE : HN 350 HN 400 HN 500
Contrepointe & auto-serrage . . « « o « ¢ « ¢ o o o o o * * »
Appareillage électrique standard . . « « ¢« « o ¢ o o & * * *

* * *

Lubrification des outils par électro—pompe
Appareil de retombée dans le pes . . . . .
Mandrin universel & 3 mors conjugués . . .
Pl‘t.m k “c . . L3 L4 . * L] L L] L] L] L4 . . .

( diamdtre admis mini . . 12 mm. 12 mn. 12 mn.
L'l"m"t"t"’ﬁxe''(di.mnbt:‘.'ea,dnn’.anmxi......... 90 mm. 90 mm. 165 mm.

( diamdtre admis mini . . . « « . . . .
(dilﬂbtreadmismlxi-........

.
.
.
.
L
L . L] * . .

g 25 A g 25 g 250
* * *

e e o o o
.
.
. o ® o
.
L]

Lunette & suivre

ACCESSOIRES HORS SERIE

Appareil additionnel & copier (voir notice spéciale). . . * * *
pr.ilach‘rio“rconiqu. @ ¢ o @ o 8 o o o o o o e & * * *
Roues de filetage de 20 2 29 dents .« « o ¢ ¢ ¢ o ¢ o o & * * *
Roues pour pas modules (45 = 53 = 74 dents) « . « « « « * * »
Roues de 57 dents (19 filels au pouce) . . . . « . . . & * * »
Appareil de retombée dans le Pas .« « « ¢ ¢ ¢ o o o s o o * * .
Contrepointe pneumatique . . « « o+ o ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ o o o o * * *
Pointe tournante sur contrepointe (c8ne Morse). . . . . . N° 4 N° S N* S5
Protecteur sur tratnard . . . ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ s 0 e e 0 0 e, * * »
Porte—outil arridre sur coulisse prolongée . . . . « o « * * *
Barre de butées longitudingles a débrayage automatique. . * * *
Barre de butées transversales & débrayage automatique. . * * *
Butées micrométriques AV. et AR. sur le banc . . « « « & * * *
Pointe butée sur broche .« . .« ¢« ¢ ¢« ¢ ¢ ¢ ¢ ¢ o o o s & * * *
Embrayage entre moteur et boite de vitesses (voir notice * * *
Inversion du sens %o rmtion de la vis-mére ( spéciale . * * *
. . diamétre admis mini . . « .« ¢« . . . . 12 mm, 10 mm. 10 mm,
Lunette & suivre ( gipudtre admismaxi « . . . o . .. .  58mm. 65 m. 90 mm.
(F300 . 0 0 ¢ v vt o v vt o s oo * * *

(B39 ¢ v v v i e et et e e e as & *
Plateau & trous ( @ 500 pour HN 400 & banc rompu . . . * *
( ¢ 600 pour HN 500 rompu & semi-rompu *

( @ 700 pour HN 500 A banc rompu . . . *

(315 ¢ v v 0 v e e e e v e e e o e * * *

Plateau @ 4mors ( @355 & ¢ v ¢ v ¢ v o ¢ o o o ¢ o o * *
indépendants ~{ P 400 . . . . ..t . e e e e ... % *
(500 ... 000 viiinneas > *

Mandrins hydrau= ( @ 160 . . . . . ¢ ¢ ¢ ¢ v o o o « o * * *
liques et pneu= (B 215 . ¢« . . & ¢ v v v 0 v 0 o 0 0 * * *
matiques (B 280 v v v v v e e e e o oo o o o * *

NOTA -~ Les accessoires de série et hors série non suivis d'un astérisque
dans les colonnes, n'existent pas pour les tours cités en rubrique.
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HN 350

NG
H
400-500

VITESSES DE LA BROCHE een

GAMME NORMALE

tourS/

min

GAMME MOYENNE (sur demande)

2HARNAIS | 45[57 |71 [ 90|14 [142|22128 |35 | 45|57 71
THARNAIS |160(200(250]320]400 |500| 80 | 100 |125 | 160|200|250
VOLEE  |40/800 [1000(1260]1600|2000§320 | 400 | SO0 | 640|800 1000
GAMME NORMALE GAMNMME MPYENNE (sur demande)
2 HARNA(S | 32 | 40 | 50 | 64 80 [100 [16 [20 [25[32 140 50|
1 HARNAIS |125 |160]200]250!320]400 [ €4 [ 80 [100 |125,160 200
VOLEE | 500|640 |800 |1000/1270]1600]250 | 320|400 |500|640 800

DETAIL DU NEZ DE BROCHE

STANDARD AMERICAIN ASA Type Al(6"

TOUR A | B |C |Céne D
HN 350 400 | 42 |128 | 40 |Métrique 50
HNS00 | 52 |135| 30 [Métrique 60 0agos avant serrage

:Ides vi_s_

- - Q

_gtrous ¢y




Tas de 4,62 Vor 5,5 Fileksav Toves
A FILETAGE
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PAS REMARQUABLES : Pas obtenus en remplagant la roue de 60 dents sur la poupée par

