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'NETTOVAGE DE RECEPTION

Le tour est en général, enduit de graisse anti-corrosion .

Cette graisse doit &tre enlevée et la machine nettoyée soigneusement afin d'enle-
ver les poussitres et impuretés qui pourraient détériorer prématurément les
glissieres, vis-mere et autres organes mécaniques,

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

Il est tres important de ne pas déplacer aucun des organes mobiles avant d'avoir
effectué cette opération, afin d'éviter des risques de grippage

'ELINGAGE

Veuillez vousncon_former aux dispositions indiquées sur les dessins ci-apres .
Suivant l'entrepmntes du tour élingué répartir les masses de part et d'autre de
1'ellngue en déplacant manuellement le trainard dans le sens longitudinal., Pour
les ‘tours d'entrepointes lm.il n'est utilisé qu'une seule élingue et 1'équilibrage
est ef;fectue en amenant le trainard a fond de course vers contrepointe, celle-ci
debordant de 100 mm. environ du bout du banc. Pour les tours d'entrepointes

0, 700 m. il est nécessaire de les élinguer comme les tours d'entrepointes 1 m.
Toutefms, afin de maintenir 1'équilibre c6té poupée il est nécessaire de placer
deux élingues supplémentaires par les ouvertures du socle inférieur , apresavoir
déposé les carters en tdle pour passage de 1'élingue.Il est nécessaire dans cede
nier cas de placer des chiffons entre la paroi peinte du tour et l'elmgue et-de blen
veiller 4 n'accrocher aucun levier avec cette. élingue lors du levage. Eventuelle-—
ment placer des cales de bois pour écarter 1'élingue des boutons et leviers.

Dans le cas de tours avec dispositif 4 copier il faut amener celdi-ci le plus prés
possible du chariot supérieur, la coulisse étant & fond de course vers l'avant ,
afin de ne pas provoquer un déséquilibrage transversal .

POIDS DES TOURS CHOLET

CHOLET 350 1650 kg 1735 kg
CHOLET 435| 1675 kg 1760 kg 1845 kg 1970 kg

660

CHOLET 230 } 2150 kg 2450 kg 2635 kg 3050 kg 3300 kgg

Entrepointes § 0,700 m 1,000m 1,300m 1,600 m 3,9001’1’1 2,500m 3,100 m
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A D'ELINCAGE

entrepointes. 0,700 .
oA
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seulement / .
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fespacter La position des élingues

FONDATIONS

Il est indispensable que la machine repose sur des fondations solides, aussi il
est nécessaire de préparer & l'endroit des socles des massifs de béton de 300mm

environ d'épaisseur assis sur un sol dur, Le massif sera toujours en mortier de

ciment 160/250 Kg dosé & 350Kg de ciment par métre cube .

Il faut prévoir également au moment de la coulée, des coffrages de bois de 100x
100 x 150mm 2 1'emplacement des boulons de scellement. Ceux-ci seront rebou-
chés au ciment aprés mise en place de 12 machine et des boulons de scellement
suivant le'processus représenté auw chapitre mode de scellement .
De méme une tranchée sera prévue i l'endroit indigué sur le plan de fondations
pour l'arrivée des canalisations électriques. Cette tranchée aura environ 80mm

de largeur, 280mm de longueur, et 80mm de profondeur.
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MODE DE SCELLEMENT

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

J

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

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

g 14 .

i \D."\\ 2‘;

; E

| i £l

" {Plague epﬂ:15kmm' ‘ £

N w 8 /de 100x100mm | - =

| 2 £ = o =

| e | 2

L 1} —

S 8 . ol

s I g oy

o ':rg {
/ 582,
/‘s:——r%g/////' e

1]
~*,
»

Rondelle soudee sur
la tige de scellement

»
s

.
AR

Siea,
AR

-
HARY X
by, ','{u
wi 4

AVANT SCELLEMENT APRES SCELLEMENT



Un bon nivellement est tres importaﬁt pour obtenir un maximum ,dé’préci%i_on.
Il est donc nécessaire d'employer des niveaux précis gradués de 2/100 & 5/100
de millimétre par métre, -

Opérations dernivellement .

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

2) Poser le niveau sur la cale, cette cale reposant suriles glissitres pres de la’
‘poupée 2 la limite de 1'extrémité de la glissitre AR;

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

4} Exécuter le-nivellement transversal i 1'extrémité du banc, c6té contrepointe
et s'dl y a lieu, au milieu de chaque socle intermédiaire, en déplagant chaque
fois la cale munie du niveau au-dessus du socle & regler.

5) Vérifier & nouveau le nivellement pres de la poupée et corriger, s'il y a lieu,
en exécutant les opérations précédentes jusqu'd 1l'obtention d'un nivellement
parifait & chaque point de contréle,

6) Bloquer tous les écrous des boulons de scellement qui servent en mé&me temps
de contre~écrous aux vis-vérins, :

s

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

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

9) Exécuter une dernidre vérification du nivellement avant la mise en service et
reposer les carters , :

Contrdle périodique du nivellement

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



BRANCHEMENT ELECTRIQUE

Le raccordement au réseau s'effectue dans le socle sous contrepointe, sur la
plaque support des fusibles d'arrivée.

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

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

. TRIPHASE BIPHASE
Puissance

du moteur

220V | 380V 220V

7 ch 6 4 6
10 ch 10 6 10
12 ch lQ 10 10

Lies coupe-circuits principaux protégent l'installation électrique et sont utilisés
comme sectionneurs, afin d'éliminer toute tension sur la machine . Le fil fusi-
ble est calibré pour le double de l'intensité nominale du moteur principal . Nous
vous indiquons les fils fusibles a employer, soit en aluminium , soit en argent.

Diamétre du fil en 1/10 de mm 8] 9|10 12| 14] 16 ] 18

Intensités normales ( Aluminium 20 1 25 30 | 40 50 60 70 ,
en amperes ( Argent 30§ 40 | 48 | 65 | 85 o




Lia mise sous tension s'effectue par la
manoeuvre de llinterrupteur (1) situé sur.
la porte du socle sous contrepointe . La’
mise en route de 1'électro pompe d'arro-
sage des outils s'effectue en appuyant
sur le bouton " marche " du coffret mar-
qué électro-pompe (2)

MOTEUR DE BROCHE

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

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

Pour remettre 1a machine en service, il est nécessgaire - avant

remise en route du moteur - d'attendre quelques mmutes son refroi-
dissement,

CE DISPOSITIF PROTEGE LE MOTEUR ET EVITE DE DEPASSER
LES LIMITES D'UTILISATION, IL EST DONC FORMELLEMENT
DECONSEILLE DE LE DECONNECTER.

_10._



GRAISSAGE GENERAL

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

Poupée et boite d'avances

(1)
lllll'lllllllllll"lll'l'l’ll‘—i“ ’
o

Bein « P ~
ey | e , Le graissage est assuré par une pompe 2

piston(l)commandée par un excentrique
5 calé sur le moyeu de la grande roue du
harnais,

Le remplissage s'effectue par le bouchon
(2)jusqu'au niveau(3)placé a l'arriere de la
machine,

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

La vidange s'effectue par le bouchon(4)
Afin de vérifier les qualités du lubrifiant
/ et d'éliminer, s'il y a lieu, les impuretés
entrainées par le liquide, la vidange deit
sleffectuer une premitre fois apres huit

jours de travail

TS SSSSSNSNN

(AN

Important

Pendant le travail, s'assurer de la circu-
lation de 1'huile au travers du viseur(5). S'il y a interruption, il sera nécessaire
d'arreter la machine immdédiatement et de déceler la raison de cette interruption
avant toute nouvelle mise en route. ,

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

kS

11 .
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Boite de vitesses

Le graissage est assuré par barbotage .
Pour effectuer le remplissage, enlever
la porte arrieére du socle. Apres avoir
enlevé le bouchon(l)marqué huile, verser
le lubrifiant jusqu'au niveau de la plaque
située & gauche de 1'orifice. La vidange
s'opére en dévissant le bouchon(2) et doit
etre effectuée tous les deux mois environ,
Pour obtenir une vidange compléte il est
nécessaire de basculer la boite en retirant
les courroies de la poulie inférieure,

Utiliser la m&me huile que pour la poupée ( capacité 3 litres environ )

La lubrification des roulements de la poulie se fait de fagon indépendante du

graissage de la boite, Le graissage de

ces roulements effectué en nos ateliers

est suffisant pour 3 ou 4 ans de service. Passé ce délai, démonter la poulie et

son flasque. Nettoyer et garnir 2 nouveau de graisse pour roulements ayant un
/ P - - -

point de goutte supérieur ou égal 2 140°, Les caractéristiques de cette graisse

répondent 2 la référence J.M.F.R suivant norme AFNOR E 60200 .

