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PASSEPORT DE LA MACHINE

.

Tour a charioter

Type
et a fileter

Usine pro- "Métalik"
ductrice Pazardjik
Modele CBM

C8MB
No de fabri-
cation
Poids de

la machine 750 kg

Année de fabrication

Date de la mise en
exploitation

Classe de précision

La machine est du
type universel

Gabarite de la machine

No d'inventaire

Usine

Atelier

Emplacement
d'installation

Longueur 1750 mm

Largeur 775 mm

Hauteur 1230 mm
5



TOUR C8M

& -
P f I. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Dimensions principales

_ Hauteur des pointes au dessus des

guidages du banC ........ccvuivnnnnnane 150 mm
Distance entre-pointes maximum ..........c0000.0 762 mm
j Longueur d'usinage maximum .........c.ccveceenan 690 mm
H. Diameétre maximum admissible
Matériol en DAITeS ...cereeiocoronncsnsosssne AF 30 mm
Au-dessus du banc .....ccveriuvnnn. 300 mm
.._.....n @ , Au-dessus du chariot .......ceceveecnccenns e 165 mm
= H Y En lunette fixe ........... T PR I AT i 70 mm
En: lunette R auivrel. il s e e e S e . 70 mm
\ %. Largeur des guidages du banc ................. oiw ais 200 mm
=3 1._ Broch
roche
| 85 8DS5942.72 (NS-750 702/577)
Cdne du nez de la broche 4—2-A—Bin-55022No5
: Diametre—de—centrage—du—tourillon—avant L\k\\.m ASA B835. /0- 7963
CHiletage daopee de la broche-
" Passage pour le matériel en barres ........... s 4 12 mm
l\|\u\\u\|\l H Vitesses de la broche
L Nombre de vileSSe8 (. ..:usces e ees i seesss s 12
Gamme de vitesses ............ et et e e e 85 + 2000 t/min
Raison de la progression géometrique .......... alas & = 1,32
j Avances automatiques et filetages
& Nombre des avances de chariotage
S * transversales et longitudinales ...... G 18
Gamme des avances de chariotage longitudinales...0,006 - 1,77 mm/t
Gamme des avances de chariotage transversales ..0,003 -0,885 mm/t
- = = e , Nombre des filetages métriques .............. e 48
N Gamme des filetages métriques, pas ...... T ¥ 0,1 -28 mm
a . y Nombre des filetages au pas Whitworth .......... 53
m u _ Gamme des filetages au pas Whitworth
1230 en filets au pouce ......... T OO 75 - 2,5

L]
# Nombre des pas au module .................. 19

Fig. 1 Schéma du gabarit



Gamme des pas au module.....

Nombre des filetages au diamétral-pitch ........
Gamme des filetages au diamétral-pitch ......-.

Porte-outil

~

Hauteur de 1'axe de la broche a la surface......
ot Nmumu:m de 1'outil Fesrrrerrrrrerse ...
Dimensions maximum de 1'outil:
hauteur .....ereee- e = S

Pivotement de la tourelle

largeur

Pivotement du chariot porte-outil

Contrepointe

porte-outil ........... &

Diametre du fOUrreaU ..eseecveeecsossranesaossns

Course du fourreau ....... P,

s s e ssmnessasua

Décalage transversal de la contrepointe .........

Cone Morse du fourreau ........

Moteur - transmission

Moteur électrique ......-........

Puissance du moteur électrique
Vitesse du moteur électrique .

Courroies trapézoidales ....... s
Nombre des COUrTOIeS ...ueescccacsccnnsssonnns

Electropompe d'arrosage

----- s s e e eeees

s msssssssssnsw

Type ...... B = isls dieie S oGk e Tety ahar secaanss
Puissance du moteur électrigque ............. s
ViteSSe .ccececcassnas LR e A b R R e P i A
Débit ..... e dra & mie ) siwie e e “seiee s e o O R O

Poids du tour avec ses accessoires normaux ....

Gabarit:

longueur ......
largeur .......
hauteuT ....ceveressea

i~ 1,75 M
19
70 x 4 DP

20 mm

25 mm

20 mm

360° / 8x459/
_* 900

40 mm
100 mm
= 10 mm
Morse 3

individuel
2,2 kW
1416 t/min
13 x 8 x 900
3

PCP 025
0,180 kW
2800 t/min
25 1/min

750 kg
1750 mm

775 mm
1230 mm
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Fig. 2 Données technologiques
1. Guidages - dimensions principales;
2. Nez de la broche;
3. Trafnard - dimensions principales.
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Fig. 3

Vue générale de la machine

SCHEMA CINEMATIQUE
Fig. 4

A. Boite de vitesses de la broche

L'arbre 1 de la boite de vitesses regoit son mouvement du moteur
électrique a 1'aide d'une transmission par courroies trapézoidales.
Sur 1'arbre sont montés les embrayages a disques multip- 5 - a
gauche pour la marche normale et a droite pour la marche renversée.
L'arbre Il regoit, au moyen d'un train baladeur double Z=38 et Z=53,
deux vitesses en sens normal a partir de l'arbre [ et, en mettant en
prise l'embrayage de droite - une vitesse en sens inverse. Sur le
méme arbre il y a trois engrenages solidaires avec l'arbre: Z = 43,
Zw33 et Zw38. Le train baladeur double /fig. 3/ est commandé par

le levier 3. L'arbre IIlI tourne sur deux roulements a billes et porte
deux trains baladeurs. Le train baladeur double Z = 43 et Z = 20 est
commandé par le levier 5, Le train baladeur a trois engrenages Z=43,
Zm53 et Zwd4B8 est commandé par | levier 4. Au moyen du train bala-
deur a trois engrenages, l'arbre Ll regoit de 1'arbre Il six vitesses
en sens normal et trois en marche renversée. A 1'aide du train bala-

deur double, 1'arbre IIl transmet a l'arbre IV douze vitesses en sens
normal et six en marche renverseée.

A 1'aide du couple baladeur Z=40 et Z=50 l1'arbre V regoit son mouve-
ment de la broche et le transmet a 1'axe principal de la lyre. Le cou-
ple baladeur est commandé par le levier 2.

B. Chaine des avances

Les déplacements longitudinal et transversal du chariot sont réali-
sés par la chaine des avances. Le déplacement longitudinal est réa-
lisable de trois manieres :

A 1'aide des mécanismes de la boite des avances, de 1'arbre de cha-
riotage et des mécanismes du tablier.

A 1'aide des mécanismes de la boite des avances, la vis-mere 14
/fig. 4/ et le demi-écrou de la bofte du tablier.

A la main, a 1'aide des engrenages 30, 31, 10 des mécanismes de
la bofte du tablier et de la crémaillere 13.

Le déplacement transversal du chariot est réalisable de deux manie-
res:

Automatique - & 1'aide des mécanismes de la boile des avances, de
I'arbre de chariotage, des mécanismes de la boite du tablier de la
vis transversale 11 et de son écrou.

n



A la main - a 1'aide du volant-manivelle 34, de la vis du chariot et
de son écrou.
La boite des avances regoit son mouvement a travers les mécanismes

de la boite de vitesses - engrenages 40, 50 et a 1'aide des engrenages
interchangeables de la lyre - 44, 45, 46 et 47.

En mettant en prise les engrenages 50 et 50 a 1'aide du levier 2 /fig.3/
le tour se trouve automatiquement réglé pour 1'avancement automa-
tique de chariotage et pour le filetage des pas a droite; en mettant

an prise les engrenages 50 et 40 avec 1'engrenage 50 le tour est ré-

.

glé pour le filetage a gauche.

Entre les vitesses de la broche et 1'arbre de sortie de la bofte de vi-
tesses existe le rapport suivant: pour un tour de la broche 1'axe de
commande de la lyre fait 0,625 de tour.

Pour toutes les vitesses de la broche les gammes de filetages sont
les suivantes:

1. Métrique - de 0,1 a 28 mm

2. Whitworth - de 75 a 2,5 filets au pouce
3. Au module - de 0,1 a 1,75 M

4. Au diamétral-pitch - de 70 a 4 DP

La gamme des avances de chariotage longitudinal est de 0,006 a
1,77 mm/t et celle des avances transversales de 0,003 a 0,885 mm/t.