AS 1'uné des roues de 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29 dents pouvant 8tre four-
i nie en acceasoires hore-série, et en placant les leviers de la boite d'avances en
30 MONTAGE NORMAL (loxrm avec e Tour) position "Pas métriques™.
o

Poupée 0
= I 2 3 4 5 6 7
80 Al o | oasrs-| oates | 04583 | o0sa | o 5416 | o san
Boile_des avonces 20 DENTS +.J,mﬁ..ann:, ~0a333 | ou6s | too | 1 0853 L L1666 _
o s e R B R AR SR e
tevier] 1 [ 2 [ 3.4 [S5[6 ] 7Juevem[1 [ 23451617 r86s I %o0 [ a a3 | 4kass
L A |_o0Jd5_ | 93937 | 04315 ] a4812_] o525 0, 3687 | o, 6125
PAS METRIQUES apents  |B-f-e70- L amis | oarsa_§ ove2s | tasa | 11315} (2250
A 0.5 0,562)06250,687|0,75 |0812/0875] A 1 1125125 1375] 15 |1.625]|175 % ;.M ;,sma 1,250 | 1,223;1_ 210 1 22758 1 P4sQ..
\ B [ 1 |\125(125 1375] 15 1625|175 ] B | 2 [225|25 [275] 3 [325]35 s | osiia [asise | ovsan | esaai | opso | o tea | mesis
c | 2 22525 [27s] 3 [32s]{35 ] ¢ [ 4 |4s[ S |[s5]| 6 |65] 7 22 BENTS : ?:':m.f:a,m_.. ':.iglcm. 008y | ftea. | 1 1916 | 1,2035 _
4%6E__| 1 &30 | | 8333 o144 . 200 | 2 JA% 5666
D |4 [45[5S |55]|6 |65]7 D |8 S O j12]13]uU b | 2oy | 3300 | se66s | i'aa?u | 4800 ,j:mm. i',u.u .
PAS ANGLAIS (fitets au pouce ) A_| osaxs | qevtz | oeret | o521 | osrs | o 6229 | o 6708
A |32 36 [4c |44 [48 [52 [56 ] A |16 |18 [20 [22 [24 [26 [ 26 2svewrs  |A o tses, | omezs | o e ] L‘iﬁi N R e
B |16 |18120 12224 |26 |28 B [ & [ 9 [0t [12][13 |14 o | 3osss | s4as00 | yasss | o zid6 | a6o0 d o, 983z | 5rsar
. c |8 |9 |10 |11 |12 {13 |14 C |4 (4% 5 [5%[6 [6%] 7 j _04a..) | o5 .| qs0. q?‘.“ o6 | 065 | am |
, J. om0 . | om , 00 g, 1,20 | v.30. | L&
D |4 [4% |5 [5%]6 [6%]7 0 ]2 2% 2%|2%] 3 [3% [3% 24DENTS g _,7:60,.. 1.60 260 | 220 . | 240 | 260 | zao
PAS ANGLALIS (montage supplémentaire)l En utilisan! le dispositit des pas rapides | D). S22 .} 360 -4,00 .} 440 . | 480..} 5120 5,60,
- - - . | A ] . ]
Pas a oblenir Monhguhsrmk::“:::"‘ ¢! la marche au harnais on amplifie les 25DENTS | 3},;3; Zjﬁ; 7:‘;73 ?'xg: ?'g; ‘1" §§§? 7':?1‘;
. ; : ) ¢ | 16668 | s1ars | 20833 | |_2s0a | 2 1083 | 2 9168 _
lilet au pouce IPoupdée lim fiets ou pouce | pas indiques w D1 33u 1 3750, | 41666 igﬁ 5,000 i’,ma | 58331 ]
e 120 Tas [ 40 | el pour tulmime 4 g | g | gz | o | s | e e
40 : a . 0, 8666 0,9750 , 0835 " I ) . .
19 60 | 57 40 26 DENTS s ).y es00 | 2i6a6 | 23833 | 2ea | 2 8168 | 3033,

J 4686 | 3 %00 43333 | ad6q | £20, | 35,6333 | 50666

PAS MODULES ET CIRCONFERENTELS ( m)

é : o045 __| om0z | nas2s | asidz | .eis 01312 | ar625:
Poupee fourni sur demande ..0,% 1.otzs | o, 1250 | 12314 | | -3%01 ] 1, 4628 | 15750, .
27 DENTS 189 to2s | 223 £.a130 | zeza | disa_
. - 9 J- .1 5,4850_ ] 0 ..
Boile des avances -4 4,030 1,50 4.9300 ISR 40 L8 9
1 _josasn | ofae | o0, | o 7383 | 04166
_neyss | I, . 1, 1664 1,2833 . L40 .. | 1 Al66 lfﬁ.lJJ
28 DENTS 7 meg )

1 8686 . 2,313 ] 25466 0 |} 3, 0333 | 3 2666 .
31333 | e200_ | 46666 1 51835 fA L_nroms A 5333 |

