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La présente notice a pour but de rappeler les caractéristiques principales
de la {raiseuse qui vient de wous &tre livrde, el de wous donner les renseignements
nécessaires ypour sa conduite et son enirelien; nous restons bien entendu & votre
disposition pour tous renseismements compldmontaires que wvous yourriez ddsirer,

Ceg machines sont vérifiées trds soignelsement et sont soumises =su
banc d'essais, avant de quitter les uvsines, Elles répondent auy econditions de
récepbion de Hovsieur 1L'Ingdnieur Gdnédral. SALHOH et ure fiche indiquant le détail
“des opdrations offectudes, ainsi que les écarts constatds pour chaque fyeiseuse, est
conservée dane nos archives. Une conie peut vous &tre conmuniquée. lious devons toum
téfols siemaler que la précision constutée au banc 4'essnis, ne peut Btre conservde,
et la bonre tenue de la machine assurdée, que si le nivellement et les Scellemonts
ont été faits avec tout le soin désirable.

Il peut &tre fourni différentes versions dans deux familles de machines @
Zi1‘C. - Z.H‘v‘1. 7

Dens la seconde famille, la table est entrainéde. par un arbre eannelé

et une vis dont les extrémités apparaissent 1'extrdmité drolte, permettant sinsi
la commande automatique des diviseurs pour taillage hélictidal ou de tables rotati-
ves,

Service Aprbs-Vente et Pitces détachdées Accessoires
H. EREAULT=S0MUA

t bis rue Danielle Casanova ( 93 ) SATNT-DENIS

Tel :822.08,.80 =~ Télex : HES SDENI 28 355

Adresse télégraphique : ERNAUSOMUA
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— MACHINE. DE BASE -

- Moteur 9 avances : 0,75 kw
- Boite 9 avances.

- Avances longitudinales — Fins de courses électriques
- Avances transversales
- Avances verticales

- Sélections des mouvements par leviers
~ Cde du rapide par levier

esscerers Rt

— VARTANTES =

La machine de base peut-8tre prévue avec les équipements suivants 2

~ Boite 18 avances { moteur 2 vitesses )

- Vis sans jeu permettant le fraisage en avalani sur le longitu—
et le transversal

- Vis sans jeu sur 1e-vertica1

NOTA - Ces variantes peuvent 8ire montées edparément ou simultanément,
Toutes les machines peuvent recevoir, sur spécification 34 la commande,
les dispositifs automatiques suivants :

= Cycle longitudinal

- Cycle carré longitudinal - transversal ou longltudlnal—vertlcal

- Cycle carré contour : identique au cycle carré mais avec vis sans
jeu sur tous les mouvements et taquets micrométriques fins de
course,

ZelCoe = Unigquement,

- Cycle cubique commandé par tableau programme, 48 ou 96 opérations
{ Machine dquipée de vis sans jeu sur les 3 mouvements ).

— Cycle cubique nouveau programme 96 opérations avec réglage potentiométrique
des taquets et commande des avances par servo-moteur a courant continu.
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- TABLEAU -DES PLANCHES -~

s PLANCHES w

- Elingage

-~ Plan d'insiallation

= % bis —~ Schémas de graigmage -~ Z1C ~ 7ZHVY,

- 4 bis - Ensenble

- Réglage des roulements de broche

- Nez de broche et emnanchures

~ Dispositif de commande des avaences { sdcurité )
~ Déplacements rapides ( embrayuage )

W0~y N -

- Commiande du mouvement vertieal

-~ P8te verticale monobloe

- [3e verticale orientable i graissage centralisé
i2 «~ T&te univarselle & graisssge centralisé

— amde
-

i3 —~ T8te verticale & fourreau coulissant

14 = Dispositif 4'escamotage des tétes

15 - Déplacements rapides par bouton pousscir
16 -~ Cormance intuitive et assistée ~ Z.1.C.
17 -~ Commande intuitive et assistde « Z,HK.V.1,

18 = Prise de mouvement exirdmité de table coté dfoit - ZeHeVele

Document Joint & la livraison ¢

Schéma de 1'égquipeowent éleectrigue,
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- CARACTERISTIQUES PRINCIPALES -

- TARLE - |
Surface de 1a table .D.I..-Q‘.l-.'.......'lQGt.l".;l‘." 12003[300]11111
3rainureahTé 1argewV....Ol.l'...I".I........ '16mm

écartmmt XX EEEEESEE RN N NN NN N LR Gom

Course longlitudinale ulltlalocov-.'--.-coo--...loooctiv T10 mm
Distanee maxi de la table & 1'axe de broche sceeesvsse 430 mm
Distance nmexi de 1l'arridtre de la table & la face du
montant Gseanvs 283 mm
9 avances longitudinales :
12,5 = 20 = 32 = 50 = 80 = 125 = 200 = 315 — 500 nm/mm
Vitesse du déplacement rapide longitudinal seeeeesesss 3000 mm/mm

-~ MONTANT PORTE -~ BROCHE =
COD.I‘se 'tI‘aI}.SVEI‘Sale il....o.v--on-.oo.--06--0(00lt.(-OO 250 mm

9 avmcé'éirti'mﬁe-r.a’éle-s--n‘ovrvo'o.uq--o..o'oo--'-t-oooo. 12’5 é 500 m/m
Vitesse du ddplacement rapide transversal ....eesesecs 3000 mn/mm
Colmse verticale .-...-‘.....".-'l.....-.l'l......-...- 400 m/m

9 avances verticales sevcassscaccsessancsrsscsiageons 6,3 4 250 mm/mm

Vitesse du déplacement rapide vertical ...ecsecevecese 1500 mum/mm
« BROCHE -—
Diamdtre & l'entrainement ...eecevessecsscencacsencass 48 mm
EMMMANCHUTE seasscsassssnssnsessscsncssosrssssrassansns 150 40
12 vitesses de broche : en t/mn :
650 = 80 = 125 = 160 = 250 = 315 = 400 -~
500 = 800 - 1000 = 1600 = 2500 -
Passage sous les barres, en broche horizentale
- MOTEURS ~ '
Moteur principal de commande de la broche .sseessvses 2,2 k ~(3kw sur
' demande)

Moteur de Cde des avances et des déplacements rapides~ 0,75 kw

- POIDS -

Net approﬁma‘tif - Zh“.cn‘ seBsNLINREARRIREBEIENDEBEO RO 1350 m
Z'.H.v.1. i‘no.to.oo----.otocou--ooo 13?0 kg
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- MISE en PLACE -

I — ELINGAGE =~

Prendre 1a precantien dtamener le montanmt en position basse et proce-
der & 1'élingage de la manidre représentée Ffigure 1.

II ~ NIVELLEMENT et SCELLEMENT -~ ( figure 2 ).

Pour fonctionner dens de bonnes conditions, la machine convenablement
nivelée, doit 2tre fixée et scellée sur un massif de béton ayant an minimum
25 centimdires d'dépaisseur, 4 moins que le dallage de 1l'atelier ne soit lui-

mlme constitué par une plate forme en béion d'am moins 15 centimdtres d'épais—
—seur sur bon sol.

Le nivellement sera effectud & ltaide des vis vérins prenant appui
sur des plaques de t8le 140 x 80 x 15, par rapport 4 la surface supérieure de
la table placée 2 sa position moyenne, le montent étant bloqué i mi~course gtila
console 3 sa position extrBme AVANT. :

Aprés nivcllement, couler du ciment dans 1es trous du massif recevant
les boulons. Attendre la prise absolument compldte du eciment avent de serrer
les boulons,

Vérifier A4 nouveau le nivellement. Immédiatement aprés, fempllr d.'une
coulée de ciment l'intervalle entre massif et semelle du pied, de fagon h
éviter 1'1ntroduct10n de poussidres ou de copeaux sous la maelune, -

REHARQUE =

Ne jamais utiliser des coins en bois dont 1'épaisseur varie avec le
degré hygrométrique ambiant.

ITI = NEPTOYLGE -

Enlever avec soin l'enduit, quéllgu'il soit , dont les par‘cies usinées
sont recouvertes ovant 1'expédition,

Il stsgit, suivant la cas, de graisse ou de vernis antirouille coibré.—

La graisse s'enldve ave¢ un chiffon imbibé de pétrole. et le vemis
avec un chiffon imbibé d'alcool,

Frotter ensuite toutes les parties nettoyées avec un chiffon imbibé
d*huile propre. :

IV = ETANCHEITE DES JOINTS =

Tous les couvercles et portes de visite assurant l'étéhqhéi;‘fé}{ dois
vent en cas de démontage, &tre remontés en prenant la préecaution d'enduire
le joint de produit spéeial " HYPERIX * aprés avoir enlevé toute trace an~
cienne.
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- EQUIPEMENT FLECTRIQUE -

I -~ MOTEURS -

a ) -~ Moteur de broche : é‘flaséué bride, frein incorporé, 2 sens de
marche, '

Le moteur, fixé au dos du montant, actionne la broche & diffé-
rentes vitesses. '

b ) - Moteur des avances : & flasque bride, frein incorporé 2 sens de
marche,

Le moteur, fixé en bout de la boite des avances, commande
le déplacement mécanique longitudinal de la table, le déplacement
mécanique transversal de la console, et le déplacement mécanique
vertical du montant.

¢ )} ~ Moto-Pompe d'arrosage - : fixée sur le pied de la machine.

Les moteurs de broche et des avances sont munis d'électro-
freins incorporés.En cas de réglage de ces derniers pridre de se
reporter & la notice du constructeur des moteurs,

Les freins de moteurs de broche et des avances restent
bloqués a 'arrét. '

I1 — APPAREILLAGE —

Nous tenons & mettre 1'accent sur les efforts accomplis
en ce qui concerne paticulilrement 1'appareillage électrique dont
la description suit :

a ) - La mise en marche et 1'arr8t des moteurs sont assurés par un équi=-
pement & contacteurs, ( appareillage sur chassis contenu dans une
armoire particulidrement étanche , située sur le coté droit de la
machine.

L'équipement est aussi muni d'un sectionneur servant ége~
lement d'inverseur du sens de rotation de la broche,. manosuvré a
la main par une manette sur armoire (R ) fig. 4

b ) - Pupitre de commande - Ce pupitre qui groupe les manocuvres " MARCHE"
" ARRET ", le manipulateur selectionnant le sens de déplacement choi-
si, la commande de pompe, est légdrement dégagée du bloc machine
afin d*éviter au maximum les protections directes des copeaux et
liquide d'arrosage. Il est cependant lui-mme trds &tanche ( joint
protégé par une visidre sur 3 cotés ). De plus un protecteur avan-
¢é réalisé en tube chromé évite toute manoeuvre involontaire du
manipulateur, L'ensemble, de présentation trés soignée, est fixé
sur 1'armoire électrique, par l'intermédiaire d'une colonne incli-
née { voir fig. 4 ).