Pour les filetages au pas métriques les engrenages de la lyre doivent
étre montés comme suit:

25 .45 1 v o
Muoo.m.o..m.wmmnmc,-m 1,75 mm

25 100 i
—_—  — = 0,5, P 7
Il 100 ° 50 = 0, as de 0,4 a 7 mm

50 100
19§ 0 ool >
100 ° 25 ™ 2. Pas de 1,6 a 28 mm

Pour les filetages au pas Whitworth les engrenages de la lyre nécessi-
tent les trois réglages comme suit:
25 127 127

v 100° 75 " 300 ° Pas de 75 a 5 filets au pouce

g9~ 127 . 1g7. 7N s :

100 70 = 280 ° Pas de 70 a 4 filets au pouce
25 127 127 § 1
200" A 180 ° Pas de 45 a 2,5 filets au pouce

")

VI

12

Pour les filetages au module les engrenages de la lyre nécessitent un
seul réglage comme suit:
52 58 .

VI ==,

% 80 Pas au module de 0,1 a 1,75 M

Pour les filetages au diamétral-pitch les engrenages de la lyre néces-
sitent également un seul réglage comme suit:
57 90 .
VIII 30 "45 " ° Pas de 70 a 4 DP
La maniere d'obtenir les divers pas de filetage est visible sur 1'abaque
méme des avances et des filetages et sur les positions des divers
poignées 13, 14 et 25 /[fig. 3/.

FORMULES DE CALCUL POUR LES ROUES DE RECHANGE

Le pas de la vis-meéere est t=8 mm
1. Pas métriques

S
L. =
™S,

2. Pas au pouce
b meslB?
1 immb.rm.ru

3. Pas au module
. m
m.rm.rw

Ly=

4. Pas diamétral pitch

s 25.4 4

1 5.P.Ly.Ly

Position de la

poignée No 13, fig. 3 : 2 % 4 :
26 26
rN el Nm 1 2 4

Position de la
poignée No 14, Fig.3 1 2 3 4

L 0,4 0,5 0,6 0,7

3

13
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Fig. 4
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Fig. 5

Abaque des vitesses du tour C8M

Schéema cinemat.que
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ABAQUE DES FILETAC ES ET DEs AVANCES
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rapport de la lyre des roues de rechange
rapport du mécanisme multiplicateur quintuple
rapport du mécanisme multiplicateur quadruple
pas du filetage métrique a couper

nombre de filets au pouce

module du filetage en mm

pitch du filetage a couper en Dp
3,14159

LY

Les formules ci-données sont a utiliser lorsque le filetage a couper
est hors de la table de la machine.

SPECIFICATION DES ROULEMENTS

Groupe Quantite’ No d'apres SKF Dimensions en mm
1. 2nite de vitesses 1 6204 ¢ 20 x 47 x 14
| 3 6205 @ 25x52x 1S
2 6206 g 30 x 62 x 16
1 6304 # 20 x 52 x 15
1 30209C05 45 x 85 x 21
1 NN3011K/SP 55 x 90 x 26
1 31109C05 45 x 65 x 14
2. Boite des avances 3 6003 17 x 35 x 10
1 6004 20 x 42 x 12
3 6005 25 x 47 x 12
2 6203 17 x 40 x 12
1 6204 20 x 47 x 14
1 7204 20 x 47 x 14
1 7205 25x52x 15
3. Boite de tablier 2 6005 25 x 47 x 12
2 51104 20 x 21 x 25
4. Trainard 1 51101 12 x 13 x 26

16

SPECIFICATION DES ORGANES DE COMMANDE

Fig. 3

No suivant
Schéma

Organes de commande et leur fonction

9
-

w

17
18
19

20

.

Poignée de la portiere de la bofte & roues de rechange
Levier pour l'enclenchement de deux vitesses par l'em-
rayage de la marche directe.

Levier d'enclenchement des deux vitesses de 1'embrayage
pour la marche normale.

Levier de multiplication par trois des deux vitesses ob-
tenues a 1'aide du levier 3.

Levier de multiplicai jon par deux des vitesses obteniies
par les leviers 3 et 4 ou seulement & 1'aide du levier 4
en marche renversée,

Poignée d'embrayage de la broche en marche normale et
renversée et de débrayage de la broche. En poussant le
levier en arriére on enclenche l'embrayage de‘ marche
normale de la broche /embrayage gauche/; en tirant le
levier en avant on enclenche I'embrayage de marche ren-
versée de la broche /embrayage de droite/. En position
médiane du levier, les deux embrayages sont au point
mort.

Clef de serrage de la tourelle porte-outil et de 1'outil.
Boulon de serrage du trafnard sur les guidages du banc.
Poignée de manceuvre du chariot porte-outil ,

Poignée de blocage du fourreau de la contrepointe.
Poignée de blocage de la contre-poupée.

Poignée du volant de commande du fourreau de la contre-
poupée .

Poignée de sélection des avances de chariotage et de fi-
letage.

Poignée de selection des avances de chariotage et de fi-
letage.

Interrupteur du moteur électrique principal.

Interrupteur du moteur électrique du groupe électropompe
d'arrosage.

Poignée du couvercle de la bofte du tableau électrique.
Poignée du volet de 1'armoire i outils.

Levier d'embrayage et de débrayatfe de 1'écrou de
I"avancement longitudinal de filetage.

Levier-manivelle de manceuvre du chariot transversal.
levier d'embrayage et de débrayage de 1'avance de cha-
riqtage par la bofte du tabljer.

177



22 Levier d'embrayage et de débrayage de 1'avancement " . il

longitudinal et transversal du chariot. g
23 Volant pour le déplacement manuel longitudinal du trafi-
nard.
24 Couvercle du réservoir pour le liquide d'arrosage.
25 Poignée de sélection des avances de chariotage ou de fi-

letage.

Zmﬁb.z_mﬂ_mm DU TOUR C8M

[ ]
Le tour b charioter et a fileter C8M est une machine universelle per-

mettant toutes les opérations de tournage en madrin A mors concen-
triques , pinces, plateau 4 trous ou en pointes. Il permet 1'usinage de
pieces cylindriques et coniques et le filetage 4 tous les pas standard

/métriques , Whitworth, au module et au diamétral-pitch/.

Aménagement général du tour

5

Le banc est monté sur socles en fonte aménagés en armoire a outils,
armoire du tableau de commande électrique et réservoir pour le flui-
de d'arrosage incorporant le groupe électropompe d'arrosage. Sur le
banc est montée la poupée fixe formant la boite de vitesses de la
broche. La broche est commandée par un moteur électrique individuel
5 1'aide de deux ambrayages a disques multiples et de trains d'engre-
nages assurant a la broche 12 vitesses différentes . ,

Le mouvement de la bofte de vitesses est transmit a la boite des
avances au moyen d'une lyre /téte de cheval/. Les engrenages de la
lyre sont ergermés dans un carter. La bofte des avances est montée
sur la partie frontale du bati, sous la boite de vitesses. Elle renfer-
me tous les mécanismes permettant de choisir la valeur désirée de

' avance automatique de chariotage, ainsi que les mécanismes permet-
tant de régler 1'avance au pas du filetage désiré.

Le trafnard assurant le déplacement de 1'outil de coupe glisse sur les
guidage du banc. Sur le trainard est montée la boite du tablier incor-
porant les mécanismes d'embrayage de 1'écrou fendu pour les travaux
de filetages et les mécanismes d'enclenchement des avances de cha-
riotage.

-

Les mécanismes de la bofte du tablier regoivent leur mouvement a
partir de la hofte des avances au moyen de la barre de chariotage ou
de la vis-mere.

.

La contre-poupée avec sa contre-pointe sert a |'usinage entre pointes,
aux opérations de pergage et au tournage de pieces conique a faib-
le conicité. Elle se déplace sur les glissieres du banc et possede un
quidage autonome .

18

Bofte de vitesses

La bofte de vitesses transmet la puissance nécessaire et Jo:ﬁm la gam-
~

me de vitesses de la w.:,oh:..w de Bty 85 t/min m._
Dmaximum = 2000 t/min /fig. 5/. j

Lo moteur électrique incorporé dans la partie gauche du tour transmet

~ ~

won mouvement de rotation a la poulie a gorge de la boite de vitesses
h 1'aide de courrcies trapézoidales. Dans la boite deux trains d'engre-
nages doubles et un triple permettent, par la manceuvre respective des
leviers , d'obtenir la vitesse nécessaire de la broche. Tous les arbres
de la bofte de vitesses tournent dans des roulements. Dans la poupée-
{ixe, en enlevant le couvercle supérieur, on verse de l'huile a machi-
ne conforme au BDS /Standard d'Etat Bulgare/ 1454-53 jusqu'au trait
de repere du niveau de 1'huile. Le graissage des mécanismes incorpo-
rés dans la bofte est réalisé par le brouillard d'huile qui se forme

du barbotage des engrenages.