HES

Trainard - Tablier ,

Le graissage du trainard et du tablier est
ar une pompe automatigue.
Celle~ci
aspire le lubrifiant dans le réservoir
situé en dessous et le distribue par tuau-
terie a tous les points a graisser ( glis-
siere du banc, de la coulisse, écrou de
vis transversale et vis-mere, pignons du

tablier ) .Le remplissage s'effectue par

o

ur

(¢
e}

A
a o

le bouchon(l)jusqu'auniveau maximum du
réservoir,

Utiliser une huile dont les caractéristi-
ques répondent & la norme AFNOR sui-
vant la référence E 60200 sous la dési-
gnation G L. 5 , ‘

S'assurer toutes les semaines que le contenu du réservoir est suffisant par véri-
fication du niveau d'huile placé sur le c6té droit du tablier. Dans le cas contraire

refaire le plein sans tarder,

~12 -



Fiche de graissage établie
sutvant norme NF E 60200

=™

L

[___.______@ 7

(2%

ATTENTION : Nettoyer soigneusement tous les points avant graissage

—— e e

,1\& $ FREQUENCES ,
OPERATIONS Q ' ORGANES
s |Slolojolalo]|a
Q Jour | Hebdo] Mots | 3mots [I 2mois | Partic.
Remplissage 3L | B4 5
Verification niveau E BOITE DE VITESSES
Vidange 6
Garnissage de graisse IMFR 8 x| POULIE BOITE DE VITESSES |
Remplissage 51 | B4 4 . |
Verification circulation D POUPEE
Verification niveau C BOTE D’AVANCES
Yidange 7
Remplissage 1l |GL5S 1% % TRAINARD TABLIER
Graissage . par pompe automati-
Niveau d'huile B que. |
Garnissage LUB B4 2 CONTREPOINTE
Remplissage 3cl | B4 | 3 SUPPORT EN BOUT

# Tous les 3 ou dans —## Suivant niveau restant dans le réeservoir—

NOTA IMPORTANT: Les indications de Llubrification, d‘intervention et de renouvellement ci ~dessus
sont valables pour une durée de travail hebdomadaire normale. En cas dutilisations differentes
(équipes doublées, service continu ou.réduit ete)les frequences sont 3 modifier proportionnelliement

13



RIFICATION DES OUTILS

L'huile de coupe employée doit présenter un bon caractere de lubrification des
outils. Il n'y a pas de caractéristiques spéciales & observer sinon que certaines
huiles de coupe de composition récente, améliorent considérablement la lubrifi-
cation, mais présentent 1'inconvénient d'attaquer les peintures et d'oxyder les
métaux. Evidemment, de telles huiles sont 3 proscrire malgré l'avantage appa-
rent qu'elles peuvent présenter. Il n'est pas possible d'indiquer une périodicité
des vidanges, celle~ci étant essentiellement variable en fonction de la pollution
ou de la température ambiante, la chaleur, en particulier, ayant une tendance

4 décomposer cette huile assez rapidement

Le remplissage s'effectue en versant 1'huile de coupe directement dans le bac i
copeaux a la base du tour, Contenance 30 & 50 litres environ suivant entrepointes,

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

L

A
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COMPOSITION DE LA MACHINE STANDARD

- Mouvements rapides des chariots.

- Butées d'arrét automatique longitudinales et transversales.
- Poupée 3 double harnais,

- Boite des avances étanche.

- Graissage sous pression du trainard et du tablier."”

- Coulisse longue en ‘kacier avec tourelle de précisionby,-v,‘wq A
- Contrepointe a seffage rapide.

- Mandrin & serrageiconcentrique a mors monoblocs,

- Electro pompe indépendante afec bac.

- Pointes fixes de broche et de contrepointe. .

Clé

[&]

NOTA. Il existe une version des tours CHOLET 350.435& 550.660 sans dépla-

cement rapide ni butées d'arrét automatique longitudinales et transver-
sales. '

~15 .



817,

350

435

550

Hauteur de pointes -
@ max. admis sur banc devant le plateau
@ max. admis sur banc
 max, adriis sur coulisse transversale
¢ max. admis sur coulisse spéciale {sur demande)
& max. admis dans e semi-rompu
7 max. admis dans ie rompu
Largeur du rompu ou du semi-rompu
(devant le plateau 4 mors)
{devant le plateau 3 trous}
Largeur du banc
Entrepointes banc droit
Entrepointes semi-rompu
Entrepaintes hanc rompu

Tt mm
350 mm
350 mm
175 mm
190 mm

312 mm
0,700 m - 1,006 m

20 mm
435 mm
410 mm
230 mm

.\

&It mm

13t mm
190 mam ?

| 32 mm
B m- 400 - 130 - 100 m
IO m- 150 m

250 mm
h4h mm
508 mm
312 mm
330 mm
600 mm
10 mm

180 msm
240 mm
384 mm
1,600 m- 1,60 m- 1,90 m
2,500 m - 3,100 m

1,600 m - 1,508 m - 1,900 m

2,000 m- 3,100 m

POUPEE

Type du nez de broche 150-A1-6 {50-A1-AB 158-A1-AB 150-A1-AR
Alésage de la broche 42 mm 52 mm 82 mm 5 mm

Ctne de la broche Hétrigue 50 Némrique 60 Hétrique 60 Wétrigue 60
Rapport de réduction des harnais et 114 14 ¢t 118 14 et 116 1/4 et 1f18
VITESSES DE BROCHE

Gamme normale 18 de 45 & 2000 tr/mn 18 de 32 & 1500 tefemn 18 de 32 & 1600 tr/mn 18 de 32 & 1600 trfmn

Gamme lente

Gammes spéciales sur demanpde :
Gamme normale {moteur 4 deux vitesses)
Gamme rapide (moteur monovitesse)
Autres gammes (nous consuviten)

Puissance moteur monavitesse (50 périodes)

Puissance maoteur 2 vitesses {50 péricdes)

18 de 22 & 1000 1r/mn

21 de 22 & 2000 tr/mn
18 d2 57 & 2500 tr/mn

standard TG ch
{sur demandz 7 ou 12 oh)
111t ch

18 de 16 & 8O0 tfmn

21 de 16 2 1600 fr/mn
18 de 50 A 2500 ir/mn

standard 10 ch
(sur demande 7 ou 12 cf)
T.HH th

18 de 16 & B0 tr/mn

21 de 16 4 1600 trfmn
I8 de BE & 2500 tefmn

standard EQ0 ch
{sur demandal? ot {2 eh)

18 de 164 802 trfmn

2] de 16 4 1600 trfmn
18 de 50 A 2500 trfmn

siandard 10 ¢ch
{sur demande 7 ou 12 ch)
T.3/11 ch

BOITE DES AVAMNCES

Avances [ongitudinales

Avances transversales

Pas métriques {sans changement de roues)
Pas Whitworth (sans changement de roues)
Nomhbre de pas sbtenus avec amglification

Avec mpntage de roues sur téte de cheval

28 de 0,05 4 0,7 mm
28 de 0,033 & 0,45 mm
Wde 0,547 mm
28 de 56 A 4 filels ax pouce
B4 pas métrigues et B4 pas anglais
Pas modules et circonférentiels

_28 de 0,08 & 0,7 mm
28 de 9,033 & 0,45 mm
Mde5a7 mm
28 de 56 & 4 filets au poue
B4 pas métriguas et 84 pas anplais
fas mndules et circanférentiels

28 de 0,05 & 4,7 mm

26 de 4,833 4 0,45 mm
8de 0547 mm

208 de 56 & 4 filels av pouce

B4 pas métriques gt 84 pas anglais
Pas modules et circanférenticls

28 de 0,06 & 9,7 mm
28 de 0,033 4 0,45 mm
8de 0547 mm
28 de 56 & 4 filsts an pouce  §
B4 pas métriques et B4 pas anglais £
Pas modules et circonférenticls 3

Pas de la vis-mare & mm 6 mm § mm 8 mm
TRAINARD _
Course de la coulisse transversale 206 mm 230 mm 350 mm 350 mm
Pas de la vis transversale 4 mm 4 mm § mm 5 mm
CHARIOT
Course du charlot porte-outit 13 mm 131mm 156 mm 156 mm
Pas de la vis du chariol porte-outil 35 mm 2.6 mm 35 mm 2,5 mm
- Secti outils 20 = 20 mm 25 x 26 mm 25 x 25 mm 25 > 25 -wm
84 mm % mm §2 - mm
Warse H* 4 Worse :N* 5
) 120: mm

Smm

90 00140 mm -




ACCESSOIRES HORS-SERIE

- Dispositif additionnel a copier avec groupe hydrau-

lique et commande électromagnétique de recul de
l'ensemble
a) course du piston 90mm

b) 8 1 1 14 0mm.