: Enfin sa situation par rapport & la machine est irés fa-
vorable & l'utilisateur.
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¢ ) = Boites de déclenchements .

Les déclenchements sont toujours assurés par taquets, Egissant'
gur des pistons plongeurs, lesquels commandent directement les micro-
contacts contemig dans les " boites de déclenchements ",

Les plongeurs sont & axes horizontaux, dispositions tres favors-
bles, évitant l'amas des copeaux dans la zone d'attaque des plongeurs,

D'autre part les micro-contacts choisis sont robuates, ila équi-
| pent actuellement tous les matériels de la Société He ERNAULT — SOMUA.
Leur disposition dans les boites est d'accds facile avec réglage sur et
indépendant. '

IXT = BRANCHEMENT -

La ligne d'alimentation devra &tre protégée contre 1és courtse
circuits . Le branchement sera effectue suivant figure 2.

I1 est recommandé de prévoir des conducteurs d'une section mini-
munt de 5mm2.

Dlantre part il eat rappelé que 1l'article 7 du décret du 4 Aout
1935 prescrit la mise 3 terre du bati de la machine.

NOTA JMPORTANT -
Aprés la mise en place de la machine, zemetire le pupitre de
commande dang sa position définitive.

Le pupltre a été volontairement pivotd d'un quart de tour
( en avant et i gauche) pour réduire 1'encombrement de la machine
au moment du transport.
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~ WISE I PLACE =

I « GRAISSAGE w

Au départ de nos usines, le montant et la boite des avances ont été vi—-
dengés de I'huile ayant servi aw rodage et aux essais,

Avant toute mise en serv:i.ce, il est absolument indispensable d'assurer
.le remplissage d'huile de ces deux organes et de proceder & un graissage
gomplet. { Voir paragraphe " GRAISSAGE *),

II ~ VERIFICATION

Avant la mise en service, il est TRES IHPORTANT de vérifier si le bran-
chement sst correct.

A cet effet, débloquer d'abord la table, la console ei le montant, et
faire effectuer & chacin d'eux une course complébe & la main, au moyen des
volants F et G, et de la manivelle H ~ Amener, toujours & la main, la ta=
ble et la console & leur position moyemme, Meiire cnsuite le courant sur
la mpachine au moyen du sectiommeur inverseur R & l'une de ces 2 positions
donnent & la broche le sens de rotation désird ( horaire ou anti~horaire )..

Placer le levier ¢ & 1a position gqui correspond au déplacement démirs :
Iongitudinal ou transversal vertical. :

Appuyer sur lg bouton noir N du pupitre,puis incliner le levier du
manipulateur ( P ) de commande des avances dens la direction du mouvehent
choisi. '

Si le déplgcemgnt ge produit en sens inverse, arrdter immédiatenent
la machine en appuyant sur le bouton rouge { 0 ) ™ ARRET " et procéder &

l'in\rermon des flls L‘ et L2 de la ligne d'alimentation.

III - VERIFICATION du @N@IOEHE{!EN‘I‘_«

Il sera bon, avant la mise en marche définitive de s'assurer qu'au-
cune perturbatiop n'a été ocecasiomnée au bon fonctionnement de la machine,
di fait de sop pransport ou des manutentions, et nous conseillons en se
reportant aux ingtructiorns des alindas Y et IT " ENTRETIEN *.

a ) = de faire tourner la broche aux différentes vitesses, en commen—
gant par les plus lentes,

b ) « de déplacer la table, la console ot lo montant dens les 2 direce
tions 2 toutes les avances, puls au déplacement raplde.

Faire également fonetionner les ddelenchements de fin de couxw
se longitudinal, transversal et vertical.
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X - BROCHE - Réglage et changement des vitesses =

a ) = la broche ( fig, 5 } est montée sur deux paliers 4 rouleaux coni-
de haute précision, Elle est forée pour le passage de la tige de
rappel servant & bloquer et & débloguer lss fraises,

Son emmanchure est au ¢Bne standard IS0 40 { fig. 6 ), pouvant
recevoir des douilles an ¢bne morse n3 , '

b } = pour le réglage des roulements de la hwroche ( rig. 5 } démonter
le capot AR ( A ), libdrer la vis 6 pans \ D ) aprés avoir ouvert
Ja t0le de freinage de cette vis, Agir comme sur 1'éevon ( € )
sans forcer; pour retrouvery dans la rondelle { B ) un logement de
- via qui correspond au réglage recherché, Revisser la vis ( D ) et
1a freiner, Remonter le capot ( A). :

¢ ) = le chengement do vitesse de la broche est obtemu par la manosuvre
des 5 leviers A = A , = A 5 ~(£ig.4). Le tablean indicateur fixé

sur le montant, dorne les valeurs des vitesses et les positions
correspondantes des leviers. : =

fu cas ou 1'on doit tourner la broehe 4 la m&m;{];é"mbt;ein-

restant frein bloqué, ainsi qu'il est dit page 8 paragraphe 1/c
placer le levier de changement de vitesses A.1. ( fig. 4. ) & sa
position moyenne, repérée par un billage et correspondant X

" BROCHE LIBRE *. ' ' '

1T ~ CONMANDS des AVANCES ~ CHANCHOENT d'AVANGES ~ REGLAGE & BLOCAC]

a ) - Déplacement de ia table { longitudinal ) et de 13 fmse N
( traneversal et vertical ).

Les avances, obtenues par toteur séparé (-voir page s )
sont inddpendentes des vitesses de broche, .lie passage des avances
de travail au déplacement rapide et inversement, est commandé par

. un levier & main S { fig, 4 ) qui dégage Zi._efcrabot,c_ies;_.ai;ances en
uéme temps qu'il provoque 1tentrainement du rapide par W enbraysge
4 disques multiples, D'amutre part, & la sortie de la boite Ges avane
ccg 1'entrainement des mouvemenis longitudinal ou {irensversal / ver-
tical est mssuré par une frietion b disques FEROIO,

Le changement dep valeurs dtavances do travail -est obtenu
par la manoceuvre des 2 leviers B j et B 2 suivent les indications
du tahleen placé preés de coes derniers.

Les déplacements longitudinal, iransverssl et verticel
sont commandés & S
1 ~ 2 la main, par les volants ou manivelle F - G et H se débrayant
sous 1'action d'un reseort lorsqu'ils ne sont pos utilisde, leur
rotation est ainsi rendue impossible notamment au déplacement rapide.
Des tambours gradnés, avec remise & zéro, donnemt le 1/50° de mil-
limdtre,
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2° - péeaniquencnt » 16 levier { S ) étant orienté & gauche pour les avances
do travail, incliner le levier du msnipulateur ( P ) en correspondan—
ce avec 1o scns de déplacement désird.
Leu déplacements rapides sont obtenus en agissant sur lo le-
vier {( S ) sur la droite, lorsgulon cesse 1'action sur ce levier on
arr®te le rapide ot on poursuit le mouvement préeedent d'avance tra-

vail,

Des butdes de ddelenchement réglables DI, et Z provoqtient
1'arrdtt aulomatique,.

b «~ Réglage des glissioreg et blocages -

Los glissidres de 1la teble, de la consovle et du montant
soat munies de coins réglables pour le rattrapage des jeux.

Avant le rézlage du lardon de la console desserrer ies vig
de retenue ( T )y Le Téglage s'effoctue par les vis { U ) ( Fiz.4 )

Des dispositifs de blocage sont prévus sur les 3 mouvements,
Avant touk ddplacement, ne pas oublier dg gesserrex is blocage
vorzegpondant. ' -
TRES TMPOREANE - Lorsqu'un mouvement doit &tre usilisd, il vy a
iieu de s'assurer qulaucun contact de fin de
course ne soit actiomné, e

IT1 « DISPOSITIF de SECURITE - S
L'entrainenent des mouvements longitudinel et transversal/
vertical { voir page II paragraphe II ) se faisani au moyem d°un
friction & disques, celle~ci remplit également l1toffice de limi-
teur de couple, couvravt les risques de ruptures dtorganes on
cas d'efforts anommaux denandés & la machine ( butées accidentel-
les, £auBEes MONOGUVIES GtCess ) '

Cotie friction, contenue dans WM boitier est wéplée au monta-
ge, de fagon & aspurer l'entrainement pour le couple meximum que
1fon peut demander d'une fagon contimue. '

Si par la suite un réglage se révdlait nécessaire, se repor—
ter pour la marche & suivre aux indications doamndes avec ia figu=
e T - -
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IV ~ ARROSAGE DE LA FRAISE -
Une motowpompe J aspive le liquide d'arrosage daus la‘partie du
pied formant réservoir { contenance 3 15 litres environ e

Le remplissage du réservoir s'effectue en versant le liquide par
Vouverture avent du pied, aprés avoir retiré le bae & copeaux o
Le nivesu doit rester b 1 cm environ en deasous de la partie supé-
rieure du réservoir,

Apreés arrosage de 1'outil, 1le ligquide est ramené au réservolr
par les chéneaux do la table et par un tuyzu flexible.

La mise en marche ot 1'arr®t de la pompe, s'effectuant par le
bouton ® O * placé sur le pupitre.

V —~ DEPLACHMINTS RAPIDES - ( fig. 8 )
( Hachines & cycles longitudinal, carré ou infuitive )e

Le passage des avences travall au déplacement rapide et inver—
sement, est commandd par un électro-aimant ( A ) qui dégage le cra-
bot des avancoes { B ) en méme temps qu'il provoiue 1'entraivnement

_du rapide par un eubrayuge b disques ( C ) o

La fourchetto d'embrayage ( D )} pousse le manchon ( E ) vers
les chiens { F ) qui agissent sur les disyues.

Réglage ~ 1° — Desserrer complétement 1'écrou {c) bil'aide des

trous d'entrainement { J ) sprés avoir pris soin de
dévisser la vis de blocage { K ) o

20 . Pousser & fond la fourchette d'embrayage (D) en
direction des disyues -~ Assurer la cote e : 5,4 ~ 0,1 mm
entre ( E ) et ( G ) en vissant ( ¢ ) bloguer la vis (B)

%0 o Régler la vis de poussée ( ¥ ) de telle manitre que
1Vélectro-ginant { A ) étant en position- d'appel,
entrefer fermé, la fourchette pousse le manchon { E )
nour qutil assure la cote ( e } § 2.

Le réglage préconisé aux paragraphes t et 2 reste valable pour la
machine normale qui, elle, ne posséde pas l‘électro-aimant'( A Yo
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VI - GRAISSAGE ~ Fig, 3 et 3 bis

a- Beite de vitgsses du montant -

La boite de vitesses du montant porte-broche forme réservoir., Le
remplissage s'effectue par le bouchon 2 jusqu'au niveau B soit 1,25
litre environ. La vidange se fait par le bouchon ¢ = L'huile est pro-
jetée, pendant la marche 4 la partie supérieure, et de 13 retombe par
gravité au réservoir, aprds avoir graissé tous les roulements et tous

les engremages. Les roulements de brochesont spécialement alimentés par
1'huile recueillie & la partie supérieurs et amenée directement aux roue
lements,

b~ Boite d'Avances -

Pour la boite d'avances ( contenance 1,15 litre enw. ) 1le remplise
sage s'effectue en dévissant le bouchon supériecur de la pipe 12 celle-ci
formant niveau maxi, au deld duquel 1'huile tomberait au sol,

Pour vidanger, dévisser le bouchon inférieur F de la pipe 12 .

