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Chapitre 1, Présentation du matériel

Capitulo 1
A propos de la traverse

OBJECTIF DE CE MANUEL

Ce manuel décrit I'utilisation et la maintenance de la traverse accessoire pour machine LCSF (Low
Clearance Split Frame). Il comporte des instructions concernant le réglage, 1'utilisation et la maintenance. Il
contient également des nomenclatures, des schémas et des instructions de dépannage qui vous aident a
commander des picces détachées et a effectuer les réparations possibles par l'utilisateur.

UTILISATION DE CE MANUEL

Ce manuel est organisé de fagon a trouver rapidement les informations dont vous avez besoin. Chaque
chapitre décrit un point particulier a propos de l'utilisation ou de I'entretien de votre matériel.

Utilisez ces instructions pour utiliser et entretenir le matériel.
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Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

SYMBOLES - AVERTISSEMENTS

Les symboles suivants utilisés dans ce manuel indiquent des remarques particulieres, des avertissements, et
des mises en garde. Ils figurent dans la colonne extérieure de la page a c6té du paragraphe auquel ils font
référence. Soyez siir de bien comprendre la signification de chaque symbole et respectez toutes les
instructions concernant les précautions et les avertissements.

Alerte de sécurité. Ce symbole est utilisé pour vous alerter a propos de risques
potentiels de blessure. Respectez tous les messages de sécurité suivant ce symbole pour
éviter d'éventuelles blessures, voire la mort.

/N\ AVERTISSEMENT

Un AVERTISSEMENT avec le symbole d'alerte de sécurité indique une situation potentiellement dange-
reuse qui peut entrainer des blessures graves ou la mort.

/\ ATTENTION

Le symbole ATTENTION avec une alerte de sécurité indique une situation potentiellement dangereuse
qui peut entrainer des blessures légéres ou mineures.

Le symbole ATTENTION avec une alerte de risque de détérioration du matériel indique
une situation qui endommagera le matériel.

Symbole de risque de détérioration du matériel. Ce symbole est utilisé pour vous alerter
a propos de risques potentiels de détérioration du matériel. Respectez tous les
messages suivant ce symbole pour éviter d'endommager le matériel et la piece usinée.

% IMPORTANT

Le symbole IMPORTANT avec une alerte de risque de détérioration du matériel indique une
situation qui peut endommager le matériel.

REMARQUE
Ce symbole indique une remarque a l'intention de l'utilisateur. Les Remarques

fournissent des informations qui complétent les instructions ou des conseils pour
faciliter I'utilisation.
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Chapitre 1, Présentation du materiel Mises a jour du manuel - Suivi des révisions

MisEs A JOUR DU MANUEL - SuIVI DES REVISIONS

De temps a autre, nous mettons a jour les manuels et améliorons les procédures d'utilisation ou de
maintenance ou apportons des corrections le cas échéant. Lorsqu'un manuel est révisé, nous mettons a jour
l'index historique des révisions dans la page de titre.

Les versions actuelles des manuels E.H. Wachs sont également disponibles au format PDF. Vous pouvez
demander une copie électronique de ce manuel en envoyant un courrier électronique a l'adresse : sales@,
ehwachs.com.

Des opérations d'entretien ou des mises a niveau du matériel peuvent étre effectuées en usine. Si ces
services modifient des caractéristiques techniques ou les procédures d'utilisation et de maintenance, nous
fournissons un manuel révisé lorsque nous vous renvoyons le matériel.

Révisions

*  Février 2007— Impression de la version originale R0-0207.
e Mai2009—Révision 1, R1-0509.
e Juin2010—Révision 2, R2-0710.

DESCRIPTION DU MATERIEL

La traverse s'utilise pour dresser, lamer et chanfreiner I'extrémité d'un tuyau. La traverse se fixe sur une
machine LCSF (Low Clearance Split Frame) et forme un pont au-dessus du tuyau. Le montage de 1'outil sur
2 axes comporte une transmission radiale a déclenchement pour le réglage de la profondeur de l'outil dans la
face du tuyau.

