GUIDE D’INSTALLATION ET
DUTILISATION

Tour modele BV20, BV20L-1, BVB25




INTRODUCTION :

Le tour est l'une des machines -outils |la plus utilisées dans les ateliers mecaniques. ||
permet en effet d'effectuer une trés grandes variétés d'usinage en utilisant les outils
speciaux.

Les usinages principaux sont :

- Le chariotage cylindrigue et conigue ( intérieur et extérieur )
- Le percage
- Lefiletage

La piéce a usiner est serrée dans F'organe de prise mandrin ou bien montée entre le
mandrin et la contre -pointe.

L'organe de prise est mis en rotation par un moteur électrique a travers un
raccordement cinématique avec une courroie, Lorsque la piéce est en rotation, 'on
approche graduellement I'outil en agissant sur les poignées d’avance de coulisseau
porte-outils et 'on effectue ainsi Fopération préétablie.

Ce tour est un tour professionnel de construction compacte et robuste.




De fagon a éviter tout dommage corporel ou matériel, il est impératif de respecter les
consignes de sécurité énoncees ci-apres.

Les instructions figurant dans ce manuel s'adressent & un personnel qualifié et, a
moins d'étre qualifié pour, il est demandé de ne pas entreprendre d'autres actions

que celles qui y sont décrites.

Précautions Corporelles

1) Surcharges électriques: Pour éviter les surcharges électriques ou les
risques d'incendie, respectez la plage de tension spécifiée dans la notice.

2) Mise 4 la terre de protection: Assurez-vous que la mise a la terre est
correctement effectuée avant de mettre I'appareil sous tension. La mise a la terre
de protection se fait au travers du cordon d'alimentation.

3) Alimentation secteur: Le céblage doit comporter une protection contre les
surintensités, une protection contre les défauts de fuite & la terre et un systéme de
coupure des deux pdles ou un disjoncteur différentiel.

4) Alimentation secteur panneau de connexion : Le panneau de connexion doit étre
conforme & la législation du pays ol le produit est installe. Ce panneau de
connexion doit étre placé de telle sorte que la prise soit & portée de main afin de
permettre la mise hors tension de I'équipement. Ne jamais tirer sur le cable pour
le retirer de la prise de courant. Maintenir le cable éloigné des sources de chaleur,

des parties grasses et des bords tranchants.

5) Fermeture des capots: pour éviter tout risque de décharge électrique ou
dlincendie, ne faites pas fonctionner cet équipement lorsque des capots et caches

de bouche ment sont retirés,

6) Atmosphére explosive : Ne mettez en service le produit gqu'en zone exempte de
tout risque d'explosion ( atmosphére et matériaux.

7) Humidité : De fagon & éviter tout risque de choc électrigue, ne mettez en service
le produit qu’en zone séche.

8) Source d'alimentation et intervention sur le tour : Basculez linterrupteur sur « 0 »
ET débranchez la prise d'alimentation avant toute intervention dans le chéssis.
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- Avertissement:
Avant tout, lisez ce qui suit !
Si vous ne comprenez pas les instructions contenues dans ce manuel
NE FAITES PAS FONCTIONNER CET APPAREIL.
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9) Précautions lors de manipulations : Il convient de prendre toutes les precautions
neécessaires pour ne pas se blesser lors du montage / deémontage de
Féquipement sur son socle. N'hésitez pas a4 demander lassistance d'autre
personne ou a utiliser un matériel de manutention adapté.

10) Garder l'aire de travail propre respecter des régles d’habillement : Des aires de
travail et des établis encombrés sont source de blessure. Ne pas porter de
vétements ou des bijoux amples, ils peuvent étre happés par des parties en
mouvement. Des chaussures antidérapantes sont recommandées pour des
travaux extérieurs. Porter une coiffure de protection pour maintenir les cheveux
longs. Utiliser des lunettes de sécurité. Utiliser également un masque anti-
poussiére si les opérations de coupe entraine des poussiéres.

11) Maintenir éloignées les autres personnes: Ne pas laisser des personnes,

spécialement les enfants, non concernées par le travail, toucher les outils, le
cable d'alimentation, et les garder éloignées de 'aire de travail.

Précautions Matérielles

12) Si vous constatez une anomalie, faire procéder a une vérification par un
personnel qualifié.

