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Ce fascicule a été créé, pour vous permettre dlinstaller et dentre-
tenir votre tour d'une maniére correcte,

Nous pensons qu'en observant les instructions données dans ce li-
vret, vous obtiendrez toute satisfaction de cette machine ,

Si quelques difficultés ne pouvaient &tre surmontées avec l'aide de
ce fascicule , nous vous prions de nous en informer en joignant a votre demande
le numéro de votre machine, lequel est marqué sur la plaque d'immatriculation
placée sur la partie arriere du banc,

Vos demandes dlinformations recevront toute l'attention de nos Ser-

vices apreés-vente,
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Lie tour est en général, enduit de graisse anti-~corrosion,

Cette graisse doit 8tre enlevée et la machine nettoyée soigneusement afin
d'enlever les poussiéres et impuretés qui pourraient détériorer prématuré-
ment les glissieres, et autres organes mécaniques.

Le solvant 2 employer de préférence est le pétrole, a l'exclusion de tout
autre produit trop volatil (trichlorétylene etc,..)

Il est trés important de ne pas déplacer aucun des organes mobiles avant
dltavoir effectué cette opération, afin d'éviter des risques de grippé.ge,
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Veuillez vous conformer aux dispositions indiquées sur les dessins ci-apres,
Répartir les masses de part et d'autre de 1'élingue en déplacant manuellement
le trainard dans le sens longitudinal. Toutefois, afin de maintenir 1'équilibre
cdté poupée il est nécessaire de placer deux élingues supplémentaires par les
ouvertures du socle inférieur, apreés avoir déposé les carters en tdle pour
passage de 1'élingue. Il est nécessaire dans ce dernier cas de placer des
chiffons entre la paroi peinte du tour et 1'élingue et de bien veiller a n'accro-
cher aucune barre avec cette élingue lors du levage. Eventuellement placer
des cales de bois pour écarter 1'élingue des barres.

Dans le cas de tours avec dispositif 3 copier il faut amener celui-ci le plus
pres possible du chariot supérieur, la coulisse étant a fond de course vers
l'avant, afin de ne pas provoquer un déséquilibrage transversal.

Poids du tour standard : 1200Kg




: SCHEMA D'ELINGAGE
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Cales de bois

FONDATIONS

Il est indispensable que la machine repose sur des fondations solides, aussi il
est nécessaire de préparer i l'endroit des socles des massifs de béton de 300mm
environ d'épaisseur assis sur un sol dur, Le massif sera toujours en mortier de
ciment 160/250Kg dosé 4 350Kg de ciment par métre cube .

Il faut prévoir également at moment de la coulée, des coffrages de bois de 100x
100 x 150mm 2 l'emplacement des boulons de scellement. Ceux-ci seront rebou~
chés au ciment aprés mise en place de la machine et des boulons de scellement
suivant le' processus représenté au chapitre mode de scellement .,

De méme une tranchée sera prévue a l'endroit indiqué sur le plan de fondations
pour l'arrivée des canalisations électriques. Cette tranchée aura environ 80mm
de largeur, 220mm de longueur, et 80mm de profondeur,




PLAN DE FONDATIONS
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IODE DE SCELLEMENT

Déposer tous les carters des socles inférieurs pour avoir acceés aux vis-vérins
et boulons de scellement,

Effectuer une mise de niveau approchée 2 l'aide des 3 vérins ( représentés par
un cercle sur le plan de fondations ., )

Ensuite procéder au rebouchage des logements des boulons de scellement suivant
le dessin ci-dessous ( les boulons de scellement ne sont pas fournis avec la ma-

chine )
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Un bon nivellement est tres important pour obtenir un maximum de précision,
Il est donc nécessaire d'employer des niveaux précis gradués de 2/100 2 5/100
de millimétre par métre,

Opérations de nivellement ,

1) Eclipser compleétement les 3 vérins non traversés par les boulons de scelle~
ment ( représentés par un cercle sur le plan de fondations )

2} Poser le niveau sur la coulisse transversale, amener le trainard pres de la
poupée a la limite de l'extrémité de la glissidre AV.