Les fuites d'huile vers la poulie sont arrétées par une bague d'étan-
chéité extensible.

Le levier 6 /fig.3/ sert au renversement du mouvement principal.

Lyre

~

La lyre sert a la transmission du mouvement de la broche vers la

bofte des avances. Elle comporte 13 roues interchangeables ayant un
nombre de dents comme suit: 25, 45, 50, 52, 57, 58, 70, 75, 80, 90,
96, 100, 127.

(Ces roues interchangeables sont prévues pour obtenir huit trains d'en-
(renages comme suit:

3 trains pour les pas métriques;

3 trains pour les pas Withworth;

1 train pour les pas au module;

1 train pour les pas diamétral-pitch.

§'il faut exécuter un autre pas hors-série et qui ne figure pas dans
|'abaque, on peut monter sur la téte de cheval d'autres trains de roues
au nombre de dents donnant le rapport nécessaire.

Hofte des avances

Lo réglage de 1'avance de chariotage ou de filetage se fait par les mé-
cnnismes de la boite des avances.

La bofte des avances comporte les mécanismes suivants: quadruple mé-
canisme Norton et quintuple mécanisme multiplicateur. Le choix de la

valeur de 1'avance de chariotage ou de filetage se fait a 1'aide des
polgnées disposées sur l'avant de la bofte des avances.



Les chaines cinématiques permettant d'obtenir les divers pas de file-
tage et avances de chariotage sont:

-mécanisme multiplicateur quintuple - engrenages 20, 21, 22, 25,
M, 17 et 23 /ffig.4/,

-mécanisme Norton quadruple - engrenages 26, 27, 28, 22, 16 et
17 /fig.4/.

Les mécanismes de la boite des avances sont commandés par les
poignées comme suit:

-poignée 13 /fig.3/ - mécanisme multiplicateur quintuple;

-poignée 14 /fig.3/ - mécanisme Norton quadruple;

-poignée 25 /fig.3/ - embrayage de la vis-mere ou de la barre
de chariotage.

En mettant les tambours 13, 14 et 25 aux positions respectives, con-
formément a 1'abaque de la machine, on obtient les divers pas de fi-

letage et les avances de chariotage.

La forme et la construction de la boite des avances permet le graissage
des mécanismes par barbotage et la pulvérisation de 1'huile. Le niveau
de 1'huile dans le bain d'huile de la boite des avances est contrdlable par
le voyant prévu a cet effet. Le remplacement de 1'huile doit étre fait se-
lon les recommandations de 1'instruction donnée en annexe.

Bolte du tablier

Elle est montée a 1'avant du trainard et renferme les mécanismes
servant a l'embrayage des avances automatiques dans les diverses
directions et de 1'avancement du trainard pour l'exécution des divers
pas de filetage. Pour les avances de chariotage, la barre de chariota-
ge transmet au moyen de la chaine cinématique de la boite du tablier
le mouvement au pignon a Z = 17 dents .en prise avec la crémaillére

du banc.

La chaine cinématique dans la boite du tablier /fig.9/ se trouve inter-
rompue par la mise au point mort du levier 39 qui déclenche 1'accou-
plement a friction 4 et 36. Pour le réglage de 1'accouplement on pro-
cede comme suit: on dévisse la vis 42, on retire le moyeu 27 et on
visse la douille 20 pour qu'en position basse du levier 39 i'accouple-
ment ne puisse pas entrainer, cependant qu'en position haute du méme
tevier la friction soit assez [orte pour pouvoir transmettre le moment
nécessaire au mouvement de déplacement. Le moyveu avec le levier doit
étre mis en position convenable par iapport a la piece 25, ce qui peut
étre assuré par les créneaux en bout des pieces 26 et 27 et par la
clavette 55. Ainsi assemblés, les douilles et le moyeu sont L.oqués les
unes contre l'autre en serrant la vis 42,

Pour éviter 1'embrayage simultané de 1'arbre de chariotage et de la
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vis-mere pendant les travaux de filetage, 1'axe de 1'écrou fendu com-
porte un doigt de verrouillage. .

Le graissage des engrenages est assuré par barbotage dans un bain
d'huyile,

Fablier
Le tablier sert a la fixation et au déplacement des outils de coupe. [l

est constitué de quatre pieces principales qui sont: le trainard, le
chariot transversal, le chariot pivotant et le chariot porte-outil.

Le trafnard se déplace dans le sens longitudinal sur les quidages du
banc, soit a la main, soit automatiquement. Le charoit transversal se
déplace sur les guidages du trainard dans le sens transversal, soit a
la main, soit automatiquement. Le chariot pivotant pivote a 90° dans
les deux sens par rapport au chariot transversal et peut étre bloqueé

0 la position désirée par boulor et écrous. Le pivotement du chariot
pivotant permet 1'usinage de cdnes de petite longueur par l'avancement
manuel du chariot porte-outil. Ce dernier, sur lequel est montée la
tourelle porte-outil, n'a pas d'avancement automatique et se déplace

i la main sur les glissieres du chariot pivotant. Cette disposition
permet a 1'outil d'effectuer des déplacements indépendants dans le
sens longitudinal ou transversal et des déplacements simultanés dans
les deux sens.

La régularité du déplacement du trainard est fonction du bon serrage
de la glissiere sur le guidage arriére inférieur du banc et également
du graissage convenable du systeme /glissieres du trafnard - guidages
du banc/ ce qui est assuré par |'huile du réservoir spécial prévu dans
le trainard /la oli passe la vis du chariot transversal/. Ce réservoir
doit étre rempli jusqu'a un certain niveau /jusqu'au moment ou l'huile
commence a déborder par le trou a l'arriere du trainard/. Dans ce
but on verse de l'huile dans le réservoir jusqu'au moment ou elle
commence a déborder par le trou sur la partie arriere supérieure du
trafnard. Pour remplir le réservoir il faut enlever le bouchon 5/fig.9%9/
du chariot transversal. Le niveau de 1'huile est contrélé par 1'enleve-
ment du couvercle 5. Pour assurer le graissage irréprochable de la
vis transversale et de 1'écrou, il faut surveiller le niveau de 1'huile
dans le réservoir et en rajouter des que le niveau baisse au-dela de

la limite admissible.

La contre-poupée sert aux opérations de tournage entre pointes, avec
des pointes tournantes ou ordinaires, aux opérations de pergage et
également a 1'usinage de longues pieces a faible conicité en décalant
dans ce but la contre-poupée dans le sens transversal sur sa semelle.

1



REGLAGE DES MECANISMES
(fig. 64, 6,7, 8 et 9)

Roulements de la broche

Le tourillon conique avant de la broche est monté sur un roulement
spécial réglable a deux rangées de rouleaux a haute précision. Les
poussées axiables exercées sur la broche sont essuyées par deux rou-
lements & rouleaux de butée ou par un roulement a rouleaux coniques,
et par un roulement axial, monté dans 1'appui arriere de la broche.

s

Pour rattraper le jeu radial dans le roulement radial avant a deux
rangees de rouleaux 4, procéder de la maniere suivante ﬁmc.mav"

- déposer la broche de la boite de vitesses

- dans l'orifice de la boite de vitesses introduire de force la
bague extérieure du roulement 4 en prenant soin de mesurer avec une
bonne précision marginale de 0,001 mm le diametre de 1'orifice de
celle-ci .

- monter sur la broche la bague intérieure avec les rouleaux 4
sans pour autant introduire la bague de distance 5. A 1'aide de 1"é-~
crou 1'introduire de force le roulement 4 sur le tourillon conique de
la broche. Rechercher un tel diametre de la circonférence décrite par
les rouleaux qui soit de 0,001+0,002 mm inférieur au diametre de
I'orifice de la bague extérieure du roulement. Dans cette position,
mesurer l'espacement entre le front "M" de la broche et le front de
la bague intérieure du roulement. ‘

- roder le front de la bague de distance 5 de fagon a obtenir une
telle largeur de la bague qui soit égale a l'espacement mesuré. La
précision marginale ne doit moint étre inférieure a 0,005 mm.

- déposer le roulement 4 de la broche

- poser le groupe de la broche sur la boite de vitesses. A 1'aide
de 1'écrou 1, serrer le roulement 4 jusqu'a refus.