13) Ranger l'outil en état de repos: Lorsqu'ils ne sont pas utilisés, il est
recommandé de ranger les outils dans des locaux secs et enfermés et de

les placer hors de portée des enfants.

14) Ne pas forcer sur I'outil et utiliser le bon outil : L'outil aura un meilleur
rendement et sera plus sir aux régimes pour lesquels il est prévu. Ne pas
forcer les petits outils & faire des travaux normalement réalisés avec des
gros outils. Ne pas utiliser des outils pour des travaux non prévus.

15) Remplacement de composant : N'utilisez que des composants d’origine (ou
agréés.

16) Emballage d'origine : En cas de retour, I'équipement défectueux doit &tre
placé autant que possible dans son emballage d’origine. Si vous ne
disposez plus de I'emballage, I'équipement défectueux doit étre protégé
afin de supporter les chocs pendant le transport. Les emballages seront
controlés a l'arrivée et la société pourra refuser d’effectuer une réparation
en cas de défaut visuel sur I'emballage dii au transport et ayant entrainé de
nouveaux défauts par rapport a la nature de I'anomalie que vous avez
constatée. Il est rappelé que le transport pour le retour des équipements est
a la charge et aux risques du client. L’équipement ne doit étre retourné
gu'accompagné d’une autorisation de retour d’équipements, un formulaire

est donné en fin de ce manuel.




Chapitre

INSTALLATION

- Réception: Réserve et vérification en présence du transporteur.

- Déballage : Accessoires nécessaires, marteau, pied de biche, burin.

Deboulonnage : Une fois le dessus et les quatre parois latéral retirée, effectuer le déboulonnage
du tour & l'aide d'une clé plate et une clé & pipe de 16. Le tour est maintenu par deux boulons un a

l'avant 'autre a l'arrigre.

- Lemplacement : L'établi sur lequel, le tour est & installer doit pouvoir supporter le poids du tour
auxquels il faut ajouter un minimum de 20 kg d'outillage et d'accessoires. Pour des raisons de
securité, 'etabli devra étre placé contre un mur tout en laissant un accés a l'arrigre de la machine.
Le tour doit étre fixé sur 'établi par deux boulons, prendre les dimensions d'entraxe des trous sur
le fond de la caisse de transport.

- Déagraissage : Le dégraissage s'effectue & l'aide d'un chiffon imbibé de White spirit.

PREPARATION DE VEMPLACEMENT :

L'&tabli sur lequel, on va installer le combing doit avoir une dimension supérieure d'au moins 10 cm
a celle du tour en largeur et en longueur. Le tour doit &tre boulonné sur son support. Percer deux trous diam
12mm aux dimensions ci dessous :

2 trous diam. 12

e
] &
9 e 600 mm
Entraxe des trous pour :
BV20=670
BV20L=850
BVB25=570
¥
< = g
Longueur du tour +100mm 44—
il 100mm




EPREUVES DE RECEPTION

- Veérification du niveau d'huile :

Le niveau d'huile doit toujours étre & son maximum car la lubrification s'effectue par les projections
engendrees par les engrenages a l'intérieur de la boite.

Le remplissage s'effectue en enlevant le carter supérieur maintenu par des vis BTR toujours utiliser une
huile spécifique au boite de machine outils.

VIS BTR

T 1




- [Géoméirie et reglage correcteurs :

Reportez-vous aux schémas ci-dessous pour effectuer les réglages necessaires
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CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

BvV20 BV20L-1 BVB25 BVB25L
Hauteur de pointe 110 110 125 125
Distance entrepointe 400 550 450 700
Diamétre max, tournant 200 200 250 250
Diamétre de la broche 20 20
Céne morse du mandrin CM3 CM3 CM3 CM3
Gamme de vitesse avant/arriere B 6 6 6

120-2000 rpm | 120-2000 rpm | 115-1620 rpm 115-1620 rppm

Nombre de filetage métrique 11 11 20 20
Gamme de filetages 0,4 —3mm 0,4 —3mm 0,2-3,5mm 0,2-3,5mm
Ang_;le maximum d'inclinaison du porte- +-45° +/-45° +/-45° /-45°
outil
Division transversale 0,3 03 0,1 0,1
Division longitudinale 0,3 0.3 0.1 o1
Céne morse de la contre-pointe CM2 chM2 CcMmz2 Cch2
Course maxi de la contre-pointe 115 115 115 115
Puissance moteur Jvow 370W 550W 550W
Alimentation 220V 220V 220V 220V
Poids net de la machine 116KG 123KG 151KG 166KG




Chapitre

3

CHANGEMENT DE VITESSES

Réglages vitesse de broche : Nombre de tour minute

La vitesse de broche se régle en fonction du diamétre de la pidce et de la matiére a usiner.
Le réglage des vitesses s'effectue par le biais des sélecteurs placés a l'avant de la machine.