3) Regler les vis-vérins du socle sous poupée placés autour de chaque boulon de
scellement pour obtenir le nivellement transversal convenable; celui~ci doit
étre tres précis,

4) Exécuter'le nivellement transversal & 1'extrémité du banc, c¢bté contrepointe
et s'il y a lieu, au milieu de chaque socle intermédiaire, en placant chaque
fois le trainard, muni du niveau, au-dessus du socle a régler,

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

6) Bloquer tous les écrous des boulons de scellement qui servent en méme temps
de contre-écrous aux vis-vérins,

7) Amener les 3 vis-vérins dont il est fait mention plus haut en contact avec le
sol, sans forcer afin de ne pas déformer le nivellement effectué précédem-
ment. Ces vis-vérins sont simplement prévues pour éviter toutes vibrations,

8) Couler du ciment entre le sol et le socle pour obtenir une meilleure assise et
éviter l'introduction des copeaux a l'intérieur des socles,

9) Exécuter une derniére vérification du nivellement avant la mise en service et
reposer les carters . '

Contrdle périodique du nivellement ,

Il est nécessaire de contréler le nivellement du tour, chaque trimestre ,

-12-
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RANCHEMENT ELECT

B

lLie raccordement au réseau s'effectue dans le socle sous contrepointe, sur le

sectionneur,

Une tranchée ayant été prévue lors de la confection des fondations pour le passa-
ge du cdble, il sera nécessaire de veiller 2 1'étanchéité de cette tranchée. En
effet les copeaux et le liquide de lubrification qui séjournent trop souvent' au pled
des machines , peuvent provoquer des courts-circuits.

\ . . 2 . . .
Le tableau ci~dessous donne les sections en mm ' des fils dlarrivée du secteur,
Ces sections sont données pour des conducteurs cuivre,

Lies cartouches fusibles sont calibrés pour le double de l'intensité nominale du
moteur principal. Nous vous indiquons les cartouches fusibles 2 employer

K TRIPHASE | BIPHASE
Puissance -
dumoteur | o0 v | 380 v | 220 v
5,5 ch 4 2.5 4
7 ch 6 4 6

suivant tableau ci-dessous.

CARTOUCHES FUSIBLES EN AMP,

. TRIPHASE BIPHASE
Puissance
dumoteur | o0 vl 380 v | 220 v
5,5 ¢ch 40 32 490
7 ch 4.0 32 40
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Lia mise sous tension s'effectue par la
manoceuvre du sectionneur (1} situé sur

la porte du socle sous contrepointe. La
mise en route de 1'électro pompe dlarro-
sage des outils s'effectue en appuyant sur
le bouton "marche" du coffret marqué
électro-pompe (2).

MOTEUR DE BROCHE

En cas de DEMARRAGES FREQUENTS, de surcharge continue ou de défaut
d'alimentation du réseau. il se produit un échauffement important du moteur,

Afin d'éviter que cet échauffement ne dépasse pas la limite autorisée par le
Constructeur, le moteur est équipé d'une sonde thermique qui provoque l'arrét
de celui-ci.

Pour remettre la machine en service, il est nécessaire - avant remise en route
du moteur - d'attendre quelques minutes son refroidissement,

CE DISPOSITIF PROTEGE LE MOTEUR ET EVITE DE DEPASSER LES

LIMITES D'UTILISATION, IL EST DONC FORMELLEMENT DECONSEILLE
DE LE DECONNECTER.

wld -




Had CRAISSACE CENERAL

Avant toute mise en service, s'assurer du graissage complet de la machine ainsi
que du bon fonctionnement de ce graissage suivant le processus ci-dessous .
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Poupée et boite d'avances

Le graissage est assuré par une pompe 2
piston(l)commandée par Un excentrique
calé sur le moyeu ae la grande roue du
harnais,

Lie remplissage s'effectue par le bouchon
(2)jusqutau niveau(3)placé a l'arriere de la

machine,

Utiliser une huile dont les caractéristiques
répondent a la référence B4 suivant la nor-
me AFNOR E 60 200 adoptée par tous les
fabricants d'huile a usage industriel. la
quantité utilisée est de 5 litres environ,

La vidange s'effectue par le bouchon(4)

Afin de vérifier les qualités du lubrifiant
et diéliminer, s'il y a lieu, les impuretés
entrainées par le liquide, la vidange doit
s'effectuer une premiere fois apres huit
jours de travail et au moins tous les mois
pendant 1'utilisation de la machine,