TRES IMPORTANT «~ Ne jomais effectuer le remplissage en retivant la t8le su~
périeure fermant la boite des avances sous peine de perdre Ie cone
tr8le du niveau de 1thmile lequel est nécessaire pour assurer un
bon fonetionnement. )

¢~ Glissiéres - Vis de déplacement =

Le graissage des glissidres du montant, de la console, de la: isble,
et des vis des différents mouvements, se fait par graisseurs ‘individuels
du type LUB, au moyen de la pompe livrée avec la machine..lLa vis verticale
eat lubrifiée par 1'huile contenue dans le réservoir incorporé au montant
et distribude & 1l'écrou par un doseur,

d~ Autres points & graisser =

Les différents points & graisser sont représentds sur le schéma de
graissage ( fig. 3 ). Nous recommandons de grajisser fréquemment 1'arbre
de commande des avances dont le graisseur est visible en bout d'arbre,
apros avoir enlevé la plaque fixde par 2 vis sur la partie supéricure
du cartor du moteur. ' ' '



Page ¢ 15

Lo Z-.?.C. sk Z.H_.V.?. -

e —_2§tes -

Utiliser une huile de caoractéristiques identiques & celles pré-
conisées pour le montant - Pour la téte a fourreau couliseunt dont
les roulementis de broche sont nontds 4 la graisse voir paragraphe V1I
Accessoires,

£ =~ Yidangze -

L'huile des réservoirs du montant et de la koite d'avances doit
8tre remplacde au bout de 400 heures de marche environ, Toutefois en-
raison du rodage, nous conseillons de faire la premiére vidange auin—
ze Jours ou trois semnines aprés 1o mise en serviee do la maching,

g = Caractéristigues de 1l'huile & epployer pbur le graissape ~

~ Viscositd Engler & 50%..... 4 8 5 '3 — Point de cowbustion mini 216
- Inm mhi tastvddenwntvene 80 i e I)Olnt de Gongél&'tion maxi ‘lg

-~ Point d'inflammabilité mini  190° = Index d4'acide maxi ...... 0,10

MOTA - Contrfler le nivean d'huile du montant toutes les semaines
afin d'éviter un trop plein &l 3 iz réeupérsztion de 1'huile des tdtes,
ATTENTION =

Hochine équipée de déplagement * Rapide " observer rigoureusement
les fréquences de graisasage fig, 3 ot 3 bin, ’
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VII ~ REGLAGE des DISPOSITIFS SANS JHI w
Vérification du jeu vis gcrou et rémiage ( mpuvement longitudinal)
Pour vérifier le iew de 1'dcrou monié sur %.1.C.

Amener son hoitier suppori en Tin de course droite, en face de la
lumitre pratigqudée sous le support du volent de manocuvre en bout de banc.

Pour vérifier Jle jeu de )'éecrou montd asur Z.H.V.L.

Démonter le support en bout de table, coté gauche, et déplacer la
table vers la droite de facon & découvrir 1'dgreit pour le rendre accog-
gible -

Bloquer la taule A cetile posifion.
Faire pression sur le volent dans le sens inverse des‘aiguilles
d'une montre, pour rairapper le jeu & 1lintérieur de l'éorou.

Agir sur le bouton filetd de réglage; aprds avoir déaseryé la vis
de freinage, ( le serrage doit se faire sans effort ) afin d'assurer
m roulement sans jeu mais sans serrage de la vis dans 1'écxou. Le dous-
chon de rézlaze doit &ire libre dans son filetage.

Resserrer la vis de freinage pour fixer définitivement la position
du bouchon de régalge. ‘

Tncident nécessitant un &émcntage da L'écrou.
I1 est importent de vérifier :

a ) ~ que la clavette destinde d Fixer en rotation les 2 demi~derous
n'empiche ni par sa iongueur, ni par son ajustage le glissement
de ces 2 demi~éorTous. :

b ) - que les demi-dcrous coulissent librement dans le boitier.
- que le bouton de réglage est libre dans son filetage.
- qu'au montage 1'derou est correct, '

En aucun cas, les demi-~éerous ne doivent devenir jointifs lorsque
1'on tonte de les rapprocher ce qui dénoterait un montage incorrect
ou une usure totale., ( dans le css d'un ferou en service );

A titre indicatif 1'dcartement de deux demi~dorous neufs
est de 1'ordre de 1 mm,
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Butées d'irrev§£§ibi}ité -

Le réglage des hutdes sera effectud en coontrolant au comparateur le
Jeu axial de la butée. Le comparateur viendra palper le déplacement longltim
—dinal de la vis,

1 ) = bloquer la table

2 ) =~ peser alternativement sur le wolont de commande du mou=-
vement dans les deux sens de rotation et lire le jew
correspondant au comparateurs Agir sor 1;écrou de rdéglage

de la butée pour ramener ce jeu & 0,04 -~ 0,01

HOTA ~ Si, aprés ces réglages, des points durs subsistent dans le mouvement de
la tabls; la cause devra 3tre recherchée ailleurs mais les réglages ne Se=

ront pas repris,

Mouvement Trangversal

Dans le cas de montage de " via éerou ¥ sans jeu sur le mouvement
transversal, le processus de réglage est le mBme que pour le longltud:.nal°

Lfécrou sera amené en positlon limite & l'arridre du bane pour Btre
aceessible '

La pression sur le volant sera faite dans le sens deé_aiguilles d'une
montre pour rattraper le jeu i -l'intérieur de 1'écrou.
Mouvement V Cal =
: Afin de conserver au mouvement vertical la précision inhdrente au
dlSpOSltif sans jeu, nous équipons la vis d'un frein permanent,

Ce frein sera régld en usine.

Toutefoin, si son démontage s'imposait, il serait nécessaire au re-
montage d'assurer lacote { e ) 5 & 0,25 mn ( fig. 9 Yo
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DIFFERENTS TYPES DE FRAISEUSES — Z.1.Ce = Z.H.V.1.

La fraiseuse décrite précédemment est la machine de base, dquipde d'éléments
complémentaires, elle donne naissance a4 différents .types de machines.

I - FRATSAGE en AVALANT per VIS SPECTALE SANS JEU
( Vis Technique Intégrale ou Vis & billes ).

I1 est possible de pratigquer couramment la méthode de travail dite " fraisa-
ge en avalant " sur les déplacements : longitudinal et transversal.

A cet effet les vis et dcrous de ces deux mouvements sont.remplacés par un
syastime de roulement heélictidal ou par un systéme de vis & billes pratiquement
sang jeux et muni d'un dispositif de réglage.

Ltutilisation de la bretelle est particuliérement recommandée pour ces tra-
vaux ( en longitudinal ) qui engendre de grands efforts, elle permet de relier
de fagon rigide la lunette dtextrémité et le banc, Pour réglage du dispositif,
suivre les instructions, page 16,

II - CYCLE LONGITUDINAL -

Pour les travaux de série, dans lesquels les temps de travaill ( en longi—
tudinal seulement ) sont sulvis de déplacements rapides; la boite des avances
est munie d'un dispositif de manceuvre automatique par électro—aimant du " LENT"
" RAPTDE" qui remplace le levier S5 de menoeuvre manuelle ( voir page 11 paragra—
- phe II ). Ce dispositif est commandé par un jeu de taquets spéciaux dont le nom—
bre est en fonction du cycle & réaliser. Ces taguets sont placés dans une rainure
A Té situde & 1'avant de la table et agissant comme ceux de la machine de base,
sur des pistons commandant les microcontacts d'une boite de déclenchements spé-
ciale au cycle longitudinal,

Les différents cycles réalisables sont indiqués dans la notice " Cycle Lon
gitudinal ",

IIT - CYCLE CARRE -

La disposition décrite au chapitre précédent permet de réaliser des cycles
sur le mouvement longitudinal seulement, ainsi que nous 1l'avong indigué,

Une autre disposition de la machineréalise des cycles carrés sur les mou-—
vements longitudinal/transversal ou longitudinal/vertical combinds,

Dans ce but la boite d’avances est équipée de deux embrayages électromagnétiques
permettant la sélection TRAVAIL (Lent) et rapide. De plus la sélection des mouvements
LONGITUDINAL et TRANSVERSAL ou VERTICAL est assurée par deux embrayages
électromagnetiques.
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Ces embrayages, , sont contr8lds par un jeu
de taquets qui agissent de fagon identique & ceux du paragraphe précédent,ils
sont placés & 1'avant de la table pour le longitudinal, sur une rdgle latdrale
de la console pour le transversal, et sur une rdgle du montant pour le vertical.

S’assurer de temps d autre de 1’état des balais d’amenée de courant aux embrayages
électromagnétiques de sélection des mouvements,

Deux types de cycles carrés normaux sont réalisadles : le cycle simple
ou le cycle symétrique " notice Cycle Carré "

L’appareillage électrique est contenu dans une armoire séparée de la machine.

IV =~ CYCLE CARRE CONTQUR o

M&mes dispositions mécanique et éleetrique que pour la machine & cycle
carré, Toutefois pour obtenir une meilleure précision son équipement est com-
plété de vis sans jeu sur tous les mouvements, ces vis sont du type " Technique
Intégrale " ( déja mentionndes page 18 - paragraphe 1 ), ou & billes,

Des taquets micrométriques sur les 3 mouvements y sont dgalement
ajoutds, ‘




Page 2 20

- Z.1.C. — Z.H.V.‘l. bnd

VI - CYCLE CUBIQUE A TABLEAU PROGRAMME - { Z1C. wniquement )

LN
.