La traverse utilise un outil a dresser et est disponible avec des modé¢les de chanfreins pour divers contours.
Le mécanisme d'avance a molette sur la traverse fait avancer le plateau porte-outil radialement vers le
centre du tuyau. Si vous devez effectuer une opération avec une avance qui éloigne la traverse du centre du
tuyau (ex. lamage), vous devez débrayer la goupille du déclencheur et utiliser manuellement la traverse en
utilisant une clé sur I'écrou crénelé.

Avant de régler et d'utiliser la traverse, vous devez connaitre toutes les instructions d'utilisation et de
sécurité de la machine LCSF (Low Clearance Split Frame) utilisée. Veuillez vous reporter au manuel
d'utilisation de la machine LCSF pour les instructions nécessaires.

Composants de la traverse

Figure 1-1 et Figure 1-2 illustrent les composants de la traverse. Figure 1-3 illustre les trous de fixation de la
traverse sur la machine LCSF.
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Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)
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Figure 1-1. Vue de dessus de la traverse montrant les principaux composants.
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Figure 1-2. Vue de coté de la traverse montrant les principaux composants.

Ecrou crénelé
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Chapitre 1, Présentation du mateériel Equipment Description

Emplacement de montage
plateau standard

Division

Emplacements de montage
de la traverse

Division

Emplacement de
du plateau standara

Figure 1-3. La photo représente les trous de fixation de la traverse sur la machine LCSF. (Différentes
tailles de bagues LCSF ont des fixations disposées différemment).

Tailles de la traverse

Les traverses sont disponibles pour les machines LCSF de 12” a 48” (voir Tableau 1).

Tableau 1: Tailles de la traverse

Taille de la traverse Modéle LCSF
12 pouces, 60-428-12 612/3 (60-000-12)
14 pouces, 60-428-14 814/3 (60-000-14)
16 pouces, 60-428-16 1016/3 (60-000-16)
20 pouces, 60-428-20 1420/3 (60-000-20)
24 pouces, 60-428-24 1824/2 (60-000-24)
28 pouces, 60-428-28 2228/3 (60-000-28)
32 pouces, 60-428-32 2632/3 (60-000-32)
36 pouces, 60-428-36 3036/3 (60-000-36)
39 pouces, 60-428-39 3339/3 (60-000-39)
42 pouces, 60-428-42 3642/3 (60-000-42)
48 pouces, 60-428-48 4248/3 (60-000-48)
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Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

Outillage de la traverse

Deux porte-outils sont livrés avec la traverse : pour un outil a dresser et pour un outil a lamer. Voir Figure
1-4 et Figure 1-5.

===

Figure 1-4. Porte-outil a dresser (réf. 60-707-00) et outil.

Figure 1-5. Porte-outil a lamer (réf. 60-708-00) et outil.

ENVELOPPE DE TRAVAIL
L'envoloppe de toutes les combinaisons traverse/machine LCSF est représenté dans les figures et tableaux
des pages suivantes.
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Chapitre 1, Présentation du matériel. Enveloppe de travail

R
DIM A
SEE TABLE

SPLIT FRAM (LCSF)

16" LOW CLEARANCE

Operating Envelope

12"to 20" LCSF Bridge Slide

10.38
SEEIQAASLE [263.5]
2.50 AXIAL TRAVEL
~ [63.5]
.0417 PER REV. 1045
12.43 (1.057] [265.4]
[315.7] B 1.98 =
4 | [50.3]
2. =
[59:,‘51} P gooegio.‘,ﬂ—«% { @9%)' F
[gf;] T & *é i { t ——— = s :{% o E——
— 25 3.20
i o} \ @) [6.4] [81.4] ) o H W o0
cut LINE/ \ f
SPLIT FRAME I.D.
SINGLE POINT TOOL.
(52:701-01) —| RADIALTRAVEL
DIMC
00453F$1T:]\BPL§R __- DIMENSIONS IN BRACKETS ARE MILLIMETERS.
Tableau 2: Dimensions des traverses 12” a 20”
Taille de la traverse - Modéle DIMA DIMB DIMC
N 10,14 18,52” 8,75”
12", 60-428-12 257.5mm) | (4703mm) | (2223 mm)
N 10,76” 19,77 8,75”
147,60-428-14 @732mm) | (5021mm) | (2223 mm)
N 11,99” 22,27 8,50”
16", 60-428-16 (3047mm) | (5656mm) | (2159 mm)
N 13,98” 26,27 8,50”
20", 60-428-20 (3551mm) | (667.2mm) | (2159mm)
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Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