0,483 | o sa37_) g6oar_] ohses | 0125 | o 1854 | 08458 ]

o966 _| 10815 | 21,2083 | 13200 4 1430 | 1 5108 | (6006, .
19333 | #1150 | 24166 | zasas | 200 | 5 4416 | 33813

AAss6 _} 4 3500 ) 48333 | .53166 1 5800 | £ 2833 | 6. 7666

PAS MODULES Postion des leviers sur pos meriques] PAS CIRCONFERENTELS  Eotion des Feviers

1 [2]3]4]s]e|l7z]1]2[3]4]5]|6]|7 —_—
0,25+ |028125(0 3125034375/ 0,375 4062510437564 | 72 | 80 [ 88 | 96 | 104 112
0.5 n |05625/0,625 [06875] 0,75 [08125/0875] 32 [ 36 | 40 |44 | 48 | 52 | 56

FFpr eRRP BRpp b

6 2 PAS SPECIAUX : Pour 1'exécution des pas apéciaux, monter les roucs néccssoires sur

' 1125 {125 “375 "5 "625 175 18 18 20 22 24 2 “8 te de cheval, placer le levier de sélection des avances sur 1'un des rapports

2 225(25 |275] 3 }325]35 8 9 10 [ 1 12 |13 admnwru A= v/4 B=1/2 C=1/t D¢ z/| , ot disposer les deux autrea le-
' viers en poultlon péciaux"; cette pour effot d'uccoupler

R CHARIOTAGE Valeur des avances longitudinales 140" des pas métriques.
" valeur des avonces transversales 144* des pas métriques .

aire
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SCHEMA DES MOUVEMENTS - 15 -

m 1 500 e

U Moteur 1 vitesse . —
1500 Ym. -

]

1
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/‘Swour\c 25_29' -+ :!t.’[;:c.'-:u'x‘ Rupse 7%
- fpoupe 2383

1 30 v 60

b|[d

60

2 Filets
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TERMINOLOGIE DES PRINCIPAUX ELEMENTS

Leviers de selection des avances ot pas .

Levier de commande des pas rapides .

Levier d'inversion du sens des avances .

Levier de selection filstage chariotage.

Leviers de selection vitesses de broche

Butée de debrayage longitudinal.

Volant de commande a main.

Butee de filetage et micrometrique.
Levier d'embrayage des mouvcﬁents automatiques .
Boite & boutons (350 - 400) .

Levier d’embrayage écrou de vis mere.

Pedale de frein.

SUSIOIOIOIS,
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Interrupteur general . Pompe i main graissage trainard tablier 400-500)

Bac 3 huile . (400—500)

Levier blocage Ffourreau .

Viseur niveau d'huile poupee .
Viseur circulation d'huile poupée .
Viseur niveau d'huile boite des avances . Serrage rapide de la contrepointe

@ Viseur circulation d'huile boite des avances. Securite sur vis mere

Commande a distance de la broche (500) !

ER@E®E

Remplissage d’huile boite des avances .

RO
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CHAPITRE 111

MISE EN MARCHE - REGLAGES

A/ MISE SOUS TENSION - BRANCHEMENT

La mise sous tension s'effectue par la manoeuvre de l'interrup-
teur situé sur la porte du socle sous contrepointe. La mise en route de
1'électro-pompe d'arrosage des outils s'effectue en appuyant sur le bouton
"marche" du coffret marqué "électro-pompe".

Branchement électrique. Les sections en mm2 des fils d'arrivée
du secteur sont données par le tableau ci-dessous :

Puissance Triphasé Biphasé
du moteur | 145 v, | 220 V.| 380 V. 220 V.
TCV. | 14 l 5,5 l 3 7
10cv. | 18 8 5 10

Ces chiffres donnent les sections pour conducteur cuivre;
pour des conducteurs en aluminium, multiplier par 1,5.

Protection

Les coupe—circuit principaux protdgent l'installation électrique
et sont utilisés comme sectionneurs, afin d'éliminer toutes tensions sur la
machine.

' Le f£il fusible est calibré pour le double de l'intensité nominale
du moteur principal. Nous vous indiquons les fils fusibles a employer, soit
en aluminium ou en argent.

Diamdtre du fil
en 1/10‘eme de m/m. se e 0t s 8"' 9+10" 12 L 4 ‘4'- 16--18

Intensités normales ( Aluminium } 20 + 25 + 30 + 40 4+ 50 + 60 + 70
en ampires ( Argent 30 + 40 + 48 4+ 65 ¢+ 85

B/ BOITE DE VITESSES

Arr8ter le tour en appuyant sur la pédale de frein. Licher celle
c¢i et manoceuvrer les leviers pour obtenir la vitesse désirée.

Les changements de vitesses étant obtenus par la manoeuvre de
baladeurs non pourvus d'organes de synchronisation de vitesses, il est im-
portant d'effectuer cette manoeuvre apreés l'arrét complet de la machine.

Si 1l'engrenement des pignons baladeurs manifeste une certaine
difficulté, il est aisé d'y remédier : soit en tournant légérement la bro-—
che & la main (levier sélecteur en position "volée", soit en donnant au
moteur principal une trés légeére impulsion suivie d'un freinage (levier
sélecteur en position "harnais").
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Le reslage s'effectue en desserrant complitement la vis A. A ce
rmoment, le poids d: groupe - boilé de vitesses et roteur - aszit et donne une
tension suffisante des courroies.

