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Ë T . A B L SSEME N TS 

M. ~ E VALLIËRE 
Soci<! té Anonyme au Capilll de 91UOO F 

100, Rue de Paris - BOULOGNE.BILLANCOURT (Seine) FRANCE 

HL., 60 5 7 4· 86 • 74-87 
ADR ES SE TE L EC RA P HI O U E , 

VAUTOUR· epuLOCNE·BILLANCOURT 

A NOS CLIENTS : 
================ 

R~istre du OJmmerce Seine 56 B 1'12 

CHÈQUES POSTAUX 841 ·74 PAR I S 

PllOIJUCTEURS 641> SEINE C. A. O. 

N• D'ENTREPRISE 211 - n . 012- ooov 

Ce f ascicule a ét é cree af in que vous pui ssi ez i nstaller et entretenir 
votre Tour d ' une façon corr ecte ; vous y trouverez les instructions 
néce ssaires pour le déchar gement , la mise en place e t la mise en rou~e 
de cette machi ne . 

De nombreux renseignements sur la cons truction , 1 1 équipement ~ii 1 ' e_mploi 
de votre Tour vous permettront de mieux le connaître et de l ' utiliser 
rationnellement . En particulier , nous vous recommandons de suivre rigou­
reusement les instruct ions de graissage . Nous pensons qu'ains i vous ,· 1.: 

obtiendrez tout e satisfaction . 

Si quelque diff iculté ne pouvait être surmont ée avec l ' aide de ce t te 
notice , nous vous prions de nous en informer en nous r appelant le numér o 
matricule de l a machine qui est poinçonné en bout de banc , côté cont re­
poi nte . 

Vos demandes d 'informations ser ont le s bienvenue s et rec evront toute 
l' a t tention de nos Techni ci ens • 
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TOUR DE HAUTE PRËCISION "H. 130 F" 

Notre longue expenence de constructeurs et utilisateurs de machines-outils nous a amenés à 
réaliser des tours répondant aux réels besoins de nombreuses industries . li est de fait que beaucoup 
d'usinages peuvent être obtenus plus rapidement et plus facilement , donc plus économiquement, sur 
des tours de dimensions inférieures à celle des machines généralement employées, à la condition 
d'utiliser toutefois des tours de haute précision , puissants et complets. C'est le cas de notre nouveau 
TOUR PiARALLELE A CHARIOTER ET FILETER DE HAUTE PRECISION << H. 1 30 F >>, qui 
comporte des caractéristiques lui donnant, en plus d'une robustesse , d'une puissance et d'une précision 
rarement alliées sur une machine de ce type, une très grande souplesse d'emploi 

Coulisses de banc prismatiques trempées et rectifiées. 
Broche montée sur trois roulements à galets coniques d'ultra-précision . 
Nez de broche CAM-LOCK D 1-4" avec fixation des mandrins et plateaux par cames. 
Tous arbres et pignons, y compris ceux de la tête de cheval, en acier Ni-Cr traité à 140 kg . 
Pignons de poupée et boîte de vitesse à denture rectifiée sur machines MA TRIX et REISHAUER. 
Vis de commande et vis mère à filets traités et rectifiés . 
Arrêt automatique sur butée de l'avance longitudinale . 
lnterverrouillage des commandes d'avances et de filetage. 
Dégagement rapide de !'outil pour le filetage . 
Tourelle à quatre positions. 
Contre-poupée à commande combinée par cabestan et volant. 
Commandes centralisées. 
Equipement électrique très complet et accessible . 
Freinage électro-magnétique. 

lll 



CARACTËRISTIQUES 
Hauteur des pointes 
Distance entre-pointes 

DES 

Diamètre admis au-dessus du banc 

TOURS 

Diamètre admis sur 200 mm en avant de la poupée 
Diamètre admis au-dessus du chariot transversal 
Longueur de guidage des chariots 
Largeur du banc 
Alésage de la broche 
Cône morse de la broche 
Nez de la broche 
Diamètre du fourreau de contre-pointe 
Course d u fourreau de contre-pointe 
Cône morse de la contre-pointe 
Course du chariot porte-outils 
Section des outils 
Pas de la vis-mère 
Pas de la vis du chariot transversal 
Pas de la vis du chariot porte-outils 
16 vitesses de broche 
Puissance 
Colisage 
Poids net (approximatif) 
Poids emballé (approximatif) 

EQUIPEMENT NORMAL 

"H. 130 F" 

1 650 

130 mm 
700 mm 
260 mm 
300 mm 
145 mm 
300 mm 
220 mm 

25 mm 
N ' 4 

Cam-Lock D 1-4" 
40 mm 

180 mm 
N 3 

100 mm 
20 X 20 mm 

4 mm 
2.5 mm 
2.5 mm 

45-2 000 tr / mn 
2-3 CV 

X 800 X 1 450 mm 
600 kq 
680 kq 

1 Equipement électrique complet conforme à la norme C 79-100: Disjoncteur général commandé par l'ouverture de 
l'armoire - Double contacteur inverseur - Commandes auxiliaires en basse tension - Moteur principal protégé par thermiques 
incorporés au bobinage - Disjoncteur de l'électro-pompe - Transformateur avec fusibles de protection - Manipulateur 5 positions : 
Marche avant - Marche arrière - Arrêt avec freinaqe - Arrêt sans freinage - Réarmement après déclenchement d'une sécurité -
Protection à manque de tension - Arrêt général lors de l'ouverture des portes de tête de cheval et d'armoire électrique et en cas 
de surcharge du moteur - 1 Moteur principal à 2 vitesses TRI 220 ou 380 V avec frein - 1 Electro-pompe d'arrosaqe avec 
canalisation de distribution et bac - 1 Eclairaqe basse tension - 1 Banc avec coulisses trempées et rectifiées - 1 tourelle 
carrée - 1 Butée de banc simple - 1 Jeu de roues pour filetaqe aux pas anglais - 1 Cabesta n de perçage pour la contre-poupée 
- 1 Nez de broche AMERICAN CAM-LOCK D 1-4" avec fixation par cames - 1 Plateau de 0 170 mm - 1 Pla teau de 0 300 mm 
- 1 Mandrin 3 mors conjuqués de 0 155 mm CORPS ACIER. avec 2 jeux de mors durs. 1 jeu de mors doux e t 1 clé - 2 Pointes 
rectifiées - 1 Courroie de comma nde - 1 Jeu de clés de service - 1 Rayonnage dans le compartiment droit - 1 Burette de } 
graissaqe - 1 Notice d'entretien. 

EQUIPEMENT SPËCIAL (NOUS CONSULTER) 

ADRESSEZ-NOUS LE DESSIN DE VOTRE PIECE ET NOUS VOUS PROPOSERONS VOTRE MACHINE 

M • DE VALLIËRE 
100, RUE 

92-BOU LOGN E-81 LLANCOU RT 
DE PARIS 
FRANCE TËL . 

