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A NOS CLIENTS

Ce fascicule a été créé afin que vous puissiez installer et entre-
tenir votre tour 4'ume menidre ocorrects. -

o

Nous pensons qu'en observant les instructions indiquées dans ce
livret, vous obtiendrez toute satimfacticn de cette machins.

’ Si quelques difficultés ne pouvaient &tre surmontédes avec lleide
de ce fascicule, nous vous prions de nous en informer en joignant & votre
demande, le muméro matricule de votre machine, lequel est poinconné sur la
rlaque dlimmatrieulation placée sur la partie arridre du banc.

Vos demandes d'information seront les bienvenues et recevront
toute 1'attention de nos Services Taechniques.

Ia présente notice est classéde en différents chapitres

1°) Elingage , nivellement, fondatiom.

29) Caractéristiques et cindmatique des mouvementa,
3°) Réginge et fonctionnement.

¢°) Graissage
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CHAPITEE I

EITNGAGE. —~

Pour élinguer 1a machine, suivre les renseignements fournis par le,

croquis page 6,

NETTOYAGE, =

le toyr & la sortie de mos Ateliers eat enduit de graigse pour le
protdger de la rouille ; cette graisse doit 8tre enlevée et la machine nettoyde
soigneusement, afin d'enlever les poussidres ¢t impuretds déposdes,



.ELINGAGE.

Detendre /es &lingues ef faire glisser le crocher
dans un sens ou dans /‘outre pour obten:r
lequilibrage dons /e sens longitvaing!/. L

- B

Chevron servony g /o fixartion
de /ensemble bors de profection er

2 elingues ouvertes (corde) dentreforse oux 4 brins oélingues .

cro/sees sur le crocher.

Les cordes ne serrent pos sur/o
pariie mnfériecure des nervures
lransversoales mars sur feur sommer
Elles sont morntenves /e Jong des
parorls longifudinales por /ey
chevron enfreforse.

L'élingueportant le coté lourd
gu four plocée en dessous .

—

—

¢ —
22y i | E B
q O OB
- @ EBE= = = == = S
g of ) / ' 1
o
: T i = '

T I F
! X 1 &

1l

L4}
.
pat

Piéce boss profégeont /es nervures
du bonc et les élingues.

La boucle de chagque élingue est possée dons /o baorre.




FONDATIONS ET NTVELLEMENT

Un bon nivellement est tris important pour obtenir un moximum de précision.

11 e¢st recommandd de préparer o 1'endroit des socles, des nnssifs en béton assis sur un

sol dur et d'interposer des tdles épaisses pour appui des vis vérins de réglage (voir
page 8). La précision du tour dépend de la précision de son nivellement. II est done

nécessaire d'employer des niveaux précis, gradués au 5/100ime de millimdtre par mdtre.

Upéraotions de nivellement

i T
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Exécuter les différentes manoeuvres comme indigqué ci—dessous :

19) Avant de déplacer le trafnard, nettoyer au pétrole les parties protégées (I1 ne
doit rester aucune irace de la protection anti-rouille). s
2°) Dégrossir le nivellement & 1'oide des vis-vérins : o
a) dans le sens longitudinal, en déplagant un niveau sur la glissidre AR,

b) dans le sens transversal, en déplacant un niveau contre le prisme AV.
perpendiculaire 4 ce dernier.

Niveau longitudinal o a Niveau Lransversal

Z
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5°)} Parfaire le nivellement nvec le itruftnord :
a) Amener le trafnard le plus priés possible de la poupéde
b) Poser le niveau sur la surface plane de la coulisse
c) Régler et bloquer les vis—vérins pour obtenir le nivellement transversal

convenable, les vérins prenant appui sur une plaque en t8le {(ép.mini.15mmn.)

Ne jamais utiliser de coin en bois dont l'épaisseur varie avec lo degré hygro-
métrique ambiant.

Le nivellement transversal précis est trés important. Le mivellement longitu-—
dinal de moindre importance, doit malgré tout, retenir l'attentian des monteurs, parti-
culidrement pour les tours avec socles intermddiamires. Dans ce cag, il est nécessaire
d'aligner le bene au fil avec une lunette montée sur la coulisse transversale.

4°) Exécuter le nivellement transversal & 1lextrémité du banc c8td contre-poupde et,
s'il y & lieu, au milieu de chaque sacle intermédiaire.

5°) Vérifier & nouveau le nivellement pris de la poupée et cc}riger s'il y a lieu, en
exécutant les opérations précédentes jusqu's l'obtention d'un nivellement parfait
% cheque point de contr8le.

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

Apris scellement, exécuter une dernitre vérification avant lo mise en service.