Cette machine est capable d'un cycle tridimentionnel, c'est & dire conti-
nu avec utilisation possible des 3 idiwements ‘combinds ( longitudinal, transver-
- sal, vertical ), Shague fouvement &tant contr8ld par un embraysge électro-magnd-

tique, '

Les 3 mouvements possédent des vis sans jeu du type " Pechnique intégrale "
on des vis & billes,

La boite des avances normalement montée est une boite spéeiale A roues
interchangeables ( roues de gamme ), Les valeurs d'avances fournies s'échelon-
nent entre 40 et 1600 mm/mn,

Le déplacement rapide longitudinal et transversal est de 3 mdtres et 1m500
pour le vertical,

En plus des avances de travail et du déplacement rapide, cette boite four—

. »0it une série d'avances ralenties dans le rapport de 1/6 par rapport aux avances
. e travail correspondentes, ceci pour permettre une grande précision, le ralen-

_tissement s'opérant sur une course trés courte en fin d'avance de travail, Une
"ligne spéciale du tableau programme vermet d'afficher et par conséquent de pré-
voir ou non ce ralentissement en fonction de 1a précision exigée,

Chaque allure de déplacementy lent, rapide ou ralentissement est est commandé
par un embrayage electro-magnétique,

Enfin 1'expérience a montré que pour cette dispogition spéciale desti-
née a4 effectuer des cycles complexes, il était indispensable d'y adjoindre un
systéme de régles amovibles sur les 3 mouvements,

Chacun des mouvements. { longitudinal, transversal ou vertical ).
posseéde 2 régles porte taquets ayant chacune son réglage micrométrique propre,
pouvant entre autre tenir compte de 1'usure de la fraise,

L'une de ces régles porte 2 rangées de taquets agissant pour un méme
sens de déplacement ( table allant vers la gauche par exemple ), la seconde
porte aussi 2 rangées de taguets pour agir dans le sens inverse de déplacement.

Ceci expiique la désignation adoptée pour ce type de régles :
Régle double & 4 pistes ( 4 rangées de taquets ),

En option
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- Dans tous les cas de cycles complexes, contacter noire service
" Etudes Clients ",

Ia machine cubiqﬁa & tableau programme est présentde avec armoire électrigue
indépendante portant le tableaun a fiches,

Le tableau programme normalement prévu est A 48 opérations. Sur demande
il peut &troe fourni A 96 opdérations.
VII ~ BOITE & I8 AVANCES = GRANDES AVANCES =

Pour le travail des métaux légers la boite d'avance est équipde d‘un mo=
teur 2 2 vitesses ( 0,75 & 1500 tr/mn. et 1 ch & 3000 tr/m ), qui double les
valeurs normales,

Les avances longitudinales et transversales sont les suivantes @

1245 = 20 = 25 = 32 = 40 w 50 = 6% = 80 « 100 = 125 -

160 =~ 200 « 250 « 315 ~ 400 =~ 500 = 630 = 1,000 tm/mn

La valeur du déplacement rapide reste inchangéde { 3 m/HN )

Les avances verticales sont la wmoitié de ces valeurs,

Cette boite pout équipex @

La machine normele,

" La machine & oyecle longitudinal,

La nmachine & cycle carré ou carré contour.

VIII - Boite & xougs interchangeables : Sur dewande spéeiale, la boite
normalenent monide, { 9 ou 18 avances par baladeurs )} peut 8tre remplacée par
une boite A roues interchangeables { roues de gamme ; crée pour les machines
& cycles cubique 4 tableau programme et décrite au paragraphe 6 de la page 20,

Sur les machines & cycle longitudinal et & cwcle carré cette boite ne
comporterait pas de dispositif de ralentissement utilisable seulement dans le
cag de tableau programme,

Les avances obtenues avec la sdérie de rouss livrée en dquipement stan—
dard sont ¢ 40 = 63 « 100 — 160 = 250 « 400 = 630 -~ 1000 - 1600 mn/ma

Le graissage de cette boite se fait par barbottage et 1l'imile & utiliw
ser devra pooséder les caractéristiques ciw-dessous :

Densited suiavecsesnserscosrscsnnanrrmssaasan << 8%0
Viscosité Engler 4 20 tiuveevecsnenanonanss 5 & 10
Viscosité Engler & 50% L, iiivvevvasnssoransa 2428
Index de viscosité (ivvevvennarenrnnans canes > g0
Point de flUBEE vienvenrserracssensenesnvaos < - 200
Point d'inflammabilité teeeiesesecsncsensres > 180

Huile paraffinique devant cogtenir des inhibiteurs d'oxydation.

Avee 6 roues ( gur demande spéciale ) les avances complémentaires sui-
vantes sont obtenues : :

50 = 80 w 125 = 200 « 320 = 500 - 800 - 1250 mm/mn
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IX = Z.1.€0 = ZoHuVely ~ A COMIANDE INTUITIVE EF ASSISTEE - ( fige 16 = 17 )

Les fraiseuses présentées avec équipement ; NORiaL, & CYCLB
LONGITUDINAL, ou bien-d CYCLE CARRE, ne possdéds qu'un seul manipulateur
placéd sur le pupitre de commande; 1l'utilisateur avant toujours recours & une
sélection manuelle por la manoceuvre d'un ou de deux leviers suivant le type de
machine, pour obtemdr le mouvercont de déplacement cholsi,

La direction du déplaeanemt g'obtient par le manipulateur.

Cette formule, trda aceceptable pour la naciine de fabwication ne
1'ent pas autant pour la machine d'outillage. Les moulistes en particulier,
pour les travanx de petite »drie, réclamant fréquemment : d'une part; une
machine i conduite simplifidec ne nécessitont plus la sélection préalable du
mouvement et, d'eutre part, ex1gent yue leg organes de panoeuvre solent sipes~
rés en deux poste pour. comnande & main, judicieusement disposés pour une ma~
nipulation aisdée et sans effort.

L'équipement avec commande intuitive et assistde répond trds exsow
tement au désir des cliemts. Il permet des changements de sens de déplacement
i grande fréquence et avec le maximum de douceur de manoeuvre, puisqutil ='agit
ainsi que le montre la figurels - de la conduite de deux manipulateurs ( C )
et (D)2 positions msintenues. Le sens de manceuvre, appligué & chacun des
leviers & msnipuler, correspond bien entendu au sens de déplaccment logique.
de l'organe choisi a table pour longitudinal et montant pour le transversal
et le vertical )}, '

La main droite commande les mouvenents : longitudinal et tmsver—
a8l { manipulateur & 4 difections sur le pupitre de commande ).

La main gauche commande le mouvenment vertical ( manlpulateur a
2 directions ).

L'ordre de " déplacement yapide " est donné par la main droite en
appuyent sur le bouton poussoir ( E ) A proximité du manipulateur. Ce mouve-
mewt rccéléré est valeble sur les trois dimensions.

La disposition du bouton poussoir sur le pupiire pez:met, é la main
droite, d'introduire le déplacement rapide sans lacher la position. cheiaie au
manipulateur, de sorte que, lorsque l'action suxr le bouton poussoir ceste, le
mouvement lent réapparait,

En cogclusion, les fraiseuses dotdes de 1'équipement décrit olwr
dessus possddent la maniabilité la plus poussée qui puisse 8tre danandée BUX
machines dtoutillage.
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ACCESSOIRES - Z-1 aCo bt ZngV.‘I. -

I ~ BRETELLE -

Lors des travaux de puissance, il est recommandé d'utiliser une bre-
telle reliant au banc de fagon rigide les barres porte-lunette., Pour la mise en
rlace de celle-ci, l'engager sur les 2 plots spéeiaux disposés sur la face AV du
banc, la fixer ensuite sur les goujons de la lunette d'extrémité, bloquer celle-
ci sur les barres porte-lunette, et bloquer la bretelle sur le banc.

‘La mise en place de la bretelle provoque le fonctionnement d'un dis-
positif de sécurité qui emp8che la mise en marche du mouvement mécanique transver—
sal et vertical.

L'utilisation de la bretelle, reliant comme il est dit plus haut,
le banc aux barres porte-lunette, et par suite au mandrin porte~fraise, limite
en effet les déplacements lents ou rapides mécaniques ou manuels au seul mouve-
ment longitudinal de la table.

Eventuellement, une seconde lunette peut-étre fournie dans le cas
d'utilisation de la bretelle,

II - APPAREIL A DIVISER ~ PLATEAU CIRCULAIRE — ETAU -

La table peut recevoir, soit un diviseuwr LMR simple, soit un plateau
circulaire simple, soit un étau simple orientable.

III ~ TETE VERTICALE MONOBLOC ~- ( fig. 10 )

La fraisecuse Z.1.C. peut 8tre équipde d'une t8te verticale emovible,
fixée & la partie supérieure de la face du montant,

" La rotation de la broche est dérivée de celle de la broche horizon-
tale dans 1"emmanchure de laquelle se monte un entraineur, livré avec la t8te
( identique & 1'entraineur de la t8te universelle Y.

)'emmanchure est au clne standard U.S. 40, - { fig. 6 ).

Le réglage des roulements de la broche se fait en agissant sur 1'é-
crou situé en haut de la broche, le capot de fermeture ayvant été préalablement
enlevé { fig; 5 ) . Défreiner 1'écrou, régler sans forcer, replacer le frein et
remonter le capot. ’

‘ La lubrification s’effectue par un réservoir incorporé et une pompe automatique.
Tous les points 4 graisser recoivent automatiquement une quantité d’huile dosée.
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IV ~ TEIE UNIVERSELLE - { fig. 12 ) =

La t&e universelle se monte & la place de la t8te verticale, elle
est commandde de la m@me manidére par un entraineur,

Le porte=broche peut pivoter et 8tre blogqué sur- les drageoirs d'égquer-
re de la tBte Hpivotante dont le premier est paralldle & la surface d'applique
sur le montant,

La broche comporte une emmanchure an cdne U.S. 40,

Pour le réglege des roulements, démonter le capot arvidre, relever
1la languette de la rondelle frein de 1'écrou & créneaux, agir sur celui-ci,
replacer la languette dans un crénean et remonter le capot.

Le graissage de cette t8te est indépendant, par pompe 2 main incore
porée du type BIJUR. Tous les points & graisser regoivent auntomatiquement
une gquantité d'hmile dosée.
Graissage t&ite universelie -
' Marche 3 suivre pour le graissage ¢ 7
Actionner la pompe deux fois de suite pour assurer un bon graiséage :

- le premier coup de pompe permet le remplissage des cénalisations,
-~ le second le gralssage proprement dit,

Le tablesu ci~dessous donne les frégquences de graissage en fonction
dea vitesses utilisdes @

- de 40 A 630 tours mimite seeessve... toutes les 4 heures 53 /
- de BOO & 1250 ¥ " ennseassses toubtes les 2 heures j ’1 2
- :':‘. 2000 tOurS m.inute te s RIS ILENSEEORS touteﬁ leS heUI'eS g/q""

Il est recommandé de purger de temps en temps le porte-broc g
débloguant simplement un des 4 purgeurs. Il suffit,en effet, de désserrer
celui qui se trouve au point le plus bas en fonctlon de la p091t10n de la
t8te.

V - APPARETL, A MORTAISER ~

I1 peut 8tre dgalement fourni une t8te & mortaiser se montant &
1'enplacement de la t8te verticale. Course du coulisseau 100 mm ( T8te
fabrication ELAN ).
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V1 ~ TETE VERTIGALE ORIENTABLE — ( fige 11 )

Cette t8te, amovible comme la t8te verticale monobloc, possdde un
support de broche inclinable de part et d'autre de l'axe vertical du montant.