S. A . 
605-74-86 
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t T A B L SSEMENTS 

M. DE VAL LIË RE 
Société Anonyme IU Capilal d• 9U.)00 F 

100, Rue de Paris - BOULOGNE-BILLANCOURT (Seine) FRANCE 

TÉL. 1 605 7 •·86 • 1 •·87 
ADRESSE Th~CRAPHIOUE 1 

VAUTOUR• BOULOGNE·BILLANCOURT 

RC<jislrc du Commerce S.ioe ~6 B 1~ 

TOUR P.ARALLE~_A_.Q!!.ARIQ~~g-~~-!~~~~~R u_H~12Q_E~ 

~UJ~~~~~~~~~~=J: . 

01ÈCUES POSTAUX 8'1·74 PARIS 

PRODUCTEURS 640 SEllllE C. A. O. 

N• D'ENTREPRISE 21>· 7'·012·0009 

Notre longue expérience de constructeurs et ut.ilisateurs de machines­
outils nous a amenés à réaliser des tours r épondant aux réels besoins 
de nombreuses industries . Il est de f ait que beaucoup d'usinages peuvent 
être obtenus plus rapidement et plus f acilement, donc plus économiquement , 
sur des tours de dimensions inférieures à cel l es des machi nes général ement 
employées, à la condition toutefois d'utiliser des tours de très haute 
précision, puissants et complets . Les t echniques actuelles font appel , 
chaque jour davantage , à des ensembles mécaniques de petites et moyennes 
dimens ions de haut e précision dont lo réalisation exige des machines­
outi ls spécialement conçues dans ce but. C'est l e cas de notre tour 
H.1 30 "F 11

, qui vient compléter la gamme -de nos tours dont près de 8.000 
exempl aires ont été construits à la fin de 1967. Il comporte de nombreus es 
car actéristiques originales qui lui donnent, en plus d 'une robustesse , 
d'une pui ssnnce et d 'une précis ion r arement alliées sur une machine .de ce 
type, une très grnnde souplesse d ' empl oi : c' est à l a fois un tour un.J.ver ­
sel d'outillage ot un tour de production pour pièces moyen_nes . 

Tous les efforts ont été réalisés pour obtenir une précision durable 
fontes stabilisées et vieillies sur parc, engrenages à denture rectifiée 
sur machines Hatrix et Reishaue:i.", coulisses de banc trempées, . vis de cora­
mande, et vis-mère à filets traités et rectifiés. La plupart des arbres 
tournant à grande vit esse sont montés sur r oulement s, tandis que. l a brophe 
est montée sur trois roulements à galets côniques d 'ult r a-précis ion de 
grand di amètre permettant un passage de broche de 25 mm . Tous les arbres 
et pignons, y compris ceux de l a t ête de cheval, sont exécutés en acier 
Ni-Cr traité à 140 kg . 

Nous nous réservons l a poss i bilit é de modifier cet t e machine et l es t ours 
livrés ne correspondent donc pas obligatoirement aux indications données 
dans ceti:; e notice . 

~ La broche , particulièrement robust e , a été étudiée de maniere à unir une 
très grande pr éci sion et un maximum de rigidité. Exécutée en acier Ni - Cr 
à haute rési s t ance et enti èrement tr~itée, elle tourne dans trois r oule­
ments à gnl ets côniques d 'ultra- précision de grand diamètre , un doubl e à 
l ' avant et un simple à l'arrièr e . Lu pai re de roulements avant es t r égl ée 
avec un j eu de constructi on exact ement dét erminé et les roulements ext rêmes 
sont précho..rgés par une couronne de res sorts . Ce mont age ne néc~ssîte ououn 
réglage à l n mise en rout e et pendant une longue période d •emploi • . , 
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Le nez de broohe comporte· tin cône court et une face eonto~mes au standard 
amé~ioain Cam.Lock D1 4" eonatitua.nt un cent~age a~. rigide et très préM 
oie avec fixation ~apide des pJ.ateau.x par cames at doigts. Tous les engre­
nages de poupée comportent une denture rectif~ée• L'arrière de la broche 
èt de l'a poupée sont prévus de oonstruotion pour admettre tous les types 
de serra.gea rapides, méoaniquea, pneumatiques et hydrauliques . 

Jj~NC 1 
Le banc, très largement dimensionné (220 rom de l.~e;eur), comporte deux 
guid~es prismatiques destinés , l'un au tra!na.rd et l•aut~e à la contre­
pou»ée. Coulé en fonte . aciérée , toutes les coulisees étant trempées et 
t'eot1f1ées, oe qui lui confère une srande résistance à l'usure , 11 est 
ren:t~é par un ensemble de nervures assurant une rigidité et une sta­
b:llit• absolue~1~garantee d'une hautG précision. Devant la poupée, un 
décacement de 200 !lm de longueur permet le tourna&e de pièces d''-l:B dia­
mètre œaxiroura de 300 mm sans af!aibJ.1r le ba.oo et sana affecter 1e guj.• 

dage 4u trainard comme le ferait un rom»u• 

r<>!!~ i 
La commande du tour H. 130 "F" oomporte. ~onté sur un basculeur intérieur, 
un ~otei.u:- ~ 2 vitesses, 1, 500 et 3.00~ tr/IIU\, d'une puissance de 2 et 3 CV 
e~tre!nant par oou.rroie plate une botte à quatre vitesses qui, à son tour , 
attag._ue la broc:t:ie par l 'inte~médiaire d. '·UAe chaine de pl-écision pour évi­
ter ies ennuie inhérente à tout emploi de 9Qur~o1es dans une poupée de tour 
Oette bo1te, mobile de.na le plan vertical. ;ptur régler la tensiôa de chaine , 
eat .graissée pa;r barbotage, ses e~enages sont toujours en prise et les 
enolenohemente aont obtenus par Qlabota. Le bernais d1e!lil"enages (rapport 
1/6), d'une oonoeption b~evetée, à ool®lallde unique et rapide, possède des 
pignons d 1une grande largeur, SJ>éo1al,9JDent ta.Ul~s à un petit œoduJ.e pour 
ft1 ter toute cause de reproduction et rectifiée stll" machines t-IatriX ou 
Reishauer . La denture des pignons de oha!ne est éga::Lement rectif~ée . La 
combinaison de la botte et du harnais permet d'obtenir 8 vitesses; en 
progression géométrique, qui sont portées au nombre .de 16, gr~~e aux deux 
vite~ses du moteur df entra1nement . Un frein é.lectro-magnétique monté sur 
le moteur permet, en. agissant sur le combinateur principal, d'obtenir 1a 
marche avant et arri~re et l ' arr~t de broche avec et aans freinage. 

~Q!~~-11.!.4V~NC]f§...! 