- fixer 1'écrou 1 au moyen d'une cale en cuivre et de la vis 2.

Pour régler la butée arriere de la broche,procéder comme ceci
(1ig .n.mv :

- déposer le chapeau 8

- déserrer la vis d'arrét 7' et a 1'aide de 1'écrou 7 serrer
pour rattraper le jeu

- fixer 1'écrou 7 au moyen de la vis d'arrét 7'.

Remplacement des courroies

Lorsque les courroies trapézoidales sont usées on procede a leur
remplacement de la maniére suivante. Démonter le couvercle avant
couvrant les courroies, desserrer légerement les écrous de fixation
du moteur électrique, tout juste pour pouvoir soulever un peu le mo-
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tour . Soulever le moteur électrique, le maintenir a cette position a

In main ou le caler avec un bout de bois, enlever les courroies usées
ot mettre en place les courroies neuves, libérer le moteur électrique.
lin vissant les écrous du coté de la poulie, tirer le moteur pour assu=

rer une tension convenable des courroies, visser a fond les écrous
ot remettre le couvercle en place.

Lmbrayages a disques pour la marche normale et pour
la marche renversée (fig.7)

Pour ?wzqw_uﬁw le jeu entre les disques en cas de patinage des deux
embrayages a friction, il faut procéder de la maniere suivante:

- retirer le chapeau de la bofte de vitesses (en regardant par
devant la hofte de vitesses, |'embrayage de gauche est celui de la
marche normale et 1'embrayage de droite - celui de la marche renver-
soe) .
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Fig. mH Palier avant de la broche

- retirer la plaquette 48 de 1'encoche de I'ecrou 75 et la faire
pivoter a 90°

- faire tourner l'écrou 75 pour rattraper le jeu excessif entre les
disques de l'embrayage

- faire rentrer la plaquette 48 dans sa position initiale et tourner
légerement 1'éctou jusqu'a ce que la plaquette 48 retrouve l'encoche
de 1'écrou.

De cette facon 1'écrou est blogué et l'embrayage réglé.

Lorsque l'embrayage est bien réglé, il doit transmettre toute -la puis-
sance du moteur sans patinage des disques et sans chauffement exces-
sif en position de débrayage.

5

La course morte de la vis du chariot transversal apparaissant a la
suite de l'usure de 1'écrou peut étre rattrapée de la fagon suivante.
L'écrou 2 du chariot transversal (fig.9) sert au rattrapage du jeu
provenant de 1'usure de l'écrou 1. Pour rattraper le jeu, retirer le
bouchon 5, dévisser le contre-écrou 3, visser 1'écrou 2 pour suppri-
mer tout jeu entre la vis et 1'écrou, mais toutefois provoquer un ser-
rage excessif entre la vis et 1'écrou, visser a fond le contre-écrou.

Le jeu dans les glissieres du trainard, résultant de 1'usure des guida-
ges du banc ou du trainard, peut étre rattrapé par un réglage des ca-
les a 1'aide des boulons 1 (fig.8) une fois les contre- -écrous 2 dévissés.
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Le jeu dans les glissieres du chariot transversal peut étre éliminé
on vissant la vis 3 (fig.8) de la cale conique 4.

Le jeu dans les glissieres du chariot porte-outil peut étre rattrapé
en vissant la vis 5 (fig.8) de la cale conique 6.

~

Le réglage de 1'embrayage a cone de la boite du tablier (fig.9) se
fait de la maniére suivante: placer le levier 39 au point mort en li-
bérant ainsi 1'embrayage a friction 4 et 36, dévisser la vis 42, en-
lever le moyen 27 et visser la douille 26, pour qu'en position infé-
rieure du levier 39 1'embrayage soit a peine serré et en position
haute du levier le serrage soit suffisant pour transmettre le couple
nécessaire a entrafner le mouvement d'avancement. Placer le moyeu
avec le levier en position convenable par rapport a la piece 25, ce
qui peut étre réalisé grace aux créneaux en bout des pitces 26 et 27

ot a la clavette 55. Les douilles ainsi montées et le moyeu sont ser-

rés les unes contre l'autre a 1'aide de la vis 42, Sur 1'axe de 1'écrou

fondu est prévu un doigt de verrouillage ne permettant pas l'embraya-
(¢ simultané de la barre de chariotage et de la vis-meére pendant les
travaux de filetage.

Pour rattraper le jeu axial pouvant apparafltre dans la vis-mere, il
fnut faire comme ceci: vérifier avant tout si la goupille 1 et ses pas-
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Fig. 8 A. Réglage du guidage arriére du banc.
B. Réglage du chariot porte-outil.
C. Réglage du chariot transversal
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Fig.9 A. Réglage de la course morte de la vis
d'avance transversale du tablier
B. Goupille de sécurité contre les surcharges.
C. Embrayage a céne - boite du tablier.
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sages ne sont pas détériorés (fig. 5A). S'il en est ainsi, aléser les
trous et remplacer la goupille par une autre de dimension convenable.
Au cas ou le jeu est dans les roulements 5, dévisser légérement
l'écrou 2 et visser la douille filetée 3 pour rattraper le jeu. La dou-
ille presse la bague 4 et respectivement les deux roulements 5. En-
suite visser a fond 1'écrou 2 sur le couvercle 6.

Pour rattraper le jeu dans l'écrou fendu de la vis-mere, il faut dé-
visser la vis d'arrét et 1'écrou passant par le moyeu du levier 19
{'embrayage de la vis (fig.3) et serrer le levier jusqu'a rattrapage
-omplet du jeu. Aprés quoi on visse 1'e€crou =t la vis d'arrét.

GRAISSAGE

(fig. 10 et 11)

Le bon travail du tour dépend dans une large mesure du graissage
convenable et régulier de toutes les pieces frottantes. :

L'observation de 1'instruction sur le graissage donnée un peu plus
loin assurera le ‘travail normal de la machine.

Bofte de vitesses: le graissage est assuré par barbotage (il ne faut
jamais ouvrir le couvercle de la bofte pendant le travail et surtout
quand la broche tourne a grande vitesse/. Les plus importantes pie-
ces, du point de vue du graissage - lamelles de la boite de vitesses,
roulements des embrayages a disques, palier avant de la broche sont
graissées a travers un canal collecteur. Lors de la vidange il faut
nettoyer la bofte de vitesses et le niveau de 1'huile doit atteindre le

tiers supérieur du voyant d'buile

Boite des avances: on verse l'huile par le trou pratiqué a cet -effet

dans la paroi latérale gauche de la bofte, vue de 1'avant. Le niveau
de 1'huile doit atteindre le tiers supérieur du voyant d'huile.

Les douilles coussinets des axes des engrenages de la lyre et les en~
grenages eux-mémes doivent étre graissés une fois par jour.

La bofte du tablier: elle est graissée a travers un canal commun d'olu
'huile s'en va dans une cuvette commune pour toute la bofte. De la
elle est distribuée par des canalisations vers les roulements, et une
partie tombe au fond de la boite pour graisser les engrenages. Le
trafnard et les glissieres des chariot sont graissés a travers des
graisseurs encastrés dans le trainard et dans les chariots. L'écrou
de la vis du chariot transversal est graissé par l'huile venant du ré-

servoir d'huile du trainard.

Moteur électrique: les paliers et les roulements du moteur électrique
doivent &tre nettoyés et bourrés de graisse nouvelle tous les trois

SIX mMois.
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ON CONCERNANT LE GRAISSAGE
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INSTR

Fréquence du
graissage

Lubrifiant

graissage

Mode de

No suivant
le schéma

a graisser

Poste’

Ensemble

Remplace ment de

1'huile

Huile & machine
suivant BDS

Bain d'huile et

barbotage

Engrenages et roulements

L4

Bofte de

Palier avant de la broche

vitesses

La premieére fois

(Standard d'Etat

Palier arriére de la broche
Roulements des poulies
Engrenages, roulements

au bout de 10 jours

de travail

Bulgare) 1454-53

Bain d'huile et
barbotage

Bofite des

20

x

0y

le II-

et tous les mecanismes

eme aprés

Bain d'huile et
barbotage

Engrenages, roulements,

avances

Bofte du
tablier

jours et ensuite tous

les 40 jours

embrayages et tous les

#

mecanismes

Graisse "M"

A la main

Engrenages et coussinets.
Axe amovible de la lyre

Roues inter-

Une fois par releve

suivant BDS
1416-53

changeables
de la lyre

Guidages du banc

Huile a machine .