- Pointe tournante avec axe allongé sur contre-
pointe ( pour tour avec DAC )

Inverseur du sens de rotation de la vis-mere
avec commandé au tablier et arrét automatique
du filetage

Broche a nez court alésage 52mm
Broche & nez cam-lock D1 6

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

Tourelle " Good-chap " N° 1 avec P.O N°1 en
remplacement de la tourelle carré standard

P.On®1 -2 -3 -4 pour tourelle '" Good chap "
Dispositif d'embrayage de la broche
Dispositif d'éclairage avec transformateur

Commande pneumatique du fourreau de contre-
pointe '
Contrepointe avec fourreau a pointe tournante

incorporé

Contrepointe comme ci-dessus et commande
pneumatique

Protége copeaux sur coulisse transversale avec
éclairage incorporé ( tour sans D,A.C. )
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- Protecteur de mandrin jusqu'a § 410 mm

Protecteur AR & portesa glissizres ( tour avec ou
sans D, A, C,)

- Appareil a charioter conique ( tour sans D.A.C )

- Appareil de retombée dans le pas:

- Douilles de réduction pour cone intérieur de la

broche ( nous consulter ) T

- Lunettes fixes & 3 touches capacité 165 mm

1 . 1" 1" 1" 295 mm

Lunettes & suivre & 3 touches ( capacité en mm )

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

Porte-outil arri®re & 1 outil( tour sans D, A.C )
ra A

Porte-outil®arritre & 2 outils ( tour sans D.A,C )
Semelle pour porte-outil arrikre

Plateaux fonte 2 4 mors indépendants et reversi-
bles pour broche standard

g 300
4 350
a

-

g 400
¢ 500

Plateaux a trous pour broche standard

g 330

g 390

g 500

g 600 )

g 700 ) banc rompu seulement

Jeu de 4 poupées 2 pompe

Pointe tournante sur contrepointe ( tour sans DAC)
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- Roues de filetage
32 8 46 dents pour 11,5 filets au pouce
de 57 dents pour 19 filets au pouce

de 45 - 53 - 74 dents pour pas module ( fourni
par jeude 3 )

de 20 2 29 dents pour pas spéciaux ( voir tableaux
de filetage )

- Mandrin auto~entraineur i deux sens de marche
avec pointe fixe

- Pointe butée sur broche

= Mandrin hydraulique avec cylindre AR 45X 110
et commande par’vanne & main sur poupée
[ 28
- Groupe d'alimentation pour mandrin hydraulique
( tour sans DACG )

- Sortie supplémentaire pour mandrin hydraulique
( tour avec DAC )

3 (R L
- Mandrin pneumatique

avec cylindre AR et cde
par vanne a main sur poupée

Mors durs ou doux pour mandrins pneumatique
ou hydraulique ci~dessus ( par jeu de 3 )

- Mandrin de reprise GIRINDEX & serrage
rapide ( capacité 4 230 mm )

- Mandrin de reprise GIRINDEX & serrage
rapide ( capacité 8 & 42 mm )

Pinces pour mandrin ci-dessus (échelonnées
de 5/10 en 5/10 de mm )

Mandrin 3 mors 2 serrage concentrique # 250

Mandrin 3 mors 2 serrage concentrique # 300
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350 435

- Mors doux pour mandrin 3 mors 3 serrage
concentrigues ﬁ 215, 250 ou 300 mm + +

- Mandrin de haute précision "' FORKARDT "
g 250 type F avec jeu de mors durs et doux + +

- Mors doux supplémentaires pour mandrin
" FORKARDT " + +

- Faux plateau pour mandrin 3 mors ( suivant
# mandrin ) + +

- Gammes de vitesses hors série par poulies
spéciales et éventuellement changement de
moteurs . + +

ks

- Ventilateur pour refroidissement du moteur
de broche + + +

- Démarreur automatique étoile triangle pour
moteur mono~vitesse triphasé, ‘ + + +

[ 2%
- Démarreur statorique automatique ( préciser
type de moteur et courant alimentation ) + + +

47
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2 Trous 2102

DETAIL DU NEZ DE BROCHE

S.0 Type A16"

TOUR A B c Cone D
HO
CQ;SI[.)ET 42 | 128 | 40 | Métrique 50
CHOLET
435!'{55L0’550 52 | 135 ]| 30 | Métrique 60

avant serrage des vis 0 40,064,

!w
'
’

1 trous équidistants: mM12

66,68.+0,02

R

i ‘ _d
)y ,  , "
] ~ ] = = o
A ST [ e | BRI
[I/ h \l Conicité 1/20 :

/ . g M4

/ | \*15«{/‘ :

M12

i// }:T
|\ 2

Btrous M12 disposés I 28

tous les 30° ou multiples i <t——
de 30° suivant dessin. i 26 15,9‘3

-~21 .
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TERMINOLOGIE DES PRINCIPAUX ELEMENTS

4

\ 5

/6 -/

6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 18 20 21 22

gy

O -3 O U W=

avances et pas

Levier de commande des pas normaux, rapides et débrayage
Bouton de sélection des pas métriques, anglais et chariotage
Levier d'inversion du sens des pas et avances

Bouton de sélection des avances et pas

B onton dC

A
ouiton c

PR ..
S lcx., 1011 aes

Bouton de sélection des pas métriques, anglais et chariotage
Levier de sélection volée~harnais

Boutbn de débrayage de la boite _

Levier de sélection des vitesses de broche

Butée longitudinale

Volant du transversal

Bouton de commande de la barre des butées;transversales
Volant du longitudinal

Volant de commande du chariot porte-outil

Levier d'embrayage de 1'écrou de'vis-mere

Commande a distance de la broche et sélection du sens de rotation
Commande de sélection des avances des chariots ( avances travail

et rapide longitudinales -transversales )
Commande de blocage du fourreau de contrepointe
Butée longitudinale de sécurité

Pédale d'arrét du moteur de broche et freinage
Volant de commande du fourreau de contrepointe
Levier de commande de serrage de la contrepointe

~22 .
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e VITESSES DE BROCHE

La gamme complete des vitesses de broche s'obtient par sélection du levier (9)
de la bofte des vitesses et du levier ( 7 ) de sélection volée-harnais,

En tirant vers soi le levier de sélection de la boite de vitesses,l'action de celui-
¢i sur la boite est neutralisée. Ceci permet d'amener ce levier toujours a portée
de 1'opérateur sans pour autant modifier la vitesse sélectionnée,

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

TOUR CHOLET 350

GAMME NORMALE

GAMME MOYENNE SUR DEMANDE

¥
% 2HARNAIS
e A5 57 71 90 114 142 22 28 35 45 57 71
“ 1
T THARNAIS 160 200 1+ 250 1 320 % 400 § 500 a0 100 1125 V160 t 200 1 250
/V_Ti\h‘\ I {1y -
Ly N ‘"
%\ VOLEE |
= 640 800 11000 }1260 | 1600 | 20008 320 | 400 | 500 | 640 800 ]1000
v |
TOUR CHOLET 435-550-660
P HARNAIS
40 50 64 80 100 16 20 25 32 40 50
(h)
% |
THARNAIS 125 160 200 | 250 | 320 400 64 80 100 125 | 160 200
(H)
VOLEE | | ' 1
500 | 640 800 |1000 11270 {1600 f 250 | 320 | 400 | 500 640 | 800 §
=N (V)
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SELECTION DES PAS

La boite des avances permet d'obtenir les pas métriques, anglais, modules, cir-
conférentiels, remarquables et spéciaux suivant les tableaux page 34,

Pour obtenir ces pas procéder suivant la manigre indiquée sur les croquis ci-
apres.