Important

Pendant le travail, s'assurer de la circu-

lation de lthuile au travers du viseur(5). S'il y a interruption, il sera nécessaire
dfarreter la machine immédiatement et de déceler la raison de cette interruption

avant toute nouvelle mise en route,

Périodiquement et plus particulierement & chaque vidange, il sera nécessaire
de débarrasser le barreauaimanté incorporé dans le bouchon de remplissage (2)
de toutes les particules métalliques qui auraient pu s'y déposer. Les deux pre-
migres semaines d'utilisation, effectuer cette opération tous les jours,

215



Boite de vitesses

Le graissage est assuré par barbotage .
Pour effectuer le remplissage, enlever
la porte arrigre du.socle, Apres avoir
enlevé le bouchon(l)marqué huile, verser
le lubrifiant jusqu'au niveau de la plaque
située a gauche de l'orifice. La vidange
s'opere en dévissant le bouchon(2) et doit
étre effectuée tous les deux mois environ,
Pour obtenir une vidange compléte il est
nécessaire de basculer la boite en retirant
les courroies de la poulie inférieure,

2

Utiliser la méme huile que pour la poupée ( capacité 3 litres environ )

La lubrification des roulements de la poulie se fait de fagon indépendante du
graissage de la boite, Lie graissage de ces roulements effectué en nos ateliers
est suffisant pour 3 ou 4 ans de service, Passé ce délai, démonter la poulie et
son flasque, Nettoyer et garnir a nouveau de graisse pour roulements ayant un
point de goutte supérieur ou égal & 140°. Les caractéristiques de cette graisse
répondent 3 la référence J.M.F.R suivant norme AFNOR E 60200 .

Trainard - tablier

l.e graissage est effectué sous pression par des graisseurs individuels au
movyen d'une pompe LUB,

-16-




FICHE CENERALE DE GRAISSAGE

n
(C}——(0)
Fiche de graissage établie
suivant norme NF E 60200
- ©

|

E——

ATTENTION : Nettoyer

soigneusement tous les points avant graissage

§f $ FREQUENCES
3 .
OPERATIONS 3;3- S olalo | ORGANES
) Q Jour | Hebdo] Mois | 3mois] Smois | Partic,

Remplissage 3L | B4 5
verification niveau E BOITE DE VITESSES
Vidange 6
Garnissage de graisse JMFR 8 #§ POULIE BCITE DE VITESSES
Remplissage 5L | B4 4 .
verification circulation D POUPEE
Veriﬁcatmn niveau C BOITE D’AVANCES
Vidange 7

) TRAINARD TABLIER
Graissage LUB GLB par pompe & main LUB

= 3

Garnissage LUB GL5L 2 CONTREPOINTE
Remplissage 2cl | B4 3 SUPPORT EN BOUT

% Tous les 3oudans

NOTA IMPORTANT: Les indications de lubrification, dintervention et de renouvellement ci -dessus,
sont valables pour une durée de travail hebdomadaire normale. En cas d'utilisations differentes,
(equipes doublées, service continu ou réduit etc)les frequences sont a modifier proportionnellement .

-17-
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L'huile de coupe employée doit présenter un bon caractére de lubrification des
outils, Il n'y a pas de caractéristiques spéciales a observer sinon que certaines
huiles de coupe de composition récente, améliorent considérablement la lubrifi-
cation, mais présentent l'inconvénient d'attaquer les peintures et d'oxyder les
métaux, Evidemment, de telles huiles sont 3 proscrire malgré l'avantage appa-
rent qu'elles peuvent présenter, Il n'est pas possible d'indiquer une périodicité
des vidanges, celle-ci étant essentiellement variable en fonction de la pollution
ou de la température ambiante, la chaleur, en particulier, ayant une tendance

3 décomposer cette huile assez rapidement

Le remplissage s'effectue en versant l'huile de coupe directement dans le bac a
copeaux A la base du tour. Contenance 24 litres environ.

La commande de lubrification s'effectue comme indiqué au chapitre " mise sous

tension ',

-18-
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COMPOSITION DE LA MACHINE STANDARD

le harnais.

€e a simp

2

- Poup

Boite des avances étanche.

- Coulisse longue en acier avec tourelle de précision.

- Contrepointe a serrage rapide.

