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TOUR DE HAUTE PRECISION "H. 160 G"

Notre longue expérience de constructeurs et utilisateurs de machines-outils nous a amenés a réaliser
des tours répondant aux reels besoins de nombreuses industries. Il est de fait que beaucoup d’usinages
peuvent étre obtenus plus rapidement et plus facilement, donc plus économiquement, sur des tours de
dimensions inférieures & celies des machines généralement employées, a la condition d’utiliser toutefois
des tours de haute précision, puissants et complets. C'est le cas de notre nouveau TOUR PARALLELLE
A CHARIOTER ET FILETER DE HAUTE PRECISION «H. 160 G », 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 trés grande souplesse d’emploi.

— Coulisses de banc prismatigues trempées, rectifiées et protégées.

— Broche montée sur trois roulements a galets coniques d’ultra-précision GAMET.

— 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 téte de cheval, en acier Ni-Cr traité a 140 kg.
— Pignons de poupée et boite de vitesse a denture rectifiée sur machine MATRIX et REISHAUER.
— Boite d’avances et de filetage, type NORTON, & commande semi-automatique.

— Vis de commande et vissmére & filets traités et rectifiés.

— Arrét automatique sur butées des avances longitudinales et transversales.

— Arrét automatique sur butées du filetage.

— Levier unique pour I'embrayage des avances et du filetage.

— Ecrou de vis-mere long monté sur coulisses cémentées traitées et rectifiées.

— Dégagement rapide de I'outil pour le filetage.

— Tablier fermé a double paroi.

— Tourelle a quatre positions de haute précision.

— Contre-poupée & commande combinée par cabestan et volant.

— Graissage central.

— Commandes centralisées.

— Equipement électrique trés complet et accessible.

— Freinage électro-magnétique.




CARACTERISTIQUES DES TOURS ““H. 160 G”
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EQUIPEMENT NORMAL

1 Equipement électrique complet conforme & la norme C 79-100: Disjoncteur général commandé par l'ouverture de
Iarmmre - Double contacteur inverseur - Commandes auxiliaires en basse tension - Moteur principal protégé par thermiques
incorporés au bobinage - Dls]oncteur de l'électro-pompe - Transformateur avec fusibles de protecuon - Manipulateur 5 posmons
Marche avant - Marche arriére - Arrét avec freinage - Arrét sans freinage - Réarmement aprés déclenchement d'une sécurité -
Protection & manque de tension - Arrét général lors de louverture des portes de téte de cheval et d'armoire électrique et en cas
de surcharge du moteur - Amperemetre — 1 Moteur principal a 2 vitesses TRI 220 ou 380 V avec frein — 1 Electro-pompe
d’arrosage avec canalisation de distribution et bac — 1 Eclairage basse tension — 1 Banc avec coulisses trempées et rectifiées
et protection — 1 Tourelle carrée a 4 positions de haute précision — 1 Butée de banc simple — 1 Jeu de roues pour filetage aux
pas anglais — 1 Cabestan de percage pour la contre-poupée — 1 Nez de broche AMERICAN CAM-LOCK D 1-4” avec fixation
par cames — 1 Plateau de @ 170 mm — 1 Plateau de ¢ 300 mm — 1 Mandrin 3 mors conjugués de ¢ 155 mm CORPS ACIER
avec 2 jeux de mors durs, 1 jeu de mors doux et 1 clé — 1 Pointe fixe de poupée avec sa douille — 1 Pointe fixe de contre-poupée
— 1 Courroie de commande — 1 Jeu de clés de service — 1 Rayonnage dans le compartiment droit — 1 Burette de graissage —
1 Notice d’entretien.

EQUIPEMENT SPECIAL wous consutrer)
ADRESSEZ-NOUS LE DESSIN DE VOTRE PIECE ET NOUS VOUS PROPOSERONS VOTRE MACHINE

M. DE VALLIERE S.A.

100, RUE DE PARIS
99 -BOULOGNE-BILLANCOURT FRANCE - TEL. 605-74-86

MP PICAVET-GRASSET - 605.08 54
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TOUR_PARALLELE A CHARIOTER BT PILETER " H.160 G "

INTRODUCTION :