Ces tableaux ne donnent que la catégorie des pas ou avances obtenues sans indi-
quer leurs valeurs,pour celles-ci voir les tableaux pages 34 et 35 .

sélection du sens des avances ou sélection pour chariotage
filetage (sauf pas rapides)

JCHOLET.350.435 mm

1 £ - /
2 NV\M N a2 % /\N\M
T prm——————

CHOLET.550 ABC oud vor
1. tablea d
vav\ @ @ @ ‘ fiatet:guex € ‘ @ ﬁ@
* MV 5© | ©
e [
sélection des pas médtriques sélection des pas anglais
(sauf pas rapides) ' (sauf pas rapides)

:

o,
St

filatage filetage
+F 127 voir tableauy = 1a7 voir tableaux T /
de filetage de filetage —L!J—

tableaux de tableaux de

NN qiw % m;ﬁ %
A.B.CouD voir @ @\@ "~ TAB.CouD voir /k @ @@

©-
\@‘

24 _



sélection des pas modules
(sauf pas rapides)

sélection des pas circonférenciels
(sauf pas rapides)

Iy

W
b | | ¥ %0/
ABCou D voir AB.C ou-D voir T
tableaux de tableaux de + @ @@
filetage filetage =1 @
* LI
| | \ ki || g s
4 db
voir montage des 1a7voir tableaux voir montage des 1a7 voir tableaux
roues au tableaux de fitetage roues au tableaux de filetage
de filetage de filetage

sélection des pas remarquables
(sauf pas rapides)

sélection des pas spéciaux
(sauf pas rapides)

| et |

pd

i
EN

voir chapitre

pas spéciaux

TR

,
OIS
i

voir montage des

i [1a7voir tableaux. ) montage des
roues autableaux| de filetage ) roues suivant pas
de filetage a réaliser i
’ pas rapides mise en repos de la boite des avances
N\
H=x4 :
CHOLET.350. &J
h=x 14
: la sélectiondes pas
effectuée ici sera
fCHOLET.435.550 amplifide par 4ou14
Pt 660 ou 16 suivant harnais
“h= X15 et modéle de tour




o

RS
R

.

TABLEAU DE FILETAGE

CHOLET R=1/4+

15{20)

HONTAGE NORMAL

10 R:1/2

Poupée 60(0%) 60
Poupée
Boite des avances 80 Boite des avances
LEVIER| 1 [ 2 3 T 4[5 67 LEVIER [ 1 [ 2 [ 3 [ 4] 56 |7
PAS METRIQUES
A 0,25 [0,2810,312J0,343 [0,375]0,406[0,437] & 0,5 0,562]0,625]0,687] 0,75 [0,812]0,875
B_ |05 [0,562]0,625,687 | 0,75[0,812[0,875] B 1 [1,125]1,251,375] 1.5 1,625/ 1,75
C 1oasi1,25 375115 [eas|is | © 2 [225]25|275| 3 |3,25] 3,5
D 2 1225]25]275] 3 [325]35] 4 45| 5 |55 6 |65] 7
PAS ANGLAIS (filets ou pouce)
A |64 172 180 | 88 |9 |104| 12 A [ 32|36 [40]44] 48] 52] 56
B |32 |36 |40 | 44 |48 | 52| 56§ B |16 |18 | 20| 2| 24| 26 | 28
c 16 |18 |20 | 22 [ 24 | 26| 28 c 8 9] 10 213 | 14
D 8 | 9110 | 11|12 13| 14 D 4| 41| 5| 5t 6| 62

PAS ANGLAIS (montage supplémentaire)

En utilisant le dispositif des pas rapides et la

Pas & obtenir | Montage des roves [Position des leviers marche au harnais, on amplifie les pas indiqués
filet au pouce - oit de 4 ou' 14 fois pour le cholet 350
Poupée Boite
d'avance
113 32 45 B.1 * de 4,002 ou 16 fois pour le cholet 435 - 55Qu=
- 19 30 57 B.3; H 660,
g
q PAS MODULES ET CIRCONFERENTIELS T -
Poupée (fourni sur demande) DIAMETRAL PITCH w5

53

Boite des avances

ml-_“—

PAS MODULES Position des leviers sur pas métriques PAS CIRCONFERENTIELS.

Position des leviers
sur pas anglais

- Valeur des avances longitudinales 2/10€ des pas métriques.
Valeur des avances transversales 2/15€ des pds métriques.

1 2 3 4 5 6 . 7 1 2 3 4 5 6 7
0,257 0,28125(0,3125 10,34375| 0,375 10,40625|0,4375 { =/ 64 72 80 88 96 104 112
0,5~ |0,5625]0,625 |0,6875| 0,75 |0,8125]|0,875 § 32 36 40 44 48 52 56 @

1 125 1 1L,25 11,375 | 1,5 |1,625] 1,75 16 18 20 2 24 26 28

2 2,25 2,5 2,75 3 3,25 | 3,5 8 9 10 11 12 13 14
CHARIOTAGE :
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PAS REMARQUABLES

Ces pas sont obtenus en remplégant la roue de 20 ou de 30 dents sur la poupée
par l'une des roues de 20,21, 22,23, 24, 25,26,27,28,29 dents pouvant &tre four-
nie en accessoires hors-série , et en plagant les boutons de commande de la
boite d'avances en position " pas métriques " ,

OBSERVATION : La roue de 60 dents &tant toujours calée sur l'axe de la
boite d'avance, la roue de 80 dents en intermédiaire.

1 2 3 4 5 6 7
20 DENTS|[ A| 0,3333 0,3750 0,4166 0,4583 0,5000 0,5416 0,5833
B 0,6666 0,7500 0,8333 0,9166 1,0000 11,0833 11,1666
C 1,3333  1,5000 11,6666 1,8333 2,0000 21666 2,3333
D} 2,6666 3,0000 3,3333 3, 6666 4,0000 4,3333 4, 6666
21 DENTS | A 0,3500 10,3937 10,4375 0,4812 0,5250 0,5687 10,6125
B 0,7000 10,7875 0,8750 0,9625 11,0500 1,1375 11,2250
C 1,4000 11,5750 11,7500 11,9250 2,1000 2,2750 2,4500
o] 2,8000 3,1500 3,5000 3,8500 4,2000 4,5500 4,9000
22 DENTS| A 0,3666. 0,4125 0,4583 0,5041 0,5500 10,5980 0,6416
B 0,7333 0,8250 0,9166 11,0083 1, 1000 11,1916 11,2833
C 1,4666 11,6500 11,8333 2,0166 2,2000 2,3833 2,5666
D 2,9333  3,3000 33,6666 4,0333 4,4000 4,7666 5,1333
23 DENTS | A 0,3833 0,4312 0,4791 10,5271 0,5750 0,6229 10,6708
B 0,7666 0,8625 10,9583 11,0542 11,1500 1,2458 11,3416
C 1,5333 11,7250 11,9166 2,1083 2,3000 2,4916 2,6832
D 3,0666 3,4500° 3,8333 4,2166 4, 6000 4,9833 5,3664
24 DENTS | A 0,4000 00,4500 0,5000 0,5500 0,6000 0,6500 0,7000
B 0,8000 10,9000 11,0000 1I,1000 1,2000 11,3000 1.4000
C 1,6000 11,8000 2,0000 2,2000 2,4000 2,6000 22,8000
D 3,2000 3,6000 4,0000 4,4000 4,8000 5,2000 5,6000
25 DENTS | A | 0,4166 0,4687 0.5208 0,5729 0,6250 0,6770 0,729
B 0,8333  0,9375 11,0416 11,1458 11,2500 1,3541 11,4583
C 1,6666 11,8750 2,0833 2,2916 2,5000 2,7083 2,9166
D} 3,3333 3,7500 4,1666 4,5833 5,0000 5,4166 15,8333
26 DENTS [ A ] 0,4333 0,4875 0,5416 0,5958 0, 6500 0,7041 0,7583
B 0,8666 0,9750 11,0833 11,1916 1,3000 11,4083 11,5166
C 1,7333 1,9500 2,1666 2,3833 2,6000 2,8166 3,0333
D 3,4666 3,9000 4,3333 4,7666 5,2000 5,6333 6,0666
27 DENTS | A 0,4500 10,5062 0,5625 0,6187 0,6750 0,7312 0,7875
B 0,9000 11,0125 11,1250 11,2375 1,3500 11,4625 11,5750
C 1,8000 2,0250 2,2500 2,4750 2,7000 2,9250 3,1500
D 3,6000 4,0500 4,5000 4,9500 5,4000 5,8500 6,3000
28 DENTS | A 0,4666 10,5250 0,5833 0,6416 0,7000 0,7583 0,8166
B G¢,9333 11,0500 11,1666 11,2833 1,4000 11,5166 11,6333
C 1,8666 2,1000 2,3333 2,5666 2,8000 3,0333 3,2666
D 3,7333  4,2000 4,6666 5,1333 5,6000 6,0666 6,5333
29 DENTS | A 0,4833  0,5437 0,6041 0, 6645 0,7250 00,7854 00,8458
B 0,9666 11,0875 11,2083 11,3291 1,4500 11,5708 11,6916
CJ 1.9333 22,1750 2,4166 2,6583 2,9000 3,1416 3,3833
D 3,8666 4,3500 4,8333 5,3166 5,8000 6,2833 6,7666
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PAS SPECIAUX