Contrble périodique du nivellement

. Contrfiler le nivellement du tour trimestricllement. Un muuvaisznivéTleﬁéntm
produirait des efforts de torsion anormaux sur la broche et des mouvaises portées des
chariots sur le banc.
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DES TOURS JUPITER"

~Yis a verin dégagee

1°OPERATION avant  scellement
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PRECAUTIONS A PRENDRE POUR LA MISE EN PLACE

2° OPERATION  aprés scellerment
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GILAPITRE II

o .
CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE T .
CAPACITE

¢ HL'L..’CiimIm d?—lls 19 Semi-}'.'ompu l-.l!ll.ll-llll.lt(.l.l.I...lI‘.-ll TBO - '830
@ moximum dans le TOMPU vuusa. Tereansans Prestes i aaae. «e.s 860 - 1000
@ maximum au-dessus du bane et du trefnard veiverivrevnnees seese 660 « TYO
@ maximun au-dessus de 1o coulisse c.eveeuceds serecsseansanears 380 - 520
Largeur du berceau sous nez de broche eeedeveeessen... seseassnn 300

Entrepointes ¢ 1,500 m. — 2m. ~ 3m. — 4m. = 5m. - 6m. et sur demande

]

POUPEE
Nez de la broche & emmanchement conique — Standard eméricain Type Al 8¢
Hombre de vitcsses de bIochie «retevescececenncanconnnererenn s 23
Gamme rapide sveievnaianan.. Chrerassniiienenna cesrsersiiaaaasa. 32 0 1.600 t/m
Gamne lente (par inversion des pignons sous nez de broche) .... 103 500 t/m
Clrie de 1a Drache eveceeeersconsonees senisen seienesiinererine.. Morse n® 7
Alédsnire de la broeclhe ave.... et iaseanaennna Chasaar s asareraraas 76

5
i

BOITE D! AVANCES

24 pas métriques de 1 & 14

24 pas anglais de 28 & 2 filets au pouce
24 avances longitudinales de 0,1 & 1,4
24 avances tronsversales de 0,1 & 1,4
Pas de la vis—ubtre : 12 mm.
Amplification des pas : 8

CILARIQTS
Course du chariet porte—outilsse.iiriiiiiiiiiiiiiieinnninnaness 205 mm. maxi.
Section deS Outils ollucolnnuu.c-nn-nnu.-lo--cqllnulvvo--...u.n. 25 x 4‘0
%ﬁdelavm'hmmwmmue.n.u.“.”.“.“.“.u.u. ...... .o 10 mm,
Pas de la vis du chariot Porte—outilgesersennrinnnennnnencann.s 4 mm.
Dimensions de la tourclle carréde vveeeeseses. teeeenes cerruansaa 190 x 190
g des vis de serroge des outils coisivininans fersaenaaa vereren 16
CONTREPOINTL
Clne du fourreau ..... et tesanens sereaca aenasan ....;........... Morme n® 6
gt].l.l fO'LL‘L‘I‘BB.Li I R R N R R R T . TEE A U RN r A e Ay 110 g .
COurse dufo‘.ﬂ‘reﬂ.u LI RN s i veanw 250“]]]-
Pﬂs LLE la Vis RN teraa . co-nacuno.:.- ----- L N T Gmn
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" MOTEURS

ACCESSOIRES HORS?, SERIE
- Dispositif additionnel a copier avec groupe hydraulique, copiage sur 1,300 m.

- Lunetee fixe :
-4 3 touches a galets capacité 203 200 - JUPITER 830 er 730
-4 3 touches & galets, capacité 200 & 380 - JUPITER 830 et 730
-4 5 touches a galets, capacité 395 4 575 - JUPITER 830
- Lunette & suivre 4 3 touches a galets :
' - capacité 30 2 120 - JUPITER 730
- capacité 30 a 120 - JUPITER 830

- Mandrin concentrique 3 mors adaprable direcrement @ 390 mm corps acier
sur broche Al 8" avec 2 jeux de mors durs et ¥ 390 ‘mm corps fonte
1 jeu de mors doux @ 500 mm corps fonte ou acier

- Mandrin 3 mors ¥ 350 4 commande hydraullque \

@ 600 mm corps foate A 7§
- Plateau 4 mors indépendants. . . . . l g 700 mm corps fonte

¢ 800 mm carps fonte

@ 720 mm pour JUPITER 730
............. @ 820 mm pour JUPITER 830 ou 730 rompu
| @ 1000 mm pour JUPITER 830 rompu

- Plateay & trous

- Plateau pousse toc
- Butée micromérrique sur prisme du banc
- Pointe roumante céne Morse n° 6
- Porte-ouril AR. avec semelle
- Jeu de roues pour avance réduite rapport 1/2 - 30 et 60 dencs
- Jeu de roues de filetage pour :
- pas modules 37, 40, 45 et 53 dents
- pas de 19 filets au pouce -30, 30, 57 et 60 dents
- pas de 11 1/2 filets au pouce 44 ev 46 dents
- Roues pour pas spéciaux non indiqués (sur demande en fonction des pas a réaliser)
- Dispositif d'éclairage avec transformateur 24 volts
- Equipement électrique avec démarrage statorique incorporé
- Dispositif de déplacement rapide des chariots toutes en trepointes de 1,500 m a 6,000 m,
- Dispositif d'embrayage de la broche pour moteur 20 ch.
- Dispositif d'embrayage de la broche pour moteur 30 ch.
- Moceur 30 ch.avec démarrage scatorique.