Veillez & éteindre la machine et a refirer la fiche de la prise de courant avant tout changement de
vitesse.,

Attention | Afin de faciliter 'engagement des pignons entre eux, toumner I2gérement le mandrin
avec la main droite et basculer le sélecteur de vitesse avec la main gauche jusqua
I'enclenchement des pignons. (Pour modéle BV 20L-1, et BVB25)

Changement de vitesse sur BV 20 :

Le BV 20 est un modéle & boite de vitesse par courroie, pour obtenir la vitesse désirée positionner
la courroie comme indigqué sur le schéma ci dessous .

Poulie Mandrin

Poulie moteur

Poulie intermédiaire

650 1140 2000 365 Tours minute

120 210
}! ’g m:l Mandrin

Mandrin

Intermeadiaire

I
L]




Changement de vitesse sur BV 20L-1 :

Le BV 20L-1 est un modéle & boite de vitesse par pignon, pour obtenir la vitesse désirée, déplacer
les sélecteurs comme indiqué sur le schéma ci dessous ;

50 I s o S i A ¢
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/

; s ~ 140

S RO T |
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II - i | 1080
B 4 Ty
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Changement de vitesse sur BVB 25 ;

- Le BV 20L-1 est un modale & boite de vitesse par pignon, pour obtenir la vitesse désiree, déplacer
las sélecteurs comme indiqué sur le schéma ci dessous :

Ti1X ELX EX fal ¥
& ()

3 ; . e 550
5 1620
: I11 SRR .
I 115
i B 350 f
ik 5 R 210

CALCUL DU NOMBRE DE TOURS MINUTE

Vitesse de coupe :

Distance (exprimée en maitres) parcourue ( pendant une minute ), par un point de laréte
tranchante de I'outil en contact avec la surface de la piece quil usine.

Symbole=V m/min

Nombre de tours par minute /
\ 1000 x V
MN=

PixD

g

Vitesse de coupe

Diamétre de la piéce a usiner
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CALCUL DU NOMBRE DE TOURS MINUTE

MATERIAU A USINER HLAE
Acler rapide Carbure
Doux Rt= 30 a 40 Kg /m? 30-40 140 - 300
Rt= 40 a 50 Kg /m? 28-34 130 - 280
ACIERS Ri= 50 a4 60 Kg /m? 23-30 100 - 240
1/2 dur Rt=60a70 K-E fm2 20-25 85 - 200
Rt=70a 80 Kg /m? 17 -22 70 - 160
Dur +deBDKg£rrF 12-15 60—120
Laiton 40 - 65 300 - 600
Bronze ordinaire 26-33 270 - 500
Bronze phosphoreux 18-24 250 - 400
Aluminium 120 - 165 B0OO - 1300
Cuivre g0-125 600 - 900
Fonte malléable 16 - 24 30-100
Fonte grise 22-30 40-120

FACTEURS INFLUENCANT LA VALEUR DE LA VITESSE DE COUPE :

{1 — Les qualités du métal a usiner ( dureté, résilience, composition ),

2 — Les qualités de coupe de l'outil,

3 — La réaction du copeau { profondeur de coupe et avance ),

4 — La nature de l'opération ( &ébauche, finition, filetage ),

5 — La réfrigération et la lubrification de l'outil,

& — La rigidité de la pisce et de l'outil,

7 — Les caractéristiques de la machine utilisée ( puissance gamme de vitesse et avances ),

8 — Durée de coupe de l'outil.

13




Calcul des nombres de tours :

Vitesse de coupe Acier ¥ dur= 30m/min, Diamétre de la pigéce = 20mm

1000 x 30 )
N= — =477 tr/min

Pix 20

Fonctionnement de linterrupteur : Avant de meitre en marche le tour, verifiez gue le protecteur longitudinal

soit bien en place. Pour mettre en marche la machine appuyez sur le bouton vert. Pour arréter la machine,
appuyez sur le bouton rouge.