ey T e e e

Pour l'exécution des pas spéciaux, monter les roues nécessaires sur la tdte de
cheval, placer les boutons de sélection des avances sur l'un des rapports élé-
mentaires A=1/4, B=1/2. Cc=1/1. D=2/1 , et disposer les autres boutons com -
me page 33, Cette manoeuvre accouple directement la vis-mere au rapport de
sélection élémentaire A, B, C, D. ‘

Bien entendu , il est nécessaire de tenir compte du rapport élémentaire sélec-
tionné dans le calcul des menantes sur mendes au méme titre que les roues 3
monter sur la téte de cheval, ainsi que du rapport du train NORTON lorsqu'on
utilise celui-ci, :

~28 o



l-s Courroies trapézoidales 17x11 longl 2,010m.

ch'2840 tr/mr:




(Rapide. Transversal 2,300

=.1..gh 2840 trjmn |

—Vis mére pas 6mm...

e
lorg

k.




6 Courroies trapézoidales 17 x11 Long" 2,092 m

e > i e St S0 |
{ Rapide Transversal 2,200 m’

o

Vis mére pas 6mm ., ...
N {Rapide

4
L

35 4 filets

~31 .

SCHEMA DES MOUVEMENTS DU CHOLET 550.660

{1 'R 3840 i

iongitudinal 360,17
'ongitudinal 3,200.m;

—Vis transve #s;lc pas 5 mm
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METHODE POUR CHANGER LES VITESSES DE
BROCHE ET LES AVANCES

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

Les baladeurs n'étant pas pourvus d'organes de synch‘ronisation , il est indis-
pensable de n'effectuer leur manoeuvre qu'apres l'arrét complet de la machine,

Si l'engreénement des pignons baladeurs manifeste une certaine difficulté , il est
aisé d'y remédier : soit en tournant légeérement la broche 2 la main ( levier 7 en
position "volée ") soit en donnant au moteur principal une tres légére impulsion

suivie d'un freinage ( levier 7 en position " harnais ') .

D'autre part, a l'exception des pas spéciaux, tous les autres pas font intervenir
le bouton de commande ( 5 ) du train NORTON, or pour passer d'un rapport a 1!
autre a l'aide de ce bouton, il est nécessaire de placer le bouton ( 8 ) en position

décrabotage ., Apres selectlon, remettre ce bouton dans sa position initiale ( cra- ..

botage )

Nota : les chiffres repéres des organes de commande mentionnés sur cette page:
se réferent au tableau terminologique des principaux éléments ( voir page 30 )

LIMITATION D'EMIPLOI DES PAS RAPIDES

Certains pas rapides amenant un rapport de multiplication trés grand entre la
vis-mere et la broche, ce rapport peut étre préjudiciable a la boite des avances.
Pour éviter tout accident, la vis-mere est équipée d'une ‘goupille de sécurité qui
se cisaille sur un effort trop important. Néanmoins il n'ést pas souhaitable de
travailler a la limite de la rupture, aussi est-il recommandé de ne pas dépasser
une vitesse llnealre du trainard de 1,20 m/mn, Cette vitesse découlant & la fois
de la vitesse de broche et de l‘avance sélectionnées. Enfin, il est évident que la
profondeur des passes en pas rapides doit étre réglée au minimum ,

~32. L\
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Au méme titre que pour les pas rapides, les pas normaux doivent &tre exécutés
en respectant une vitesse limite de rotation de broche, Sur un tour classique ,
cette vitesse est limitée d'elle-mé&me par l'opérateur, afin de ne pas dépasser
une vitesse linéaire excessive du trainard, rendant difficile un arrét précis en

fin de filetage,

Sur le tour Cholet équipé de ll'inversion de vis-megre au té.blier, l'larrét en fin de
passe devient automatique, et de ce fait il est possible d'augmenter la vitesse de
broche, sans toutefois dépasser les maximas suivants,

Bien que ces valeurs soient approximatives leur inobservation peut &tre préjudi-

i

\’ITESSES DE BROCHE MAXIMALES UTILISEES
EN FILETAGE

ciable aux crabots du mécanisme d'inversion de vig-mere .

Pas métriques
n'/ ’

Pas anglais

Vitesses de broche

N O~ U1 b WD

24 filets
12 filets
8 filets
6 filets
5 filets
4 filets
2 filets

au pouce
au pouce
au péuce
au pdéuce
au pouce
au pouce
au pouce

640 tr/mn
320 tr/mn
200 tr/mn
160 tr/mn
125 tr/mn
100 tr/mn

50 tr/mn




DEPLACEMENTS DES CHARIOTS

. avance rapide transversale
dans le sens retrait

avance rapide transversale
~dans le sens plongée

avance travail transversale
(le sens de L‘avance est

avance travail longitudinale selectionné sur poupée)

(le sens de l"avance est
sélectionné sur poupée) \

\position médiane neutralisant
tous mouvements de chariots

avance rapide Longxtudmate
vers poupée

avance rapide longitudinale
\ vers contrepointe

Le travail en chariotage s'effectue & ifaide du levier 17 ( voir tableau terminolo-
gique des éléments page 30 ). Ce levier sélectionne l'avance travail longitudinale
ou transversale ainsi que le déplacement rapide également longitudinal ou trans-
versal. Toutefois le sens de l'avance travall est selectlonne sur la poupée par le
levier 4 ( voir tableau termlnologlque ') alors que la sélection du sens de 1'avance
rapide est effectué directement par le levier 17. Le schéma ci-dessus montre
les différentes possﬂnhtes offertes par ce dispositif, Pour obtenir une avance
rapide quelconque il est nécessaire de maintenir le levier en position pendant
toute la durée de l'opération, sinon on retombe automatiquement en avance tra-
vail, Par contre le passage du longitudinal au transversal ou vice et versa ,ainsi
que le retour 2 la position neutre s'effectue manuellement, en placant le lev1er
dans la position correspondant%%

NOTA. La sélection sur poupée de 1'avance travail est plus clairement indiquée
pour l'avance longitudinale, Aussi pour une sélection corre8pondant a une avance

longitudinale vers poupée correspond une avance transversale en plongée et vice
et versa,
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BUTEES LONGITUDINALES

Deux butées longitudinales situées de part et d'autre du trainard permettent de
régler automatiquement la course de ce dernier, Toutefois ce rdle de butée est
fondamentalement différent entre celle située coté poupée et celle située co6té

contrepointe,

1) Butée micrométrique c6té poupée.

Cette butée peut coulisser en reglage sur
le prisme AV du banc, et &tre bloquée
en place a l'aide de deux vis & six pans
creux, Le réglage est complété par un
vernier micrométrique donnant une pré-
cision d'arrét de 1'ordre de 2 2 3/100 de
mm,

Lorsque le trainard en avance vers pou-
pée vient en contact avec cette butée ,un
dispositif automatique décrabote 1l'avance
dans le tablier. Rien ne s'oppose 2 l'ar-
rét en avance travail ou en avance rapide,
Toutefois il est fortement déconseillé de

venir sur cette butée en avance rapide, pour la conservation du bon fonctionne-

ment et de la précision de cette butée.