La boite d*avances, à. graissa.gE;} central.., perœet d'obtenir par baladeurs 
~t . séleotetir Norton! avec une vispmère au pas de 4 mm1 les pas métriques 
eW.vante z 4100 31 :>0 3100 2150 2100 1180 1, 75 1,50 1,40 ; 1, 25 
1; 2" 1;99 u190 u,80 0 170 u . 60 u,50 u, 40 mm. Les pas anglais de 
5 à ~ 5 filets au pouce et les pa$ module aont obtenus à l'aide des roùes 
foUX'nies avec la machine. Un embrayage direot de la vis-mère sur la t~te 

~ de chevalt sana passer par la bo1te; facilite l•exéoution de certains pas 
spéciaux ou t~ès précis• Les avances longitudinales et transversales, 
oommandées par barre séparée, s•éohelonnent conformément à la norme fran­
çaise E 60-021 de 0.04 à 0.4 mm/tre Une butée mobil.e commande le débrayage 
du ohariotage longitudinal avee une prégision de 0,05 mm. Deux goupilles 
de sécUl'ité protègent la chaine cinématique de& avancee contre tout effort 
anormal. , Enfin; les filets de la vis-mère sont traités et rectifiés . 
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Les chariots sont extrêmement robustes et l a longueur de leurs coulisses 
est par~iculi èrement importante : 300 mm pour l e traînard et l e chariot 
transversal, 150 mm pour l e chariot supérieur . Les verniers r églables, de 
grand diamètre, sont chromés mat et très lis ibles , leurs divisions corres­
pondant à 0 ,01 mm pour l e transversal, 0 , 02 mm pour l e supérieur et 0 , 2 mm 
pour le longitudinal. Le chariot transversal comporte une queue draronde 
pour le montage de porte-outils arrière et est équipé d 'un dispositif de 
dégagement rapide particulièrement utile pour le filetage . On peut ainsi , 
par rotation d'un levier au tablier, reculer instantanément l'outil de 
6 mm puis l e ramener en position de coupe sur butée positive sans agir 
sur le vernier transversal, ce qui ménage la vis et l'écrou et implique 
une grande économie de t emps . Sur l e t ablier, l'embrayage des avances 
longitudinales et des avances transversales est commandé par un seul 
levier, lui-même interverrouillé avec l'embrayage de la vis-mère, excluant 
ainsi toute possibilité de f auss e manoeuvre . Les filets des vis du chariot 
transversal et du chariot supérieur sont traités et r ectifiés. 

CONTRE-POUPEE : 
====--==== 
La contre- poupée se fixe sur l e banc par l evier à serrage instantané et 
peut être déplacée l atéralement pour tourner côni.que . Elle comporte un 
dispositif breveté combinant la commande- du fourreau par vis sans fin et 
volant et celle par crémaillère et cnbestan. On obtient ainsi une course 
de 180 mm et un excellent guidage du fourreau, car celui-ci est encore 
tenu sur plus de 140 mm lorsqu'il est complètement avancé . En outre, cette 

·1 disposit ion rend rationnel le montage sur la contre-poupée d'une tourell e 
à outils multiples . Le cabestan de co mmande peut être enlevé i mmédi atement 
pour le travail au volant . Le fourreau es t entièr ement traité et un ver nier 
r égl able très lisible mesure ses déplacements. 

~~E~~~-~=~~~IQTER ~~-EJLE~~~=~~~~~=~ 

Cet appareil breveté permet de passer t rès r api dement du tournage cylin­
drique au tournage cônique sans débrayer l a vis du transv er sal en conser­
vant dans les deux cas tous les mouveoent s des chari ots, y compris l e dé­
gagement r apide de l'outil . Il est possible de reproduire , dans l es mêmes 
conditions , les profils s i oples sans lioite de longueur . Le r 4glage du 
cône désiré s ' effectue à l ' aide de cal es introduites derri èr e une règl e 
sinus, ou bi en, pour les grandes séri es de pièces r evenant périodiquemen,i , 
(cône morse par exempl e) , au moyen de gabarits r ectifiés à l' angl e . · 

SOCLE ARMOIRE : 

Le socle armoire en acier soudé , construction à l a fois légère et r obuste , 
est forteoent nervuré et cloisonné. Le poids utile de l a machine se t r ouve 
donc concentré dans l es parties essentielles de celles- ci et , en particu­
lier , dans l e banc . Ce socle renferme l e oot eur principal, un bac- t iroir 
d 1 arrosage très facil ement amovible et un pl acard de rangeoent . 

L ' équi pement él ectrique de commande , un des plus cooplet s existant actuel ­
lement sur le oarché pour une oachine de ces di~ensions , es t groupé dans 
une armoi r e facilement accessi ole et démontable s ituée derri èr e l a poupée . 
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Il comport e : dis joncteur générnl comoo.ndé po,r 1 1 ouvorturo de l ' o.rooirc -
double cont a.cteur inver s eur - coooo.ndos ::i.uxili 'l.ircs en bc..sse t ension -
prot ection du ooteur pri ncipa.l po.r ther mi ques incorporés QU bobinage -
dis jon~t eur de 1 1 él octro- poope - trnns form~teur a.vec fus ibles de pr0t ec­
tion - oc.nipulnt eur à 5 positions - cooout a.t eur de vit es se du ooteur 
principo.l - interrupt eur do poope et d 1 é clnir~ge - prot ection à onnque 
de t ons i on - ci.rrêt génér ol lors de 1 1 ouvorturc dos portos d o tôto de 
chevol ot d ' c.rooirc électrique ot en co.s de surch Cl.r go du oot Gur - bocnos 

..,. di vers es • Tout es l es cooo~ndos s ont groupées à 1 ::. portéo de 1 1 opéra.t our , 
en po.rticulier un oo.nipul nt cur à 5 pos i t ions per oet d ' obt enir l n oo.rche 
~vnnt continue ou coup po.r coup, 1 8. oc..rche arri ère continuo ou coup pa.r 
coup, 1 1 C'.rr ôt o.v cc freinage, l 1 a.rrôt SQns fr ci nngo , l e rénroooont Cl.près 
décloncheoont d ' une sécurité e 

VERIFI CATI ONS : ============== 
Dos contrôl es oinuticux on cours de fQbric~tion ot de oont Cl.gc , ~insi 

qu ' une v érific2t i on lors dos ossGi s do l n DCl.chi no , s olon l~ nor me S8.loon 
dos tours d 1 outillo.go de ho..ut o pr écision, gnr '."..ntio cor..:oo o :::i..xi ouD de tolé­
r nnc o , 2s suront uno ex écution pCl.rfnito . Nos tours peuvent ôtro r écep­
tionnés ~ux nor oos SGl oon ou Schles inger, en no s At elier s nv~nt expédition . 
Sur dec~ndo , et ooyonno.nt suppl écont , l o tour H. 130 11 F 11 peut être livré 
on exécution spéci~lo , d ' une pr écis i on not nblooont supéri eure à colle 
des nor ocs usuelles dos oo.chinus do ha.ut u précis i on • 

.. 