/ 4525

Approcier 1'¢crou B sur la plaque et bloquer la vis A (figure 1)

[P TV'T ¢ Ne jamais ayir sur l'éerou B pour donner une tension suprlé-en-

tecire préjudiciable 2 la durée des paliers o billes.

J°) ‘‘deconisme de freinaz

e — —— — — ——

['arr8t et le freinage du moteur s'effectuent’ b 1'aide de la pédale
situde entre les socles.

Le promier temps de l'oscilletion de celle=ci, permet la rupture du
» en agissant sur un interrupteur & zalet placé & 1'extirémité de lo barre.

O
\’2
;
15}
3
o+

le sccond temps, par l'action d'une lane souple garnie de Ferodo,
rravomie un freinage énergique du tambour calé sur l'arbre du moteur.

'™ rérlage correct de l'intensité du freinagze est obtenu de la facon
suivante

a) Arréter le moteur
b) Desserrer les dcrous C (figure 1)
¢) Appuyer 4 fond sur la pédale

d) Dans cette position, visser les dcrous C de facon a faire
coller la bande sur le tambour

e) RelBcher la pédale

f) Visser les écrous de deux ou trois crans, suivant freinage désiré.

- 19 =~
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C/ POUPEE

Lla poulie étant montée indépendamment de la broche, pour
avoir accés aux courroies, i] est indispensable de procéder au retrait
de cette dermidre (voir figure 2)

a)

b)

c)

d)

o)

g)

A l'aide d'un jet en métal tendre, frapper de l'arri®re vers

Retirer les vis A de fixation du flasque avant.

Pour les HN 400 et 500, enlever le frein B et la vis
C de la roue avant sur broche.

Pour les HN 350, retirer les vis D, les ressorts E
et les billes P de la roue avant sur broche.

Devisser et enlever l'écrou arridre G.

Pour les HN 400~et 300 caler en deux points sur des
appuis fixes les pignons H et 1I.

Pour les HN 350, cdler en deux points le pignon I.

Passer par l'alésage de la broche, une tige filetée de
§ 24 mm. et la maintenir & l'arriére par une rondelle
centrée dans la broche et s'appuyant sur celle—ci.
Llextrémité de la tige filetée passe au travers d'un
étrier percé et par l'action sur un écrou supporté par
une rondelle, il est possible de fajre sortir la broche.

Démonter le harnais.

Poulie. Démonter le frein J et la vis K. Retirer
1'écrou et le frein L. Enlever la chape M d'arrét
du roulement. Retirer le circlips N et le déflecteur O

1'avant jusqu'h ce que le roulement AV. sorte de son logement. A ce mo-

ment, le caler et reculer la douille vers l'arri®re. Le roulement AV. et

son déflecteur sont dégagés. Reprendre la poussée de la douille vers
l'avant de la poupée jusqu'a dégagement complet. :

Toute action brutale doit &tre absolument proscrite pour

procéder a ce démontage, la broche et la douille de poulie devant se
démonter trés normalement.

NOTA-

s'effectuer sans aucun déréglage des roulements.

Par la disposition particulidre de ses roulements
le démontage et le remontage de la broche doivent

- 21 —



Au remontage, s'assurer que les roulements sont propres.
Suiffer légérement la roue du harnais pour faciliter son emmanchement sur
la broche.

Tr2s importent : Eviter le coincement du clabot de prise di-
recte P contre sa fourchette. .

Bien vérifier enfin, l'orientation de la cuvette extérieure du
roulement double avant son introductiord dans le corps de poupée. La vis
de positionnement B doit entrer librement dans 1'encoche pratiquée dans
sa collerette.

2°) Réglage des roulements coniques de_broche
Cas roulements, de tr®s haute précision, sont réglés en nos
Ateliers avec un jeu rigoureusement déterminé.

I1 est recommandé A l'usager et particulidrement durant la pé—
riode de antie, de ne réviser ce réglage qu'avee une grande prudence.
Toutefois, il serait préférable avant de décider de l?opportunité d'un nou-
veau réglage, de consulter notre Service Technique

Caractdristiques des roulements de broche (voir figure 2)

Palier AV. Roulement & double rangée de galets coniques formant butée

axiale de broche dans les deux sens.
Bague extérieure positionnée en rotation et bloqude dans le
corps de poupée par le flasque AV.

Palier AR. Roulement & simple rangée de galets coniques. Bague extérieure
coulissant dans le corps de poupée et pré—chargée élastiquement
par une couronne de ressorts hdlicoIdaux dftment tarés.

La pré—charge du roulement AR. a pour effet !

a) De rappeler la broche et les galets du roulement AV. dans
la cuvette conique.

b) Dfenlever tout jeu au roulement AR.
c) De-laisser les dilatations, rétractions, s'opérer librement
vers l'arriére sans perturber les conditions de réglage du

* roulement AV.