Deux berceaux situés l'un sur le corps de butée, l'autre sur le prisme AV du

banc permettent d'intercaler des piges intermédiaires de longueurs déterminées

donnant plusieurs positionnements du trainard vers poupée, a partir d'un réglage
donné de la butée micrométrique, Il suffit 3 l'opérateur, de placer, de retirer ou

de changer de piges manuellement pour obtenir les différents positionnements

souhaités,

L'usage des piges n'interdit pas pour autant le déclenchement automatique , ni la

précision citée plus haut,

Ces piges devront avoir un diametre de 16 mm .

Les tours avec banc rompu sont équipés de cette butée mais en plus d'une secon-
de butée située sur le carter AV de la boite d‘avancc:eys, en raison du berceau du
banc. De ce fait cette seconde butée n'est pas coulissante, mais présente par
ailleurs les m&mes caractéristiques que celles situées sur banc . ’

L'arrét automatique décrabote 1'avance, mais ne ramene pas le levier de dépla-
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--.u8 des chariots en position neutre, Aussi pour obtenir une nouvelle avance
longitudinale ou transversale en travail ou en rapide, il est nécessaire de reve-
nir manuellement;en position neutre et de rembrayer le levier pour-le nouveau:
mouvement choisi , Cette particularité est d'ailleurs tres intéressante , car elle-
permet de se positionner automathuement en longitudinal et d'embrayer le trans-
versal en conservant la précision du positionnement longitudinal .

2) Butée de sécurité coté contrepointe.

Cette butée n'assure aucune précision Elle sert uniquement a l'arré&t en avance
raplde vers contrepointe, et n'a qu'un rodle de securlte. Elle n'arréte pas com-
pletement 1'avance, mais ramene le trainard dfavance rapide en avance travail,
Pour un arré&t complet il est nécessaire de ramener manuellement le levier de
déplacement des chariots & la position neutre, De ce fait, il ést évident que si
l'avance travail est sélectionnée dans le sens contrepointe, apres le contact sur
cette butée en dvance rapide, le trainard aura tendance & continuer & progresser
dans le m&me sens en avance travail, et a forcer sur la butée. Bien que la barre
de chariotage soit équipée d'un dispositif de sécurité, cette fagon de faire est vi-
vement déconseillée. En d'autres termes il est préférable que la butée de sécu-
rité coté contrepointe n'entre en action que lorsque l'avance travail est sélection-
née vers poupée~. Du reste, cette facon de procéder correspond aux cycles les
N

plus usités a savoir : avance travail vers poupée et retour rapide vers contre-
pointe, :

Sous la butée fixe de déclenchement est située une seconde butée micrométrique
permettant un arrét précis du trainard coté contrepmnte. Toutefois cette butée

ne possede aucun systéme de déclenchement , et de ce fait ne peut &tre utilisée
qu'en déplacement manuel 3 1'aide du volant du longitudinal ,

3

Poanr muiie re
AT wo v

tre en action, il est nécessaire que sa
butée micrométrique face de contact dépasse celle de la butfee
pour positionnement fixe de 20 mm au minimum,. En cas d'i-
manuel. nytilisation de cette butée, il est néces-
_'saire de la rentrer au maximum dans le
corps de butée,

Parallelement un dispositif de sécurité

cote mini 20 lea 7 - arréte l'avance longitudinale vers con-
pour positionnement - trepointe que ce soit en avance rapide ou
manuel ' en avance travail par décrabotage dans

le tablier, lorsque le trainard rencontre
la semelle de contrepointe, si la butée
de sécurité sur banc n'a pas été mise

butée fixe pour

déclenchement
automatique

correctemerit en place . ‘
{ Toutefois, il est recommandé de laisser
: la butée en bonne position sur le banc
! cOté contre-—pointe.
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BUTEES TRANSVERSALES

Ces butées sont au nombre de qué.,tre_ d:Ls»- _
posées & droite de la coulisse transversa=
le, Elles sont coulissantes sur leur régi\e '
support et bloquées chacune en place & 11
aide de deux vis & six pans creux. Une ;
fois rikglées elles suivent tous les mguve?"'\\_.
ments de la coulisse.Les deux butées ex-. y
térieures (1) sont des butées de sécurité
fin de course. En aucun cas , il est pos-
sible au taquet éclipsable {2) servant au
déclenchement de l'arrét automatique
transversal de passer au delad de ces deux
butées. En d'autres termes, ce taquet est
toujours situé entre ces deux butées. Ou~
tre leur role de fin de course Ces deux
butées peuvent servir évidemment pour

.o / 1le positionnement transversal de 1l'outil
dans les positions extr&mes choisies, puisque ces butées sont réglables, Lies deux
autres butées intermédiaires servent uniquement pour les réglages en diametre.
En travail elles peuvent &tre situées de part et d'autre du taquet ou bien soit les
deux 3 l'avant, soit les deux 3 l'arriere du taquet. Dans les deux derniers cas ,
apres utilisation de l'une des putées il sera nécessaire pour passer a l'autre d'
éclipser le taquet (2) & l'aide de sa commande 12 (voir tableau terminologique
des principaux éléments page 30 ) et de remettre ce taquet en place apres un'dé=

placement transversal de 1a coulisse suffisant pour échapper la premigre butée
ayant déja servi.

Comme pour les butées longitudinales , i1 est nécessaire de ramener le levier de
déplacement des chariots en position neutre apres contact sur une butée , avant
de rembrayer pour un nouveau mouvement.

kY



- A la pi¥ce suivante, la coulisse replongera librement jusqu'a retomber a nou-

- veau sur cette butée. ‘ »

- Si cette butée est mal située il est possible de corriger les points d'origine a 1!
aide du vernier (2). Chaque division du vernier donne une correction au g de

1/100 de mm .

Nota : pour que le verniér microm2trique entre en action, il est nécessaire que
le levier (1) soit abaissé . En d'autres termes que la butée de filetage soit en pla-
ce. En cas de travail avec un porte-outil arriere ou un appareil & copier proce -
der de la mé&me facon en inversant les origines de la butée.
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CONTREPOINTE A AUTO-BLOCAGCE

La contrepointe est maintenue sur le banc par quatre patins de blocage ( A ) com-
mandés par un levier ( B ) . Elle est libérée quand le levier est en position 1 .

Pour le blocage, pousser le levier vers l'arritre et tourner le volant pour serrer
fortement la premiere pitce de la série jusqu'a ce que la contrepointe soit défi-

nitivement bloquée.

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

3
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REGLAGE DE LA TENSION DES COURROIES

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

Important . Ne jamais agir sur 1'écrou ( B ) pour donner une tension supplémen-
taire préjudiciable a la durée des paliers i billes .

REGLAGE DU MECANISME DE FREINACE

L'arrét et le freinage du moteur s'effectuent & 1'aide de la pédale située entre les
socles., Le premier temps d'oscillation de celle-ci permet la rupture du courant
en agissant sur un interrupteur a galet placé 3 l'extr&mité de la barre.Le second
temps par l'action d'une lame souple garnie de Férodo provoque un freinage éner-
gique du tambour calé sur l'arbre du moteur.Un reglage correct de 1l'intensité du
freinage est obtenu de la fagon suivante :

- Arréter le moteur,

- Desserrer 1'écrou ( D)

- Appuyer a fond sur la pédale.

- Dans cette position visser 1'écrou ( D ) de facon & faire coller la bande sur le
tambour, k

Relacher la pédale.

Visser 1'écrou ( D ) de 2 & 3 crans suivant le freinage désiré.

~43 .
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REMPLACEMENT DES COURROIES

La poulie étant montée indépendamment de la broche, pour avoir acces aux cour-
roies , il est indispensable de procedder au retrait de cette dernidre suivant les
croquis ci-contre

a) Retirer les vis (1) de fixation du flasque avant,

b) Pour les CHOLET 435,550,660 , enlever le frein (2) et la vis (3) de la roue avant
sur broche.

Pour le CHOLET 350 , retirer les vis (4), les ressorts (5) et les billes (6) de
‘la roue avant sur broche.

c) Dévisser et enlever 1'écrou arridre (7) :

d) Pour les CHOLET 435, 550 , 660 caler en deux points sur des appuis fixes les pi-
gnons (8) et (9).