- Mandrin a serrage concentrique 3 mors monoblocs,

- Plateau pousse-toc.

- Electro pompe indépendante avec bac.

- Pointes fixes de broche et de contrepointe.

Clés et notice de service,

-20-



CARACTERISTIQUES

¢ maximum admis sur banc 350

¢ maximum admis sur coulisse transversale 172

Largeur du banc 260

Entrepointes 0,700

POUPEE

Type du nez de broche 1ISO AL B"

Alésage de la broche 38mm

Céne de la broche Morse N5
1/8

Rapport de réduction des harnais

VITESSES DE BROCHE

Gamme normale
Gammes spéciales sur demande :

Autres gammes {(nous consulter)
Puissance moteur monovitesse (50 périodes)

12 de 35 & 1600
12 de 44 a 2000

standard 5,5ch sur demande 7 ou 10ch

BOITE DES AVANCES

Avances longitudinales 16 de 0,04 & 0,70
Avances transversales 16 de 0,02 3 0,35
TRAINARD

Course de la coulisse transversale 210mm

Pas de la vis transversale 4 mm
CHARIOT

Course du chariot porte-outil 110mm

Pas de la vis du chariot porte-outil 2.5 mm
Section des outils 20x 20
CONTREPOINTE A SERRAGE RAPIDE

Diamétre du fourreau 60mm

Céne du fourreau Morse NO° 4
Course du fourreau 120mm
DISPOSITIF DE COPIAGE

Course du chariot de copie 90 mm

221 -




i ACCESSOIRES HORS-SERIE
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- Dispositif additionnel & copier avec groupe hydraulique et commande &lectro-
magnétique de recul de 1'ensemble. Course du piston 90 mm.

- Pointe tournante avec axe allongé sur contrepointe (pour tour avec DAC),

- Broche & nez A1 ',
- Broche 3 nez cam-lock D1 5,

- Mandrins avec entraineur pour broche cam-lock en remplacement du mandrin

standard,
- Digposgitif d'embrayage de la broche.
- Dispositif d'éclairage avec transformateur,
- Commande pneumatique du fourreau de cont;epoiﬂte.

- Protége copeaux sur colisse transversale avec éclairage incorporé (tour sans
D.A.C.).

- Barre longitudinale & 7 butées,

- Protecteur de mandrin jusqu'd @ 350 mm.

- Douilles de réduction pour cdne intérieur de la broche (nous consulter),
- Lunettes fixes a 3 touches capacité 12 2 100 mm.

- Lunettes 2 suivre 2 3 touches (capacité en mm) 8 & 60,

- Touches a galets pour lunettes ci-dessus (nous consulter),

- Porte-outil arriere a 1 outil (tour sans D, A.C.).

- Porte-outil arriére & 2 outils (tour sans D.A.C.),

- Semelle pour porte-outil arridre,

- Plateaux fonte 300 3 4 mors indépendants et reversibles pour broche

standard.

- Plateaux & trous @ 330 pour broche standard,

22




Jeu de 4 poupées 2 pompe.
Pointe tournante sur contrepointe (tour sans D.A.C. ).
Pointe butée sur broche,

Mandrin hydraulique @ 160 ou ¢ 215 avec cylindre AR et commande par vanne

a4 main sur poupée,

Groupe d'alimentation pour ’mandrin hydraulique (tour sans D.A.C. ).
Sortie supplémentaire pour mandrin hydraulique (tour avec D.A.C. ).
Mandrin pneumatique avec cylindre AR et cde par vanne a main sur poui}é’en

Mors durs ou doux pour mandrins pneumatigue ou hydraulique ci-dessus

(par jeu de 3).
Mandrin 3 mors 4 serrage concentrique @ 250.
- Mandrin 3 mors 2 serrage concentrique Q5 300,

Mors doux pour mandrin 3 mors & serrage concentriques ¢ 215, 250 ou
300 mm,

Gammes de vitesses hors série par poulies spéciales et éventuellement
changement de moteurs,

Ventilateur pour refroidissement du moteur de broche,
Démarreur automatique étoile triangle pour moteur mono-vitesse triphasé,

Démarreur statorique automatique (préciser type de moteur et courant
alimentation).