- Moceur 2 vitesses 750/ 1500 et/ mn 15/ 21 ch.
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1 Tour dé volant =30 M/m L
300 divisions
1 division = 0,1

1 Tour de volant = 10M/m
200 divisions R
1 division w 0,1 au .




VITESSES pE LA BROCHE N T/M . -

Gamme normale

Gamme [ente

Sl |

~ 32 | 40| 50 |63 |80 |100] <;:_.)/2;-’8 10 12596 | 20 | 25 | 32
%‘,@125 160 200|250{320(400| (", ) | 40 | 50 | 63 | 80’ 100 125
& .241500|630({800110001125011600 160 | 200 | 250 | 320 | 400 |500
FILETAGE.

Pas melriques - PasWhitworth

tmm) (filets au pouce) ?
Leviers| 1 2 | 3 1 4 5 6 |lLeviers| 1 2 3 4 S| 6
D 1 1MA25/1251375] 1.5 |1,75 D |16 |18 | 20 |22 |24 |28
C 2 1225{2,5 12,75 3 |3,5 C 9o 10 |11 112 |14
B |4 (45| 5 (55| 6|7 B 472\ 5 |5V 6 | 7
A 8 9 10 11 .12 .14 A 21/4 21/2 23/4 3 31/2

Tous ces.pas sont obtenus directernent sans passer par /a téle de cheval

. . PR .
Pour les autres pos, voir montoges spec/aux or dessous.

Pas modules

Diametral pitch
AN

(T (filets au pouce)
112134 |5 |6 11211314 5|6
0,250,2810,312[0,343|0,375/0437]| D | 64 [ 72 |80 88 |96 112
0,5 105620,625/0687] 0,750875| C | 32 | 36 | 40 4‘{ 48 | 56
1 M1291,25n375( 1,5 (1,75{| B 16 |18 | 20 | 22} a‘r 28

2 |225/2,51275| 3 |35||A|8 |9 | 10|11 [12744]

FPas Whitworth

{ montage special)

En Tuf/'/r'sanz‘_ /e dispositil des

pos roprdes on mu/ltiplie rous

Valeurs des ‘avonces longitudinales et fransversales : 1/10 POS mérrigues .

Pas dobteni{ A | B Pﬂsigggr_levier ces pos ' par 8.
Diametral Pikchf ATTENTION-Inverser l'avance,
19 60 | 57 80 | | |
14 1/2 44 46 Diumz?zﬂ Pitch
CHARIOTAGE .
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19—~ HNI131s EN MARCHE

Groissage

la machine a ¢té entitrement nraissée et la vidange des
réservoirs faite avant expédition; néanmoing, il est recommandé de
vérifier 1'état des réservoirs et de procdder b un nouveau graissage
avont nise en service (voir schéma de prroissage).

CIAPITIE ILI

it

Hranchement

Le¢ raccordement ou résenu se fers suivant les indications
données par le schéma dlectrique joint avec chaque tour, dans 1'ermoire
électrique situde derribire la poupéde; se référer au tablenu ci-apris

pour les sections de efibles & utiliser.

Vérifier le sens de rotation du moteur. En cas de rotation
inverse, croiser deux cfbles d'amende au sectionneur. Le tour est prét

& faonctionner.

Mise en mnrche

Pour passer les vitesses de broche,:manceuvrer & l'arrdt

les leviers sur poupée dans la position correspondant b la vitesse

désirde,

ATTENTION

Une action brutale sur la pédale de frein provoque le-
blocare imnédict de la rotation de lo hroche par effet du frein

TADBLEAU DES SEHCTIONS NORMALES

A UTILISER EN mm2 POUR CONDUGTFURS EN CUIVILE

Puiszance moteur
broche en CV.

Niphaad 220 v,

15
20
30

o
10

Triphasd
200 h 260 v. | 380 b 440.wv.,
10
14
30

14

11t

30

o1

il
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FRETNAGE,~ o | L

Is freinage de la broche s'effectus par e.cticm Bur 1a pédalu '
situde entre lem scoles de la machine.

le premier temps de déplacement permet la rupture du oom:-ant
aa agiaaanf sur un acntact & gnlat.

le ssgond temps ocmmande la frein agiesant mur un disqus caléd
directemsnt sur la poulie du moteur,



20 Rés;lag-a des roulemants de broche & rouleaux coniques

o Ces roulements, de trds haute précision, sont rdglés en nos Ateliers
avec un jeu rigoureusemsnt détarminé et leur fonctionnement, Jugd rar pluaieura
crithres différents. -

&

- &) Caracidristiquss du montage dea roulements de brochs

Paliar AV :

1 roulement & double Tangde de galats coniques forment butée -axiale
de brochs dans les deux sens. La bague extdrisurs est positionnde en rotatlon par.
m srgot st bloquée dana le corps de poupds par le flasque AV,

Laa baguss j_ntériau:res du roulement vienmnent en butde sur une entrs-
tolas par blocage de 1'dorou arribre. L'épgiaaeur de cette entretoiss est ddterminda
do fagon & dommer aux roulemsnts un léger jeu aprda la période de rodage.