La rotation de la broche est dérivée de celle de la broche horizontale,
dans l'emmanchure de laquelle se monte un pignon entrainsur, livré avec la t8te
( identique & 1l'entraineur des tBtes verticale monobloe et universelle Ve

LYemmanchure est au cbne standard US.40.

Le réglage des roulements de la broche se fait en agissant sur
1técrou situé en haut de broche, le capot de fermeture ayant été préalablement
enlevé ( voir fig. 5 ).

Défreiner 1'écrou, régler sans forcer, replacer le frein et remon
ter le capot,

Le graissage de cette t8ie est indépendant, par pompe & main incorpo-
rée du type BIJUR, Tous les points & graisser recoivent sutomatiguement une
gquantité d'huile dosée,

Consignes pour le graiasage:

Actionner la pompe deux fois de sulte pour assurer un bon gralssage ¢
-~ le premier coup de pompe permet le remplissage des canalisations,
- le second le graissage proprement dit.

Le tablean ci-dessous donne les fréquences de graissage en fonetion
des vitesses utilisées @

=de 40 & 630 tours minute ..ecevees... toutes les 4 ou 5 heures
-~ de 800 & 1250 " " serasssrssane toutes les 2 heures
\a 2 Ooo tours minute LI BRI N B L B IR BN O B BE NN BN BN B B NN W ) toutes 195 heures

VII - TETE VERTICALE A FOURRBAU CQULISSANT ~ { fig. 13 ).
=~ Fixe ou orientale -

La t8te verticale & fourreau coulissant est fixde & la partie supé-
rieure de la face du montant et la rotation de la broche est dérivée de celle
de la broche horizontale.

Graissage =

Les roulements de broche & 1'intérieur du fourreau sont montés &
la graisse,

Toutes les 2,000 heures ddmonter le fourresu, nettoyer les roulements
Introduire de la graisse " Shell Alvania Lithivm Gredse n®3 = Remonter — attein—
dre progr9831vement la vitesse d'utilisation. La température du fourreau ne
doit jomais execdder 65° C,
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NOTA - En cas d*utilisation 3 vitesse élevée effectuer 1'opération toutes
les 1 000 heures.

Caractérigtigues -
a ) - D8to fixa -
- Emmanchure de la broche cfine U.S, 40
- CO\JI'Se de la hrOChe SseBnSe N 100 mm .
- Réglage de la course de la broche par butée microméirique

~ Relevage automatique de la broche
- Possihilitds de blocage de la broche

b ) -~ T8te orientable —

-~ Hemes caractéristiques que ci-dessus, plus la posaibilité d'inelinaison
de 45° de part et d'autre de 1'axe vertical,

VIII = LECTHURS OPTIQUES =

Voir notice spéeiale,

IX ~ DISPOSITIF D'ESCAHMOTAGE DES TETES VERTICALES , UNIVERSELL
T OF3 TETES 4 FOURRBAU COULISSANT - { fig. 14

Ce dispositif, fixé sur le coté du banc, permet un démontage et remontage
rapide des t8tes énumérdes ci-~deasus,

ES,

On peut ainsi passer rapidement du fraisage horizontal au fraisage vertical
ou vice-versa, la t8te restant toujours sur la machine.

X =~ GRAISSAGE CENTRALISE w

Les fraiseuses %.1.C. et Z.H.V.1. peuvent 8tre livrées, moyennant plus~
value, avec graissage centralisé du type BIJUR & commande par pompe & main auto=
matique. A définir & la commande { woir notice spdciale ), Les fraiseuses A cycles
sont toujours équipdes d'un graissage centralisd,

X1 = COMHAHDE DES JEPLACIMENTS
voir fig. 15 }:

Sur la versiop " NORMALE ® des fraiseuses Z.1.C. ot Z,H.V,1 «y la commande

du rapide s'effectue manuellement par levier situé sur la boite d'avances ( fig.d
levier 8, ). |

Nous signalons 1'intér8% de la commande par bouton poussoir situé sur le
mpitre de la machine. Ce regroupement des mandeuvres principales rend plus aisé
la conduite des Z1C/ZHV1, ce qui correspond finalement & un gain de temps ot une
fatigue moindre pour 1'utilisateur. ' o

I1 est bien évident que ce résultat est obtenu par une légére quiﬁcation
de l!'équipement de base { levier ‘remplacé par un dispositif avec &lectrowaimant.

ot
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=~ ACCESSOIRES = Z.H.Ve¢l1, -

La fraiseuse Z.H.V.1. diffdére de 1la fraiseuse Z.1.C, par son mouvement
Longitudinal. Celui~ci est équipd d'une prise de mouvement pour diviseur ou
plateau Circulaire figue 18,

Elle peut recevoir, en plus des accessoires commns aux deux machines, les
accessoires particuliers suivants:

I - Diviseur L.K.R. = type V,B.C, 130 = notice spéciale,
II - Piateau tournant automatigue ¢ 300. ( voir notice )

III - Appareil 4 diviser pour taillage des crémailldres

Cette machine n'est pas livrée sous la forme :

Cyele cubigue programue.
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| | fors.de la manutention ecial for cubic cycle by progromme . separate cupboard
| Detail du boulon de scellement et verin, L e =

Cacces trés etroite).
square cycle  centour square cyele
Motor and \ever con e
! Octoil of le velling screw ond Foukdotion bt/
J

ME .armoire sgparee.

during handhing iF rechteck - FriszyKlen 'Umriss FrészyKlan

(oceess is difficult), Armoire d'apppmillage élech-ique.
Zumtranspork werden der Contocor switehgeor cupboard.
rmotor und die kurbel zwexks Schronk fur clectrogerat.

removed to goin space pezial kubischer Zyklus mit programm - seporater schrank
Einzelheiten iiber die verankerungsschroubey

und gusrichtscheouloen. 4

vs60(zec) | 5°-6"

Ea

h e g~ ot latz sparens oft abgencromen,
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o N N
T 1 N }/ N
v Y a¢ :‘l "\
17165 (216) 17 205(21C) 428 . " =
: 7°215(2HV) ' 2 3”,,{;!%) 7. g L 24.5(2HV) & -1 %\ 1660.5.5% s N
N F@ 2,460%ZHVY) &= 1° : ” N
g - ,' _30" Arriyal of theline _Arrivécza;%m - N‘e}zansdﬂu-a 4{99; ;;f 42?: \\
pié ° ' N 3% 7" D
Solin tout autour du pigd, | . _ ; - o | N
Cement Ffilling around basa. \ i P +— — [ LR — - N
Umgiessung des gesamten maschinenfuss { ._t%— 7] “‘?J H l -;%- !g.-rl 4 . ; .
Mini 250 mm suivent | i & : i . a’:_;v:e d‘b‘: ligne !
I ins cable .
nature ‘du * 8 b "l 'y s ¥ Stromzu fulr
.According fo the 4 %. !yl gr
nature of the ground &Y e - 0 o_| $R
a I

Mini 250mm je: nach

¥ r-tjv
|
Jeh

i
! ; is piace dun poi 3 .
overaugll oot R o cnprie i it 20m) ! J
14 Boulons_ds scellement de 16. feyloguerts140x80 015 H . 308G Tbs (Including pifee weighing 440 l‘bs) . Al de 1o machine
4 Foundiation belts 96" dia. 4 plates “5;‘7-:34/"" By i s S ] NOTA: les cotes encadreds [ indiquent lespace libre & prevoir autour de Ia machine .- Front of machine
{‘.enheﬁthmuPen cbmessungen - 4 Platien 140 %80 x15 ’ | . I __1!_ The framed! =1 dimensions indicate the free space to aliow around the machine., Vorderseite der maschine.
Bmm (werrden nicht mitgelieFert), : 0 [ LTJ ?‘g‘ Die in CJ ongegabenen masse gabenden raum an, der um die maschire herum '
» * 3. freigelassen werden muss, NP 8400

Fron~ of rnachine . AV de 14 machine . V'crderuih der maschine.



~ INSTRUCTIONS de GRAISSAGE -

Z,H.V.1,

i = LUBRICATION =~ INSTRUCTIONS « l Z2.14Co

~ SCIMLRAWELSUNG -

ATTENTION 3 Nefttoyer soigneusement tous les points avant le graissage

1

_ﬁ_ﬁ____.

~ ATTENTION /3 Clean all points carefully before lubricating .

Achtung ¢ Alle Punkte ver dem Schmieren sorgf¥ltig reinigen .

2,10, - Mg, 3

l
4 -—E

= D

4

OPERATIONS D Organes

: _Sexnd :
Rempliceage Montant .
Vérification niv, B
Vidange
Rempliseage Boite d'avances
Vérification niv, 12 .
Vidange
2 Luy Sélection de mouvememt
4 Lud 1 Embrayage du rapide
Rexlplissage 13 Support avent
Vérification niv, .
Vidange B
8 Lub " 4 Mouvement longitudinal
1 Lud » Ferou longitudinal
4 Lud " ‘9 Glissidres transversale
1 Lub R Berou .transverasl
3 Imd * 3 Glissidres verticalen
2 Luy " 6 Mouvenent vertical
Bemplissage " i ‘Eerou du vertical
Vérification niv, A 1 Lunette :
* Graiosage ¢ 2 fois par jour.

Note ¢ Les fréquences sont donndes pour uno duvée de travail hebdomadaire normale de la
) machine, En ca s dfutilisations différentes dquipes doublées, sexrvice continu ou

Quan-| Pro~ FREQUENCY
OPERATION | HWY | duct Slololalolw UNITS
Day| : Week { Month § 3Mont § 6Mont § Spec
Fill up 1,25 B4 2 Column
Check level B
Drain . C
Fill up 1,15] B4 12 Peed Box
Check level 12
Drain F
2 Lub 6.5 10 ’ Feod box control
4 Lub. . 1" Rapid feed clutch
1 Lub " *5 Longitudinal nut
Fill up " 13 Front Housing
Check level n
Drain E
4 Ludb G.LS5 4 longitudinal
4 Ludb " 9 Knee guides
1 Lub " * 6 ‘Cross mut
5 Lup » 3 Vertical guides
2 Lub . 7 Vertical
Fill up " 8 ' Vortical nut
Rl up . 1 ’ Arbor support
Check level ) A

TOLGEZITEN
OPERATTONEN | Mem= | fat | ) -] ] ORCARE
12:73 wich Spez
Mllen 1925 B4
Stand petifen | B Stnder
Ablessen
Fillen - B4
Stand pritfen ' Yorscmxb-cetxi_ebe
Ablassen '
2 Luy
_ G.L5 Whalhobel flr
4 Lub " 1" mmm%ww:pplung
] .lngb " 5 * L¥ngsute
Fillen b 13 Ve -
.Stand priifen order edppo.rt
Ablassen B
4 Lub G.L5 4 Lings
4 Lud " 9 Konsol Gleitbahnen
1 Lub " 6% lQuermute
5 Iub " 3 Stinder - Gleitbahnen
2 Lub " 7 Semkrecht
* Filen " 8 Vertikal - nute
TFilen d 1 Linette
Stand piifen

NOTE The frequency shown applies to a machine operating on a normal working day,

If this is not the case { two shifts, continous, or less freciug‘mt operation etcovoes )
1
the frequency should be changed to suit.