Sens de rotation : Pour modifier le sens de rotation du tour, appuyez sur linterrupteur place a gauche des

bautons de mise en marchefarrét. Attention | Eteindre la machine avant de modifier le sens de rotation.

ATTENTION ! POUR LE CHANGEMENT DES COURROIES, S’ASSURER

QUE LE CABLE D’ALIMENTATION EST BIEN DEBRANCHE.

TABLEAU DES VITESSES

E VITESSES EN METRES PAR MINUTE

E 20| 25[30[35[40]50]60] 70 | 80 | 90 | 100 | 110 [ 120 | 130 | 140 | 160 | 180 | 200
IE NOMBRE DE TOURS PAR MINUTE

20 |[318|398|477|557|637|796]055]| 1114 | 1273 | 1432 | 1592 | 1751 | 1910 | 2069 | 2228 | 2546 | 2865 | 3183
25 |255|318|382|446|509|637]764| 891 | 1019 1146 | 1273 | 1401 | 1528 | 1655 | 1783 | 2037 | 2292 | 2546
30 |212|265|318|371]|424]531]637| 743 | 849 | 955 | 1061 ) 1167 | 1273 | 1379 1485 1698 | 1910 2122
35 |182|227|273|318|364|455[546| 637 | 728 | 819 | 909 | 1000|1091 ] 1182] 1273 1455 | 1637 | 1819
40 |[159|199|239|279(318|398477| 557 | 637 | 716 | 796 | 875 | 955 | 1035|1114 | 1273 | 1432 | 1592
45 |141|177|212|248|283|354}424| 495 | 566 | 637 | 707 | 778 | 849 | 920 | 990 | 1132|1273 | 1415
50 [127|150]|191|223|255|318]382| 446 | 500 | 573 | 637 | 700 | 764 | 828 | 891 | 1019 ] 1146 | 1273
55 |116|145|174|203|231|289}347| 405 | 463 | 521 | 579 | 637 | 694 | 752 | 810 | 926 | 1042 1157
60 |106|133|159|186|212|265[318] 371 | 424 | 477 | 531 | 584 | 637 | 690 | 743 | 849 | 955 | 1061
70 | 91 [114]136]159|182|227|273| 318 | 364 | 409 | 455 | 500 | 546 | 591 | 637 | 728 | 819 | 909
80 | 80|99 [119]|139|159|199|238| 279 | 318 | 358 | 398 | 438 | 477 | 517 | 557 | 637 | 716 | 796
a0 | 71|88 |108|124|141|177|212| 248 | 283 | 318 | 354 | 389 | 424 | 460 | 495 | 566 | 637 | 707
100 |64 |80|95]|111|127]150}191| 223 | 255 | 286 | 318 | 350 | 382 | 414 | 446 | 509 | 573 | 637
110 | 58| 72| 87 |101|116|145}174| 203 | 231 | 260 | 289 | 318 | 347 | 376 | 405 | 463 | 521 | 579
120 |53|66|80]93|106[133|159| 186 | 212 | 239 | 265 | 292 | 318 | 345 | 371 | 424 | 477 | 531
130 |49|61|73|86|98|122|147| 171 | 196 | 220 | 245 | 269 | 294 | 318 | 343 | 392 | 441 | 490
140 |45|57|68|80]91|114/136| 159 | 182 | 205 | 227 | 250 | 273 | 296 | 318 | 364 | 409 | 455
150 |42|53|64|74|85|108/127| 149 | 170 | 191 | 212 | 233 | 255 | 276 | 297 | 340 | 382 | 424
160 |40|50]|60|70| 80|99 19| 139 | 159 | 179 | 199 | 219 | 239 | 259 | 279 | 318 | 358 | 398
170 |37|4a7|56|66]|75]| 94 [112] 131 | 150 | 169 | 187 | 206 | 225 | 243 | 262 | 300 | 337 | 374
180 |35|44|53|62|71|88|106) 124 | 141 | 159 | 177 | 195 | 212 | 230 | 248 | 283 | 318 | 354
190 |34|a2|50|59]|67|84|101] 117 | 134 | 151 | 168 | 184 | 201 | 218 | 235 | 268 | 302 | 335
200 |32|40|48|56|64|80|95| 111 | 127 | 143 | 159 | 175 | 191 | 207 | 223 | 255 | 286 | 318
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CHANGEMENT D’AVANCE ET DE TRANSMISSION POUR LE FILETAGE