NOTA : Cette liste ne comprend que les accessoires pouvant étre montés apreés

livraison de la machine,

ATTENTION : Les mandrins hydrauliques ou pneurnatiques ne doivent pas

dépasser une vitesse de 1600 tr/mn.

-23-
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DETAIL DU NEZ DE BROCHE

1.5.0.

Type A1.5"

10 trous M10 disposés
tous les 30° ou multiple de 30°
suivant dessin .
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1 - Bouton de sélection des avances par variateur

2 - Bouton de sélection des avances par baladeur

3 - Levier d'inversion du sens des avances

4 - Levier de sélection volée-harnais

5 - Levier de sélection des vitesses de broche

6 - Butée longitudinale

7 - Volant du transversal

8 - Sectionneur

9 - Volant du longitudinal
10 - Volant de commande du chariot porte-outil

11 - Commande a distance de la broche et sélection du sens de rotation
12 - Commande de sélection des avances des chariots (avances travail
longitudinales et transversales)

13 - Commande de blocage du fourreau de contrepointe
14 - Butée longitudinale
15 - Pédale d'arrét du moteur de broche et freinage

16 - Volant de commande du fourreau de contrepointe
17 - Levier de commande de serrage de la contrepointe
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Lia gammme complete des vitesses de broche s'obtient par sélection du levier ( 5 )
de la boite des vitesses et du levier ( 4 ) de sélection volée-harnais,

En tirant vers soi le levier de sélection de la boite de vitesses, l'action de celui-
ci sur la boite est neutralisée, Cecl permet d'amener ce levier toujours a portée
de l'opérateur sans pour autant modifier la vitesse sélectionnée,

lLia plaque indicatrice placée sur le moveu de ce levier porte en clair la gamme
de vitesses obtenues ., Cette gamme est conforme au tableau ci-dessous ,

HARNAIS
35 50 7001 100 140 200 44 g2 88 126 | 175 250

280 400 1 BBO | BOO [ 1120 | 1600 350 500 700 71000 | 14001 2000 §
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SCHEMA DES MOUVEMENTS DU CHOLET JC 350

5 Courroies trapézoidales 17 x 11 Long’ 2,010 m

@ Primitif 140
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METHODE POUR CHANCER LES VITESSES DE
st BROCHE ET LES AVANCES *

S

Pour tout changement de vitesses ou d'avances , il est nécessaire d'arréter le
tour en appuyant sur la pédale de frein. Reldcher cette derniere et seulement
alors, manoeuvrer les leviers et boutons pour obtenir la nouvelle vitesse ou la
nouvelle avance désirée, :

Les baladeurs n'étant pas pourvus d'organes de synchronisation , il est indis~-
pensable de n'effectuer leur manoeuvre qulapres l'arrét complet de la machine,

Si l'engrenement des pignons baladeurs manifeste une certaine difficulté , il est
aisé d'y remédier : soit en tournant légérement la broche & la main ( levier 4 en
position '"volée ') soit en donnant au moteur principal une tres légere impulsion

suivie d'un freinage ( levier 4 en position ' harnais ' )

Nota : les chiffres reperes des organes de commande mentionnés sur cette page
se réferent au tableau des principaux éléments (voir page 26).
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DEPLACEMENTS DES CHARIOTS

Avance travail transversale
) (e sens de I'avance est
\ sélectionné sur boite d'avance)

Position médiane neutralisant

Avance travail longitudinale
tous mouvernents de chariots

(e sens de I'avance est
sélectionné sur la boite d'avance) \

Le travail en chariotage s'effectue 3 l'aide du levier 12 (voir tableau page 26).
Ce levier sélectionne l'avance travail longitudinale ou transversale,

Toutefois, le sens de l'avance travail est sélectionné sur la bofte d'avance par
le levier 3 (voir tableau page 26). Le passage du longitudinal au transversal ou
vice et versa, ainsi que le retour 2 la position neutre s'effectue manuellement,
en placant le levier dans la position correspondante,
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BUTEES LONGITUDINALES

Deux butées longitudinales situées de part et d'autre du trafnard permettent de
régler la course de ce dernier. A

Ces butées (voir tableau terminologique page 26, Rep. 6 et 14) peuvent coulisser
en réglage sur le prisme AV du banc et étre bloquées en place a l'aide de deux
vis H de 10, Le réglage est complété par un vernier micrométrique.