SALMON : III - A 
TOUR H .130-:-TYPË-~[°-ffl __ _N° \~\9 N° intérieur Sq ,Ù 

, ____ "fro' ... ;··· ·· . ........................... ..... .. ' ......... . ·····o:B'JE·T·· "i5:Ff""J:d\ "··:--Œfriürm· .. ·····-· ................. . .. .... -.................... r:ifüiliï~füR ...... EN"""'frr11i'~iËTRE ...... . 
i [ ·rOLEREE '. cotrnTATEE 

.. - ..... ...... , ..... .. .. ...... . .. ......... . ····· .... ... -........ ··-·" .......... ' ·-· ............ ..... ...... ·-····· ········ ,,_,,,. ..................................... ... .......... -... ............. ... .. ::........... . ..... -·····- ......... -.............. 1 .................. ........ ,_ ................. .............. . 

1 l CON"'I'ROLiJ DE IUSE EN PLACE , . 
' ;-------------------------- ! : . 

1~: ~ _-J:~~~îfü~~:~~~~~~~~~~;~~~~~~~~~~~~~~l ~: : :_ J~~:-~:~:~~~1:~-~;~\{ j 
-\ 1 ........... ~ ......... l ... i~~-;,t;,.~i.-~.~~-~.ê.~~-t ...... ~~~.~-~;-~_f..t..:n~ ..... ~.ê:..~~.~±1tq __ $. ......................... 1.. ..... .9.~ .. 9?..l..1. .. QP.9 .. t .............. 2~-~ .. Y .. r ....... 

1 

· 4 ; Po.rnllèlisn.c dos glisoièros do l o. contre ! i i 
............ .. P.9.\l:P .~9 .. ~ _qç l.,J.,_g . 4 9.~ çp.çi,:r,:_~9t..~ . . ... ...... ............. ..... . ..... ..... : ... O., .. OJ. .. .............. ... .-,: .... ...... 9 1-.. v.9..) ........ i 
. 5 . i PQiiiT~EB VIVE l 1 i _, _________ ...,,_ . : 

, ....... . 
6 

.. .... 
1 

~~g ~ ... XQ.11,cl ... d. 9. . 1.~ .P.9 ~µtg .Y ;i,,Y..Q .... ê. qul q .... ..... .... ..... ... .. .. .. . . ..... . j ...... Q , QJ....... . D L9. .. 9.. ~ ........ . l. 

· ; .. ... ....... . ... 1 . . ~~~~.9~~ . -~~~~~ tr,p.g <J. .... ~1:1 .. P.:l-!1.t.9.0~.. .. . .... ... ....... ....... . ...... ... ........ J_ .. O., .995.. . ... .. D ,\J.~~----·--· · l 
: 7 1 Deplc. c cr.1cnt axio.l sous press ion consto.ntG i · 

. : do l a broche do poupée d-0. : . ! l D o Y l 
1 : A) o.u ' roil o de chnquo butée , 0, 005 i 1 ù ~~ 1 

l... ..... ......... J .. :r.3.J .. . q~_y()i~C: ... ~ .c .:L?:. ~·?~ c.o .9:. '. .~PP.~ .. ~.11 .. })~~t.<?~u .... . .. .. : .... q, _0.1 ........ . .. '. . ..... 2 ).0. ... 9..3. ...... ! 
: 8 ; Faux rc1 J <le l' axo du logo:cJ.cnt do ln pointe . : /7 1 ' 

' i A~ à l o. s ortie du logomont : 0,005 ;"::>t.:;)OV :$'.:)o i 

·· : · ·~:-g .. ··+··~a:r~rl-~11~·~6~ci6-~1ï ·t~6;tau ~r~~a~6riiPd6 .. î~- ---J.?. .! ... · ·· · .: · 91·91../ 1} 0 
. . p(. .. 0.9~ .. 1 ~- .. -i 

: ; broche à l a. gliss ière longi tudinnlu ; ! ,,.. ~ .J.:::> l • ! 
. . A) ' 1 1 ' t 1 ;_: -0, 01 /30. 0 :,·_ ,1 \ t, •• 

'···-··-·_! B} --~~~~ .. J~--- - ~~~~-- .. ~-~~~t~.~~ ~ .. ..................... .......... .. .. ....... i _±Q,._Q1./309. .. i.± ... ??. .. 0.?. t ...... l .. 
_,.; 1 0 i CONTRB- POUPEE 

1 Pnrnllèlisrao do l'axe d u l' extérieur du 
fourreau à ln glissière longitudinnlo 
A) dans le plan horizonto.l 

i B) dans l e nlo.n vortica.l 
, ·11 ·······-:· ·riiraiièlisfilô·· 2ra····rfnxc···a:u1og606rït .. <ro- 1a···· ···· ····· 
j i contre-pointe 8. l e. gliss ière longi tudi:no.lo 

! .. ..... ....... J .. ~.~ ~~~~ -.Î~ ~t~~ -~-~~.if~.~lal ........... .... .. .. ..................... . 
1· 1 2 \ CONTRE- POIHTE 
î 1 -------------

. i i Différenc e a.o h'lutour ontrc- l o. pointe vivo 
1 · ··;; ..... L.9..t . ;l,q,_ .?91):.t .r.q::f9.i.:.rJ,.:tï.9. ... ........ ..... ,. ·· ····· .. , ... . .. .. " T ' .. . 

\ 1J [ Parallelisno a l'o.xo de l~ broche du depla-
L. ........... L. 9. 91.-19.~:t . Jg_ng~t:µ~ :i,,.1J,µJ.,. ... g-µ·· · 9Pc~:r:'i9.:t. ... . P9.t~9.:::9.:µ:t:iJ~ .. . 
l 14 i Porpondicula.ri té à 1 1 nxe do la broche d'u 
L .......... . J .. . 9: ~P.J9: 9. 'J.~-1'.J. l?:.t : .. :t.:i.:-~~~§Y9.!.?~.=.t: .. ' ..... ...... .. ... ·········. . ..... . . .. . ····· ....... .. . .. 

! 
'! l+ '.J),J~~ 
' +0,01/300 
.l :-.9.r .9J/3QQ . - -:J > 2> :J .() ! "1 '" ...... " ... .. . .. . ......... ....... ... ..... ~ 

i +O · 01 /300 l + ~ .:)~'t 
: ' : ! 

j -0' 01 /300 : - ::::> .)-..J'-t ! ., .. .... .... ···· ··· ........ ..... ......... .. ..... r .. .. ............ l ........... ....... .. ......... .... ..... 1 
. ! ~ 

..; .. .. .............. ['" ............ _., .......... , ............ ... .. ....... ........ .. 