Changement de vitesse sur BV 20 :

— A

2} /

. e
Pas de lavis | Avances N° de dents des engrenages

mm mm A B c

0.4 0.04 70 105
0.5 0.05 70 84
0.7 0.07 70 o8 54
0.8 0.08 105 B84 42
1.0 0.10 98 42
1.25 0.125 84 105 42
1.5 0.15 105 28
1.75 0.175 84 98 28
25 0.25 63 105 28
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Changement de vitesse sur BV 20L-1 :

Avances

mm

N* de dents des
engrenages

B Cc D

0.05

20

0.4

50

40

35

30

20

30

50




Changement de vitesse sur BVE 25 :

T
R | e
2 ‘\\t

mm) 0,2 |0,25] 0,3 J0,35] 0,4 0,45/ 0,5 0.6 ] 0.7 J0,75] 0,8] 0.8] 1 J1,25] 1,5]1.75] 2 [25] 3 [355
A | 30 40 75| 70
B |120 80| 75 | 45 | 35 | 30
c | so0 120 120
D 60 60
in] 8 Jof10]11]12)13)1a]16]18]20]22]24]26]28]32] 36 |40] 48] 52]56
A 60 40 50 40

| B 45 60 75 60 | 120

| c 127
DJ40)4a5]|50]55]60]65)70]80]a5]|50]55)60]65]70]80] 45|50 60]65]70
m | Jo2o25{03]04]05]06]07]08] 1 |1,25 /‘nvﬂ Av, mm 0,05 0,1
A| 55 |ao|3o]a0]s0]e0]70]80]60]7s VY= 30 30
B|] 75 |s0 75 45 120 65
cl s 110 35 35
D . 35 127 120




LES DIFFERENTES OPERATIONS DE TOURNAGE

LE MONTAGE DE L'OUTIL :

L'outil de coupe doit étre positionné horizontalement sur le chariot porte-outil Des cales
d'épaisseur permettent le reglage en hauteur.

La pointe de l'outil doit &tre réglée de fagon a se situer quelques dixigmes au dessus de l'axe
de la pigce & tourner.

LE DRESSAGE :

1- Consiste a enlever de la matiére sur la face de la piéce,

2- Serrer la pigce dans le mandrin, toujours prendre le méme carre de serrage des mors. Ne
pas faire dépasser la pigce de plus de deux fois son diamétre ( tournage en ['air).

3- Positionner la pointe de 'outil, parfaitement dans 'axe de la pigce ( pour cela utiliser des
cales de tbles a placer sous le corps de l'outil).

1000 x V
e e
Pix D

4- Mettre en marche le tour en ayant auparavant réglé le nombre de fours par minute.
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5- Tangenter l'outil sur la face de Ia piece, reculer 'outil, prendre une profondeur de passe de
0,5 a Tmm maximum en tournant la manivelle dy chariot longitudinale, puis avancer vers
le centre de la pigce en tounant la manivelle du chariot transversal d'une allure réguligre,

8- Ne jamais démonter la pigce si elle doit faire I'objet d'une reprise.

7-  Si possible lubrifier & Faide d'une boite contenant de 'huile soluble et de I'sau 4 laide d'un
pinceau,

..DLE P—— P
P Qutil 3 dresser 45° 3 drolte.

LE CHARIOTAGE :

1-  Consiste & enlever de la matidre sur Le diamétre de la pisce,
2-  Utiliser un outil couteau, positionner la pointe de loutil, parfaitement dans I'axe de la pigce,

3  Metire en marche le tour Pour une avance automatique en ayant auparavant réglé le
nombre de tours par minute et l'avance,

v
N= 1000 x

PixD

4-  Tangenter l'outil sur le diamétre de la piece. Reculer l'outil vers la droite afin d'échapper 3
la pigce. Prendre une profondeur de pénétration de 0,5mm. 10 divisions au vemier=1 mm

au diamétre,
5-  Débrayer au moment voulu { Longueur désirée).
6- Reculer l'outil et le dégager vers la droite,

7-  Arréter la machine et prendre la cte.

] Outil couteay,

ATTENTION : Veillez & ne pas tapez I'outil dans les mors, si la piece est trop longue, il
est nécessaire de mettre la contre pointe équipée d'une pointe tournante.