CONTREPOINTE A AUTO-BLOCAGE

I.a contrepointe est maintenue sur le banc par quatre patins de blocage (A)
commandés par un levier (B). Elle est libérée quand le levier est en position 1.

Pour le blocage; pousser le levier vers l'arriére et tourner le volant pour serrer
fortement la premigre pidce de la série jusqu'a ce que la contrepointe soit défini-
tivermnent blogquée,

Elle doit rester bloquée jusqu'a ce que l'on agisse de nouveau sur le levier (B).
Il est alors possible de desserrer le fourreau pour obtenir sur la piéce une pres-
sion normale. En cas de travaux trés durs, bloquer la contrepointe comme
indiqué ci-dessus, puis serrer 1'écrou (C) qui bloque fortement la contrepointe
en place,

—
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REGLAGE DE LA TENSION DES COURROIES

B
2503
a

Le reglage s'effectue en desserrant completement la vis ( A ), Desserrer égale -
ment le contre~écrou ( C ), & ce moment le poids du groupe boite de vitesses ct
moteur agit et donne une tension suffisante des courroies., Approcher 1'écrou( B )
sur la plaque et rebloquer la vis ( A ) et le contre-écrou ( C ) .

Important . Ne jamais agir sur l'écrou ( B ) pour donner une tension supplémen-
taire préjudiciable 4 la duréc des paliers a billes .,

OO0

L'arrét et le freinage du moteur s'effectuent & 1'aide de la pédale située entre les
socles, Lie premier temps d'oscillation de celle-ci permet la rupture du courant
en agissant sur un interrupteur a galet placé a l'extré&mité de la barre.le second
temps par l'action d'une lame souple garnie de Férodo provoque un freinage éner -
gique du tambour calé sur l'arbre du moteur.Un réglage correct de l'intensité du

o

freinage est obtenu de la facon suivante :

- Arréter le moteur.

- Desserrer l'écrou { D)

Appuyer a fond sur la pédale,

~ Dans cette position visser l'écrou ( D ) de fagcon a faire coller la bande sur le

H

tambour,
- Relacher la pédale.
Visser 1'écrou ( D ) de 2 & 3 crans suivant le freinage désiré,

{
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La poulie étant montée indépendamment de la broche, pour avoir accés aux
courroies, il est indispensable de proceder au retrait de cette derniere sui-

vant les croquis ci-aprés.

a etirer les vis (1) de fixation du flasque avant.

o

R
Dévisser et enlever l'écrou arriedre (2) les poulies (3).
R

etirer le roulement arrizdre et l'entretoise (6).

0

d) Lia douille de poulies ainsi que cette derniére restant en place.

Sortir la broche.

.
)
)
)
)

&
Toute action brutale doit &tre absolument proscrite pour procéder a ce démon-
tage, la broche et la douille de poulie devant se démonter trés normal ement.

Nota : Par la disposition particuliere de ses roulements le démontage et le
remontage de la broche doivent s'effectuer sans aucun déreglage des roule-
ments, Au remontage, s'assurer que les roulements sont propres, Suiffer
légeérement.la roue du harnais pour faciliter son emmanchement sur la broche.

TRES IMPORTANT : Eviter le coincement du clabot de volée (7) contre sa

fourchette, Bien vérifier enfin, l'orientation de la cuvette extérieure du rou-
lement double avant son introduction dans le corps de poupée, La vis (8) de
positionnement doit entrer librement dans l'encoche pratiquée dans sa colle-
rette,
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REGLAGE DES ROULEMENTS DE BROCHE

press;

Ces roulements, de tres haute précision, sont réglés en nos Ateliers avec un jeu
rigoureusement déterminé,

Il est recommandé a l'usager et particulierement durant la période de garantie,
de ne réviser ce reglage qu'avec une grande prudence, Toutefois, il serait pré-
férable avant de décider de 1l'opportunité d'un nouveau reglage, de consulter no-
tre service apres-vente,

Caractéristiques des roulements de broche, ( voir figure page. 36).