PALTFR AR :

1 roulement A simple rangdes de grlets coniques. Bagus extérieure
coulissant dans le corps de poupés et pré-chargde dlastiquement par une souronns
de resserts hélico¥daux dfilment tarda.

- b) Conditions de fonctionnement des roulements -

Palier AV y

Ls roulement AV étant rdéglé en nos Atelfarn, 1tutilisetaur ne devre
pes ¥y toucher. :

Palier AR :

Il est important, pour la tenue de la broche au broutement ainsl
que de la précision des cotes et de la qualitd de'purface, que la pré-charge
dlastique AR ait bien pour effet.

~ de rappeler la hroche et les galsts du ronlement AV dans la cuvette conique.
- d'enlever tout jeu au roulement AR

~ de lalsser des dilatationa, rdtractions, s'opérer librement vers 1'arribre sans
perturber les conditions de rdglage du roulement AV.

Si, par inadvertance, ou powr toute autre raison, la cuvette du
roulement AR ae trouvait forcde dans son logement, au point de ne pouvoir se
déplaoer librement sous l'effat des ressorts, toutes les conditions recherchéas
pour la stabilité, la préoision, 1s résintance au hroutement, etc... se trouveraiant
gravement altéréeu et la machins ne donnerait satisfmotion que pour les travaux
axécutéda entre-pointes.

~ ¢) Contr8le de température

Un thermom&tre su marcure d'usage industriel, est introduit dena la
cavitéd ménagde i ocet effet h ln partie supdrieure du flauqua iV (repire 0) et
yréalablément garmie d'huile {(Voir croguis).



19,

, Un fonetionnemant ininterrompu d'une durde moyenns‘da 1 k 30 polr= -umas ;
witessa de broche da 1 000 feurs doit faire apparaltrs une élévation de tempéra ture
4rea voisine ds + 50 ° au~desaus de 1l'amblance. '

Uns tampéfature supdrieurs aserait l'indice d'un serrage du roulement
st 11 v aurait danger b mrolonger l'expdriencs. T

91 des essmis pratiques conoluants avaient pour effet de dézontrer .
quiune température moysrme plus basse qua cellas indiqdée pouvait 4galemant convenir,
il n'y aurait pes lieu de poumssr plus avant e réglage. L

=)

- 4) Easai pra%iqgg.

Liun des tarts pretiqués en nos Ateliers lors de la réception de
nos uwachinsi, permet de vérifier le »dglage des roulsments de brocha ce test est
lea sulvent , :

Un trongon d4'acisr demi-dur, de rdsistance S5 & 60 kgs. au mu. ‘
d'un diamdtre moyen de 120 mm. et d'uns longusur de 210 mm. set montd en 3 morw
at fortement serrd sur une ixtrémité yrdalablement tournds.

Iz vitesse de brochs a 4t8 rdglde pour une vitesme de eoups de
15 A 20 mbtres minute. Un ocuiil en acier rapide de sestien 40 x 25 du modile
courant & chariotsr A droits e% préaentant un angle d'attague de 45° eat montd
sur la tourslle porte-outil.

Una péndtration de 12 mm. au rayon pour uns avance de O mm 10 par
tour & 160 mm. dea mors ne doit provoguer aucur broutement (voir oroquis ci~densqus ).
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59) CONDITIONS MAXTMUM DE TRAVAIL DE LA BROCHE

A - VITESSES DE SECURITE

Eandrins universels . ° - Corps acier Corps ‘fonte
g 300 1560 t,mm 1250
1= I 1258 800
450 1000 630
530 £00 50G ~

T W gk — e " -

g 600 630 "~ 500

800 500 400
Flatesu & trous

d 720 500

La vitesse limite de rotation reste absclument lide 2 la perfection
de 1'équilitzege de 1l'snsemble plateau - piéce & usiner,

B ~ CHARGE ADMISE AU PLATEAU -

12)'La capacité maximum de charge au plateau re doit pas dépasser
1,000 kea, - a

29) En ce qui concerne les traveux en l'air, le centre de gravitd

de cette charge ne peut &tre éloigné de plus de 400 mm, de la
face d'applique du nezide broche,

C — CHARGE ADMISE ENTRE POINTES

La charge admise entre pointes est fonction de 1a dimension du céne
(cbne Morse 6) ot de 1a qualité de la pointe tourmante,