.. 9.,.Q?/399 .... L .......... 91 ~- ~ .. f. ... I 
0 {)1 /300 ! . J 0 0 7 l 

. .... L .... .. .... .. .. .. .... ....... ... j···· ··· ···· ·-1 ........ ... ... ) . ........... ( 
! 15 ! VIS-MERE 
r • ----·----

r i 

DéJ;>l "J. cowont o.zinl s ous urossion constante 0 005 ? I .,:) ~ 5 ~ t 
['" 1' 6 ... ... 1 J?i:ïraif~IIsïnë . <Ia· 1rax-0 · · a.~ ·· 1c· ·· v:1"S" · · a:voc · · · rO"s ····· .... ; ·· ·· L ........ ·· ···· ·······-r ... ······ ·5 .. q ····1 
! ; glissière s A) dans lo plo..n v er ti ca l 0 , 05 1 D, ! 
I· ·1'7 ... · ! · '.Ei8.'ë'fitùcï"c .. . a:~JP~~~~--- ~-6i~:L%~v~~:à&~:0J'. . ··· ···· · · 9 ,,Q? .. ·· · ...... · . .L ..... .. . ?t.9.J ······· · ···· .I 
1··· ·········-..... .... . ............. : ........... ····· :B"ô~i;·gl~~ ;···1; =· .. ···-·1 ·· ... 1.·rl· ······ ··-··· ··· .. ········1E-··ë·aii±iiô1ËuR": .... ....... 1 -~ · -.f· ·~-···· -· · · · ··· ··1 

.. .. ....... .... . ........... ... .. . ........... . .... .... .......... .. - .. .. ~--····- .... .. ...... ............. .. . .. . . ..... ............... ........... .. C-- .. .......... . . .. .. .. . ~ 



F Dl 

.... 

~~INGA~E : 

La mise en place de l a machine se fera de préférence à l' a i de d ' un pont 
roulant ou d'une grue. L'élingue s era alors disposée comme l'indique l a 
figure ci-dessus, c'est-à-dire passant à l'intérieur du banc , sous les 
nervures transversales - Un équilibrage parfait du tour ainsi élingué 
sera obtenu par déplacement du traînard à l'aide du volant après av4ir 
pris l a précaution d'enlever l'enduit anti-rouille qui protège l es glis­
s ières du banc, l a vis-mère et l a barre de chariotage avec de l' essence 
ou de l' huile minér ale fluide (huile de rinçage). Pour éviter d ' ér af l er 
l a peinture , interposer entre l a machine e t l es élingues des chiffons • 



•( 

~~~~~~~~~-~ 
Le s fondations doivent être capable s d 1 amortir les vibrations de l a 
machine pendant le travail. Il est donc i ndispensable de pr évoir un 
massif de ciment dans lequel seront aménagés des trous largement 
dimensionnés des tinés à r ecevoir les boulons de fixation. 

Les boulons d 'ancrage seront suspendus par leurs écrous dans les an­
gles intérieurs du socle qui sera alors posé sur quatre vérins disposés 
comme l'indique la figure ci-j ointe. (Ne jamais utiliser de cales en 
bois dont l'épaisseur varie avec le degré hygrométrique ambiant) . 

Puis, après s'être assur é que les vérins sont correctement réglés (voir 
nivellement), couler 3 cm de ciment dans les pieds du tour et remplir 
les trous de scellement. 

Après prise complète du ciment (2 à 3 jours), serrer soigneusement 
les écrous des boulons d 'ancrage et revérifier l'horizontalité à 
l' a ide du niveau pour être certain que le banc n ' a subi aucune défor­
mation pendant cette opération. 

~~~~-~~=~~~~~=~ 
Une mise de niveau rigoureuse est indis pensable pour obtenir la préci­
sion garantie et le bon fonctionnement de la machine. Ce nivellement 
devra être effectué sur l es quatre points indiqués précédemment avant 
la coulée du ciment. 

On utilisera un niveau à bulle permettant de déceler une pente de 
0,01 mm par mètre . On agira sur la hauteur des quatre vérins jusqutà 
ce que le banc soit parfaitement de niveau sur toute la longueur . 

Le niveau sera posé sur le plan arrière du banc pour v érifier l ' hori­
zontalité dans le sens de la longueur et sur les coulisses du chariot 
transversal pour l a vérification de l'horizontalité dans l a direction 
perpendiculaire. 

On dépl acera alors le traînard sur toute sa course à l'aide du vol ant 
de manoeuvre en observant constamment l e niveau à bulle· 
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Ce ~OUR étant une machine de haute pr ec1s1on do i t être mi s en pl a ce 
avec le plus gr and s oi n pour r e trouver l es conditions dans l esquelles 
il a ét é construitL f aute de quoi , nous ne pouvons gar antir l es pr é­
cisions du Procès- Verbal de réception en usine . 

Après avoi r f ait l a mi se en place et l a mi se de niveau du TOUR conf or ­
mément aux instructions précédentes , il peut subsi s t er une petite 
déformation du banc , causée par l es manut entions et l e t ransport , 
qu ' il est indis pensabl e de corriger. 

Il est inutile et, même nui s ibl e , de t ent er de corriger l e banc en 
défor mant l ' ensemble de l a machine en agi s sant sur son socle au moyen 
de boulons ou de cales . En effet , l e banc est monté sur l e s ocl e sur 
deux vér ins de r églage côté contre- poupée et rigi dement côt é poupée . 

Si une corr ec t ion, longitudinale ou transversale , du niveau du banc 
était nécessai re , l a f a i re uniquement en agi ssant sur l es vérins : 

Les deux vérins t ournant dans le m~me sens compensent l es écarts 
par f l exion longitudi nal e du banc , 

- Les deux vérins tournant en s ens inverse de l a même quantit é compen. 
sent l es écar ts par torsion t ransversal e du banc . 

Les vérins s ont cons titués nar une pi èce , filetée au pas de 1 mm 
traversée par un boulon de ~ 12 mm. Pour r égler l e v érin, desserrer 
l e boulon, agir sur l e vérin de l a quant ité et dans l e s ens voulu 
et r ess errer l e boulon . 

On utiliser a un niveau à bulle per mettant de déceler une pente de 
0 , 01 mm par mètre . Le niveau sera posé sur l e plan arrièr e du banc 
pour vérifier l ' hor izontalité dans l e sens de l a l ongueur e t sur l es 
coulisses du char i ot transversal pour l a vérif ica tion de l ' horizon. 
t alité dans l a di rection perpendicula i re en dépl a çant alors le t r ainard 
sur toute sa course à l ' aide du volant de manoeuvre en observant cons• 
tamment l e niveau à bulle . 