Notre longue expérience de constructeurs et utilisateurs de machines-outils
nous a amenéds a réaliser des tours répondant aux réels besoins de noubreu-
ses industries. Il est de fait que beaucoup d'usinages peuvent €tre obtenus
plus rapidement et plus facilement, donc plus économiguement, sur des tours
de dimensions inférieures & celles des machines généralement employées, &
la condition toutefois d'utiliser des tours de treés haute précision, puis-
gsants et complets. Les techniques actuelles font appel, chague jour davan-
tage, & des ensembles mécaniques de petites et moyennes dimensions de

haute précision dont la réalisation exige des machines-outils spécialement
concues dans ce but. Clest le cas de notre tour H.160"G" gui vient complé-
ter la gamme de nos tours dont pres de 10.000 exemplaires ont été construits
& la fin de 1971. Il comporte de nombreuses caractéristiques originales qui
lui donnent, en plus d'une robustesse, d'une puissance et d'une précision
rarement allides sur une machine de ce type, une trés grande souplesse
d'emploi : c'est & la fois un tour universel d'outillage et un tour de
production pour piéces moyennes.

Tous les efforts ont été rdalisés pour obtenir une précision durable :
fontes stabilisées et vieillies sur parc, engrenages a denture rectifiée
sur machines Matrix et Reishauer, coulisses de banc trempées, rectifides
et protegees, écrou de vis-mére partlcullerement long monté sur coulisges
cémentées traitées et rectifides, vis de commande et vis-meére & fllets
traités et rectifids, graissage central. Tous les arbres tournant &
grande vitesse y compris dans le tablier, sont montés sur roulements
tandis que la broche est montée sur tr01s roulements & galets cOniques
d'ultra précision de grand diametre permettant un passage de broche de
35 mm. Tous les arbres et pignons, y compris ceux de la té€te de cheval,
sont éxécutés en acier Ni-Cr traité a 140 kg.

Nous nous réservons la possibilité de modifier cette machine et les tours
livrés ne correspondent donc pas obligatoirement aux indications données
dans cette notice. D'autre part, des accessoires complémentaires, dont
certains seront trés importants, feront du tour H.160"G", dans l'avenir,
une machine toujours plus universelle.

La broche, particuliérement robuste, a été étudide de maniere & unir une
trés grande précision et un maximum de rigidité. Exécutée en acier Ni-Cr
a4 haute résistance, traitée et entiérement finie aprés traitement, elle
tourne dans trois roulements & galets clniques d'ultra précision de grand
diamétre, un double & l'avant et un simple & l'arriere.




o

La paire de roulements avant est réglée avec un jeu de construction
exactenent déterminé et les roulcments extrémes sont préchargéds par

une couronne de ressorts. Ce montage ne nécessite aucun réglage a la
mise en route et pendant une longue période d'emploi. Le nez de broche
comporte un cbne court et une face conformes su standard américain
Cam-Lock D1 4" constituant un centrage slr, rigide et trés précis avec
fixation rapide des plateaux par canes et doigts. La poupée est graissée
pae circulation d'huile, deux filtres accessibles de l'extérieur prote-
geant les roulements de broche. Tous les engrenages de poupée comportent
une denture rectifide. Ll'arriére de la broche et de la poupée sont pré-
vus de construction pour admettre tous les types de serrages rapides,
mécaniques, pneumatiques et hydrauliques.

Le banc, breveté, trés largement dimensionné (240 mm de largeur)
comporte deux guidages prismatiques destinéds, 1l'un au trafnard et
1'autre & la contre-poupée. Coulé en fonte aciérée, toutes les coulisses
étant trempées et rectifides, ce qui lui confére une grande résistance

a l'usure, il est renforcé par un ensemble de nervures assurant une
rigidité et une stabilité absolues, garantes d'une haute précision. .
Devant la poupée, un dégagement de 200 mm de longuecur permet le tournage
de pieéces d'un diametre maximum de 360 mm sans affaiblir le banc et sans
affecter le guidage du trafnard comme le ferait un rompu. Sur le tral-
nard des protections amovibles protégent les coulisses contre la chute
des copeauxe.

COMIMANDE s

La commende du tour H.160"G" comporte, monté sur un basculeur intérieur,
un moteur & 2 vitesses, 1.500 et 3.000 tr/mn, d'une puissance de 3 et

4 CV entrainant par courroie plate une boite & 4 vitesses qui, & son
tour, attaque la broche par l'intermédiaire d'une chalne de précision
pour éviter les ennuis inhérents & tout emploi de courroies dans une
poupée de tour. Cette bolte, mobile dans le plan vertical pour régler
la tension de chafne est graissée & partir de la réserve générale par
barbotage, ses engrenages sont toujours en prise et les enclenchements
sont obtenus par clabdts. Le harnais d'engrenages (rapport 1/8), d'une
conception brevetée, & commande unique et rapide, posséde des pignons
d'une grande largeur, spécialement taillédés & un petit module pour éviter
toute cause de reproduction et rectifids sur machines Matrixz et Rei-
shauer. La denture des pignons de chafine est également rectifide. Lg
combinaison de la bolte et du harnais permet d'obtenir 8 vitesses, qui
sont portées au nombre de 16, en progression géométrique, grice aux

2 vitesses du moteur d'entralnement. Un frein électro-magnétique monté
sur le moteur permet, en agissant sur le combinateur principal, d'obte-

nor la marche avant et arriére et l'arr8t de broche avec et sans
freinage.