A la main par
les graisseurs

Tratnard

t BDS 1454-53

sulvan

Glissieres des chariots

Butée de la vis

et chariots

A la main

Vis du chariot transversal

Glissieres du chariot

Trafnard

Réservoir d' huile
du trainard
A la main

et chariots

Glissieres du chariot

pivotant

n

A la main
A la main

Vis du chariot pivotant

Tourelle porte-outil

Contre

A la main

Butée de la vis, fourreau

-poupée

Support des pa-

liers de la vis-

A la main

de

1'arbre de

Ly

mere et

chariotage




ARROSAGE

Le groupe électropompe de 1'arrosage est incorporé dans le petit socle-
armoire du tour. Le fluide d'arrosage tombant de 1'emplacement de la
coupe dans le bac s'en va vers le filtre et de la dans le tiroir du pe-
tit socle du tour /fig.12/. Dans ce tiroir se produit la décantation des
petits copeaux et ensuite le fluide s'écoule dans le réservoir pour le
fluide d'arrosage au fond du petit socle. Sur la paroi arriere, dans le
bas du socle, est vissé le bouchon fileté 2 servant a la vidange du ré-
servoir. Il est indispensable de vidanger de temps a autre le flude du
réservoir et de laver le filtre, le tiroir de décantation et la pompe,
avec de 1'eau propre. Les copeaux fins déposés dans le tiroir doivent

étre enlevés chague semaine.

Pour éviter de surcharger le groupe électropompe, il est recommandé
d'arréter ce dernier chaque fois qu'on ferme le robinet 4.

La quantité du fluide d'arrosage ne doit point excéder 12 litres.

Fig.10 2 - 10 - graisseurs; 12 - indicateur du niveau d'huile;
13 - bouchon de vidange de 1'huile de la boite du
tablier; 15 - bouchon de vidange de 1'huile de la boite
des avances; 16 - trou de remplissage.

@ LI-L.

Fig.11

115

1

8 - graisseur; 10 - trou de remplissage du réservoir
d'huile;

11 - trous de rempl issage d'huile de la boite du
tablier. ﬁ
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#tre mise en exploitation normale. L'ordre de mise en marche est le

h suivant: enclencher avant tout l'interrupteur principal PG pour mettre
I'installation sous tension. Ensuite presser sur le bouton de mise en
marche /le bouton vert de l'interrupteur a deux boutons poussoiis/

DKU qui envoie du courant de commande vers le conjoncteur électro-

magnétique K. Ce conjoncteur met en marche le moteur électrique

principal. En cas de nécessité d'arroser l'emplacement de la coupe,
on enclenche 1'interrupteur PO du groupe électrbpompe. ~
, 1\ PR, et _umm coupe- circuit fusibles 25/10
.a. : PG interrupteur principal
,/ TR - relais thermique 4A
= A\ K - conjoncteur électromagnétique
NG 3 / PO - interrupteur du croupe électropompe d'arrosage
T-R- transformateur
P - interrupteur de la lampe

LMO - lampe d'éclairage

BP, BS - interrupteur a deux boutons poussoirs DKU

BG - Moteur électrique principal 2,2 kW, 1420 t/min

‘DO - groupe électropompe d'arrosage 0,180 kW, 2880 t/min

; le schéma prévoit la possibilité d'enclencher le groupe électropompe
-1 seulement quand le moteur électrique principal DG est en marche. Ceci
A été prévu par ce que souvent l'ouvrier , en quittan t la machine, oublie
d'arréter la pompe.

ig.12 Systeme d'arrosage ) .
2 Fig b 9 Le bouton rouge de 1'interrupteur a deux boutons poussoirs DKU sert
n arréter la machine.

EQUIPEMENT ELECTRIQUE ;.
ENTRETIEN ET DEPANNAGE DE L'INSTALLATION ELECTRIQUE

/fig.13/
Lors de la connexion de 1'installation électrique au réseau de distribu- les révisions périodiques sont d'importance m_.mn..u?.m pour le travail ir-
tion, il faut prendre soin d'assurer la rotation correcte du moteur , réprochable et sans avarie. Elles consistent a faire ceci:
dlectrique dont le sens doit étre inverse a celui des mE...::m.m de la kn cas de travail en deux équipes: une fois tous les trois mois on
montre en regardant du cdté de la paoulie. Si les no_.—ﬁmsn—\_,nﬁn fusibles ouvre le moteur électrique principal, on nettoie et on graisse les rou-
doivent étre remplacés, il faut utiliser de fusibles calibrés pour le lements . . ¢
méme ampérage. ) |

. = Une fois tous les quatre mois on ouvre la pompe d'arros: -+, on grais-
La machine doit étre convenablement mise a la terre! . fe les roulements et éventuellement on remplace les cuus et le res-
Le cable qui alimente la machine doit étre placé dans un tube en acier. sort de la pompe.

Une fois tous les trois mois on souffle |'ensemble de |'installation

INSTALLATION ET MISE EN EXPLOITATION .\._E.:.._n_cm. a l'air comprimé, on pettoie les pieces de contact du con-
: " ; y B joncteur electromagnétique et on vérifie 1'état de serrage des vis. Res-
Connecter l'installation électrique de la EumrFm a un réseau triphase sorrer Jes VSIS ERy ¢
de 3 x 380 V et aussitdot mettre la machine ala nn:.m.w.. Les no_..n_cnnm.._dmu kn cas de travail en une seule équipe, la période touchant les points
électriques entre le réseau et la machine doivent étre de 4 x 1,5 TR - I et 3 est allongée a quatre mois, et en ce qui concerne le point 2 - &
Presser sur le bouton du relais thermique TR /il est Emmmc_m. qu'il ait & wicis
été déclenché pendant le transport/. La machine ainsi préparée peut i
Y
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REPARATION DES PANNES EVENTUELLES

Lorsqu'en pressant sur le bouton de marche de 1'interrupteur de com-
mande a deux boutons poussoirs DKU le moteur principal DG ne démar-
re pas, il faut vérifier 1'état des coupe-circuits _u.zH et vzw et du relais

thermique TR. Si, le relais thermique TR étant enclenché et le bouton de
marche pressé, le moteur ne démarre toujours pas, il faut verifier

34

I'ensemble de 1'installation de commande. Quand, au cours d'un tra- -
vail normal, le relais thermique TR se déclenche fréquemment ., on ad-
met un réglage de la lamelle thermique de 15% a lo, & condition que
les moteurs électriques aient été vérifies et qu'ils ne solent pas mouil-
lés. S1, la lamelle thermique €tant réglée a lo, pendant le travail nor-
mal le relais thermique continue i se déclencher, 1l faut rechercher
une avarie dans le moteur électrique. En cas de coupe-circuit fondus,
il faut les remplacer seulement avec des cartouches fusibles calibres
pour 10A. Dans le cas contraire, on risque de détériorer les moteurs

dlectriques et 1'installation électrique de la machine.

TRANSPORT ET MANUTENTION
Fig. 14, 15 et 16

Pendant le transport /fig.14/ la machine doit étre protégée contre les
coups et les chocs. Aussi est-elle expédide emballée dans une caisse
en bois. La machine ne doit étre déballée qu'a I'emplacement de sa
misé sur fondation. En souléevant la machine & 1'aide d'une grue, il
faut veiller a ce que la chafne ne touche pas l'arbre de chariotage, la
vis-mere, la broche, les leviers de commande et les autres pieces ex-
térieures importantes pour le fonctionnement. Il ne faut pas oublier que
le transport et la manutention attentifs conservent la précision et la

qualité de travail de la machine.

Avant la mise en place de la machine il faut nettover a fond ses sur-
faces extérieures usinées pour enlever la graisse en utilisant du gas-
0il ou de I'essence propres. Les surfaces lavées et séchées s0nt essuye-
es avec des chiffons propres et ensuite graissées avec de |'huile ama-
Chine propre. Une attention particuliére doit étre accordée au qraissage
de la vis-mere, de 1'arbre de chariotage, des guidages du banc et des
gl issieres de 1'ensemble trafnard-chariots. Les autres mécanismes de
la machine seront graissés aprés |'installation et le scellement de la
machine sur sa fondation et en observant le schéma et 1'instruction an-
hexes concernant le graissage.

INSTALIATION DE LA MACHINE

le tour doit étre installé sur une fondation en béton ou sur la dalle en
béton du local, s1 toutefois elle est assez solide pour assurer une mar -
the silencieuse de la machine et une haute précision de l'usinage.