0il twice a day.

Dem : Die Folgezeiten gelten flir eine normalé wichentliche Arbeit Mer Maschine.

Bei verschiedener Benutzung ( Doppelschicht, Denereinsatz odie geringer
Einsatz etcees ) sind die Folgozeiten entsprechend zu Hndern,,

* Zweimal schmieren pro Teg.

rédult otossy les fréquances doivent 8tre modifides en conséquence,



~ INSTRUCTIONS de GRAISSACE « Z2.1.6, - A - R N 2t ] - .
. - B i LAE RN ) N - g ml mabﬂlmsn!g -
i ant issage - A JHoV, - i s
ATTENTION 3 Nettoyer soigneusement tous les Xomts avant graissag TTENTION /3 Clean a1l points carefully before 1ubr1catiw s Acktung t Alle Punkte ver dom - T— Z.HoVot, = Fig, 3 B¢
r B (B) 9 Q“g' Pro- L FREQUENCY ' —_— oretil gen o :
1~ 8 duct A :
} 2/ OPERATION D D ) A O ) C] UNITS o
. . OPERATIONEN | Mem= | Art O &)
) ¢ Week { Month § JMont § GMont § Spec : . ge ) A O LZ] ORGAKE
R tiel wch Yon 3 Mon | 6 Mon | Spez
. — P up 1,25| B4 2 1 cor . .
]@‘D Check Tevel B Qi Milen o5 |54
Brain ¢ : Stand priifen B 2 Stinger
AMn . Ablassen ¢
T up 1,15} B4 12 : '
1 Chack level 12 Feed Box Fiilen . 1,45 |84
‘ Dradn . P Stand pritfen 12 12 - Vorschub-Getrfobe
Gb ” 1 2 b ' oL . dblaksen . . ) .
- L5110 Feod box
! . control
1 )‘ 4 lub " " Rapdd feed clutch 2 Lub : G.L5 10 -
‘ * Whalhebel fiir
. I CFllup - 13 F 4 Lub LI 1 Bewegungen .
‘ \ "-Chack level D ront Housing _ Eilgang kupplung
* ©—© D0 = Dredn E Milien . 5
. Btand petifen : 3 | Vordex - support
| (B3 \8/ .8 b G.Is| 4 i - Adblassen P = "
e e A —— 1 Lub . Longi tudinal . E
"4 b - 9 % 8 Longitudinal nut 8 Lup .15 4 -
. Fréquences 1. . ! %5 Kg” guid:s : Lub " ’ Léngs
Quan~| Pxos - ; 088 nu Lub 8 L
OPERATIONS  |544 | quit O : i Organos Z I,L;? ) 3 | Vortical gutaes {1 1 nn . 9 Kmt;lm
: Jour |_Sem,| Mois|3 Moip 6Moid Part ] " 6 Vertical 3 Lub . x5 o oy bahnen
' 2 ¥ontant | PR 6.L5 7 Vortical nut Ry . |2 Stiinder Gledthahn
Remplissage 1,25 1B 4 . LT RRup » 1 Fullen : - ' Senkrech n
Vérification niv, B . Check level A Arbor support |, " 1 ) v 34
vidange ¢ : ;‘ullen : " ‘ ertikal ~ nute
. ’ 1, .
Remplissage 1415 [B 4 12 Boite d'evances : and prifen . & : Lilnette
Vérification niv, 12 . . .
Vidange F
2 Lud G5 | 10 Sélection de mouvement | '
4 lab {" 1" Enbrayegé rapide . \
1 Lud " %5 Ecrqu longitudinal
Remplissage * 13 Support avant
Vérification niv. D
Vidange . !B _ : _
4 lub L 4 Houvem?nt longitudinal | N
4 Lud : E) l¥6 gi;?&::n:sei:alwnw“ B s The froquency shown applies to a machine operating on a nomal working w,
1 Lud ! u
§ Lub ‘ » 3 glissiéris ve?:i:lales If this is not the case { two shifts, continous, or less frequent: opamtion eteessss ) Ben 1 gie; ﬁ:};’:ﬁ: ;elten fiir e.'zn;o ;omle mich, Arbeit der Maschine,
Lub ] 7 ouvement vertic: the Beritzung pelschicht, ereinsatz oder geri.
lzlemplissago . 8 Forou vertical » frequency ahould be changed to suit, . . Einsatz etc... ) sind die Folgezeiten entsprochend zu ¥ndern. e
Remplissage: » 1 Lunette % oil twice & day. ) ¥ Zveimal schideren pro Tag,
Vérification niv, A . . .
*. Graigsage 2 fois par jour. -
Note 3 Les fréquences sont donndes une durée de travall hebdomadaire normale de la
machine; En cas 'd'utiliaationa différen’as équipes doudblées,service continu ou L
rédult etc.., les fréqnemeo doivent 8tre modifides en conséquence.




Fig: 4
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« LECENIE ~

-M-u-u-Mmhwuvumdtl_abmho
m-m-w-udocmtd'mm

¢ « Lavier d'embraysge dos svenoes longitudinsles ou transver -
- sales verticales { machine porsale ou cyole auto)

D = Butéss réglables de déclenchemant mtomatique du longl tudinal
2 - Leviers de blocage du montant

F - Volant de cowmande b main du longltudinal

G - Yolant de comsande h main du treniverssl

H - Kanivelle de déplacement 2 main du vertical

I ~ Butdes réglables de déclemhcnﬁzt sntomatique du transversel
J = Pomps d'sarrosage

K = Bac & copeaux

L « Barres porte-lunstie

¥ - lunatte

X~ Bouton " Marche -*

0 -~ Bouton * Arret *

P - Manipulateur de commands des avences’
. = Bouton de commande de la poups

R = Sectionnsur inverssuly de la broche

$ « Levier de connande des avances ou des déplacements repides
7 = Vis de reténus du lardon de la console

U - Vis de réglage du lardon de la console

¥ - Levier de blocage de la console

X = Levier da blocage de 128 table

Y = Levier d'enbrayage dea svances transversales ou verticeloes
21 = Butées réglables de déplacement automatique du vertical

22 « Prise 4o commande automstique du diviseur

ZiC -ZHW

- LH}HP--

A1 = A2 = A3 « Spindie speed changing levers
Bt « B2 = Feed changing levers

[ ]

~ Shlection lever longitudinal or cross/verticul foods
{ normal Ke or auto cycle ) .

- Ad,juatnbla trip dogs for longitudinal motion
~ Upright clamping levers

« Handweel for longi ;cudint.l motion

~ Hendwheel for crose motion

= Hand lever for vertical motion

- Adjustable trip for croas motigh

~ Coolant punp

~ Chip pan

= Overam bsrs

- Overarn steady

= % 3tart * Button

- §top "

- Hulti-wvay feed lever

= Pump push button _
JCircuit bresker and spindle reverse lever
« Foed or rapid traverse lever

- Knes strip retaining acrews

- Knee strip adjusting screws

« Knee Clemping lever

~ Table clmp-ing lgver

- Selection lever cross or vertical feeds
= Adjustable stops for automatic vertical displacement
= Indexing head driving take off

-Fig .04 bis

- ZEICERERKLAURUNG =

Al = A2 = A3 = Hebel zu einstallen der -pinddc'nchunduhitu

B! « B2 « Hebel zum scnalten der vorschilbe
C - Schalthebel fUr linge-quer ~und vertikal-vorschiibe

D = Einstellbare anschllge zurf sutomstischen msm
des lAngsvorschudes ‘

E « Hebel flir die verriegelung des stinders
F - Handrad fUr die lingsverstellung

G ~ Handred flr dle querverstellung

‘H = Kurbel fUr g4le h3hanverstellung wvon hand

I - Finstellbare anschllge fir die automatische
ausl¥song  der querverstellung

J = Kihlmittel pumpe

K « Sp¥nefangschale

L = Gegenhatersiangen )

K = GCegenhaltervock fUr {risdorn
N = Druckinops” * lauf *

0 - Druckknopf * stillsatzung ®
P « Schalthebel fiir die vorschiibe
Q - iruckknopf fUr die pumpe

R - Wandesctaltier der spindel

S « Steverhebelder vorschlibe und der eilglinge

T -~ Halteachrauben fiir die fUhrungsleiste des
wingcelsttcken

U -~ Einatellschrauben fUr die fUhrungsleiste des
vinkelstiickes

¥ - Pestklenmhebel flir den inneren wincel
X - Blocldsrungshebel dens tisches
Y - Kupplungshebal der quer-ufid h¥henvorschilve

71 - Finstelldare anschlige’ fus e sutomatische
ausl¥sung der h¥henverstellung

22 - Automatischer sntrieb flir teilapparat

N°_810S§

-+




F?e-glage. des rou\emcnhs de\c broche honz.on\‘a\e. | 0
Adjustement of roller bearings horszon\’q\ apmd%a tg-05

ager

Ems)-ellung cle,r' Horizonkals pindell
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F\’eg\oge des roulements de brochies verticales
Adjustement of roller bearings vertical spindles

Emsl'eﬂuns der Verticeals mde.“agc.\"
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ZHV1 ZI1C

' fig 06
NEZ DE LA BROCHE HORIZONTALE £T VERTICALE
SPINDLE NOSE  HORIZONTAL AND VERTICAL
SPINDELLNASEN DER HORIZONTAL - -UND. VERTIKALSP!N DEL
158 ' - 100
. ___;;f."“:" = N
. . ' ] N .. o > e Gl Kol '_\ -
/ ; .. . l , . ;\;J, rark " ‘
i - e n,.,: : ;: 5 - v»’
21 US40 7, s
& | @ ol
CONE DES,ARBRE;S PORTE_FRAISES

SCHAFT DER FRASDORNE

SPINDLE ARBOR SHANK
30 2 I i
'— ’ ' b .'i""/? ——4
ol ﬁT e gy a2 g | i
] 5 67 =
189 .95 _

NEZ DE BROCHE DE TETE UNIVERSELLE
SPINDELNASE DES UNIVERSALFRASKOPFES
UNIVERSAL HEAD SPINDLE NOSE
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DlSPOSiTlF DE COMMANDE DES AVANCES ET SECURITE
FEED OVERLOAD SAFETY CLUTCH

VORSCHUBANTRIEB UND SICHERHEITSVORRICHTUNG

[ F

B ST
o | ==y

u SN S
H by A
Arbre de sortie de la boite des avances

Driving shaft from feedbox
Austricbswelle des Vorachubkastens

A - ¥is au frein d'arret
B - Ecrou de réglage de 1la friction
¢ - Dsques Ferodo G - Roue de commande du mouvement longl

E ~ Rondelle Belleville de friction
F « Baladeur formant boitier de friction

D ~Flateaux de friction H ~ Roue de commande du mouvement traggl

A = Catch-plate screw E - Spring washers

B & Friction adjusting serew F = 31iding gear forming friction drun
¢ = Ferodo plates _ G - Longitudinal motion driving gear
D - Friction plates H - Croas motion driving gesar

A - Bremsschreube E =~ Elastiache Unterlegschailan.