Pour le CHOLET 350, caler en deux points le pignon (9) .

e) Passer par 1l'alésage de la broche , une tige filetée de ¥ 24 mm et la maintenir
a l'arriere par une rondelle centrée dans la broche ‘€t s'appuyant sur celle-ci.
L'extrémité de la tige filetée passe au travers d'un étrier percé et par laction
sur un écrou supporté par une rondelle, il est possible de faire sortir la bro-
che, / ' )

f) Démonter le harnais .

g) Démonter le frein (10) et la vis (11), Retirer 1'écrou et le frein (12). Enlever
la chape (13) d'arrét du roulement, Retirer le circlips (14) et le déflecteur(15)

A 1l'aide d'un jet en métal tendre, frapper de l'arritre vers l'avant sur la douille
jusqu'a ce que le roulement AV de la poulie sorte de son logement. A ce moment,
le caler et reculer la douille de poulie vers l'arriere. Le roulement AV, et son
déflecteur sont dégagés. Reprendre la poussée de la douille vers l'avant de la
poupée jusqu'a dégagement complet.

Toute action brutale doit étre absolument proscrite pour procéder 2 ce démon-
tage, la broche et la douille de poulie devant se démonter trés normalement .

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

TRES IMPORTANT : Eviter le coincement du clabot de volée(l6) contre sa four -
chette.Bien vérifier enfin, l'orientation de la cuvette extérieure du roulement
double avant son introduction dans le corps de poupée, La vis (17) de positionne~
ment doit entrer librement dans 1'encoche pratiquée dans sa collerette,
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REGLAGE DES ROULEMENTS DE BROCHE

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

Il est recommandé 3 l'usager et particulizrement durant la période de garantie,
de ne réviser ce reglage qu'avec une grande prudence, Toutefois, il serait pré-
férable avant de décider de 1'opportunité d'un nouveau reglage, de consulter no-
tre service apres-vente, b '

.

Dl BuLte

Caractéristiques des roulements de broche, ( voir figure page 51 )
Le roulement AV est & double rangée de galets coniqFf‘e?é-"f@‘rﬁfﬁ‘éi’ﬁt%ﬂf‘ée axiale de
broche dans les deux sens, La bague extérieure est positionnée en rotation et
bloquée dans le corps de poupée par le flasque AV.Le Tdulernérit ARUEGt assimmcl .
ple rangée de galets coniques, La bague extérieure coulisse dans le corps de pou-
pée et est préchargée élastiquement par une couronne de ressorts hélicoldaux
diment tarés, BN ’

£

La précharge du roulement AR a pour effet :
a) De rappeler la broche et les galets du roulement AV dans 1a cuvette conique.
b) D'enlever tout jeu au roulement AR,

c) De laisser les dilatations, rétractions, s'opérer librement vers 1'arridre sans
perturber les conditions de reglage du roulement AV,

Controle de températire,

Lie relevé de la teémpérature de march

ches concernant le reglage, bién qu'il
- \""" B i - I3

pour aboutir a,gile pe{;‘tltude relative.

¢ peut guider l'utilisateur dans ses recher-
faille s'entourer de quelques précautions

t

Un thermomgtre au mercurd (18) ( voir page 51 ) d'usage industriel est introduit
dans la cavité ménagée a cet effet 2 la partie supérieure du flasque AV et préa-
lablement garnie d'huile, -

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

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

, et par fraction de tour (1 3 2 mm sur 1a périphérie de 1'écrou 1Y voir page 51 )
S5i le serrage se révélait trop énergique, il faudrait desserrer tres largement

- 46 .

g



1'écrou et débloquer le roulement en assénant sur l'arriere de la broche, de pe-

tits coups secs en interposant un jet en aluminium

Un roulement trop serré qui aurait chauff¢ de fagon anormale ou qui aurait pro-
voqué le blocage de la broche, doit &tre considéré comme détérioré et impropre

a l'exécution de travaux de précision

On opere par pivotement de la poupée . L'axe de pivotement est un pied situé sur
la poupée .

l'avant de la patte de fixation de ]
Pour le réglage desserrer les 5 boulons de fixation de la poupée au banc., Dépla-

cer ensuite de la quantité nécessaire en jouant sur les deux vis 6 pans ( A ) si-

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

Apres réglage, bloquer énergiquement les 5 vis,
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L'accouplement de la vis-mere se fait par
1'intermédiaire d'une goupille - (A)
traversant deux disques. Dans le casd'
une surcharge trop forte, la goupille se
sectionne entre les deux disques, arrgé-
tant le mouvement, '

En cas de ruptures répétées, ne jamais
remplacer cette goupille par un acier |
plus dur, mais s'assurer plutdt des con-
ditions de travail en recherchant la cause
occasionnelle de rupture.

-3 ,A:COUPLEMENT DE LA BARRE DE CHARIOTAGE

L'accouplement barre de chariotage-boite d'avances, s'effectue par une série de

disques de friction maintenus en contact par un ressort ( B ) réglé par nos soins
en nos Ateliers pour le couple maxi.

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

Ne jamais modifier sans raison la tension du ressort. Dans le cas oli un réglage .
serait nécessaire, régler 1'écrou ( C ) de fagon qu'un poids de 30 Kg attaché au
volant du tablier arréte le mouvement d'avance en agissant sur les disques de
friction : en aucun cas le ressort ( B ) ne doit &tre 4 spirves jointives, de manié-
re 3 laisser la course nécessaire au d&brayage .
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APPAREIL DE RETOMBEE DANS LE PAS

pignon A disque B 4
pas a d'attaque indicateur
fileter : :

Nbre de dents | Nbre de traits
1
1,125 36 12
1,25 35 7
1,375 33 3
1,5
1, 625 39 3
1,75 35 wmo 5
2
2,25 36 : 12
2,5 35 7
2,75 33 ' 3
5 : .
3,25 39 3
3,5 35
. 4 36 ' 18
4,5 36 12
5 35 7
5,5 33 3
6
2 6,5 3 3
Y antl 7 e 5
Repéres sur disque Repére fixe 9 36 12
10 35 7
11 33 3
12 36 18
13 39 3
14 35 5

Le tableau ci-dessus donne pour chaque pas a fileter

1° ) Le nombre de dents du pignon { A ) placé en prise avec la vis-mere formant
crémaillere, & monter & la partie inférieure de l'appareil .

2° ) Le nombre de traits du disque indicateur ( B) correspondant, a fixer a la

partie supérieure de l'appareil .
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Ainsi, la vis-mere étant mise en rotation, chaque tour produit sur elle-meme,
imprime & l'axe de l'appareil le déplacement angulaire corrélatif a une dent de
la roue (A ). La position des chariots, au départ du filetage, est déterminée par
la condition que l'un quelconque des traits du disque indicateur est situé en re-
gard du trait de repeére fixe, lorsque l'opérateur, abaisse vivement le levier .
de manoeuvre de 1'écrou, s'embrayant sur la vis-mere,

La premitre passe de filetage étant effectuée, 1'écrou de vis-mere est débrayé
sans précaution spéciale en un point quelconque et sans arréter le mouvementide:
rotation de la pitce; les chariots sont ensuite amenés rapidement 2 la mainzet a
vide du c6té de la contrepointe en une position indéterminée; la retombée dalis le
pas s'effectue en embrayant 1'écrou sur la vis-mere comme au départ-dufilétage
c'est-a-dire au moment ot s'établit la correspondance entre le repere fixe et un
des traits dw disque indicateur.

Les filetages de 1, OO -1,50-2,00 - 3 00 - 6,00 mm,tombent toujours dangde
pas de 6 mm. de 1a vis-mére .
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DISPOSITIE D'INVERSION DE VIS-MERE

De série le tour CHOLET est équipé de
llinversion de vis-meére commandée sur
poupée, En fait,il s'agit plus d'une sé-
lection du sens de rotation de cette vis
que d'une inversion:utilisable en filetage
car le levier de commande ne se trouve
pas vraiment 2 la portée":‘de‘ la main de
1'opérateur. -~ ‘

Nous ne parlerons que pour mémoire de
l'inversion effectuée au moteur de broche
dont les inconvénients,ne sont p‘,lu‘.s'}c'on—
testés et dont le principal inconvénient
est la fatigue excessive imposée aux or-
ganes électriques en général , mx

De ce fait , le tour CHOLET peut stre livré avec un dispositif d'inversion de vis-
mere synchfor{i%é dont la commande est réalisée a partir du tablier, donnantain-
si toute commodité & lopérateur pour l'exécution de filetages,y compris lesplus
courts. Cette commande au tablier ne supprime pas pour autant celle située sur

la poupée. ‘

Fonctionnement.