Contr8le de température

Le relevé de la température de marche peut guider l'utilisateur
dans ses recherches concernant le reglage, bien qu'’il faille s'entourer de
quelques précautions pour aboutir & une certitude relative.



N

REGLAGE ¢

Un thermomttre au mercure d'usarce industriel est introduit dans
la cavité ménagée a cet effet & la partie sundrieure du flasque AV. (rep.S)
et préalablement garnie d'huile (voir page 20 - figure 2).

Un fonctionnement ininterrompu, d'une durde moyemne de 1h.30 pour
une vitesse de broche de 1600 t/mn, doit faire spparaftre nne élévation de
température voisine de 40° au-dessus de l'ambiance. Unc température supdricurc
serait l'indice d'un serrage du roulement et il y aurait dan-er & prolonr-er
l'essai.

Au cours du réglage du roulement AV., il est recormandé¢ dla-ir
tris pruderment et per fraction de tour; 1 & 2mm. sur la périphérie de 1'i-
crou T. Si le serrage se révélait trop énergique, il faudrait desserrer trds
largenient 1'écrou et débloquer le roulcment en assénant sur l'arrilre de la
broche, de petits coups secs en interposant un jet en aluminium.

Un roulement trop serré qui aurait chauffé de facon anormale ou
qui aurait provoqué le blocage de la broche, doit &trc considdré comme détd—
rioré et impropre 4 l'eadcution de travaux de précision.

o wr — e W — G o S

On opere par pivotement de la poupde. L'axe de pivotement est un
pied situé sur 1l'avant de la patte de fixation de la poupde.

T

Desserrer les 5 boulons de fixation de la poupée au banc. Déplacer
easuite de lo quantité nécessaire en jouant sur les deux vis 6 pans

A (fig. 3) situdes entre les deux boulons de fixation c8té t8te de
cheval.

Aprts réglane, bloquer ¢énergiquement les 5 vis.

- 23 -



D/ BOITE DES AVANCES

19) Sécurité_sur_vis-—mere (figure 4)

L'accouplement de la vis—mére se fait par 1l'intermédiaire d'une
goupille & oeil A traversant deux disques. Dans le cas d'une surcharge
trop forte, la goupille se sectionne entre les deux disques, arrdtant le
mouvement. En cas de ruptures répétées, ne jamais remplacer cette goupille
par un acier plus dur, mais s'assurer plutdt des conditions de travail en
recherchant la cause occasionnelle de rupture.

2°) Réglage accouplement, sécurité sur barre de charintage (figure 4)

L'accouplement barre de chariotage — boite d'avances, s'effectue
par c8nesde friction maintenus n contact par un ressort B réglé par nos
soins en nos Ateliers pour le couple maxi.

Dans le cas de surcharge trop importante en cours de marche auto-
matique longitudinale ou transversale, le dispositif remplira sa fonction
de protection.

Ne jamais modifier sans raison la tension du ressort. Dans le cas
ou un réglage serait nécessaire, régler 1l'écrou C de fagon qu'un poids de
25 Kgs attaché au volant du tablier arréte le mouvement d'avance en agissant
sur le c8ne de friction; s'assurer que le ressort B ne soit pas a spires
jointives, de maniére & laisser la course nécessaire au débrayage.
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2utee de filetage et micrométrique.

Ce mécanisme permet de limiter 1'engagement de 1'outil en
arrdtant le mouvement de rotation de la vis transversale. Il permet et
limite également le recul de l'outil.

I1 sert, dans la limite de la course de la butde de file—
tage, de butée micrométrique de la vis transversale. Une division du
bouton A donne au diamétre 1/100 de mm.

Il entre en fonction par rotation du bouton B.

- 25 -
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FioNoN A | oisque B 1
PAS A O'ATTAQUE | INDICATEUR
FILETER | [ 0E DENTS |Nbre DE TRAITS|
.
1125 34 12
1.28 35 7
1, 378 33 3
19
1 625 39 3
1.7% x5 5
2
225 k.13 12
2.5 X9 4
279 zz | 3
3 .
3,25 19 2
3g 25 S
4 36 14
45 26 12
S 35 2 ]
[ X1 3z 3
3
a5 39 3
Z .11 5
& .74 g
9 2a 12
10 25 v4
44 33 3
™/ APPARETL DE RETOMBEE DANS LE PAS 73 " Ia
ix 39 3
14 _35 9

Le tableau ci-dessus domnne pour clhiaque pas a fileter :

19) Le nombre de dents du pignon °‘A place en prise avec la vis-mere formant
crémaillire, a monter a la partie inférieure de 1l‘apparcil.

"2°)  Le nombre de traits du disque indicateur B correspondant, i fixer i la
partie supérieure de l'appareil.

Ainsi, la vis-mtre étant mise en rotation, chaque tour produit sur elle-
méme imprime 4 l'axe de l'appareil le déplacement angulaire corrélatif & une dent
de la roue A. La position des chariots, au départ du filetage, est déterminde par
la condition que l'un quelconque des traits du disque indicateur est situé en regard

du trait de repiére fixe, lorsque l'opérateur, abaissant vivement le levier de ma~-
noeuvre de l'écrod, l'embrayage sur la vis-nire.