Operating Envelope
24"to 48" LCSF Bridge Slide

R
DIM A
SEE TABLE

LOW CLEARANCE
SPLIT FRAME (LCSF)

10.38
DIM B [263.5]
SEE TABLE
2.50 AXIAL TRAVEL
[63.5]
.0417 RER REV.
[1.059]
‘ CUTLINE [;gf_g]
2.34 DIMC
[59.5) 4 %°%e° 8 % °‘ {SEE TABLE
T 250 : /. ]
s | | mrre] or] | |
f @) f 3.50
A o1l oo o)
oo \spw FRAME LD,
[196.9]
—| RADIAL TRAVEL =
[OP]Af] PER TRIP DIMENSIONS IN BRACKETS ARE MILLIMETERS.
Tableau 3: Dimensions des traverses 24 a 48”

Taille de la traverse - Modéle DIMA DIMB DIMC

” 16,84” 32,02 1,98”
24,60-428-24 (427,6 mm) (813,2mm) (50,3 mm)

, 18,83 36,02 1,98
28',60-428-28 (478,3 mm) (914,8 mm) (50,3 mm)

) 20,83 40,02” 217"
32',60-428-32 (529,0 mm) (1016,4 mm) (55,1 mm)

) 22,82 44,02 217"
36", 60-428-36 (579,6 mm) (1118,0 mm) (55,1 mm)

) 24,32 47,02 217"
39", 60-428-39 (617,7 mm) (1194,2 mm) (55,1 mm)

, 25,81” 50,02 217"
42",60-428-42 (655,5 mm) (1270,4 mm) (55,1 mm)

, 28,81” 56,02 217"
48',60-428-48 (731,8 mm) (1422,8 mm) (55,1 mm)
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Chapitre 2, Sécurité

Capitulo 2
Sécurite

Chez E.H. Wachs, nous sommes tres fiers de concevoir et fabriquer des produits de fabrication stirs et de
grande qualité. Nous faisons de la sécurité des utilisateurs notre premiére priorité lors de la conception de
tous nos produits.

Lisez attentivement ce chapitre avant d'utiliser la traverse. Il contient d'importantes instructions et
recommandations concernant la sécurité.

LES INSTRUCTIONS ET CONSIGNES COMPLETES DE SECURITE FIGURENT DANS LE
MANUEL DE VOTRE MACHINE LCSF (LOW CLEARANCE SPLIT FRAME MACHINE). Soyez
str de lire et de comprendre toutes les informations de sécurité du manuel de la machine LCSF.

CONSIGNES DE SECURITE D'UTILISATION

Respectez ces consignes pour utiliser en sécurité tout le matériel E.H. Wachs.

Recherchez ce symbole dans le manuel. Il indique un risque de blessure.

*  LISEZ LE MANUEL D'UTILISATION. Soyez slir de comprendre toutes les instructions de réglage et
d'utilisation avant d'utiliser la machine et la traverse. Conservez ce manuel avec la machine.

* INSPECTEZ LA MACHINE ET LES ACCESSOIRES AVANT L'UTILISATION. Avant de mettre la machine en
service, recherchez des vis ou des écrous desserrés, des fuites de lubrifiant, des composants et des
piéces rouillés et tout autre défaut qui peut perturber le fonctionnement. L'entretien correct de la
machine diminue considérablement les risques de blessure.

« LISEZTOUJOURS LES AUTOCOLLANTS ET LES ETIQUETTES. Vérifiez que tous les autocollants et toutes les
étiquettes sont en place, clairement lisibles et en bon état. Voir plus loin dans ce chapitre au paragraphe
"Etiquettes de sécurité" les emplacements des étiquettes sur la machine. Remplacez les étiquettes
endommagges ou absentes (voir les informations commerciales de commande a la fin de ce manuel).