Le mécanisme d'inversion est logé dans la poupée sur l'arbre d'attaque de lalyre.
Tl est constitué par un crabot double 3 une seule position d'engagement, sur les
trains de marche AV et marche AR.

La commande au tablier suit les déplacements du trainard, et est transmise a la
poupée par une barre située sous le tablier.De sorte que l'opérateur a toujours
le levier & portée de la main. Une oscillation de cette barre sur son axe coIm-= .
mande la rotation de vis-mere dans un sens ou dans l'autre avec un point mor ‘
entre les deux stoppant la rotation de la vis-mere.

De plus une butée coulissante 5 double talon incliné placée sur la barre de com-
mande de l'inversion de vis mere c6té poupée permet le déclenchement automa-
tique de l'avance en filetage vers poupée. Cette butée réglable peut €tre bloquée
sur la barre & n'importe quel endroit autorisant toute sorte de filetage sur la
longueur de l'entrepointes du tour. "

Cette butée fonctionne comme suit : apres avoir embrayé la vis-mere afin d'ob-
tenir 1'avance vers poupée,le trainard rencontre le talon incliné de la butée .

~-53 .



Un pion proéminent situé sur le trainard glisse sur le talon de la butée, faisant
vosciller celle-ci et par suite la barre de commande arrétant la rotation de la vis-
mere, En d'autres termes, lorsque le trainard rencontre cette butée, celle-ci
ramene l'inversion de vis-mbere au point mort, Il suffit de continuer manuellement
l'oscillation de la barre dans le mé&me sens 2 1'aide du levier de commande pour
obtenir l'inversion de vis-mere. Toutes ces opérations s'éffectuent sans arrét de
la broche,

Limitation d'emploi

Par construction le mécanisme d'inversion de vis-m2re tourne 2 la méme vitesse
que la broche. Comme les crabots d'inversion ne posstdent qu'une seule position
d'engagement, il devient évident que le désaccouplement de la broche et de la vis-
mere lors de l'inversion ne peut provoquer un décalage entre ces deux &léments
que sur un nombre entier de tours de broche,

Par contre la mise en service des pas rapides a pour effet d'introduire entre le
mécanisme d'inversion et la broche, un rapport fractionnaire égal en fait a 1'in-
verse du rapport utilisé€ au harnais, \
En conséquence, la manoeuvre du crabot d'inversion va provoquer dans ce cas,
un décalage inacceptable d'un nombre fractionnaire de tours de broche entre cel-
le-ci, et la commande¢ de la vis-mere,

Il en découle que la mise en oeuvre des pas rapides est incompatible avec celle
des mécanismes d'inversion et son utilisation rationnelle ne peut s'envisager
qu'en position pas normaux,

Arbre primaire
téte decheval
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Par ailleurs , commeé indiqué au chapitre " vitesses de broche maximales utili-
sées enfiletage' (voir page 41 ) les mécanismes d'inversion ne s'accomodent pas
de vitesses de broche excessives, et il est recommandé de ne pas dépasser les
vitesses indiquées & ce chapitre en fonction du pas a effectuer.

De méme lorsque la vitesse de broche est inférieure a 80 tr/mn les synchros ont
tendance & entrainer positivement le train de marche AV ou marche AR avant que
les crabots soient engagés, n'assurant plus de ce fait la retombée précise dans
le pas. Aussi est-il nécessaire d'annuler dans ce cas la fonction des synchros,
Cette opération s'effectue par serrage de la vis en bout de l'arbre primaire de

la téte de cheval qui annule 1'effet de synchronisation suivant dessin ci-dessus.

Desserrer a fond cette vis pour retrouver la synchronisation aux vitesses plus
rapides,
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Pour la commande de piéces de rechange et afin d’évi-

ter toute erreur d’interprétation, mentionner toujours
sur la commande :

Le numéro 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 dazugehbrigen Zeichnung

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

El numero de la tabla correspondiente




PLANCHE

PLANCHE

PLANMCHE

PLANCHE

PLANCHE

PLANCHE

" PLANCHE

PLANCHE

FPLANCHE

PLANCHE

PLANCHE

PLANCHE

I3

fa]

A

POUPEE - CHOLET 350
Coupe développée

POUPEE — CHOLET 435 - 550 - 660
Coupe développée

POUPEE ~ CHOLET C 435 - C 350 - C R60
Coupe développése

POUPEE - CHOLET 350
Coupe par le levier volée-harnais

POUPEE - CHOLET 435 — 550 ~ 660
CHOLET C 435 — € 550 — C 660-
Coupe par le levier volé&e-harnais

POUPEE ~ CHOLET 350 - 435 — 550 - 660
Coupe par le levier des pas rapides

BOITE DE VITESSES — CHOLET 350 - 435 - 550 660
CHOLET € 435 - C 550 - C 600
Coupes développée et transversales

BOITE DE VITESSES — CHOLET 350 - 435 - 5350 660
CHOLET C &35 — € 550 - € 660
Coupe par le frein

BOTTE D'AVANCES - CHOLET 350 = 435 = 550 - G&D
Coupe développée

BOTTF D'AVANCES = CHOLET C 435 - 550 - 6A0
Coupe développée

BOITE D'AVANCES ~ CHOLET 350 = 435 — 550 — 660
Coupes transversales

TABLIFR -~ CHOLET 350 =~ 435 - 550-- 660
CHOLET C 435 — C 550 = C 660
Caupes transversales



PLANCHE 4 B — TABLIER - CHOLET 350 - 435 - 550 - 660 '
CHOLET € 435 - C 550 -~ C 660
Coupes par commande de déplacement des chariots

PLANCHE 4 C - TABLIER -~ CHOLET 350 - 435 - 550 = 660
: ' CHOLET C 435 - C 550 - C 660
Dispositif de graissage '

PLANCHE 5 A — TRAINARD - CHOLET 350
Coupe par la vis transversale

PLANCHE 5 B — TRAINARD - CHOLET 435 = 350 - 660
CHOLET C 435 - € 550 - C 660
Coupe par la vis transversale

PLANCHE 5 D — TRAINARD - CHOLET 350
Coupe par le chariot sup&rieur

PLANCYE 5 E — TRAINARD - CHOLET 435 - 550 ~ 660
o CHOLET € 435 — C 550 - C 660
Coupe par le chariot supérieur

PLANCHE 6 A — SUPPORT EN BOUT - CHOLET 350 - 435 - 550 - 660
CHOLET C 435 - C 550 - € 660
Coupes :
PLANCHE 7 A - CONTREPOINTE - CHOLET 350 - 435 - 550 - 660
CHOLET C 435 — € 550 = C 660

Ensembles et coupes

ACCESSOIRES HORS SERIE

PLANCHE 8 A — APPARETIL ADDITIONNEL A COPIER
CHOLET 350 - 435 - 550 - 660

CHOLET C 435 - € 550 - C 660
Coupes par 1'appareil
PLANCHE 8 B - APPAREIL ADDITIONNEL A COPIER
o CHOLET 350 - 435 - 550 — 660
i CHOLET C 435 - C 550 - C 660
Support de gabarit
PLANCHE 9 A — EMBRAYAGE MOTEUR DE BROCHE
CHOLET 350 - - 435 - 550 - 660

CHOLET C 435 - C 550 = C 660
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PLANCHE 1A
poupée
coupe développée

CHOLET 350
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PLANCHE 1B
poupée
coupe développée

CHOLET 435.55@«-660
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PLANCHE 1 €
poupée
© coupe développée

€HOLET C435.C550.C660



Coupe B

PLANCHE 1 D
poupde

coupe par le levier volée-harnais
CHOLET 350
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poupée
coupe par.le levier volée-harnais

ICLET 435.550.660
€435.C550.C660
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PLANCHE 1 F
poupée
coupe par le levier des pas rapides

CHOLET 350.435.550.660
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PLANCHE 2 A

boite de vitesses
coupes développée et transversales

CHOLET 350 . 435.550 . 660
€435 C550 C660























