Dans le cas d'utilisation d'une points tournants F.P.G., cette charw

ge ne devra pas dépasser 3,200 kgs pour une vitesse de rotation ma-
Timum de 100 t/mn.
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PLANCHE 3B
 TRAINARD
Chariot supéricur



—Indexage tous fes 15°

- TOURELLE DE PRECISION HES-
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V. APPAREIL pe RETOMBEE paNs Lt PAS

A S—y

/ D - Pas | Pignoen ’ Disque B
| i //—g _ a fileter. Hombrededfh Nombre de traits
' o0 1 * e %
1125 66 - 1+
| ) 1,25 70 14
1375 66 . & -
% ' 1.5 L
N, 1,75 70 10
2 .
Z 2,5 70 14 ¢
2.75 & -
60 3 3 Ei.
- POS 12 g drosre. 34,5 70 1 0
N c _) 4.5 66 11
5 70 14
5(35 66 6
7 70 10
TRAIT DE REPERE FIXE . 8 686 i
TRAITS DE REPERE SUR OISQUE. 9 66 11
l 1 70 4
11 66 6
12
14 70110

Les pasde 1.1,5.2_3_4_6_12 retombent
toujours dans le pas. = -

Le tableau ci~deasus dorms, pour chague pes A filstar g

1°) Le ncmters de dents du pdgaon A placé soun les disques indicateurs
2°) La namhre de treits du disqus indicateur B corTespondant

Fongticnpement

la vis-mbre dtant miss en rotatien, chaqua tour produit sur ells-mépe imprime
& llaxe de llappareill le déplacement angulaire corrdlatif & une demi des roues C et D,
cellss~ci ayant le m#me ncmbore do dents, la positicn das chariots au dépard du filstage

" La 1bre passe dtent effectude, 1ldcrou est débrayd sans conditicn spéciale ex-,
un point qusleornque et sans arrdtor le mouvement de Totaticm de ls pidce; Aes chariots SQ.
énsuite amenés rapidement A la. m@in et A vide du cdtd de Ya contrepointe en une positict
irdéterminée, La retombée dans we pas aleffeodus en embrayant 1lécram sur le vis comme au
départ du filetage, o!eat-ddirm &au mement ol S'Jétf.hlit-la corrsaspondance entrs 1lun dos
iraits du disque indicateur et la Tepire fixe. s‘ -

les mEmea opératipns 3011’9 répétées successivement Jusquld pxécutisn compldta
du filetags,. . o s

-



REGLAGE '

19) Monter la roue et le disque correspondant eu pas 4 effectuer.
29) Embroyer l'éerou de vis-mdre

3°) Desserror l'derou E, tourner le disque de manitre 2 plocer
un trait en regerd de 1'index fixe et rebloquer 1'éerou E.

- 23 -
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V — INVERSION DU SENS DE ROTATION DR LA VIS-MINE L

Te méeonisme d'inversion est logé dans la poupde, il est
constitud par un clabot double b une setle position d'encleoncliement
sur les trains de warche AV. ct marche All.

" la comrande du dispositif peut sleffectuer par un levier
situ¢ sur le tablier & snuche de 1'opérateur nqui antorise la commande
de l'inversion du sens de rotation de la vig-mire.

1°) Limitation de vitesse (Pas rapides)

Pu fait de la conception de ce dispositif, le mécanisme
d'inversion est en liaison directe avee la broche {voir schéma
ci—lessous)

Be nlus, corme il a été indiqué-plus haut, le crabot
d'inversion de ce mdéennisme ne posstde qu'une secule position
Atenclenchement sur les trains de marche AV. et matciie A,

Selectovr en positian PAS NORMAU X Seleclerr en position PAS RA PIDES

-
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Pour ces deuxr raisons, il dsvient évident qus la manceuvre de ce crabot gui a
pour effet succesaivement, de libérer la commarde de vis-mbre du molvement.ds
.18 broche, dlinverssr ls sens ds rotation ds la vis-mére, puis de réacooupler
catts derniire evec la brochs dans le sens choizi d'avanse de flletage, ne

peut provoquer qu'un décalegs d'un ncmbre entisr de tours de broche entre

calls—cd ol Js commands de la vig.mire.

Fo

St 1'an observe par aillsurs que la mise en oewvre dag pas rapidas a pour ef-
fet dl'introduire entre le nécanisms d'inversion et l1a brochs ds 1a poupée, m
rapport fractiemaire égal en fait 2 1l'inverse du reppart des pas rapides, 11
devient facile d'imaginer qus pour un tour du néoanisms d'inversion, la brochs
n'effsotus plus quhn 1/8 ds tour.

En consdquence, la manceuvre du orabot d!inversion va provoquer dans cos oas,
un décalage inacceptable d'm nombre fragtjommeirs de tours de broche emtrs
celle—ocl et 1a comande de 878 . .