«  ELOIGNEZ-VOUS DES PIECES MOBILES. Eloignez vos mains, vos bras et vos doigts de toutes les piéces
en rotation ou mobiles. Arrétez toujours la machine et coupez l'alimentation électrique avant tout
réglage ou opération d'entretien.

E.H.Wachs Référence 60-MAN-03 - Rév. 3-0811 9



Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

NE PORTEZ PAS DE VETEMENTS LACHES ET EVITEZ DE PORTER DES BIJOUX. Enlevez les vétements
laches et otez les bijoux. Nouez les cheveux longs pour éviter qu'ils soient attrapés par des pieces
mobiles de la machine.

RESPECTEZ LES PROCEDURES DE SECURITE LORS DE LA MANIPULATION DES LUBRIFIANTS. Reportez-
vous aux instructions du fabricant et aux fiches techniques de sécurité.

Sécurité de I'environnement de travail

N'utilisez pas ce matériel dans une atmosphere potentiellement explosive, ce qui peut provoquer un
incendie ou une explosion avec un risque de blessure grave ou mortelle.

Eclairez correctement le matériel conformément aux réglementations locales et au réglement de travail
du site.

CONSERVEZ UNE ZONE DE TRAVAIL PROPRE ET NETTE. Rangez le désordre et débarrassez la zone de
travail du matériel superflu. Seules les personnes directement concernées par le travail en cours doivent
pouvoir accéder a la zone de travail.

Sécurité d'utilisation et d'entretien

Seul du personnel formé et qualifié peut utiliser et entretenir ce matériel.

Vérifiez que le matériel est stable lorsque la picce usinée est fixée pour I'usinage. L'utilisateur est
responsable de la stabilité de 'outil installé.

Vérifiez que la picce usinée est correctement supportée pour I'installation du matériel. Cela implique de
supporter toute chute d'une partie de la piece pendant I'usinage. L'utilisateur est responsable du support
de la piéce usinée.

L'outillage de coupe, y compris les outils de tournage, de fraisage et les scies, peut étre trés chaud. Ne
touchez pas les outils si vous n'étes pas sir qu'ils sont suffisamment froids pour étre manipulés.

Portez des gants lorsque vous évacuez ou nettoyez les copeaux ou les déchets de coupe. Les copeaux
peuvent étre trés coupants et entrainer des coupures.

Avant toute intervention d'entretien sur le matériel, coupez I'alimentation électrique. Respectez toutes
les procédures de verrouillage/signalisation imposées sur le site de travail.

Alertes de sécurité figurant dans ce manuel

Les alertes suivantes utilisées dans ce manuel indiquent des dangers pour la sécurité de l'utilisateur. Dans
tous les cas, elles comprennent une remarque décrivant le danger et les moyens d'éviter ou de réduire les
risques. Lisez attentivement toutes les alertes de sécurité.

Cette icone est affichée avec toute alerte de sécurité qui indique un risque de
blessure.

/\ AVERTISSEMENT

Ce symbole de sécurité, avec le symbole de risque de blessure, indique une situation poten-
tiellement dangereuse qui, si elle n'est pas évitée, peut entrainer des blessures graves ou
mortelles.

10
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Chapitre 2, Sécurité Consignes de sécurite d'utilisation

/\ ATTENTION

Ce symbole de sécurité, avec le symbole de risque de blessure, indique une situation
potentiellement dangereuse qui, si elle n'est pas évitée, peut entrainer des blessures
légéres ou mineures.

Equipement de protection personnelle imposé

Vétements de protection

Portez des chaussures de sécurité pendant l'utilisation ou I'entretien du matériel. Il existe un risque de
blessures graves en cas de chute de la machine ou de ses composants.

Ne portez pas de gants pendant |'utilisation de la machine. Les gants peuvent s'emmeéler dans les pieces
mobiles et entrainer des blessures. Vous pouvez porter des gants pendant le réglage de la machine ou
pendant le nettoyage apres utilisation, mais enlevez-les lorsque vous utilisez la machine.

#7) REMARQUE

Vous devez porter des gants lorsque vous évacuez ou nettoyez les copeaux ou les
déchets de coupe. Les copeaux peuvent étre trés coupants et entrainer des coupures
graves. Ne portez pas de gants pendant le fonctionnement de la machine.