BOITE D!'AVANCES s

La bofte d'avances, fermée et graissée par barbotage & partir de 1la
réserve générale, permet d'obtenir par baladeurs et sélecteur Norton,
avec une vis-mére au pas de 6 mm, les pas métriques suivants : 5,00
4,00 4,00 5,50 3,00 050 2.5 200 1.95 1,50 ¢,.25 1,00 0 G0
0,80 0,75 0,70 0,60 0,50 0,45 0,40 0 30 0,18 mm. les pas anglais
de 4 & 120 filets au pouce et les pas module sont obtenus & 1l'aide des
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roues fournies avec la machine. La commande de cette bolte d!gvances,
brevetée, rend possible le changement d'avance en marche et en charge
et également en diminuant le nombre des pignons en prise, améliore lg
précision du filetage. Un embrayage direct de la vis-mére sur la t8te
de cheval, sans passer par la boite, facilite l'exécution de certains
Pas spéciaux ou trés précis. Cette boite comporte en outre un disposi-
tif dlinversion du sens de rotation de la vis-mére, comnandé par des
butées nontées sur une barre longitudinsle qui assure un débrayage de
séourité su filetage et permet aussi, pour certains pas divisant le
puzs de lo vis-mére, le filetage en cycle scui-autonatigue entre deux
butées, suns inverser la broche et sans ouvrir l'écrou de vis-mére.
Les ovances longitudinales commandées par barre séparde, s!échelonnent
de C,02 & 0,5 wn/tr ot les avanees tronsversales de 0,01 & 0,25 mm/tr.
Doux goupilles de sécurité protégent la chaine cinéduatique des avances
conbre tout effort anormal. Enfin la vis-pirc, dont les filets sont
trritée ot roctifids, est déchargée de toute réaction parasite, son
rignon de conmtonde étont monté indépendanment dlelle sur rouleosnts.

Les chariots sont extrémenment robustes et la longueur de leurs couligs—
ges est particulierewment importante : 340 nm pour le tratnard et le.
chariot tronsversal, 140 mm pour le chariot supérieur. Les verniers
réglables, de grand diametre, wmunis de repdres mobiles, sont chromés
mat et tres lisibles, leurs divisions correspondant & 0,01 mm pour le
tronsversal, 0,02 pn pour le supérieur et 0,2 mm pour le longitudinal.
Le chariot twansversal comporte une gueue d'aronde pour le montage de
porte-outils arriere ou d'un appareil hydro-copiant et est dquipé d'un
dispositif de dégamgement raopide breveté, particulidrement utile pour
le filetage. On peut ainsi, par rotation d'un levier au tablier,
reculer instontvonduent l'outil de 6 mm puis le ramener en position de
coupe sur butée poeitive sans agir sur le vernier transversal, ce qui
nénage la vis et l'éerou et iomplique une grande dconomie de temps. Le
dégogenent rapide o une seconde utilité : il porte une graduction

(0,1 mm au rayon) qui permet de prendre des passes successives d!ébau—
che sons toucher au volont transversal et de venir pour la finition en
butée positive, ceci tout ausei bien lors des trovaux deé filetage que
de chariotage. Les filets de la vis du chariot transversal, gui est en
baln d'huile, et de la vis du charict supérieur sont traités et reoti-
fiés. Ce dernier choriot est muni d'une tourelle & quatre positions,
brevetée, a indexage de trds haute précision. :
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Le teblier, graissé por barbotage, cst entidrement fermé et tous les
arbres sont portés & leurs deux extrémités, Le pignon de crémaillére
peut 8tre dégrené lors du filetage. L'écrou de vis-mére particulidre-
ment long (90 pm) est monté sur coulissecs cémentées, traitées et rec—
tifides, sa commande est combinée avec cellesdes avances. longitudina-
les et trans versales automatiques par un levier unique .excluent aiunsi
toute possibilité de fausse manoceuvre. Les lardons coOnigues du trainard
portent sur 340 no de long et le bouton de blocage du mouvement longi-
tudinal agit dans l'axe du chariot transversal. Enfin le tablier
coumporte un limiteur d'effort, brevetd, & déclenchement magnétique,
réglable de l'extérieur par levier et qui agit au longitudinsl et au
transversal permettant le travail sur butées simples ou multiples. Ce
déclenchement posséde également une commande directe permebtant pour
certains trovaux de finition un débrayage longitudinal sans aucune
réaction.,
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CONTRE-POUPEE_:

La contre-poupée se fixe sur le banc par levier & serrage instantand

et peut &tre déplacée latéralement de 12 mm, pour tourner cdnique. Elle
comporte un dispositif breveté combinaont la coommande du fourreau por
vis sans fin et volant et celle par crémeillére et cabestan. On obtient
2insl une course de 180 nm et un excellent guidnge du fourreau, car
celui-ci est encore teru sur prés de 150 no lorsqu'il est compldtenent
ovencé. Dn outre, cette disposition rend eationnel le nontage sur 1a
coatre-poupde d'une tourelle a outils nultiples. Lo cobeston de come
ecande peut étre enlevé imnmédiantement pour le travail suw volant. Ie
fowrresu est ontidrenment traité et un vernisr rdéslable trds lisible
fesure ses déplaccnents.

é&?ﬁg@IL A CHARTOTER BT PILETER CONIGUE :

Cet apporcil, brevetd, permet de passer trds rapidenent du tournage
eylindrique au tournage clnique sans débroyer 1o vis du transversal

en conservant dans les deux cos tous les mouvements des chariots, y
coupris le dégagement rapide de l'cutil. I7 est possible de reproduire,
dans les némes conditions, les profils simples snons limite de longueur.
Le réglage du cdne désiré s'effectue & 1l'side de cales introduites
derriére une régle sinus, ou bien, pour les grundes séries de pidces
revenant périodiquenent (cdne morse par exemplie) au poyen de gabarits
rectifids & l'angle. D'autre port, un accessoire complémentoire produit
le recul automatique de l'outil lors du filetage.

SOCLE ARMOIRE :

Le soecle armoire cn acier soudd, construction & la fois légere et
robuste, est fortesent nervuré et cloisonné. Le poids utile de la
machine se trouve donc concentré dans les parties essentiellies ds
celle-el et en particulier dans le bane. Ce socle renferme le moteur
prineipel, un bac-tiroir d'arrosage trés facilement amovible et un
Placard de rangenent. ' -

EQUIPELENT ELECTRIQUE_:

Lt1équiperent électrique de comnande, un des plus complets existant
actuellenent sur le morché pour unc nachine de ces dimensions, est
groupé dans une ornoire facilenent accessible et démontable situde
derriere lo poupde. Il comportc : disjoncteur général commandé par
1touverture de l'armoire - double contacteur inverseur - consandes
cuxiliaires en basse tension - protection du noteur principal pay
thermiques incorpords au bobinage - disjoncteur de lTélectro~ponpe -
transformateur avec fusibles de protection - manipulateur & 5 positions -
conmutateur de vitesse du moteur principal -~ interrupteur de pompe et
d'éclairage ~ protection a manque de tension - arrét géndral lorg de
1touverture des portes de téte de cheval et d'armoire électrique et

en cas de surcharge du noteur - bornes diverses - anpérendtre -~ Toutes
les commandes sont groupdes a la portde de l'opérateur, en. partidulier
un panipulateur & 5 positions permet dlobtenir la marche svant continue
ou coup par coup, la marche arriére continue ou coup par coup, l'arrét
avee freinage, l'arr8t sans freinage, le réarmement oprds déelenchenent
d'une sécurité.
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VERIFICATIONS :

Des contrlles minutieux en cours de fabrication et de montage, ainsi
qu'une vérification lors des essais de la machine, selon la norme
Salmon des tours d'outillage de haute précision, garantie comme maximum
de tolérance, assurent une exécution parfaite. Nos tours peuvent &tre
réceptionnds aux normes Salmon, Schlesinger, D.I.N. ou I.S5.0. en pré-
sence du client dans nos ateliers avant expédition. Sur demande et,
moyennant supplément, le tour H.160"G" peut &tre livré en exécution
spéciale, d'une précision notablement supérieure a celle des normes
usuelles des machines de haute précision.




PROGRAMME DE FABRICATION

Tours universels d’outillage.

Tours a charioter 3 grande vitesse.
Tours de production.

Tours a diamanter.

Tours multibroches a cycle
automatique.

Aléseuses d’opérations monobroches.

Aléseuses d’opérations multibroches
a cycle automatique.

Machines spéciales.

Outillages de fabrication.
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