Nous ne s aurions trop ins i s t er sur l e so i n devant être a pporté à ces 
opér ations de véri f ication et de correction qui doivent êtr e repr ises 
périodi qu ement . En effet , s i nos Client s désirent obtenir dos pr éci­
s i ons de mis e en pl ace analogues à celles r és ervées habi t uellement à 
de s Ma chi nes à Point er , il est absolument néces saire de s oi gner et 
t r aiter a l ors ce TOUR comme ser ait tra i t ée une Machi ne à Point er . La 
hau t e précisi on demande beau.cou~ de précautions et e s t i nutil e si elle 
est mal employée . 





~~~~=~~=~S~TE ~ 
A) Bnlever à l'aide de pétrole , d ' essence ou d'huile de rinçage l ' en­

duit anti-rouille qui recouvre toutes les parties usinées, en par­
ticuli er l es prismes et les glissières de guidage. 

B) Effectuer le graissage complet de l a machine selon les instructions 
donnée s plus l oin . 

C) Verser dans l e bac à copeaux le liquide de r efroidissement 
( 1 0 litres ) • 

D) Vérifier que le levier de mise en marche du moteur est sur 11Arrêt 11 • 

E) Brancher la machine sur l e r éseau d'alimentation en effectuant les 
connexions de façon que l a broche tourne à l'endroit lorsque le 
levi er de mise en route est en position avant. 

F) L' arrivée de courant doit être isolée soigneusement pour éviter les 
courts-circuits provoqués par l e liquide de coupe ou les copeaux . 
Utiliser si possible l e tube isolateur acier. Il est bon de prévoir 
un interrupteur mural particulier à chaque machine. 

G) Après b~anchement , cons t ater que l a broche tourne librement. 

H) Dépla cer par l a commande à main le t r aînard et l es chariots sur 
toute la l ongueur de leurs glissières . 

I) Inscr~re l a plus petite vitesse de broche et mettre le moteur prin­
cipal en marche . Laisser tourner quelques minutes , puis augmenter 
progressivement l a vitesse en vérifiant qu'il n'y a pas d'échauffe­
ment a:riormal. (Pour l a broche 30° au-dessus de l'ambiance). 

J) Essayer J..es différents mouvements, d 1 abord à f a ible vitesse, puis 
aux vi tesses plus élevées . 

K) Ne manoeuvrer l es leviers de changement de vitesse que pendant le 
ralent i du tour. 

L) Cont ôler une dernière fois la mise de niveau. 
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1 Bal adeur des pas et avanees 
2 Levier sélecteur Norton 

-3 Niveau d'huile boite avances 
4 Commande de l a vis-mère 
5 Engagement et i nversion avances 
6 Commande de boît e de vitesses 
7 Niveaux d'huile des roulements 
8 Interrupteur général 
9 Interrupteur éclairage et pompe 

10 Commuta t eur de vitesses 
11 Commande moteur et frein 
12 Voyant de mi -s e sous tension 
13 Tal::ileau él ectrique 
14 Comparti~ent moteur frein 
15 Engagement du harnais 
16 Butée de banc 
17 Volant transversal 

18 Dégagement r apide de filetage 
19 Blocage du tra inard 
20 Volant supérieur 
21 Volant longitudinal 
22 Blocage fourreau contre- poupée 
23 Blocage de la contre-poupée 
24 Sél ection avances fourreau 
25 Volant de commande lente 
26 Cabestan de commande r apide 
27 Régl age latéral 
28 Engagement écrou de vis-mère 
29 Sécurité des avances 
30 Engagement des avances : 

haut : transver sal e 
ba s : longitudinale 

31 Déclenchement avance longitud . 
32 Groupe d ' arrosage 
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COMMANDE DE LA BROCHE : 
------------·------
Une des caractéristiques de la commande de broche du TOUR H. 130 est 
l'emploi d'un moteur à 2 vitesses (rapport 1/2) combiné avec un 
échelonnement particulier de la bo1te de vitesse et du harnais. Parmi 
les avantages de cette disposition, on peut citer la possibilité de 
changement de vitesse en marche dans le rapport 1/2 et la limitation 
des appels de courant au renversement à la petite vitesse pour le 
filetage. Il est donc conseillé, pour le filetage, de choisir des vi­
tesses de rotation correspondant à la petite vitesse du moteur. 

PASSAGE DES VITESSE§ l 

Les changements de vitesses doivent être faits à l'arr~t. Bien que les 
cl.abots soient en acier nickel-chrome trait~ à 140 kg, il est impor­
tant d'effectuer les manoeuvres après l'arrêt du tour. Quand une ré­
sistance se manifeste au moment de l'engrènement, remettre la ma.chine 
en marche et recommencer l'opération. Au moment du changement de vites­
ses, seuls les clabots subissent des chocs dont les dentures des 
pignons, qui sont, toujours en prise, ne souffrent pas. Toutefois, 
cette conception de boîte, qui est très favorable en ce qui concerne 
la longévité des pignons, entraîne un jeu angulaire important entre · 
l'arbre d'entrée de la boite et l'arbre de sortie, dont il n ' y a pas 
lieu de s'inquiéter. 

PASSAGE DU HARNAIS : 
=============== 
Dégager le levier de ses verrouillages en le tirant axialement. Le 
passage s'effectue, la machine tournant sur sa lancée et prête à 
s'arrêter, en abaissant d'un seul coup et complètement le levier. 
Pour repasser à la volée, faire la manoeuvre inverse, à l'arrêt, et , 
s'assurer que les pignons sont bien en prise en agissant sur le man­
drin· 

REGLAGE DE LA TENSION DE CHAINE : 
---~-------------------~-~ 

Vérifier la tension de la chaîne de commande de la broche àprès un 
mois de marche. Par la suite cette chaîne ne demande aucun entretien 
spécial, seule sa tension doit être surveillée , car elle doit pouvoir 
fléchir d'environ 5 mm sur le brin mou de part et d ' autre de sa posi­
tion moyenne. Pour régler cettetension, desserrer les vis qui fixent 
la boîte de vitesses à l'extrémité du banc, faire monter ou descendre, 
suivant le besoin, la boîte tout entière et bien resserrer les vis en 
commençant par celles du haut. 

~GLAGE DE LA TENSION DE LA COURROIE : 

La terl~ion de la courroie se règle en agissant sur le tendeur situé 
à côté du moteur principal. 

REGLAGE DU FREIN • / =·========-:__ 
Agir comme indiqué par le constructeur du moteur . Ne pas oublier 
toutefois qu'un freinage brutal est inutile et nuisibl e à la machine . 
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BROCHE : --------------
La broche, particulièrement robuste , a été étudiée de mani èr e à unir 
une très grande précision et un maximum de rigidité. Exécutée en acier 
Ni-Cr à haute r és istance et entièrement traitée , elle tourne dans trois 
roulements à galets côniques d ' ultra-précision de grand diamètre , un 
double à l ' avant et un simple à l' arrière. La paire de roulements avant 
est réglée avec un jeu de cons truction exactement déterminé et l es rou­
lements extrêmes sont préchargés par une couronne de r essorts . Ce mon­
tage ne nécessite aucun régl age à l a mise en route et pendant une 
longue période d' emploi . 

Suivre attentivement les conseils de graissage et de rôdage que nous 
donnons d' autre part. 