Im cas d'installation sur fondation spéciale, celle-c1 doit atteindre un
sol sohde. Si cela est impossible, 1'épaisseur du socle en béton dort
otre de 200 - 300 mm et le sol doit subir un damage préalable.

les dimensions et la forme du socle en bgton sont données sur la tig. 1o,

3s
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NIVELLEMENT Db LA MACHINE

Le nivellement de la machine est effectué de la maniere suivante:

s\

On met des plaques de nivellement en acier aux places respectives, a
coté de tous les trous pour boulons de scellement sur le fondement
préalablement coulé en béton et solidifié.

On installe la machine de fagon que les boulons de nivellement reposent
sur les plaques de nivellement et les boulons de scellement plongent
dans leurs trous. A 1'aide des premiers boulons on effectue le nivelle-
ment primaire en vérifiant a 1'aide d'une libelle de précision la posi-
tion horizontale des glissieres du banc, longitudinalement et transversa-
lement par rapport a l'axe de la machine en observant la pression de

0,02/1000 mm.

Apres ce nivellement primaire, dans les trous des boulons de scelle-
ment et dans 1'espace au-dessous des pieds de la machine on coule un
lait de ciment dans le rapport: ciment/sable = 1:3.

Apres le durcissement du ciment, on serre avec attention les écrous
des boulons de scellement d'une maniere uniforme.

On vérifie de nouveau le nivellement de la machine et si nécessaire,
on corrige avec les boulons de nivellement.

Si la machine est bien nivellée, sa précision restera dans les limites
mesurées et citées dans le proces verbal des vérifications géométri-
ques, accompagnant le présent manuel.
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Fi3.15 Amarrage du tour

PREIARVIICGN DE BN MACHTD e "0 P ER TRAN AL

\vant la misi en marche de o opeacs yne, B Ll aa veritep ot coetiover

¥

de la graisse de protection. ki tits i four ta:re racis

Laver au gas-oil propre les me- i mes Jde la bhofte de vitesses. e
In boite des avances et celle du Liter.

Ve, ser de !'huile dans 'a bhoite el it-ises, rlans la boite des avances
t dans ceile, du tablier oer g o A atternal A les reperes mention-
nes /.

nsser copvenablement ot ‘ N ootane . 1 vis-mese, | il
tacjes ha lere ot rensemo 1o v v ¢ one franarn-s hariets,

Rempint le soserou de tlave dbarros:
ConnecLer |

5 conducteurs du table au éle curique de commande de Ia
machme e rasenn dalhiment aoon.

Attention. Avant <e mettre o marclie @ mpteur électrique . 1l faul

vérifier v la main si les mécanismes i@ o 'machine tournent avec fa-
Cihité .

Il est recommande au début de faire travailler la machine aux vilesses
les plus lentes et passer ansuite graduellement aux vitesses plus éle-
vées pour verifier 1'état des paliers.
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Fig.16 Fondation dn tonr

REGLES FONDAMENTALES DF TRAVAIL

Il faut veiller a ce que les engrenages soient toujours bien en prise
pendant le travail. Ceci est assure quand les leviers sont bien mis en
position fixe. Dans le cas contraire on risque d'égrener les dents des
engrenages. Le changement des vitesses doit toujours étre fait a ma-

chine arrétée.

Pendant le travail il faut veiller h ce que la machine soit toujours-bien
graissée. Il ne faut en aucun cas laisser les réservoirs d'huile ouverts.

§

51 aprés avoir usiné des pikces en fonte, on doit passer a |'usinage
d'acier avec arrosage, il faut absolument nettoyer les guidages du banc
pour enlever les copeaux de fonte car dans le cas contraire la boue
qu se forme userait rapidement les guidages.

A la fin du travail de chaque équipe, il faut nettoyer a fond et graisser
la machine.
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TRMETALIK Y

TOURS UNIVERSELS *
FPROCES-VERBAL N'ESSAI

page 2

les essal de la machine omt dté
faits conformdément au BDS 2203-64

No Ohjet de mesurage ia. r =
4 @ ; 89 1 Admis- mesuré
- TR sible
\
e il e i BANE 4 L
Rectitude du :_:.;__c... avant Ju traimard sur le 1A 0,02 .%\\
plan_vertical (on n'adinet gue convexitd) Hooo d
o vellieal S0 adiiet e b 8 S
Rectitude du guidage arritre, du tramard sur le
1 Plan vertical (on admet ou seulement concavité 1B 0,02 \\m_\W
ou_seulem. nt_convexitd) 1000
Poavalidlisne des guidages avaut el ar ibre du
o . 1C %
ward, On admet des dearts ou seu) nent en + iwomo Q\E.N
: 2y seulowent en o« Sup AuOte s longuewr
Roctitude do guilage avant du trafnard sur le
2 lan hocizatal (seulement pour des 1 schines b 2 0,02 NR
i Chanee ertrespr fntes o¢) gsaant 3000 1 :wu.; t 1000
3 ;.:x._ w des guideges O 1a contre-poupde 3 0,02 %ﬁk
» Lrappoenrt s deplacement longituding) du trafnard 1000
BROCHE %
4 Pestt .:.:..._:. radial du clne de contrage extérieur de 4 o..o_.. hd\
gl Broche et 3 L P e
5 . Pattement axial du collet d'appui de la_hroche s 0,00 ¢% ‘
P! H.”__m:._:..._: tadial du cdie du nez de la broche 6A 0,01 h\ﬂﬁ
pres du nez
Idem & 300 g du nez de 1a br 6B 0,02 hﬂ“
Parallélisme de 1'ax: ._t la Lroche par rapport
audoplac nal A.:_ trafmard sur Je 7A 0.02 h..muk
plan vecticad (on oveulenent ta dviption “300
viers le haut de Pestoddtd en 10 da mgdrin
‘dem sur le plan hotizostal (on admet sewlement
Ja deviation de 1'ewtrGitd Pair du mandrin B 0.02 “.@N.
oIS vers Vowd) L e M .
Parallélisme du diplucoment du churiot transver-
sal par rapport & 1'; la broche sur le plan 8 0,02
3 P | i St
vertical (on admet sculeinent wne diviation de 300

bb

o

PE

No de fabrication

Ecart en mnm

rs le haut)

'extidmitd «n 1'air du mandrin lisse

TOURS UNIVERSELS
PROCES-VERBAL D'ESSAI

M. O.M.,
IMIETAL K"

.:_tm smeenasnesess MM

No Objet du icsurage
CHARIOT
9 ,m.,...:m“:m:_. vadial de la pointe de la broche 9 0,01 m_qﬁ \
CONTRE-POUPEE ]
Paisillicine du déplacement du fourrean par rap-
part au amh.,u.wnmia.._: _w:m:.im:m_ du n_._._h.__cm sur o 500 %ﬁ
le plan vertical (on admct sealement une ddviation mcc..
© vers le haut de 1'extrédmité en 1'air du fourveau)
_B‘ [l.l.‘ ——— ——— e ——— - ——— s aa e . - . e e p e —
Idem sur le plan horizonal (on admet s
une dévi node J'extrdmiid en Ltair du fours cnu 108 0,01 ...;_.._.\
__vers 1'awil) o BT G SRR i T R T T
Paralldlisme de 1'iv ¢ du foui:can par vopport a
la position longitudinal du chas ot sur Je plan 1A 0.04
vertical {on admet seulement une déviation vers ..‘m@m..
le haut de 'extrémité on 1'air du mandrin lisse)
—# — ——— o e — i e e
Idern sur e plan horize tal (on adiiet seulement Y,
gl et ERE ) S A 118 Q\. L
une déviation de 1'exty o gité en 1'air du mandrin :
" lisse vers 1'outil)
Parallélisme de 1'axe oentre poinles par rapporl
19 au déplacement du chyriot sur le plan vertical : o \a
" (1'axe de la contre-pointe peul se lrouver bimee
sculement vers le haut)
VIS - MERE
. Battement wxial de la vis-mixe d chaque b { |
K] 13 003 vl
direction i .“_.“
Coaxial de 1'écrou fendu et des paliers de ia 1 o,6
vis-mere (paralidlisme de la vis-mbre par MA 1 0.15 .\\W
rapport aux quidages du banc) sur le plan 1o, 10
4 vertical e o N e e S Tl S e S < T R e
ean sur le plan horicontal 14B 1§ 0,10 ,
 eae O/ X m
N ) i 2 i Lo W I o,
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e oy per el T i Fig Ecart en mm e FEUILLE DE COLISAGE DU TOUR C8M =
No Objet du mesurage * “Admis- _ mesur - ) . X
- Nature de 1'embalage vevevresvncens Modile C8M
sible
e T e = Tour universel N T e Peids By at’ s s imnae
PRECISION DE gm.u9<>_w.. Comrmande e i R T IR S
Plandité en charivtage transversal {seul le creux 15 0,02 \i@ No de fabrication e AR
b2 est admis) #1300 m
B e _
Conicité en chariotsge Cyliodr Ec.w ?s admet un 16 Irlomwﬂ“ ,\\.ﬁ\ | DE L'EMBALLAGE _
diambtre supdricur vers la poupe fixe) ) |