B - Mutter zur Einstellung der Reibung F -« Als Reilungsgehalise susgebildetes
€ - ® FERODO " Scheiben Schieberad

D~ Reimngsscheiben G - Antriebsrad fir Tischlénge-bowegung

H - Antriebtrad flir Querverstellung

Couvre. glissiere _. Slide Cover. Abdeckun g des Fihrungsbahn

|
[_ v

/’ric"ion — Friction coupling . Reibungskupplung

Z4C-ZHVY 07

Fn ces "de patinage de la friction au cours d'un travall, procéder & son régla-
ge aprés s'8ire assurd du fonctionnement normal des organes de conduite don vis de
déplacement des’'mouvements longitudinal et transversal.

Four cela suivre les indications ci-dessous t
~ Amener la table 2 sa position extrime i droite et démonter le couvre-glissiére.
= Desserrer la vis ( A ) fixant le frein d'arwet.
~ Le serrege de la friction se fait en tournant l'ecrou ( B ) 2 droite,

~ Replacer la vis { A ), mettre le frein d'arret dans-un des 6 crans du boitier
et blogquer la vis,

If alipping occurs during an opération , adjust the cluth according to the
instructions hereunder after having ascertad.ned that the drivin.g machantsm for. the
longitudinal and cross screws is working normally.

-~ Bring the table to its extreme position to the right and remove glide cover.
- Unscrew the screw A to release catch-plate,

- Turn the screw B in the clockwisze direction,

-~ Place the catch-plate iB the motch in the drum and tighten.screw A,

Werm . wihrend der Darchfrung einer Arbeit, die Kupplung rutscht,so muss sie nachgee
- =tellt werden, wenn man sich zuvor vergewissert hat, dass die Organe der Vors-
chubspindeln fHr die L¥ngs-und Querverstallung vorschriftamissig arbeiten..

Dabed ist wie folgt vorzugehen

- Man bringt dem Tiach in seine mzsserate rechteStellung und montiert Jdle
Fthrungsabdeckung ab,

- Lbsen der Befestigungsschraube A der Bremse

~ Einstellen der Relibung auf den géwﬂnschten Vert dnrch Dcmhen der Mutter
B nach rechts,

~ Men schraubt die Schraube A wieder ein und legt den Ansatz in eine der 6
Auss;:a:mngen ded” Geb#uses, vorauf die Schraube festgezogen wird,

N'_8108



_ COMMANDE _DE_|’ EMBRAYAGE DU MOUVEMENT RAPIDE . ~ Fig.08
ZAC - ZH\V1 - CONTROL'OF RAPID TRAVERSE CLUTCH.
_ STEUERUNG DER EILGANG KUPPLUNG .
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cde py Mt VERTICAL* VIS SANS JEU”’

VERTICAL DRIVE *BACKLASH scRew* Z 1 C.Z HV/{

STEUERUNG DER VERTIKALBEWEGUNG

'GEGENLAUFSPINDEL °

+0,25

mm

Co}‘e a 5
Size .
Mass e.

mm

mml
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104.290

fig 10

Z1C - ZHW1

~ pemplissage d'huile__ ol Filling- olfullung

Niveqgu d'huile
“==71" level glass - Slstandsdlas

( ' A | T

Axe de broche | Spindelgchse  Spindle _c¢entreline

_ o BOUCHON.G retirer pour
. Ry @ permettre le retour d'huile,
- ' T ' '
© y / _ PLUG .to be removed to
3.. . .__course : 250 . —p allow ,.oul-dr*cen from head
-z 1 % ‘ to upright, .
X .
£ _ .
Tabie  {Tisch ! ZAPFEN. .muss zurtckgezagen
300 3 wverden, um den Rickiauf des
* : > oles vom Fraskopf zu
— 7 : AN l— erauben,
=
mint 38 | . Remetire te BOUCHON apres
i 1288 démontage de la Fete
' | ' ‘ . Screw again the PLUG after
TETE VERTICALE MONOBLOC — VERTICAL HEAD-VERTIKAL FRASKOPF _ the head is removed
| 12 vitesses de la broche de 40a2000 l/mn . Den ZAPFEN wieder auf.
12 spindle speeds from 40to 2000 RPM schrauben wenn der Fraskopt
12 spindelgeschwindigkeiten von 40 bis 2000 v/ma  abmontierkist .

(40- 63-100-125-200 ~250 - 320-400 -~ 630~ 8001250 - 2000

N*_8111




Z1C - ZHWA . gl

TETE VERTICALE ORIENTABLE VERTICAL SWIVELLING HEAD SCHWENKBARER VERTIKALFRASKOPF

a
]
o L+ ]
“ <
' axe de broche
_ spindle centreline
spindélachse

- a8 e

-

$ I 1 288.

:583 _5% 250

_ 300 A=
table [

' '12 , Vitesses dela broche- de 40 & 2000 "/mn
{2 -Spindle speeds from u Yo rpm
" 42 Spindeldeehzahblen von w  bis < Y/mn
{40-63. 100 1885 .900. 2850 320. 400. €30. §00. ¢450 . 3000}

- Vertical or inclined spindle to 80° cach side of the vertical

Q. Groissc\ge. de la tebe
Head O'\rlﬂg'
\gchmic'rung cegs Kop\‘c&

Bfoch'e,_ verticale ou inclinee de 90°depart et dautre det'axe vertical

Ver\'ic‘a‘ oder »SC“‘ "aﬂ 5 P"“a el, ,“"“"’190‘ nach \jadc‘r.- derbeiden Seiten dcr‘ 1‘
Vertikalachse ' '

N. 8112
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ZAC-ZHVA L (ETE UN VLRSELLE .. UNiVERSAL HEAD _ UNIVERSAL FRABKOPF

. “ : A A
vidange . Oil drain - :Olablass
: / '_
\ ...‘..,_{_
™ ( W g o m———
' { ]
{ ot
- L - T T %
Q
Q )
g ' 3
‘ _|Axe de broche. | _|.Axe de_broche | _ I
. - Spindle centrelihe .
g Spindelachse 2
(3] .
] 3 o . "
g o Alo
€ 5. e
ElE XI'E
{ | ’ ElE
1 + \ .
Li? dilb iTS |, _._maxi: 288 5 Table.
! A) Pompe de gri’tssqge de lo Mo,
| Oil pump forthe head .
‘ Schmierpump lede den Fraskopf
Broche verlicale ouinclinée transversalement - Broche horizon tale_Montani en posiion AR . Broche horizontale ou inLlinée longitudinalement
Spindle vertically orinclined trlinsversally Spindle hortzontally. Upright at the rear position "Spindle horizon tally or inclined longitudinally
Vertikal oder Schragspindelin Querrichtung Horizonldlspinde! .Stander in rUckwartiger Lage Horizontal -oder Schragspindel in Langsrichtung

12 spindle speeds
12 S pindal gaschwindigksiten
12" vitesses de la broche de 40 & 2000 t/mn..

[40-63 -100 425 . 200 250 320 - 400.. 630 . 800 1250 . 2000.] NS 8413
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TETE VERTICALE A FOURREAU C‘OULISSANT, FIXE OU ORIENTABLE

tig.13

FIXED OR SWIVELLING VERTICAL HEAD WITH SLIDING SPINDLE SLEEVE

Z4C -ZHVA

FESTER ODER' SCHW

ENKBARER VERTIKALFRASKOPF MIT AUSFAHRBARER PINOLE

u

\ Course du fourreau 00 mm
Sleeve travel

Pinglenwe g

|

285

D

\LL“»,_
I . J:

% 88,887,

b-‘ﬁ
4

miniG, maxi:310|

. courserzs0
{—

-

A_L,evie.r de b\ocoge du fourrgou

B _Levier de commande du dép\ocemeni‘ du fourreau

C _Butee rég\éb\e du fourreau

— Sleeve clamp'mg' lever

— Sleeve dis Placemeni‘ lever

— Adjustable '.s\-oP foc sleeve

Tisch . Toble
i

.42 vitesses de broche de 50 & 2500 tlon
.42 spindle speeds from 50 to 2500 rpm
A2 SP'mde\ 3esc\1wind13ke'\\'cn vomn 50 bis 2500

_Hebel zum Klemmen der Pinole
- _Hebel zum Ausfahren der Pinde

— Einsl‘e“‘barer Pinolenan a_c.h\cg

D_Pluque. intermediaire utilisee pour la \"é"e_ orientoble _ Tatermediate P\a\'e,,\i\']\izc-d for the _Grundp\aﬂ"e, tir den schwenkbarer Ver\'ikalfréskopf |

swivelling Aheac\

N 8114
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104-290

Z1C - ZHVA

=

DISPOSITIF DESCAMOTAGE DES TETES

Fig1 4

ATTACHEMENT FOR THE RAPID REMOVAL OF THE ‘HEADS

ENRICHTUNG ZUM WEGSCHWENKEN DER FRASKOPFE

Fele en position A Stellung A

. ldle position of head .

I

| A _Position delo tebe aure pos - 'Ruhe.ﬁcuung des Kopfes

r B _Position de dementage . Demontagesteliung
1 C. Doigh de verrouillage pourla _ Verrieqelung des kopfes in

— Arm in position for removal of chd

- L.ocking pin for head in_.pqsﬂ-ion A

ey

N 815
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cd"DES DEPLrsRAPlDES PAR BOUTON POUSSOIR
] PUSH.BUTTON CONTROL OF RAPID TRAVERSES
| STEUERUNG DER EILGANGE DURCH DRUCKKNOPF

A Leviers de selection des avances

B

C

cxoeomm ©

T )

LEGENDE

Volanks eF manivelle de cde
des 3 dép\uumen\‘s
Levier de cd9t du mouvement

Fransversal ou verkical

NOTICE ERKLARUNG

Fcc.d sciec.hon levers - Wahihebel fur Vorschube
- Handwheels and crank lever _ Handrader und kurbel far
ocperatingthe 3 mouvements - 3 Ve‘r.sc.\'\;t.ebungen

~ Lever controlling kronsversq\ - Kn&ppe\sc\m“‘er Far Langs

vertical movements oder Querbewegungen

L.evierde c¥* da m["{onsﬂ'udina\_ Lever controlling fongitudinal & Schalter Fur

transversal ou vertical
Rapide

Arceal

Bt‘ac.i'\'e..

Arrosage.