Protection oculaire

Portez toujours une protection oculaire résistante aux chocs lorsque vous utilisez ce matériel ou travaillez a
proximité.

Pour plus d'informations sur les protections oculaires et faciales, voir les réglementations suivantes : OSHA,
29 Code of Federal Regulations, Section 1910.133., Eye and Face Protection and American National
Standards Institute, ANSI Z87.1, Occupational and Educational Eye and Face Protection.

Protection auditive

Ce matériel peut produire un bruit supérieur a 80 dB. Une protection auditive est indispensable pendant
l'utilisation de ce matériel. L'utilisation d'autres outils et matériels dans la zone de travail, les bruits
d'usinage et les structures résonnantes peuvent augmenter le niveau sonore dans la zone de travail.

Pour plus d'informations sur les protections auditives, voir les réglementations suivantes : OSHA, 29 Code
of Federal Regulations, Section 1910.95, Occupational Noise Exposure and ANSI S12.6 Hearing
Protectors.
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Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

SECURITE D'UTILISATION DE LA TRAVERSE

Voir les consignes et instructions complétes de sécurité au paragraphe “Sécurité d'utilisation de la
machine LCSF” du Chapitre 2 du Manuel d'utilisation de la machine LCSF (Low Clearance Split Frame).

Utilisation prévue

La traverse est étudiée pour se fixer sur une machine LCSF montée sur un tuyau ouvert a chaque extrémité.
La traverse effectue les opérations de préparation des soudures (chanfreinage, lamage, usinage d'un congg).
Elle utilise des techniques de coupe par tournage avec divers outillages pour différentes applications de
coupe.

Respectez scrupuleusement toutes les consignes et procédures de sécurité imposées pour les
opérations d'usinage sur le site de travail, y compris concernant I'équipement de protection
personnelle. N'utilisez pas la machine LCSF sans respecter ces consignes.

Utilisation correcte de la traverse avec la machine LCSF

*  Seuls des opérateurs formés et qualifiés peuvent utiliser la machine LCSF et la traverse.

* Lapiece usinée doit correspondre a la capacité de fonctionnement de la machine LCSF et de la traverse
utilisées. Voir les informations et les dessins sur I'enveloppe de travail au Chapitre 1.

*  Vérifiez que I'environnement de travail permet de monter la machine en sécurité et directement sur la
picce usinée.

*  Vérifiez qu'il y a un espace libre suffisant autour de la piece usinée et de I'ensemble machine LCSF/
traverse pour utiliser les commandes de la machine conformément aux instructions d'utilisation.

Utilisation incorrecte

* N'essayez pas de monter ou d'utiliser la machine LCSF et la traverse sur des piéces non cylindriques.

* N'essayez pas de monter ou d'utiliser la machine LCSF et la traverse avec des picces sur lesquelles il
n'est pas possible de monter solidement le matériel en sécurité.

* N'essayez pas de monter ou d'utiliser la machine LCSF et la traverse avec des pi¢ces qui ne sont pas
suffisamment stables pour maintenir le matériel.

* Ne désactivez aucune fonction de sécurité de la traverse ou de la machine LCSF et n'enlevez aucune
étiquette de sécurité. Remplacez immédiatement les étiquettes de sécurité usées ou endommageées.
(Voir “Etiquettes de sécurité” plus loin dans ce chapitre).
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Chapitre 2, Sécurité Securité d'utilisation de la traverse

Dangers potentiels

Voir le paragraphe “Dangers potentiels” au Chapitre 2 du manuel d'utilisation de la machine LCSF.
Respectez toutes les consignes pour éviter les risques d'utilisation de la machine.

Fonctions de sécurité de la traverse

Afin de réduire les dangers d'utilisation, la traverse est dotée des fonctions représentées Figure 2-1.

Protection de la
transmission par
engrenage

Manette
d'avance axiale
surélevée

CEil de levage

Fente de
levage

Figure 2-1. Cette photo illustre les caractéristiques de sécurité de la traverse.

Protection de la transmission par engrenage

Un cache métallique protége la roue dentée et I'engrenage d'avance afin d'éviter le contact avec les pieces

mobiles.