Le roulement AV est a double rangée de galets coniques formant butée axiale de
broche dans les deux sens, L.a bague extérieure est positionnée en rotation et
bloquée dans le corps de poupée par le flasque AV, Le roulement AR est & sim -
ple rangée de galets coniques,.L.a bague extérieure coulisse dans le corps de pou-
pée et est préchargée élastiquement par une couronne de ressorts hélicoldaux
dment tarés, h k

La précharge du roulement AR a pour effet :

a) De rappeler la broche et les galets du roulement AV dans la cuvette conique,
b) D'enlever tout jeu au roulement AR,

¢) De laisser les dilatations, rétractions, s'opérer'librement vers llarriére sans

perturber les conditions de reglage du roulement AV,

Contrdle de température.,

Le relevé de la température de marche peut guider 1'utilisateur dans ses recher-
ches concernant le reglage, bien qu'il faille s'entourer de quelques précautions
pour aboutir a une certitude relative,

Un thermombetre au mercure ( 9 ) ( voir page 36) d'usage industriel est introduit
dans la cavité ménagée a cet effet a la partie supérieure du flasque AV et préa-
lablement garnie d'huile.

Un fonctionnement ininterrompu, d'une durée moyenne de 1h30mn pour une vi-
tesse de broche de 1600 tr/mn, doit faire apparaitre une éleévation de tempéra-
ture voisine de 40° au~dessus de l'ambiance. Une température supérieure serait
'indice d'un serrage du roulement et il y aurait danger 3 prolonger l'essai.

Au cours du reglage du roulement AV il est recommandé d'agir tres prudemment

et par fraction de tour ( 1 & 2 mm sur la périphérie de 1'écrou 10 (voir page 36)
Sile serrage se révelait trop énergique, il faudrait desserrer tras largement
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l'écrou et débloquer le roulement en assénant sur l'arritre de la broche, de pe-
tits coups secs en interposant un jet en aluminium .

Un roulement trop serré qui aurait chauffé de facon anormale ou qui aurait pPro-
voqué le blocage de la broche, doit étre considéré comme détérioré et impropre
a l'exécution de travaux de précision ,

RECLAGE DU CYLINDRAGE

}“
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On opére par pivotement de la poupée , L'axe de pivotement est un pied situé sur
l'avant de la patte de fixation de la poupée ,

Pour le réglage desserrer les 5 boulons de fixation de la poupée au banc, Dépla-
cer ensuite de la quantité nécessaire en jouant sur les deux vis 6 pans ( A ) si-

tuées entre les deux boulons de fixation c8té téte de cheval .

Apres réglage, bloquer énergiquement les 5 vis,
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. ACCOUPLEMENT DE LI

L'accouplement barre de chariotage-bofte d'avances, s'effectue par un cbne de
friction maintenu en contact par un ressort réglé par nos soins en nos Ateliers

pour le couple maxi,

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

Ne jamais modifier sans raison la tension du ressort. Dans le cas ol un ré-
glage serait nécessaire, régler 1'écrou de fagon qu'un poids de 30 Kg attaché
au volant du tablier arréte le mouvement d'avance en agissant sur le cbne de
friction : en aucun cas le ressort ne doit 8tre & spires jointives, de manieére
2 laisser la course nécessaire au débrayage.
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BUTEES DE DEBRAYAGE DU LONCITUDINAL
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Ce mécanisme, simple et efficace, comporte 7 butées réglables permettant
la réalisation d'épaulements, de gorges ou plongées successives. Le passage
d'une butée a l'autre peut s'opérer sans aucun débrayage de la marche auto-
matique longitudinale ; dans ce cas, il suffit d'éclipser la butée en contact par
rotation de la barre d'espacement, la reprise du chariotage est instantanée.

Chacune des butées réglables est reperée par un disque numéroté calé sur la
barre. La rotation de cette barre est commandée par un levier 3 boule dont la
position longitudinale est sous la convenance de 1'opérateur.

Le verrouillage en position divisée, est assuré sans ambiguité par un dispo-
sitif & galets flottants,

Le réglage de l'espacement successif des butées peut s'exécuter par lecture
au vernier sur le tablier. Pour que cette opération soit réalisée avec exacti-
tude, il suffit de savoir qu'aprés la mise en contact de la butée réglable contre
la butée fixe sur le tablier, la barre d'espacement se déplacera toujours d'une
certaine quantité avant de provoquer l'arrét,

Lees corrections se réalisent par une vis & pas fin attenante 4 chaque butée
mobile,
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