LE PERCAGE :

Opération nécessaire avant de faire un alésage. Elle s'effectue a l'aide d'un forets comme
décrits ci-dessous. Se reporter au tableay pour des explications plus détaillées.

Cylindrigue ou conigue
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Cylindrigue : pour les forets de diamétre allant de 0,5 & 13mm et se fixant dans un mandrin
auto serrant.

Conique : Pour les forets de gros diamétre et se fixant directerment dans le céne de la poupée

mobile.
1- Positionner le foret dans la poupée ou le mandrin, s'assurer qu'il est bien affits.
2- Rapprocher la contre pointe de la pigce, bloqué celle-ci.
3- Mettre en marche le tour en ayant auparavant réglé le nombre de tours par minute.
4- Puis avancer le foret en tournant la manivelle de la contre pointe.
(’ « WETISAES D BOTATICN I AVANCDS Ty
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ATTENTION il est conseillé de lubrifier avec de I'huile soluble et de mélanger avec de I'eau a I'aide
d'un pinceau. Pour les percages de grandes profondeurs, il est conseillé de débourrer de temps en
temps. Avant tout pergage faire un centre a I'aide d'un foret & centrer monté dans le mandrin auto

serrant.

L’'ALESAGE :

i-

Consiste & enlever de la matiére dans un trou pour agrandir celui-ci afin d'obtenir un bon
etat de surface.

Utiliser un outil & aleser coudé & 45° pour un alésage d'un trou débouchant ou exécuter un
chanfrein ou encore utiliser un outil & aleser-dresser pour un alésage d'un trou borgne,
mettre 'outil & hauteur (toujours & 'aide de cales) de I'axe ou un peu au-dessus du centre
de la piace.

Metire en marche la machine pour une avance automatique, en ayant auparavant réglé le
nombre de tours par minute et l'avance.

1000 x V
4, i el R Sleded |
PixD
Tangenter l'outil sur la face de la pizce en tournant la manivelle longitudinale du porte-

outils. Prendre la cotation sur le vemnier, puis tangenter & lintérieur du trou en tournant la
manivelle latérale du porte-outil prendre la cotation au vernier,
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5- Dégager l'outil de la pigce & l'aide de la manivelle longitudinale du porte-outils. Prendre
une profondeur de passe de 1mm au diamétre, puis avancer régulidrement vers lintérieur
de la piéce en manuel ou en automatique.

6- Dégager l'outil et prendre la cote et refaire autant de fois que nécessaire.

> = ~
— T - =
\_Outil & aléser coudd & 45° Outil i adéser-dresser J

LE TRONCONNAGE :

1- Consiste & couper une pidce qui a déja été percée et alésée pour en cbtenir une
entretoise ou une rondelle.

2- Utiliser un outil & trongonner Mettre la pointe & hauteur de l'axe ( toujours & laide de
cales) ou un peu en dessous du centre de la pigce.

3- Mettre en marche la machine pour une avance automatique, en ayant auparavant réglé le
nombre de tours par minute.

1000xV
e s ki,
PixD

4- Décaler votre outil vers la gauche en contrdlant au réglet la distance entre la face de la
piece et le coté droit de votre outil. S'arréter dés que vous obtenez la distance désirse et
ajouter & celle-ci 1mm pour effectuer une reprise de la face.

5- Avancer manuellement et régulidrement l'outil 2 'aide de la manivelle transversal. Il est

conseillé de lubrifier (huile soluble et eau) & I'aide d'un pinceau. Dés que loutil débouche
dans l'alésage, reculer et dégager vers la droite.

LE FILETAGE EXTERIEUR ET INTERIEUR :

Designation : Les filetages sont désignés par le symbole M, suivi du diamétre et du pas en
mm. Exemple M30 x 3,5

Les filetages normalisés sont :

Diamétre

M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10|M1I2| M14 | M16| M8 m20 | M22| M2a|M27] M30

Pas en mm

o6loryoey 1 11,25¢ 15 |1,75] 2 2 125]125]125] 3 3 3
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LE FILETAGE EXTERIEUR :

L'angle d'affiitage du profil de F'outil, pour un filetage metrique, est de 60°.