. : 1 TE G N —
e e e T T Y P No Quan- No de Quan-
16 Ovalisation 16 0,01 .m?‘\ d'or- Dénomination tité= la fté vations
(Le diamitre D du eylindre usis’ ost dgal ou j o A :_“_.mg
syperieur U 1/8 du diunetre maximum d'usinage 16 = \\.SP\\ - e :
au dessus du bancy L= 3D PIECES MONTEES SUR LA MACHINE |
P SIS PSR - 1 Tour a charioter et a fileter C8M 1 _
Précision de filetage (Filetsge sur cylindre v 2 Moteur électrique 2,2 kW, 1440 t/inin 1 _
17 identique par le pas et le divnetre ala 17 10,02 \“.N\ 9 _.nw-.ocﬁm Slectropornpe 0,180 kW, _
Jismbre - 50 " 2800 t/min avec conduits d'installation m
e i e e e e Ao e 25 - . d'arresage 1
Date, Conty Sleur de oML O .M. Comtrdleur d'Etat Client “ .M_M”“M?HHM“M&Ur\.oun_w_m w _
_ b Lunette h suivre 1 !
i 7 Appareil d'éclairage avec ampoule ]
(il (nom et prénom) (hom et préiom) Slectrigu 1
5 ACCESSCIRES DE LA MACHINE
(Embullées dans une caisse a part)
] Mandrin a trois concentrigues ,
: 4160 1
9 Clef de mandrin co centrigue g 160 1
10 Plateau-bride de montage du mand in
i 8 concentrigue ¢ 160 1
3 e gt e -1—
12 Pointe a cdne Morse 3 2
13 Daouille de sdduction 1
L} Jeu d'engrenages interchange Dles:
25, 45, 50, 52, 57, 58, 70, 75, 80,
90, 96, 100, 127 13
15 Clef de la towelle porte-outil (harve
i a ouverture quadiuple) 1
16 Mandrin pour fuiets a gueue cyline
drigue 1120 1
17 Queue a cléne Morse pour mpandrin 1120 1
8 Clef pour Je muandrin 1120 p 1
1 Toc pour ¢ 20 avec boulon 1
20 Toc pour ¢ 50 avec boulon 1

a7



21 Pointe d'entraficinent VC M3 1
22 Clef plate 11x 12 1
43 Clef plate 14 x 17 1
2 Clel plate 19 x 22 1
25 Toul evis 1
« 26 C)of pour. hexagone o oux 6 1
e B e e
2 Tnsty uction 1
29 Mrocis-verbal d'essai 1
30 Certificat de qualité 1
PIECES DE LFECHANGE
(Emballdes dans une caisse a part)
31— D He— -7
H P T i
I 7.1 1 e ¢ 1,
34 Roue tangentielle 1 CU-203-15-13"
35 e, o . b 1 CU-203-15-25
36 Ecrou 1 (L0-203-16-10
37 Ferou 1 CU-251-16-11
38 Farou 1 CU-203-16-21
39 Ferou |
10 P lce-engrenpye 1

CIEF DE CONTROLE: ..

e o=t .. - .-

ChiF DE PLACEMENT:

LI g

i
&

TOUR c8M
[. CARACTERISTIQUES TECIINIQLES TRINCIPALES

s lons

hau - un des poictos au-dessus du baoc 150 mun
entie podntey maximum 762 v
L340 wm

longueur d'usinage maximum

maximum:

——

n _.H.:.:m..u..w d'usinage

Jde bacvyes 20 in

au-dessus du banc 200 i
au-dessus du chariot tran’ versal 165 n
en Juncite fixe 70 rmm
en lunctte a suivre 70 wm
Laijeur des qlissitres 200 rm

Lroche . i : 2

nez de la broche %..Q &u...“m ,WIQKN = .\\N \__;\,“ i \q.m.ﬁw \hv\m\m.t \
“Ene sporse—4-12-DIN-554:2 - Neb— \,\k Q \Am\.... .ﬂuh._..... e \fﬂ&.{.w
coirage--cur-teurilon-cy Hnd igee- 2

Aletage—
alésage de harres . ¥ 42 .nm
Vilegses

de vitesses 12

n abre
g. me des vitesses
raicon de la progression

85-2000 t/:ain

\\mi,&

Avances et flletages

nombie d'uvances longitudinales et trunsversales g
ales 0,006 - 1,77 mm/tour
UL 0030, E35 i /tour
sty iques 18
gamraes des pas nd oigues 0,1 - 28 mim
nomlbre e pas ou puouce 53
gamme de pas au pouce - pas au pouce 75 - 2,5
noinhre de pas au module 19
gammes de pas au module Lo [ DS i

gamme Jdes avances longitu
gamme des avanees transverssles
1 ombire de |



nombre de pas diamétral Pitch .wru- a MW
gamme de pas diamétral Pitch

Tourelle porte-outils

Distance entre l'axe de la broche et la surface

de bas pour l'outil 20 mm
Dimensions maximum de 1'outil: g

hauteur _ S

largeur £ T
Pivotement maximum de la tourelle 360 \m“.hcmco
chariot porte outils

Poupée mobile (contre pointe)

diametre du fourreau 40 mm
déplacement maximum du fourreau dans la e

direction principale ] . et
déplacement transversal maximum de la contre-pointe el
cbne Morse du fourreau

Entrainement du tour

individuel
ki 2,2 kW
N Shelnal !
puissance du moteur principa .
vitesse du moteur principal 1420 ao.wﬂmuu\u%m”:”:..
courroies-trapézoidale 13x3x ;
nombre de courroies

Electropompe

type 11T 025
. 0 kW
puissance 0,18 .
vitesse 2800 t/min
: 25 1/min

capacité 7
Poids du tour avec les accessoires 750 kg
Encombrement

- 1750 mm
longueur e
. i 1230 mm
hauteur
50 s

n) Boite de vitesses

La bofte de vitesses transmet la puissance nécessaire et tout la gam-
me des vitesses de rotation de la broche de ::::l 85 t/min a
Minax = 2000 t/min (fig. 5).

a la partie gauche du banc du tour, transmet
la rotation par des courroies trapézoidales & la poulie de la bofte
de vitesses, ou par deux baladeurs doubles et un baladeur triple sont
obtenues les vitesses de la broche nécessaires, commandées par -

des manettes. Tous les arbres dans la bofte de vitesses tournent sur
des roulements.

L'électromoteur , monté

Dans la boite de vitesses on verse de 1"huile ordinaire pour machi-
nes suivant BDS 1454-53 par le couvercle d'en haut, jusqu'au trait
de 1'indicateur du niveau. Le graissage des mécanismes dans la boi-
te s'effectue par le barbotage dans I'huile, provoqué par le mouve-
ment des engrenages. L'écoulement de 1'huile vers la poulie est arrété
par un joint étanche du type "simmering".

Le levier 6 (fig.3) sert a 1'inversion du mouvement de la broche.

b) Téte de cheval

N

La téte de cheval sert a la transmission du mouvement de la broche

ou de la bofte de vitesses a la bofte d'avances. Elle comporte 13
roues de rechange au nombre de dents :

25, 45, 50, 52, 57, 58, 70, 75, 80, 90, 96, 100, 127.

A 1l'aide de ce jeu de roues, il est prévu de composer huit rapports:
3 fois pour pas métrique
3 fois pour pas au pouce
1 fois pour pas au modules
1 fois pour pas diamétral Pitch

5'il faut faire des filetages spéciaux ou simplement des fi
de la table, la téte de cheval permet 1'emploi d'
rapport conforme aux exigences des cas donnés .

letages hors

autres engrenages g

) Bofte des avances et de filetages

Dans la boite des avances se fait la sélection des avances automati-
ques et des pas de filetages.