En résumé, la mise en osuvrs des pas rapides est incompatible avec des
mecaniames dtinversion et son utilisation ratiomselle ne peyt stanvisager qu'!

en position pas normaux.
2°) Limitation de vitesse

Ba pratique montre que 1s fonctionnsment correct du mécanisme d!inversicn ne
peut s'aocommoder sans risqus dlune vitesse de rotation exossaive.

La vitesse de rotation maximim odmissible & 1a brooks et par relation du mé-

canigms d'inversion, a 6t fixde a 329 tours mimuta.

Per ailleurs, i1 y & 1lisu ds considdrer qus Ia vitesse de rotation de 1a vis—
mbre ne peut dgalement dépasser certaines valsurs gane risquss de fatigusr
les mécaniamsa,

En oanséquence, 11 feut considérer que 1lss vitesses Umites de rotation de 1a
broche an fonotion des pas a exécuter serant les suivantes ;

Pas & exdouter ean mm. 2 3 4 5 6 12
Vitssses de rotation de la broche en T/min., 320 200 160 125 100 50

présentant miouns fragdlitd, suwratt a
g gtil &ta 18 en ge;
cl-dassus.

DO HET

uéi;m

AVANTAGES - L'sdjonotion de oe méoaniime représents ms amdlioratiom profonds dana
1a pratiqus du filstags. :

L'exéoution de filstagps courts, qui représents Frécisément 1s danger-
ot l'usure maxi pour Is motaur, lea cantacts 12 frein et toute 1a mécanique
en géndral, devient une opdration, fasdls peur 1lopdrateur 1s Rlus mayen et aug-
-mente la durabdldits de ls meshiha., : : :



De plus, llexdoution de pas anglals ou b&tards o 1'utilisation .
de 1'appareil de mtombee dans 1le pag est impossible, devient wns
opération ordinaire. , Lo

Signalnns an dernier lieu qus la sécuritd et la rapidi’ce 4! :aners:l.on "
permises par ce d_isPos:.tif apportent & ltutilisatewr une réduction cons:i.dera—
ble des temps dl'exdoutim.

VI - BUTEE TF FILETAGE .~

Ca mécanisme pormet de limiter 1tongegement de 1'outdl en arrftant ls mouvement

de rotation de la vis trensversals. Il permat et limite égmlement ls reocul de 1!
outil,

11 entre en fonotin pav la manceuvre vers 1'opérateur du levier "A™ situs &
gauche gsous le volant de commands du trensversal.
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LVBHIFICATION GilERALE

LUBRIFICATION AUTOMATIQUE.—~

Le schépa ci-aprds indique la fagon dont elle est réalisde,

Une pompe & engrenage A siftude sur le c8té du socle sous poupde eticim—
mandde ;par courroie directement du moteur de broche, aspire le lubriFiant
dans le bac B au travers d'une crépine C et le refoule dans la poupde

sur une plaque D qui répartit 1'huile sur toutes les parties A graisser,
Trois conduits : E, F, G, raméns 1'huile au réservoir, -

Un viseur K situé sur le couvercle de poupée permet de vérifier la circule~
tion d%imile,

T

Ia capacité du réservoir eat de 15 litres emnviron, Deux viseurs H minimum
et mavimum, permettent de juger de la nécessité ou mon de parfaire le nivesu,

Le remplissage s'effectue par le bouchon I situé sur le dessus du socle,

yn tube J.placé & la partie inférieure du rdservoir sous les viseura H

en sutorise la vidange complite. A

Fréguence des vidanges,.

La premidre sera éffectude & la fin du premier mois de service, Coette viw
dange, trds importante, doit 8tre féalisde aussi compldtement que poesible
ct aprés une journde de travail, au moment oh 1'huile est encore chaude s

On enlévera aussi du circuit les débria métalliques st de peinture 1ibé-
rés par le fonctionnement.

Les autres vidanges seront espacdes de 6 mois pour un travail en asimple
équipe et dg 4 mois, si la machine travaille en deux équipes,

Qualitd dp 1'huile ,-

bEmployer de préférence des huiles présentant les caractériatiques suivans
tes

~ Viscosité LNGLER & 202 C - 24/25
» Viscositd ENGLER & 502 C - 4/4,5
< Point de congélation inférieur & - 232 C
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-LUBRIFICATION AUTOMATIQUE..
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20.. LUDRIFICATION DES ORGANES A GRAISSAGE AUTONOME

Tralnore

Le groissape du trafnard est assurdé par une pompe & main A
situde a fouche du volnont de cormande du transversal. Celle—ci aspire
le lubrifiant dans un rdéservoir B situd dons le trafnard entre les
glissibres du bane et le distribue par tuynuterie & tous les points b |
graisser (;:lissilircs du bane, de lao coulisse, derou de vis transversale
et de vis-mire, pirmons du tablier)

o o e 4t e b ok B A M e R dmm s mw w o

e i
. W

=

]
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I d ) —




Lo remplissage du réservoir s'effoctue par le bouchen C
situé & l'arritre du.trofnerd. Le viseur minimum D permet de par-
faire le niveau 3'il y a lieu. " .