La premicre passe de filetage étant effectude, l'écrou de vis-mere est
débray¢ sans précaution spéciale en un point quelconque et sans arréter le mouvement
de rotation de la pitce; les chariots sont ensuite amenés rapidcuent 2 la main et 2
vide du c8té de la contrepointe en une position indéterminée; la retombée dans le pas
s'effectue en embrayant 1'écrou sur la vis-mire comme au départ du filetage, clest=d

dire au moment ou s'établit la correspondance entre le repére fixe et un des traits
du disque indicateur.

Les filetages de 1,00 = 1,50 = 2,00 = 3,00 - 6.00 - tombent toujours dans
le pas de 6 mm. de la vis-mere.
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G/ CONTREPOINTE A AUTO BLOCAGE

- Lz contrepointe cst mointenue sur le banc par quatre patins de bloeca ¢
A commandés par un levier B. Elle est libérée quand le levier est en position 1.

A IUW//A

- Pour le blocage, pousser
lc levier vers l'arricre et tourmer -
lc volant pour serrer fortement la - 7
— premitre vitce de la série jusqu'a s
ce ue la contrepointe soit défini- o
tivemernt bloquée.
r
-
LElle doit rester bloqudée / B
jusau'i ce que l'on agisse de nou- :
- veau sur le levier B. Il est alors _J
possible de desserrer le fourreau
pour obtenir sur la pitce une pres—
- sion normale.
En cas de trawvaux tris durs, bloquer la contrepointe corme indiqué
- ci-dessus, puis serrer l'écrou C qui bloque fortement la contrepointe en
place.
-
-



- 28 -

oo seesroes /oo

'l/lz

———
s

L7 40

D
| Fig.7

Deux dérivations partent de
ce filtre, la premiére alimente le palier

AV. en H, tandis que la bonne circulation
du lubrifiant est vérifiée par le viseur I

CHAPITRE IV

GRAISSAGE

1°) Poupée (fig. 7 ct 8)

Le graissage est assurdé par wic ponipe
a2 piston A commandée par un exceitrigque 3 cal
sur le moyeu de la grande roue du lLarnais.

La vidange du réservoir esi obtenue en
dévissant le bouchon D, tandis que le niveau du
lubrifiant peut 8tre vérifié u tout noment 2
l'aide du viseur E situé a l'arritre du banc.

Pour remplir le réservoir, ddévisser le
bouchon P situé sur le couvercle et verser di
rectement l'huile dans la poupde, jusqu'au niv-
maximum du voyant du viseur E.

L'huile aspirée par la pompe est refc
lée dans le filtre G & tamis métallique don!
la finease des mailles et la disposition de c¢
lui-ci maintiennent les impuretés dans la par*
basse du filtre, évitant ainsi un encrassemcn-
prématuré du tamis.

QNN RRRRRNNN, _—
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La seconde alimente une rigole périphérique \
située sur le corps de poupée, laquelle as-

sure & l'aide de nombreux trous ou tubes,

un graissage rationnel des points intdres-—

368




Afin de vérifier les qualités du lubrifiant et d'éliminer, s'il y a
lieu, les impuretés entrainées par le liquide, la vidange doit s'effectuer une
premidre fois aprés huit jours de travail et au moins tous les deux mois pendarmt
1'utilisation de la machine. ' A

RECOMMANDATIONS IMPORTANTLS

Pendant le travail, s'assurer de la circulation de l'huile au travers
du viseur I. S'il y a interruption, arr8ter la machine et examiner le filtre G.

BEaployer de préférence des huiles présentant les caractéristiques
suivantes 3

— Viscosité ENGLER & 50° C. 4/4,5
- Point de congélation inférieur & - 23° C.

Nous donnons ci-apris, la désignation de certaines huiles :

Houghton "STAP 310" Desmarais "TB 3"

Shell "TELLUS 29" Antar “PEBRON TU 3"

Yacco "N 4" Labo "PRIMA 45"

Renault "HYDRO 45" Mobiloil  "VACTRA HEAVY MEDIUM"

2°) Boite d'avonces

Comme pour la poupée, le grais—
sage est assuré par une pompe a piston A
prenant son mouvement sur 1'un des arbres
de la boite par un excentrique. Cette
pompe renvoie l'huile dans un réservoir
supérieur qui, & l'aide de tubes et de
t8les alimentés par meches ou feutre,
assure un graissage per capillarité.

/1IN

Un viseur B permet de surveil=-
ler la circulation d'huile pendant la
marche du tour.

Vérifier le niveau du réservoir
Spax‘ viseur C.

t3-—700.

t1savor W 9413760900077980175052
» .

y3 - Le remplissage doit s'effectuer
aprés vidange, tous les deux mois environ
I1 steffectue en dévissant le bouchon D
situé sur le devant, entre les leviers.

La vidange se fait par le bouchon

Mﬂww; eaym.-0,75(5 placé a la partie inférieure de la boite

d'avances & l'intérieur du carter de la
t8te de cheval (voir page 32).