Manette d'avance axiale surélevée

La manette d'avance axiale se trouve au-dessus su chariot axial pour permettre a I'opérateur de la tourner
sans entrer en contact avec des pieces mobiles. Cette manette est étudiée pour se manipuler facilement.

Fixations de levage

La traverse est équipée de deux points de levage destinés a fixer un appareil de levage. La traverse comporte

une fente a une extrémité et un ceillet a I'autre extrémité.

E.H.Wachs

Référence 60-MAN-03 - Rév. 3-0811

13



Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

Sécurité de levage et de manipulation

Les machines ou les ensembles pesant plus de 401b (18 kg) doivent étre levés par deux personnes ou un
appareil de levage. Tous les modeles de traverses pesent plus lourd. (Voir le tableau au paragraphe
suivant).

L'utilisateur est responsable de la décision de lever une machine ou un ensemble a deux personnes ou
plus. Un appareil de levage est recommandé pour les machines ou les ensembles qu'il n'est pas possible
de manipuler facilement a deux personnes.

Tous les modeles de traverses sont équipés d'un ceil et d'une fente de levage représentés (Figure 2-1)
pour fixer la traverse a un appareil de levage. Lorsque vous utilisez ce type d'appareil, fixez-le toujours
sur ces points.

N'élinguez pas et ne soulevez pas la machine LCSF lorsque la traverse est fixée. Il se peut que
I'ensemble ne soit pas équilibré pour un levage en sécurité.

Ne soulevez pas I'ensemble machine LCSF / traverse monté en utilisant les points de levage de la
traverse. Ces points ne sont pas étudi€s ni prévus pour le poids total de I'ensemble.

Poids des traverses

Tableau 1 répertorie les poids de chaque mod¢le de traverse.

Tableau 1: Poids des traverses

Modéle Référence Poids

Traverse pour machine 612 LCSF 60-428-12 | 25,0kg (55,01b)

Traverse pour machine 814 LCSF 60-428-14 | 25,2 kg (55,4 Ib)

Traverse pour machine 1016 LCSF | 60-428-16 | 25,6 kg (56,3 Ib)

Traverse pour machine 1420 LCSF | 60-428-20 | 26,2 kg (57,7 Ib)

Traverse pour machine 1824 LCSF | 60-428-24 | 27,6 kg (60,8 Ib)

Traverse pour machine 2228 LCSF | 60-428-28 | 28,1 kg (62,0 Ib)

Traverse pour machine 2632 LCSF | 60-428-32 | 28,9 kg (63,6 Ib)

Traverse pour machine 3036 LCSF | 60-428-36 | 29,5kg (65,0 Ib)

Traverse pour machine 3339 LCSF | 60-428-39 | 30,2 kg (66,5 Ib)

Traverse pour machine 3642 LCSF | 60-428-42 | 30,7 kg (67,6 Ib)

Traverse pour machine 4248 LCSF | 60-428-48 | 31,6 kg (69,7 Ib)
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Chapitre 2, Sécurité Etiquettes de sécurité

ETIQUETTES DE SECURITE

Les étiquettes de sécurité suivantes sont apposées sur la traverse.

S0-1174-00 GO-1187-60

Figure 2-2. Etiquettes de sécurité suivantes sur la traverse. (A gauche : étiquette pour la course
radiale. En haut a droite : étiquette pour la course axiale. En bas a droite : étiquette du poids [en
fonction du modeéle de traverse].)
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation

Capitulo 3
Instructions d'utilisation

Respectez les procédures indiquées dans ce chapitre pour régler la machine LCSF et la traverse et réaliser
des lamages et des chanfreins. Vous devez connaitre les procédures indiquées dans le manuel LCSF ;
consultez-le pour les instructions détaillées d'utilisation de la machine LCSF.

Lorsque vous préparez une soudure sur un tuyau, vous effectuez en général chaque opération dans 1'ordre
suivant. (Chaque opération est facultative, en fonction de votre application).