Mani Pu\n\'eur‘

transversal.verticol movement  Senkrecht bewegung

— Rapid —~ Eilgang

- 5\'0%: - H_a“'

~ Spindle . S pindel

—~ Coolant . ~ Kahimittel

— Joyskick ~ Knappelschalter

Z1C— ZHV1

N 8116

fig.'ls




C9® INTUITIVE ASSISTEE

EFFORTLESS AND EASY HAND FEEDS CONTROL

SINNFALLIGE STEUERUNG

A

_Z1C_

L1118 N

)

Pouc les re pércs voir ZHVA 913 17
for the marks see ZHVY $ig «

Fur die Kennzeischen giche Bild #

-
0
o




CY® INTUITIVE ASSISTEE | fig:17
EFFORTLESS AND EASY HAND FEEDS CONTROL
s& NNFALLIGE STEUERUNG

o O or

IO™mMmMm

- H
- G
| LEGENDE ~ NOTICE ERKLARUNG
— Leviers de seleckion des. avances _Levers of'pickup feedls ~-Wahlhebel fur Verschibe
— Yolants et manivelle de ©9% des _Wheels and handless for the control _Handrader und kurbel fur 3
= déplacements | of the % movements o Verschiebungen '
— Manai Fu\o\'gur de c9 des wmi¥  _ Control handle of \ons'\\'udinq\ and _Steuerhebel fir Quer _.Sgnkce,o\\\'r-
longitudingl eF Fransversal Fransversal movements Bewegung
.;..Manftpu\q\'cur.dc cde du mr —Control hondle of Fhe vertical _Steuerhebel FGr L'."angs ~ Quer und
vertical movement ' : Senkrechtb. Eséwegu_pg
- —.Rapide —Rapid —Eilgang
_Arré}l ' —Stop : _Hall
..,AI'PO'.Sage ~Coolant ~kKahlmittel
—Broche ~Spindle — Spindel

N' 8118




HES ~ZHVY e v‘7318

Vue suivent F

Possibilite de commande directe dela vis \'ongl." par manivelle 'c.ouv.rg gl‘\s;‘zg.-re cn\a-}ié‘___

Poss?biliky of direck conl'ro\_oF the. horizantal serew by the ‘na_nd"_e_,vér‘.é\i_de'. cbv‘et‘.rc,mau:gl!

Direkt Antrieb der Langsspindel durch Hond Kurbel zrmésli;c.hk "fsc.huh{. k‘.’*f:”"
| N B9

der Gleibbahaen abmosthieet *




~ SCHEMAS -CINEMATIQUES —

=~ KINEMATIC - DRAWINGS —

- GETRIEBE - PLANE —
— ESQUEMAS-CINEMATICOS —
AVEC REPERAGE DES PIECES PRINCIPALES FET

DES PIECES SUJETTES A USURE

FRAISEUSES Z1C-ZHW1

Pour foutes demandes de pieces derechange,
nous indiquer: @ numero de commande inscrit
sur le cote droif de la table.

N°| - Piéces considérées comme &lant sujettes & usure

H. ERNAULT-SOMUA

S.A. capllat 35.333.650 F - B RC Versalilos
SIR 705.800.945 000 10 - APE 2301

Centre technique

Tx: ERNOMUAVELIZ 60.845

AFMO .0rganisme de vente

32, av. de VEyurope - B.P. 47
FRANGCE 78140 Vélizy-Villacoublay - §46.96.40
Tx: AFCMOVELIZ 60.923

H.E.S Service aprés-vente

1 bls, rue D. Casanova

FRANCE 93200 St-Denls - 822,08,80
Tx: HES SDENI62.342

01-700-1.75




~MONTANTE DE ENGRANAJES DESPLAZAF%LES
Z’IC-ZH\/’I'_M_QNTAM A BALADEU
SLIDING GEARS HEADSTOCK
STANDER- SPINDELKASTEN MIT
SCHIEBERADERN
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c9% du baladeur AR arbre IV // T ; : T
Reverse sludmg gear Shatr TV S / / N N ‘
Steuerung Schicberad riickwarts Welle TV v ' : k o 5 b
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Z1C-ZHV1-c98DU VERTICAL . VISSANS JEU _ —
VERTICAL DRIVE.BACKL ASH _SCREW.

STEUERUNG DER VERTIKALBEWEGUNG

\_ GEGENLAUFSPINDEL .
ACCIONAMIENTO DEL MOVIMIENTO VERTICAL

N G @R HUSILLOQ SIN HOLGURA

A ] /\ @
~
@\ I~ \ ' / g .
- N . J\ h.. o i
ONGS Rl K .
7> [ L . 3 '@Mﬁ\ MV
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DISTRIBUCION DE LOS AVANC

-Magquina de mondo~‘lNTUlT|VO ASISTIDO"

e HV- DISTR 7
FEED _SYSTEM-Effortle i
& &3 % TEUERUNG DER VORS HUBE-—; Maschine mit Stnnl‘olhqe SIeUETUNT . para husillo transversal si
2V, . vedse pdama:s hoigura
p 3 I~ — {72\ m—— 1 ﬁ e sons_jeu ir 25,
PSS ; v % ? Z1c @1) zHvA .
o . = 3} g - i s X@ i I /@ . F v klash serew see po e:d.
‘ ) T ) N / - uergegenlgufspindel e SeiheT'S.
. : 1]
Z i : — 69
Sz ®\ o
}@/. 2 =~ _ 7 § | =
: J 1 d : 8 :
89 <:: }____ - Y : e ! Z : [} |.‘@ : / "—_‘ i 42
‘ 4 qn l ! LN RS i 70
% —— = Z Bl ; Y Y N3 7 mwoh 7
‘ [ I l ’ /;\ # 71
91 17 D v , L b N = 45
e 6 = o . :.‘ N : \ 4 \ :’ 73
o 18 ' | ) L l ‘\::Z : L\@
®/u/_’ ‘ 44 ‘§
[ i Q @
& Embrayage du longitudina / T i I \@
' Cluch_longitudingl jiag : g
% ' L.angskupplung : - : VA |
95) 98 7)) 8 99 Embrague del movimiento » — ” L~ ’ ' o~ 75)
. ) longitudngl \ N =% \
Pour boite_des avances voir page: 2 s “;7‘\ - Jﬁ;
For feed box see page: 2 22 ‘ -4t "’” A i
Flr vorschubgetriebe siche seite: 2 : @, » : @
Para caja de avances , vease pagina: 2 : {23 ' B -
¢ “ b e Emb nsversal
Cde dy vertical g Nerticol _clutch ] | e Tragnsversal _cluch
‘ Ver-:col vae shof: Vertikalkupplung ; Querkupplung
Nertikgl Antriebswelie Embrague del movimiento 60)(38) (59)(¢6) (57 imient
Eje de accionamiento del verticdl ! @ @ @ @ E,;:::z::c?e] VIR0
movimiento vertical - ‘ o N°® 8089




71C - C9€ |LONGITUDINAL _VIS SANS JEU _

LONGITUDINAL DRIVE.BACKLASH SCREW.

STEUERUNG DER LANGSBEWEGUNG._GEGENLAUFSPINDEL!

ACCIONAMIENTO DEL MOVIMIENTO LONGITUDINAL

HUSILLO SIN HOLGURA

TABLE TISCH MESA
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c4e 04,360

ZHVI- C9e DU LONGITUDINAL _VIS SANS JEUL
LONGITUDINAL DRIVE.BACKL'ASH SCREW.

STEUERUNG DER LANGSB_E__WEGUNG _CECENLAUFSPINDEL -

ACCIONAMIENTO DEL MOVIMIENTO LONGITUDINAL
HUSILLO SIN HOLGURA

////f///////////// /////////

5: U

7

18] |4} (s)

N° 8@91. B
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Z1C~ZHv4~- c9e DU TRANSVERSAL _ VIS SANS JEU _
TRANSVERSAL DRIVE.BACKLASH SCREW.

STEVERUNG DER QUERBEWEGUNG.GEGENLAUFSPINDEL -

ACCIONAMIENTO DEL MOVIMIENTO TRANSVERSAL
HUSILLO SIN HOLGURA

V7l Jops z
SI'R %/ /- %
§ (AT ///77777/// / _ L T
SN N | — S
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15) (16) (17) (18
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~DISTRIBUCION DE LOS AVANCES-MAQUINA NORMAL DECICLO LONGITUDINAL
ZiC- DISTRIBUTION DES AVANCES - MACHINE NORMALE, A CYCLE ¢.ONGITUDINAL,

MONTANTE EEED SYSTEM - s1ANDARD MACHINE . LONGITUOINAL . CYCLE MACHINE .
MONTANT, - -
o . NGS . = ZYKLUS MASCHINE .
STANDER o v !
VEATIKALSPINDEL Sma STEIGUNG tinks :
8
e -
P

Eeedbox )
@\ T T T T T P T Q) Yacishuhgelniehes i
o« Lt

o R

O— I 77/ @
- I ST TABLE  11SCH MESA
O\ s " [T .

x 20— [ ‘

HUSILLO LONGITUDINAL Paso Smm ¢ derechas &, 1 @_‘v // //I/// ////////////

DINALE P Smm i3 TRANSVERSALE Pas Smmg decite A X NN
B o 2 . ;

o

-N'8095



VIS LONGITUCINALE Pas Semm & gauche

LONGITUDINAL SCREMW Smm pjtch L. H

LANGSSPINDEL Smm STEIGUNG finks

HUSILLO LONGCITUDINAL Paso Smm g 1zquierdas

DISTRIBUCION DE. LOS AVANCE S-MAQUiNA HORMALOE C1CLO LONGITUDINAL. Los demds Greanss Son somunes con Lo miquing Z1C véose paqina:2

Z.HV'I"" DISTRIBUTION DES AVANCES-— MACHINE NORMALE , A CYCLE LONGITUDINAL-Les aurres orgones sont communs & ko machine Z1C

)

FE ED DRIVE_ STANDARD AND LONGITUDINAL CYCLE MACHINE.OI'herur;irs are common to the Z1C

voIr page: 2

machine

see poge:2

STEUERU NG DER VORSCHUBE

r

Z1C

FUR_NORMALE MASCHINE

i [ ]

LANGSERASZYKLUS MASCH

Siehe seite:2

)
L

/L L

[

W////’// A

‘§x _ L&)

// :,';,1:,1,';',,-,7,,,,”,,% ==

10

T

Pour boite des gvances voir page: 2
for feed box see page: 2.
Fir_vorschubgetciebe siehe seite:2

Para caja de avances,vease pagiha:?2

Py

Sortie_pour cycle carcé _voir poge:2

Overload
Sicherung
Sequridad

12 13 14) j1s 16 ) (17 19 @ a e

o) squar :2
Ausqang Fiir  rechreck -zyklus siehe sefte: 2
Salida pdra ciclo cuadrado, Yéase paaing:2

T_rqnsv_nlg-.&n shoff to gpron

ertrggungswelle zu losspl

£je que fransmite el movimiente a laplaca
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