~~~~~~~-~~~-~~~~~~=~~=~~~~~s ~ 
Le nez de broche comporte un cône court et une face conf ormes au stan­
dard amér icain Cam-Look D1-4" constituant un centrage sü.r, rigide e t 
très précis avec f i xation r apide des pl ateaux par came s et doigts . 
Dans le cas où l e serrage ne serait pa s normal, visser ou dévis s er 
d'un tour les trois doigts , 1o r églage à un tour près ét ant suffisant . 
Veiller à ce que ces doigts soient r églés en longueur de manière que 
l es cames du nez de broche donnent un serrageefficace . IMPORTANT : 
Ne pa s oublier que l es cames se serrent en l es f a i sant tourner dans l e 
sens des aiguilles d ' une montre , pour que l a traction des doigts des 
pla t eaux accentue l e blocage . 

PRECISION : ------------------
Nous supposons que vous avez acheté notre Machine pour en tirer l e 
maximum et en particulier pour bénéficier de l a précis ion que nous 
avons essayé d ' atteindre. La broche est l'organe auquel nous avons , 
ainsi que l e constructeur des roulement s , attaché tous nos meilleurs 
soins . RESPECTEZ- LA ! 

N•oubliez pas qlune broche de précis ion, si robuste soit-elle , cra i nt 
l es erreur s suivantes : 

Arracher une pointe en l a frappant violemment, 
Serrer une sal et é derrière l e mandrin ou l e pl a t eau, 
Serrer une saleté dans l e c~ne intérieur ou utiliser une pointe ~~ 
ronde, 
U1;iiiser un mandrin trop lourd à trop grande vitesse , 
Employer des tiges de r appel mal centrées ou avec une tension exagér ée , 
Travailler en pince sans monter une protection sur l e nez de broche . 

EN CAS DE DOUT~ONSULTEZ-NOUS 
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BOITE DES AVANCES ET DES FILETAGES : 
==================================== 
Cette bo î te permet d ' obtenir, avec une vis - mère au pas de 4 mm et le 
montage· normal de t ête de cheva l 60/1 20/60, l e s pas métri que s suivants 

4 , 00 3 ,50 

2 , 00 1 ,7 5 

3 , 00 

1 '50 

2 , 50 

1 ' 25 

1 ' 80 1 , 40 

o, 90. o, 70 

1 ' 20 

0, 60 

1 , 00 

0, 50 

0 , 80 

0 , 40 

Pour l e filetage aux pas angl a is et aux pas fins , s e reporter aux t a ­
bleaux corr espondant s . 

Un embrayage direct de la vis - mère sur l a tête de cheval, sans passer 
par l a boî t e , f acilite également l ' exécution des pas s péciaux ou t rè s 
pr écis· 
Les 18 avanc es longi t udinales ou t r ansversal es , commandées par barre 
séparée , s ' échelonnent , conformément à l a norme NF x 1- 00 de 0,04 à 
0,4 mm . Une bu t ée mobile commande le débrayage du chariotage longitu­
di nal av ec une pr écis ion de 0 , 05 mm . 
Passage des vitesses d ' avance : La manette ( 5 ) (voir descri~tion exté­
rieure ) sert à renver ser le sens des avances . La manette (1) commande 
le bal adeur doubleur des pa s et avances . Le l evier (2) permet de choi­
sir l es vitesses de l a boît e Norton . Pour l e chari otage , on place l a 
manette (4 ) dans sa posi tion médiane ce qui laisse la vis- mère débr ayée 
ce t te même manette commande l ' embrayage direct de l a vis - mèr e sur l a 
t ê t e de cheval. 
Filet age : Le l evier (28 ) per mettant d ' engr ener les demi - écrous avec 
l a vis - mè r e est bloqu é l or s que le levier {30) commandant l ' avance 
automat i que es t mis à la position embrayée , ce qui a pour but de 

~. rendre i mpossible toute f au s s e manoeuvre . 

•I 

Débr ayage automatique : Nous avons préf ér é aux di spositifs hab i tuel s 
f onctionnant par friction ou par vis tombant e e t qui ont l ' i nconvé­
nient d ' introdui r e des ef f ort s anormaux ou de déclancher intempesti­
v ement un mont age qu i a ssure à l a foi s une transmission positive et 
un débrayage pr écis . Ce débrayage effectué , il r este, s i besoi n est 1 

une cours e de 4 mm pour venir sur butée po s itive . 
Les goupilles de sécurité en lai ton n°s 8 001 08 2 e t 17 001 068 sont 
cisaillées en cas de surcharge importante . NE JAMA IS l es rempla cer 
par des goupilles en acier . 

8 00/083' 

800f 099 

•8001 082 

8001073 
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~mm 

f 
-8~,o 

©®®©®®®@® 
e 4 3,5 3 ~ 1,8 1,4 1,2 1 0,8 

et 2 1,75 1,5 1,25 0,9 0,7 0,6 0,5 0,4 

~ n/1" 

~I ._. ©@®©®®®@® 
50 e 5 8 20 25 

et 10 16 40 50 

55 e 5~ 22 27~ ' l 

•1 11 44 55 

60 e 6 8 20 24 30 
et 12 16 40 48 60 

65 e 6~ 26 32)2 

et 13 52 s 
70 e 7 8 20 2 8 35 

et 14 16 40 56 70 

80 e 8 32 40 

et 16 64 eo 
90 e 9 12 20 . 30 36 45 

et 18 24 40 60 72 90 

•l 

95 e 9~ 38 47~ ~ 

et 19 76 9 5 

Z: 60 .. 120...60.( mm) +50.SS. 65-70-80.90-95.127. ( " ) 
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FILETAGE AUX PAS FINS : 
==c ==================== 

Cet te note concerne les TOURS DE VALLIERE des types H 130 11 F-III 11 et 
suivants livrés à compter du début de 1968 . 

Ces tours s ont munis d 1unè botte de filetage métrique donnant les 
suivants . . 
4,00 3 ,50 3 ,00 2,50 1 , 80 1,40 1 '20 1 ,oo 0, 80 

2,00 1 '75 1, 50 1 > 25 0, 90 o, 70 0 , 60 0,50 0,40 

POUR OBTENIR DES PAS FI NS entre 2,00 mm et 0,20 mm ainsi que les 
ANCIENS PAS S.I. de 0,7 5 mm et 0,45 mm , il suffit d 'introduire le 
f acteur 1/2 sur la tête de cheval, on obtient alors : 

4,00 3,50 3 ,00 2,50 1 , 80 1,40 1, 20 1, OO 0, 80 

2,00 1 , 75 1 '50 1 '25 0,90 0,70 0,60 0,50 0,40 

2,00 1 , 75 1'50 1 '25 0,90 o, 70 0,60 0,50 0, 40 

1 ,oo 0,7 5 0,45 0, 35 -0 30 
' 

0 ,25 0,20 

POUR UN TOUR H 130 "F-III 11 la vis-mère est au PAS de 4 mm 
et le montage normal est 60/120/60 

Il devient 60/60/120 

Z:ôO 

Z:/20 

Z:GO 

Dans ce cas le changement de gamme se borne 
pignon de 66 dents et le pignon de 120 dents 
de la tête de cheval. 