L'angle d'affitage du profil de l'outil, pour un filetage WHITHWORTH (ou pas anglais) est de
SO

L'alignement de l'outil par rapport & la piéce s'effectue & laide d'un calibre d'angle appelé
sardine. Ce calibre d'angle est utile pour contrdler l'affitage de l'outil.

1- Une fois l'outil correctement affiité et aligné, régler le nombre de tours par minute, qui va
étre beaucoup moins rapide que le nombre de tours théorique (50% moins vite minimum)

Exemple : Pour M20x2.5 en acier demi-dur=30
1000 x 30
N e =477 t/min
Pix 20

On toumera alors a 220 t/min
2- Puis on va régler le pas en changeant les pignons. Voir tableau.

3- Avant de commencer ['usinage, il faut calculer la profondeur de pénétration de l'outil en
utilisant cette formule :

Pdp=0,61x P

Exemple : Pour un pas de 2,5mm : 0,61mm x 2,5= 1,525 mm au rayon

4-  Sorir suffisamment la piéce du mandrin lors de 'exécution d'un filetage afin d'empécher
une collision entre ['outil & fileter et les mors du mandrin ( le mandrin n'etant pas freing).

La technique pour arréter le filetage est tout d'abord de couper le moteur et de degager
I'outil rapidement.
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Mettre en marche. Tangenter I'outil sur la piece. Celle-ci est au diamétre nominal 20, pour
un filetage de M20x2.5mm, faire une marque au crayon sur le vemier. Dégager l'outil &
droite ou sortant de la pigce.

Prendre uns profondeur de passe de 0,5mm (pour la premiére passe seulement)
Enclencher l'embrayage de la vis mére et lubrifier la pigce avec de l'huile de coups.

Démarrer et metire une main sur la manivelle latérale du porte-outil pour dégager I'outil
lorsque celui-ci est arrive a la longueur voulue du filstage, puis placer l'autre main sur le
bouton d'arrét du moteur.

Attention ne pas debrayer le levier d'embrayage de la vis mére car on risque de ne pas
retomber dans le pas lors de la passe suivante.

Faire une marche arrigre pour reculer 'outil en position de départ et reprendre une passe
de 0,25.

10- Recommencer l'opération 6 fois pour arriver a la profondeur de passe théorique de 1,525.

Aprés la passe finale, refaire une passe a vide pour récupérer la flexion outils/piéce.

11- Reculer la contre pointe et essayer le filetage avec un &crou.

- 5
i L-l Fileta
e
¥ 1|
\ P] i

LE FILETAGE INTERIEUR :

Pour le filetage intérieur, la vitesse reste la méme pour un diamétre égquivalent, le réglage
des pignons est le méme. Toutefois, il faut calculer le diamétre d'alésage et la profondeur
de pénétration. Pour cela il faut utiliser les formules suivantes :
Diamétre d'alésage pour 1 filetage de :
M20x25=
D-(1,08 xP) =
20-{(1,08x25)=173
Profondeur de pénétration pour un pas de 2,5 mm

0577 x P

0,577 x 2,5 = 1,3925 au rayon
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1- Serrer la pigce dans le mandrin
2-  Aléser au diamétre de 17,3 mm
3- Monter et positionner rigoureusement l'outil en le sortant de 2 fois la longueur & usiner

4- Mettre en marche, tangenter 'outil sur 'alésage, degager I'outil vers la droite en sortant
de la piece

5- Prendre une profondeur de passe de 0,5mm (pour la premiére passe
seulement) Enclencher 'embrayage, lubrifier la pieéce avec de I'huile de coupe.

6- Démarrer et mettre une main sur la manivelle pour degager ['outil une fois la longueur
de filetage obtenue 'autre main reste sur le bouton d'arrét de la machine. Attention ne
pas débrayer le levier de l'embrayage tant que le filetage n'est pas terminé.

7- Pour recaler l'outil en position de départ, on inverse le sens du mandrin et on
recommence plusieurs passe de 0,25mm afin d"arriver a la cote finale de 1,3925mm

TOURNAGE CONIQUE :

Le tournage conique s'effectus soit en montage en I'air, soit en montage mixte, ou encore
entre pointe. Serrer la pidce dans le mandrin. Incliner la tourelle porte outil au degré voulu,
en desserrant les 2 vis avec une clé plate de 16, incliner et resserrer les 2 vis. Tangenter la
pitce avec Poutil puis metire en marche la machine et déplacer de maniére constante,

r l_l
:H Toumnags
X _ Conlque
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MONTAGE MIXTE :

On utilise le montage mixte quand la pigce serrée dans le mandrin sort de celui ci de plus
de 2 fois son diamétre, serrer la pigce dans le mandrin, executer un trou de centrage a
l'aide d'un foret & centrer, puis metire la contre pointe, le montage est rigide et on peut

usiner en toute sacurite.