* Fréauence des rraisscoes

Tons les matins, donner une dizaine de coups de pampe.

Tablier - Boitier de vis sans fin

Maintenir le nivenu d'huile sans dépasser lao pariic
supdérieure du voyant en introduisant 1'huile par lc houchon de
romplissage E.

4

ATTENTION

Employer une huile de glissement nour le pgraissage du
dablier ¢t du tratnard.

Nous recormendons la Gp VACTRA OIL N° 2 de la SOCONY

VACUUM OIL pour le tour JUPITIR.



le tableau ci-dessous indique la fréqusnce du graissage des différents orgunes de la machine :

1e)
29)
30}

Tous les jours

Grzissage chariot vorte-outil
Pompe graissege trafnaxd
Yerifier 1s bain d'huile vis

sSans fin.n

Graiasage contrepointe

Graoissoge éerou vis
transversalé

[Cn

Tous les .6 mols

L

6°) Henouvaler aprés vidangs, 1'huile
du bao.

[FERHAULT - S0AUA]} —i [

N

_

F—r[—_

AL -
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RECOMMANDATIONS POUR MONTAGE DE ROUES
SUR LA TETE DE CHEVAL.

~ PAS SPECIAUX =

o

Avant de monter des engrenages sur la t8te de chewal, il est néoessaire%
de tourner la bouton de: sdlection des pas sur 3

a) PAS MODULE pour les pes exprimés en millim:tres.

b} DIAMETRAL PITCH pour les pas exprimds en pouces.

=~ PAS RAPIDES -

En poussant le levier situé au-dessus de la t8te de cheval, les pas saront
multipliés par 8. Ca levier ne pourra #tre poussé qu'sux basses vitesses
de broche (2dme harnais, point jaune}.’

Le dispositif d'inversion de vis—mdre ne peut pas 8tre utilisd. En conséd =
quence, il amera nécessaire de provoquer le retour du_ chariot par inversion
du sens de rotation du moteur de broche. '



10
20
30
40

GRAPHIUR POUY LD ONTAGR DES J0URS
TE FILETAGE SU: 1A TETE oF CIEVAL

120 Dents

55 ots

Nowmbres de dents A+B et C+D
donnent la nposition de l'axe
intermddiaire.

’ Conditiong

AtB-C = min 24 dents
+D~B = min 24 dents
roue A maxi 64 donts
roue B maxi 60 dents

Vis—mére pas 12 m.

105 385 @
120 i110|100] 904 80 | 70
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MORTAGE DES ROUES POUR AVANCES REDUITES DE MOITIE

JHPORTANT 3 Placer le bouton de sélection des pas sur "Pas Modules”

.ok




HOLTAGR, TES FUUES POV BAS IE 11 1/2 JEUETS AY PODCE

AMPORTANT.  Placer le bouton de sélection des pas sur Diamdtral Pitch de 44
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~-TOUR JUPITER

UTILISATION DE LA LYRE DES ROUES DE FILETAGE

dud

En complérﬁent des valeurs de pas indiquées a la page 15 et obtenues directement sans
passer par la lyre, il est possible d’obtenir d’autres valeurs en montant sur celle-ci, des roues de
filetage appropriées. '

IMPORTANT : Pour réaliser ce montage, il est indispensable au préalable que le cadran de sélection
des pas soit placé sur 'une ou l'autre des positions suivantes :

a) PAS MODULE : pour tous les pas exprimés en mm.

b) DIAMETRAL FITCH : pour tous les pas exprimés en pouce.
Une bille de sécurité montée sur "axe supérieur de la lyre interdit en effet tout montage
de roues si le cadran de sélection n'est pas placé sur I'une des 2 positions ci-dessus indiquées.

L’un des grands avantages de la lyre du tour Jupiter, est de permettre une liaison directe
sans roue intermédiaire entre I’arbre d’entrée et ’arbre de sortie par le montage d’un seul couple
d’engrenages dont la somme du nombre de dents doit &tre de 90 dents. On remarquera 4 ce propos

qu’un tel montage permet d'éliminer I'axe intermédiaire lequel a toujours été considéré i juste
titre comme le point faible de ce genre de transmission.

Les montages 4 3 roues ne pourront se faire qu'a la condition que la somme des nombres
de dents des roues d'entrée et de sortie (A + D), ne dépasse pas 85 dents. Les montages 3 3 et 4
roues pourront toujours étre vérifiés a I'aide du graphique de la page 33.

LISTE DES PIGNONS HORS SERIE FOURNIS SUR DEMANDE

30 dents 50 dents
37 dents 53 dents
40 dents 57 dents
44 dents 60 dents
45 dents
46 dents

EXEMPLES D'UTILISATION DE LA LYRE

1°) pas de 19 filets au pouce.