* coupe du tuyau au moyen de la machine LCSF

» dressage de la face du tuyau au moyen de la machine LCSF

* lamage au moyen de la machine LCSF et de la traverse

* chanfreinage au moyen de la machine LCSF et de la traverse

REGLAGE DE LA MACHINE LCSF

La traverse accessoire s'utilise pour dresser, lamer et chanfreiner l'extrémité d'un tuyau. Vous n'avez donc
pas besoin de déposer la machine LCSF pour l'installer ; il suffit de la monter sur I'extrémité ouverte du
tuyau.

Si vous effectuez une opération en utilisant la traverse apres avoir coupé le tuyau avec la machine LCSF,
vous n'avez pas besoin de repositionner la machine. Cependant, il est essentiel de centrer précisément la
machine LCSF sur la piéce usinée. Cela nécessite d'utiliser un comparateur monté sur la machine LCSF.
Effectuez la procédure indiquée dans ce paragraphe pour installer et centrer la machine LCSF.

E.H.Wachs Référence 60-MAN-03 - Rév. 3-0811
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Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)

Centrage grossier de la machine LCSF

1.  Sinécessaire, montez la machine LCSF sur l'extrémité ouverte du tuyau (voir le manuel d'utilisation
de la machine LCSF). Sélectionnez les rallonges adaptées au diamétre du tuyau en utilisant le tableau
des extensions des cales d'appui du manuel.

#7) REMARQUE

Lorsque vous installez la machine LCSF sur I'extrémité ouverte d'un tuyau, la surface
supérieure du rotor doit se trouver a environ 1 a 3/4 pouces (25,4 a 19,05 mm) sous l'extré-
mité du tuyau, suffisamment pour laisser un jeu de 1/4-1/2 pouces (6.35 a 12.7 mm) entre la
traverse et la face du tuyau. (Voir les dessins de I'enveloppe de travail au Chapitre 1).

2. Commencez a I'endroit d'une des cales d'appui dans la partie supérieure de la machine. Au moyen
d'un réglet, mesurez la cote entre la surface du tuyau et la surface intérieure de la machine LCSF a cet
endroit. Notez la mesure.

3. Passezalacale d'appui opposée (a 180°) a la précédente et mesurez la cote entre la surface du tuyau
et la surface intérieure de la machine LCSF. Notez cette mesure.

4. Additionnez les 2 mesures. Divisez le résultat par 2. Le nombre calculé est la distance a laquelle la
machine LCSF doit se trouver aux deux logements des cales d'appui.

EXEMPLE :
 La cote au premier emplacement est égale a 1.7 pouce (43.18 mm)
* La cote au deuxiéme emplacement est égale a 2.1 pouces (53.34 mm)

» Additionnez ces deux valeurs. Le résultat est 1.9 pouce (48.26 mm) : c'est la cote voulue entre le
tuyau et la machine LCSF a chaque emplacement.

5. Enutilisant le réglet lorsque vous effectuez les réglages, tournez chaque vis des cales d'appui jusqu'a
obtenir la méme cote aux deux emplacements.

#7) REMARQUE

Les machines LCSF 1824 et plus importantes comportent 8 cales d'appui. Effectuez
le centrage grossier a 4 emplacements répartis a 90°, puis serrez les 4 autres cales
d'appui sur le tuyau.

6. Recommencez cette procédure aux deux logements des cales d'appui a 90° des deux premiers.

7. Mesurez a nouveau aux 4 emplacements. Modifiez le réglage si nécessaire.
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation Réglage de la machine LCSF

Réglage du comparateur

Les instructions de ce paragraphe s'appliquent au comparateur Wachs (réf. 60-414-00). Si vous avez un
autre comparateur, utilisez les instructions du fabricant pour son montage et son utilisation.

Déposez I'ensemble moteur de la machine LCSF. Cela est nécessaire pour faire tourner le rotor a la
main.

Déposez les goupilles de blocage du bati le cas échéant.
Vissez l'extrémité filetée de 'arbre support du comparateur dans le rotor de la machine LCSF.

* Pour les modéles LCSF 612 a 1420, I'arbre support du comparateur se place dans le trou de fixation
du lamage sur le rotor.

* Pour les modéles LCSF 1824 a 4248, 'arbre support du comparateur se place dans le trou de
fixation du plateau porte-outil sur le rotor.