3%) Boite de vitesses

Le graissage est assuré par barbotage. Pour effectuer le replis—
sage, enlever la porte AR. du socle. Aprids avoir enlevé le bouchon A marqué
"luile"™, verser le lubrifiant jusqu'au niveau de la ploque située a gauche
de l'orifice. La vidange s'opire en dévissant le six pans B et doit 8tre
effectuée tous les deux mois.

La lubrification des roulements de la poulie se fait de fagon
indépendante du graissage de la boite.

Le graissage effectué en nos Ateliers est suffisant pour 3 ou 4
ans;- passé ce délai, démonter la poulie et son flasque. Nettoyer et garnir

a nouveau de graisse pour roulement ayant un point de goutte supérieur ou
égal & 140°, par exmmple : ‘

-SKP No 28

- BR B N° 1

- MOBILGREASE %13

- VACUUM MOBILGREASE N° 5
- SHELL RETINAX A



(de série sur liv 400 - 500

40 atnard - PO
) Ir d Tablier (hors série sur HN 3%30.monté en nos Ateliers.

Le graissage du trafnard et tablier
est assuré par une pompe & main située
sur la partie AV. 4 droite du tratnard;

% celle=ci aspire le lubrifiant dans le ré-
$® [f—J) servoir situé en-dessous et le distribue
é par tuyosuterie a tous les points &8 grais-
% ser (glissitres du banc, de la coulisse,
écrou de vis transversale et de vis-mere,
=T pignons du tablier). Le remplissage s'ef-
—\\= fectue par le bouchon A jusqu'au niveau
—A\Z maxirum du réservoir.
= Fréquence de_groissage
Tous les matins, donner quatre coups
de pompe, bien & fond.
Boitier de vis sans fin
Maintenir le niveau & l'aide des
graisseurs situés sous le moyeu de sélec-
tion du tablier.
ATTENTION

Employer une huile de glissecent pour leo graissage du tablier
et du trainard. :

Nous recormanrdons la"iO0B8IL VACTRA OIL N® 2" de la Mobil 0il
Francaise. ‘

- 3] =
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GRAISSAGE GENERAL

oD @fs‘z Q@

mi o N

Le tableou ¢/ Jessous ndigue /o Fréguence ou grorssoge oes
JifFérents organes oe /o mochine -

TOUS LES JOURS TOUS LES DEUX MOIS
1 - Remplissage, boin d'hurl/e, vis sans /in.8 - Renouveler oprés vidonge huile Jans /o povpee
2 - grorssoge trommord. 6 - Renourveler gpres vidonge huile gons /o bo.7e
3-Grorssoge , contfreposmnte. oe vitesses .

4 -Crosssoge , suppor’ en boutﬂ-ompkM? - Renouveler gpres vidonge buile dons /o borre

dovances .

SauF les indicalions precedentes, le 5rmssage est effeclve sous pression par
des grarssevrs individuels au moyen o ‘vme pompe " Lub '
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DISPOSITIF D'INVERSION DU SENS DE ROTATION DE LA VIS-MERE

GENERALITES

Les inconvénients rencontrés lors de l'exécution de filetages
par l'inversion du sens de rotation de la broche ne sont plus contestés.

Rappelons pour mémoire, que cette facon d'opérer soumet le moteu
et les dispositifs électriques auxiliasires, & un taux de fatigue excessif
amenant rapidement la mise hors d'usage de ces organes.

L'inversion du sens de rotation de la vis-mére, inversion qui
laisse indifférents les autres organes tournants, autorise, du fait des fai-
Bles inerties en Jeu, l'exécution de filetages courts, a cadence accéleérce,
sans que la rapidité d'exécution ait quelque influence que ce soit sur mo-
teurs et contacteurs.

DESCRIPTION ET MISE EN MARCHE DU DISPOSITIF,-

Le mécanisme d'inversion est logé dans la poupée sur l'arbre
d'attague de la lyre. Il est constitué par un crabot double & une seule posi
tion d'engagement, sur les trains de marche AV et marche AR.

la commande du dispositif peut s'effectuer de deux postes diffé-
rents : l'un sur la poupée, qui conditionne plus particuliérement la sélec-
tion du sens de l'avance, l'autre prés du tablier, a proximité immédiate de
l'opérateur, qui autorise la commande de l'inversion du sens de rotation de
la vis-mére.

La barre de butée mrt a la commande de l'inversion. aprés une con-
nexion préalable qui neutralise la fonction premiare de cette burre et qui a

en m8me temps pour effet d'éclipser leg butées,

Cette opération, comme indiqué par le croquis ci-aprés, s'effec-
tue par les manoeuvres suivantes :

a) Ramener le zéro de la barre de butée en face du repere.

b) Pousser bien & fond le manchon moleté, situé a l'extrémité prés de 1la botthk

d'avance dans le logement destiné a lier cette barre au mécanisme d'inver.
sion.