3x20 | 60
57x20 | 57 20

-

3 .
57
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Monter sur I'axe supérieuf une roue de 60 dents
Monter sur I'axe inférieur une roue de 57 dents
Monter sur I'axe intermédiaire 2 roues de 30 dents

Le graphique de la page 33 montre que ce montage de roues est possible. Régler Ia boite
s sur le pas DIAMETRAL PITCH correspondant au pas WHITWORTH de 20 filets au pouce.

Pour ce faire, positionner le cadran de sélection des pas sur DIAMETRAL PITCH, placer le bouton de
sélection des rapports sur D et le levier du train NORTON sur 3. '

des avance

2%) pasde 13,5 mm

135 = 2X135 27 3x9 | 45x9
' 2 2 2 71730

Monter sur I'axe supérieur une roue de 45 dents
Monter sur I’axe inférieur une roue de 30 dents
Monter sur 'axe intermédiaire une roue de 45 dents -

/

Montage vérifié par le graphique page 33.

Régler l1a boite des avances sur le pas MODULE correspondant au pas métrique de 9 mm.

cadran de sélection des pas sur pas MODULE, positionner le bouton de sélection des
_fapports sur A et le levier du train NORTON sur 2. Les re
sur le tableau des pas.

Tournerle

peres A et 2 sont indiqués a la page 15

3°) pasde 140 mm

14 x 50
jap = B8%x140 _ 8x14x10 _| 8x14x50

8 8 40

Tirer le levier sur PAS RAPIDES (8 X)

Monter sur I'axe supérieur une roue de 50 dents

Monter sur I'axe inférieur une roue de 40 dents
L'engrénement se fait directement sans roue intermédiaire.

Régler la boite d’avances sur le PAS M
: Tourner le cadran sur PAS MODULE et
NORTON respectivement sur A et 6.

ODULE correspondant au pas métrique de 14 mm.
positionner le bouton des rapports et le levier du train



PAS REMARQUES
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Cadran de sélection \des pas sur
PAS MODULES

rapport de transmission | x | (Pas normauxf

1 2 3 4 5 6
D 1,25 | 1,40625 1,5625 1,875
C 2,5 2,8125 | 3,125 | 3,43875) 3,75 4,375
50
B 5 5,625 6,25 |6,8775 { 7,5 8,75
40 A |10 11,25 12,5 13,75 15 17,5
rapport de transmission 8 x 1 (Pas rapides)
D 10 11,25 | 12,5 13,75 15 17,5
c| 20 |225 |25 |275 | 30 |35
B 40 45 50 55 60 70
A 80 90 100 110 120 (140
Cadran de sélection des pas sur rapport de transmission 1 x 1 (Pas normaux)
PAS MODULES ’
D 1,3 1,6875 | 1,875 | 2,0625| 2,25 | 2,623
C 3 3,375 | 3,75 4,125 4,5 5,25
45 :
B 6 6,75 7,5 8,25 9 10,5
A |12 13,5 I3 16,5 18, 21
30
rapport de transmission & x 1 (Pas rapides)
D 12 13,5 13 16,5 18 21
C 24 27 30 33 36 42
B 48 54 60 66 72 B4 -
A | 9% 108 120|132 144 168
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Vues en bout

TABLIER - Commandes de rotation de la broche et d'inversion

de la vis-mere

PLANCHE 3A
TRAINARD - Coupe par la vis transversale

PLANCHE 3B
TRAINARD - Chariot supérieur
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CONTREPOINTE - Coupe longitudinale

PLANCHE 4B .
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BOITE DE COMMANDE - Coupe développée

PLANCHE 6A '
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IMPORTANT
IMPORTANTE

I

Pour la commande de piéces de rechange et afin d;évi-
ter toute erreur d’interprétation, mentionner toujoqgs;
sur la commande :

Le numéroe matricule de la machine
Le repére de la piéce

Le numéro de la planche correspondante

To avoid any misunderstanding when ordering

spare parts please always mention on your order :
The machine serial number
The reference-mark of the?“-part

The corresponding plate number

Um bei Ersatzteilbestellungen Irrtiimer zu vermei-
den, sind bei der Bestellung immer anzugeben:
Die Nummer der Maschine
Die Nummer des Ersatzteiles

Die Nummer der dazugehdrigen Zeichnung

Para pedir piezas de recambio y para evitar de hacer
errores, mencionar siempe en el pedido
El numero matricula de la miquina
El senal de referencia de la pieza

El numere de la tabla correspondiente

e e
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 PLANCHE 3B

TRAINARD -
Chariot supéricur
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PLANCHE 4 A
'CONTREPOINTE -
Coupe longitudinale
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Coupe transversale
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PLANCHE 5 A
BOITE DE COMMANDE -~
Coupe dévcloppée " '

deo



CHE 6 A

- . SOCLE
Coupes par le frein de broche .

i

PLAN

et la porhpé de graissage de la poupée