MONTAGE ENTRE POINTES :

On utilise le montage entre pointes pour exécuter des axes nécessitent une parfaite
concentricité entre fous les diamétres. Pour cela il est nécessaire de percer un trou de
centre aux deux extrémités de I'axe a usiner. Ensuite, il faut démonter le mandrin et monter
la pointe séche et placer & usiner entre la pointe séche et la tournante. L'entrainement se
fera a l'aide d'un TOC.

- ;
e T &
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Mantage entre pointes E : : ; Gl:.
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MONTAGE AVEC LUNETTE A SUIVRE:

On utiise La Lunette & suivre pour l'usinage d'axes de grande longueur et quand il est
possible d'utiliser la contre pointe. La lunette a suivre se fixe sur le chariot longitudinal et
les patins en laitons ou roulement a bille se positionnent & 'opposé de loutil. Cela évite les
vibrations.

Mentage
Aveg

Luneitp
a Sufvre
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MONTAGE AVEC LUNETTE FIXE:

On utilise La Lunette fixe pour l'usinage d'axes de grande longueur et od l'on ne peut pas
utiliser la contre pointe (alésage, filetage). La lunette fixe est fixee sur le banc entre le

mandrin et le chariot porte outil.
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MAINTENANCE 2

Pendant I'emploi, le tour devra étre soumis & un entretien pérodique, afin de ne pas
comprometire son rendement ou sa duree, apres les 10 premiers jours d'exercice, il faudra
vidanger Phuile de la boite du mandrin & l'aide d'une seringue. Le remplissage s'effectue par le
couvercle de la machine au-dessus du mandrin. Le niveau visuel de trouve en dessous des
sélecteurs de vitesses il doit toujours &tre 4 son maximum. La vidange devra ensuite étre
sffectugée tous les trois mois environ suivant le cycle d'utilisation.Avant de commencer la
séance de travail, il faudra lubrifier la machine sur toutes ces parties mobile.

Pendant le travail, les copeaux qui tomberont sur les surfaces de glissement devront &tre
éliminés, & la fin de la journée de travail, tous les copeaux devront &tre éliminés, de méme,
toutes les parties du tour devront étre neftoyees. Le four devra étre graisse pour éviter la

rouille.

Afin  d'éviter une usure prématurée de la machine, les outils, les mors du mandrin et les
glissigres devront toujours étre entretenues.
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AFFUTAGE DES OUTILS

Le touret & meuler est l'outil idéal pour cette opération. Le touret a meuler peut étre équipé
d'une meule verte ( carbure de silicium vert) spécialement étudigé pour affGter les outils

carbures.

Attention : toujours porter des lunettes de protection lors de l'affitage.
Me jamais faire chauffer le carbure, le faire refroidir regulizrement dans de I'eau,

Toujours d'étalonner la partie support plaquette carbure sur une meule a ébarder.

~——— LES CARBURES METALLIQUES — ]

iAgglomésis do eabalt, do tusgatine, ds tiane, do baira)
~  Ces earbures, ohlenus par un traitemeni thermi-
gue spicial appeld frittage, sont utilisés sous forme
¢ plaquelles ou ¢ mises ». Ces dernibres soal rap-
portées sur le corps de Poulil et fxdes par brasage
4 Vaide d'anc poudre spéciele & braser,
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Brise-copecux (fig. 2). — Pour I'usinege des aclers
seulement, en pratique, sur la face d'attague de Pou-
ti, vn affitzge ap rufrié.
La longueur ! du brisecopeaux varie suivant In
nafure de Facler et sulvant Ja charge de passe :
Pour acier gusqu'ﬁ S0kg/mm®...,, [=385mm
— — S5a7kg/mmt........ I=8 mm |
— = 80395kg/mm2,,....., l=25mm
HEEMARQUE — Lo w Prolondsor « ou « howisws » du brigs.
copvaux me yaile por slle eal do 0.5 = {eavion),
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