Le dispositif est pret a fonctionner sous les limitations indiquées ci=-
apres :

.
Pour éclipser ce mécanisme et rendre & la barre de butée sa fonc-

tion premiére, il suffit de repousser le manchon moleté hors de son logement
d'invers.on.

L'angle total de rotation de barre satisfaisant l'inversion est
relativement petit; une position intermédiaire, qu'il est facile de sélection
Aer, permet l'arr8t instantang, '

Le levier de manoeuvre seta mis sous l'angle le plus favorable &
la manipulation et plypoé aussi pres que possible de la main de l'opérateur.
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Pour une bonne fenve des clabols
o Ynversion reqler /3 vilesse de broche

de_fagon 4 ne 7amas depasser 00 7,7/5/ _

\ \ [POSITION CHARIOTAGE

\ IMPORTANT
POoSITION FILETAGE
L EMBRAYAGE DU DISPOSITI
FILETAGE : .
. ., D /INVERS/ION DE VIS. MERE
DEBRAYE ‘ —
PETOUR NE PEUT S EFFECTUER QU EN

METTANT AU PREALABLE  _
| LA BARRE DE BUTEES
A LA POSITION O . -
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ITATIONS D'EMPLOI :

Pas rapidesg :

Du fait de la conception de ce dispositif, le méoanisme d'inversion es:
ei liaison directe avec la broche de la poupée et tourne rigoureusement
(rapport 1/1) a3 la mfme vitesse que celle=ci (voir schéma A ci-dessous)

De. plus, comme il a été indiqué plus haut, le crabot d'inversion de ce
méoanisme ne posséde qu'une seule position d'engagement sur les trains
de marche AV et marche AR.

Pour ces deux raisons, i1l devient évident que la manoceuvre de ce crabot
qui & pour effet, successivement,delibérer la commande de la vis-@ére‘
du mouvement de la broche, d'inverser le sens de rotation de la vis-more
puis dé réacoupler cette derniére avec la broche dans le sens choisi
d'avanoe de filetage, ne peut provoquer qu'un décalage d'un fombre en-

d d ent e-ci e nde vip-mére.
Schéma 4 Schéma B
( REcommanDE ) (4 PrROHIBER )
Selecleur en position Pss normaux Selecteur en position Pas rapidg.s
/\

—
[
TrR4 \‘i]
' \ { Tour du Mecanisme d'Inversion { Tovedu Mecantsme d'Inversion
= 1 Tour de Broche = .)1? Tour de Broche
Si l'on observe par ailleurs que la mise en oeuvre des pag rapides a

pour effet d’introduiré entre le mécanisme d*inversion et la broche de
la paupée, un rapport fractionnaire égal en fait & l'inverse du rapport
du harnais utilisé dans la commande en rotation de cette neme broche
(voir schéma B ci-dessus), il devient facile d'imaginer gue pour 1 tour

du mécanisme d'inversion, la broche n'effectue plus qu'une fraotion de
tour.

En consequence, la manoeuvre du crabot d'inversion ve provcjuer dans ce
cas, un décalage lnacce;tabfe d'un nombre fragtionnaire de tours de bro




o

che antre cclle=ci ot la commamde de la vis-uere.

2°)

En risumé, la nise e oceuvre dgg cas rapides est incornpatiolc cvec calle des
néoenizies d'inveraic: et cop utilication rationnellc ne nent s'eavisegar qu'e.
LoSiuion PrS IOrmLiXe

Limitation en vitesse t

La pratique montre que le fonciionnement correct de mecanisne d'inversion ne
pouvait-s'accomoder sms risque d'une vitesse de totation exa’erea.

Le vitesse de rotation maximum permissible a la broche et par relation du méca—
ndsme d'inversian, & été fixée & 300 tours minuice

Par ailleurz, il y a lieu de considérer que la viiesse de rotaidon de la vis-
mére ne peut égrlement ddtasser certaines veleurs sans risques de fatiguer les
micanimes.,

En conséquence, il faut considérer que les vitesses limiies de rotation de la
broche en fonction des pas a exécuter seront lss suivantes :

Fas L exdouter en mm. 2 3 4 5 o 12
vitesses de mytation de la broche en 1/IMin. 300 200 150 120 10C 5C

IMPCRTANT :
Ce mécanisune, bien que ne preésentant aucune fragilité, aurait a subir
des impacts excessifs c'il éteit mis en service au-dessus des limitations indiquées

Ci=dessus.

CONCLULION o=

L'adjonction de ce mécanisme reorésente une zmélioration profonde daans

la pratdcue du filetase.

Ltexécution de filetages courts, qui représenie précisément le danger et

1l'usure maxi powr le moteur, les contactesurs, le frein et toute la mécanique en &=
néral, devient une opération facile pour l'op<rateur le plus moyen et augmente la
durabilité de la macnine.

De plus, l'exécution de pas amlais ou bitards ou l'utilisation de 1'ap-

pereil a retomber dans le pas est impossible, devient une opération ordinaire.

Signalons en demer liesu que la sécurité et la rapidité d'inversien

pernises par ce dispositif, apportent & l'utiliszteur une réduction considéraklse des
teaps d'exécutian. '

[ e —
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