La boite des avances comporte un mécanisme Norton, fermé et un
- . s " p . #
mecanisme multiplicateur quintuple. Le choix de 1'avancé ou duy pas

de filetage s'effectue par des manettes situées au devant de la boite
des avances. :
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n.w. I'valnard . _
la 1iégularité du mouvement du pwn?.w_d nmuoi_ du Hmo_wu.m ,n._m la u-n“.
que arriere adhérant a la glissiére Eu.mm.—m:u.m a.: J.E..n, ainsi que "
“_... jubrification correcte du systeme trainard-glissieres du banc, q
<'oltectue par des graisseurs.

| a vis transversale et son écrou sont lubrifiés par .—n réservoir “:,wm|
,.“_ Jdans le trainard (a 1'endroit de passage nm la vis :.mamqmn.”..m mn.
| *huile est versée apres que le mccéﬂn\_m 5 @5.3 se trouvan .m::
lo vhariot transversal, est enlevé. Le Hmmmnﬁ.u:, est rempli .Em.a.._ a

mveau déterminé {jusqu'a 1'écoulement a_._._..:—m par 5. E.n.E nn_uE.ﬁ mM, m
trouve a la partie arriere du trafnard). g.:.qﬁﬂ: de 1'huile ”: Mon
<ontr8lé par revisions périodiques avec @:_@qw_dmsﬁ du no=<m_.n.~m o
osu «as de baisse,il doit étre rétabli par addition de la quantité né

COnS A ire.

GRAISSAGE

(t19. 10, 11)

1 bofte de vitesses est lubrifide par barbotage dans 1'huile qu'elle
contient. L'huile y est versée apres _.aamcm:..m:» du nw:cmwns du
vespirateur combiné avec un remplisseur n.mE;m. situe nwmm la m_“wun.m
tus Jdroite, sur le couvercle de la boite de vitesses m.__mln:m_.:mnmm u< -
Jinge de 1'huile s'effectue par dévissage du Uocnrawn du Ewm.ﬁ J.H -
Jdange. Lors des changements n—._.E:.wa.—m boite de .‘._Jﬁmmmmm oit étre
r:;wm avec du pétrole. Le remplissage d'huile fraiche ne no—.ﬂ. pas Eml
cwder le point supérieur de graissage nm.n lamelles de la boite de Eﬂl
(esses, les ﬂﬁ}mnm des embrayages multidisques m.» le roulement avan

i+ la broches: Hs sont lubrifiés par 1'huile grice a un caniveau récu-
pervateur .

FQUIPEMENT ELECTRIQUE

(tig.13)

le raccordement de la machine au réseau doit étre fait suivant ~.o
sens de rotation du moteur principal: vue de 1'extérieur, la poulie
,._:: tourner dans le sens inverse de 1'aiguille de la montre.

tn cas de court-circuit, les plombs de rechange doivent étre du méme
amperage.

Mettre la machine a terre! Placer le cable de raccordement dans un
tube en acier.

himplantation et mise en marche

La machine est alimentée par un réseau triphasé 3 x 380 V dans son

A

- exécution normale. Le bati doit étre mis a terre par e quatrieme
il du nmE@. de raccordement.Les fils de raccordement doivent étre
4 x 2,5 mm?2. Le relais thermique PT pouvant étre enclenche lors du
transport, on doit presser sur son bouton. Ainsi preparée, la machine
peut étre mise en marche, Ltordre d'enclencliement est le suivant:
mettre 1'équipement électrique sous tension par l'interiupteur prin-
cipal IN"; presser sur le bouton-poussoir (vert) de démarraqe, de la
clef a deux boutons !inV » qui admet le courant de coammando au con-
tacteur m_mn:dSmczmzn:m "K". Ce contacteur met en marcie le ino-
teur principal. Si la piéce a usiner nécessite un arrosage, on enclem-
che l'interrupteur [0 de I'électropompe de refroidissement .,

1Py, 1P, - fusibles = 25/165 25/2

nr L interrupteur principal

PT - relai thermique 5a

T-P - transformateur

KMO - interrupteur de la lampe

MO - lampe d'éclairage

K- . - démarreur électromagnétique

'3 (6 A interrupteur de refroidissement

BIl, BC - interrupteur a deux boutons [IKY'

nr - électromoteur principal 2,2 kW, 1420 t/min
Jife} - électropompe 0, 180 kW, 2800 t/min

Le schéma n'admet le travail de 1'électropompe d'arrosage que lors-
que le moteur principal O est en marche. C'est prévu parce que
I'opérateur quittant la machine pourrait oublier fréquemment |'électro-
pompe enclenché.

Le bouton-poussoir rouge de l'interrupteur a deux boutons IIKY sert
a l'arrét de la machine.

En cas de travail de la machine avec deux équipes :

-
o

I. Ouvrir une fois tous les trois mois le moteur ui:nﬁc—..

nettoyer
et graisser les roulements.

Ouvrir une fois tous les quatre mois _.mn_mn:,ovoaum, graisser les
roulements et le cas échéant remplacer les joints étanches et |e res-
sort de la partie hydraulique.

3. Souffler une fois tous les trois mois 1'équipement électrique 3
I'air comprimé, hettoyer les contacts du démarreur électromaqgné-
tique et vérifier si toutes les vis sont bien serrées,

N , ¢ - L # 0y
En cas de travail h une €quipe: pour les points 1 et 3 la periode est

.

Prolongée a quatre mois et pour le point 2 - a4 six mois.
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Dépannage :

1. Si, aprées pression du bouton de démarrage de 1'interrupteur a’ deux
boutons IKY , le moteur principal III' ne démarre pas, il faut vérifier les
fusibles 1P, I1P5 et le relai thermique PT. Si PT, étant enclenché et
le bouton de démarrage étant pressé, le moteur électrique ne démar-
re toujours pas, il faut vérifier toute 1'installation de commande.

2. Si, pendant un travail normal, le relai thermique se déclenche
fréquemment, il est admissible de faire un réglage de la plaquette
thermique de 15% a lo, a condition que les électromoteurs soient vé-
rifiés et ne soient pas humides. Si, apres réglage a lo et pendant un
travail normal, le relais thermique PT continue a se déclencher, il

faut chercher la panne dans 1'électromoteur.

En cas de fusibles sautés, n'employer que des cartouches nm_munmmm_
de 16A. Dans le cas contraire on risque de détériorer les électro-
moteurs ou l'équipement électrique de la machine.

NIVELLEMENT DE LA MACHINE

Le nivellement de la machine doit étre effectué de la maniere sui-
vante:

Mettre des plaques de nivellement en acier aux endroits déterminés
a cOté des trous pour les boulons de scellement sur le fondement
préalablement préparé et durci.

Installer la machine de fagon que les boulons de nivellement s'appui-
ent sur les plagques de nivellement et que les boulons de scellement
coincident avec leurs trous. Faire le premier nivellement de la ma-
chine par vissage des boulons de nivellement en vérifiant 1'horizon-
talité des glissieres du banc longitudinalement et transversalement
par rapport a l'axe de la machine a 1'aide d'une libelle de préci-
sion, en observant la tolérance 0,02/1000.

Pour éliminer les charges asymétriques lors du nivellement, il faut
que le trainard se trouve au milieu du banc.

Apres le nivellement primaire, verser du lait de ciment dans le rap-
port ciment/sable = 1:3, dans l'espace au-dessous des pieds de la ma-
chine et dans les trous des boulons de scellement.

Apres durcissement du ciment, visser uniformément et avec attention
les écrous des boulons de scellement.

Vérifier de nouveau l'horizontalité de la machine et si nécessaire, la
corriger a 1'aide des boulons de nivellement.

Le nivellement terming mettre la machine en marche sans charge a
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la vitesse maximum pendant deux heures, jusqu'a ce que les condi-
tlons normales de travail et de lubrification soient créées et la bro-
che occupe sa position finale & chaud.

>E.m.m n.m..-.m .Uu.nnvwwm:.o: du tour, on peut procéder i toutes les véri-
fications En_uﬂcmmm dans le proces-verbal pour le contrdle de la pré-
tision géométrique.

zocn.no:u_amno:m‘.m: notre devoir de prévenir que la précision de
travail ne saura étre assurée dans les limites mesurées et indiquées

dans le h:.oﬁmmlwmﬂvm_ appartenant au présent manuel de la machine ,

que dans le cas ou nos prescriptions aient été rigoureusement observées
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