-·0-Z60 
-Hu;o 
--~Zd20 

à intervertir le 
du montage normal 

N ---z 

N 
z 

pas 
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Nous , n 'insisterons jamais assez sur la question du graissage qui nous 
conduit à dire quelques mots du rôdage de l a machine. 

Quelles que soient les précautions prises en nos Ateliers pour monter 
nos machines avec les plus grands soins et malgré plusieurs rinçages 
en cours de montage et d'essais, rien ne permet de garantir qu'au 
cours des premières heures de travail effectif de la machine, l'huile 
de graissage ne se chargera pas d'impuretés. Ceci, bien que regret­
table, est normal et se retrouve dans pratiquement tous les organes 
mécaniques. C•est pourquoi il est nécessaire, jusqu'à la première vi­
dange, de respecter une période de rôdage, à charge réduite, d'environ 
100 heures de marche pour tenir compte de la présence possible de ces 
corps étrangers . 

Après cette première période, il est nécessaire de vidanger très soi­
gneusement tous les organes de la machine , de les rincer en faisant 
les pleins avec de l'huile légère de rinçage que l'on vidange à s on 
tour avant de faire à nouveau l es pleins avec les huil es conseillées. 

POUPEE BOITE DE VITESSE BOITE D•AVANCE : 
======~=================~================= 

La poupée, la boîte de vitesse et la boîte d'avance sont graissées 
par bainsd'huile. Au moment de la livraison , la machine peut être 
lubrifiée avec une huile d'une viscosité plus élevée que par l a suite, 
surtout durant le rôdage. Ceci toutefois provoque une élévation nota­
ble de la température des paliers de broche. Après environ 200 ou 300 
heures d'utilisation, il est possible d 'adopter une huile plus f luide. 

~~~~~-Q~~~~s-J: 
Suivre les indications du tableau de graissage • 



•I 

POINTS PARTICULIERS DIVERS : 

DEGAGEMENT ~P~DE DE ~~Q~~~~ l 

Ce dispositif est particulièrement indispensable pour l e filet age . 
Il permet, par rota tion d 1un levier au tablier, de r eculer inst an­
tanément l'outil de 6 mm puis de le r amener en position de coupe sur 
butée positive sans agir sur le vernier transversal, ce qui permet 
de ménager la vis et l'écrou et implique une grande économie de t emps ? 
Il importe , lorsqué l'on ne se sert pas de ce dispositif de bien 
remettre le levier en position serrée pour éviter tout j eu préjudi­
ciable à l a précision du mouvement transversal• 

~~~~-~~~~~UR : 

Pour accroître la rigidité dans le cas de tournage à l'envers, le cha­
riot supérieur a été muni de trois boulons de fixation. Pour ser rer l e 
troisième boulon, il faut reculer le chariot porte-outils jusqu' à ce 
que le boulon soit accessible. 

~I~;;~~=J: 
Les filets de la vis-mère sont trempés superficiellement et rectifiés 
sur une machine de haute précision. Cette machine, qui possède une came 
de correction, est réglée périodiquement à l'aide d'une règle ét ql on 
de la 1

.
1DIXI 11 qui es t également utilisée lors des vérifications s u.r lee 

TOURS finis. D•autre part, les vis-mères sont également contrôl ées sur 
un banc de mesure spécial pour filetages "CARL ZEISS IENAa. 

~~~~~=~o~~~ : 
Eviter, lorsque vous · chassez une pointe ou un foret, de l e f a i re en 
laissant embrayé le mouvement micrométrique du fourreau, que vous 
fatiguez inutilement. Mettre la commande en position : mouvement rapide ; 
l'inertie du fourreau doit ~tre suffisante. 
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Cet àppareil est basé sur l'emploi d'une règle à sinus dont la base 
est 200 mm. 

~~~=~~~~~~=~~~p~~~-~=~~~~J~~=s~~~9~=~ 
1° - Libérer le ressort en dévissant à fond le manchon moleté (5 ). 

2° - Retirer les coins de sécurité qui sont placés dans la mortaise 
du reproducteur. 

3° - Atteler la règle au banc par le moyen de la bielle (2) et du 
serre-joint (1) livrés à cet effet. 

4° - Introduire la règle (4) dans la mortaise. 

5° - Bander le ressort. 

~~~=Q~~~~è~=~~~~~~~=~~~~=~ 
Prendre dans une table le sinus de l'angl e désiré pour l e ~ône 1 intro­
duire des cales (3) de valeur correspondante entre le cylindre et la 
face de repos de la règle. 

Dans le cas d'un angle donné en% introduire de la même manièr e une 
cale de N mm pour un angle de N %. 

Les possibilités de l'appareil ne sont limitées que par la course de 
l ' outil qui est de 15 mm, ce qui permet une variation de djamè t re ~e 
30 mm quelle que soit la longueur du cône avec un mini:''"'.1 .: , de 70 Itm 

en utilisant des cales spéciales. 

~~~Q~~~~è~~=~~~=~~~~è~~=~~~~~=~ 
En introduisant dans l'appareil un gabarit en tôle à la place de l a 
r ègle à sinus, on peut obtenir la reproduction de profils en r empla­
çant le patin palpeur (6) par un galet livré avec l e r eproducteur . 

1 ) 
2) 
3) 

~~ 
6) 

Serre-joint. 
Bielle d'attelage. 
Cales d'épaisseur. 
Règle à sinus. 
Tension du r essort. 
Patin palpeur. 

7) Glissière porto- pal peur . 
8 ) Transmission du mouvement à l av:'E 
9) Vis transversal e . 

10) Ecrou de la vis transversal e 
11) Dégagement rapide de file+,age . 
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NOMENCLATURE DES ROULEMENTS : 
====~========--====== 

1 Roulement double à galets ceniques n° 112045/112085 H 
(45 x 85 x 55) PRECISION INDUSTRIELLE GAMET. 

1 Roulement simple à galets côniques n° 101040/101080 
r 1 (40 x 80 x 24,75) PRECISION INDUSTRIELLE GAMET. 

2 Douilles à aiguille n° HK 16-16 
(16 x 22 x 16) I. N. A. 

2 Roulements à 2 rangées de billes n° 4201 
(12 X 32 X 14) 

~S~~~-D~=Y~!E~~~ : 

2 Roulements simples à billes n° 6202 
(15 X 35 X 11) 

2 Roulements simples à billes n° 6204 
( 20 X 47 X 14) · 