Montez le comparateur sur l'arbre support.

#7) REMARQUE

Vérifiez que la surface intérieure du tuyau est propre et sans saletés au point de contact de la
pointe du comparateur.

Déplacez les pieces réglables de fagon que la pointe du comparateur puisse venir en contact avec la
surface intérieure du tuyau.

Centrage précis de la machine LCSF

Divisez visuellement la machine LCSF en 4 quadrants de 90° avec une cale d'appui au milieu de chaque
quadrant. Voir Figure 3-1 les numéros des quadrants.

#7) REMARQUE

Les machines LCSF 1824 et plus importantes comportent 8 cales d'appui. Relevez
et réglez une cale dans chaque quadrant (& 90° autour de la machine), puis serrez
les 4 autres cales sur le tuyau.
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Figure 3-1. Divisez visuellement la machine LCSF en 4 quadrants (voir Figure). Les fleches blanches
indiquent les cales d'appui dans chaque quadrant.

1.  Tournez le rotor pour positionner la pointe du comparateur sur le logement de la cale d'appui du
quadrant 1.

2.  Placez lapointe du comparateur sur la surface intérieure du tuyau sous la cale d'appui.

3. Réglez le comparateur a zéro.

4. Tournez le rotor a la main de 180° de fagon que la pointe du comparateur se trouve sous la cale
d'appui du quadrant 3.

5. L'indication du comparateur se déplacera plus ou moins (a moins que la machine LCSF soit
parfaitement centrée sur les quadrants 1 et 3).

* Sil'indication du comparateur s'est déplacée dans la zone positive du quadrant 3, ce quadrant doit
étre rapproché du tuyau de la moitié de la mesure indiquée.

* Sil'indication du comparateur s'est déplacée dans la zone négative du quadrant 3, ce quadrant doit
étre €loigné du tuyau de la moitié¢ de la mesure indiquée.

6. Sil'indication du comparateur s'est déplacée dans la zone positive, desserrez la cale d'appui du
quadrant 1 et serrez la cale d'appui du quadrant 3. Examinez le comparateur lorsque vous réglez les
vis : l'indication doit se déplacer de la moiti¢ de la valeur vers le zéro.
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation Réglage de la machine LCSF

8.
9.
10.

#7) REMARQUE

Si la différence entre les quadrants 1 et 3 est faible (quelques centi€mes de millimétres),
vous pouvez centrer la machine simplement en serrant la cale d'appui a I'endroit ou
la machine LCSF est trop proche du tuyau.

Si l'indication du comparateur s'est déplacée dans la zone négative, desserrez la cale d'appui du
quadrant 3 et serrez la cale d'appui du quadrant 1. Examinez le comparateur lorsque vous réglez les
vis : I'indication doit se déplacer de la moiti¢ de la valeur vers le zéro.

Réglez a nouveau le comparateur a zéro et contrdlez les quadrants 1 et 3. Réglez si nécessaire.
Procédez de méme pour les quadrants 2 et 4.

Apres avoir réglé les quadrants 2 et 4, contrdlez a nouveau les quadrants 1 et 3.

Montage du déclencheur

1.

2.

Déposez les plateaux standard de la machine LCSF s'ils sont montés. Placez les plateaux a leur
emplacement dans la caisse de la machine LCSF.

Montez I'ensemble déclencheur avec une entretoise sur le stator de la machine LCSF (configuration
basse). Voir le manuel d'utilisation de la machine LCSF si nécessaire.

Entretoise de déclencheur Ensemble déclencheur

Figure 3-2. Serrez les trois vis de fixation de l'ensemble déclencheur et de l'entretoise sur le stator de
la machine LCSF.
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3. Tirez vers l'extérieur le plongeur du déclencheur pour le dégager pendant le réglage de la traverse.

Figure 3-3. Tirez vers l'extérieur la goupille du déclencheur pour le libérer.

MONTAGE DE LA TRAVERSE

Les plateaux porte-outil doivent étre déposés de la machine LCSF avant de monter la traverse.

#7) REMARQUE

Les trous de fixation de la traverse sont différents de ceux du plateau standard.

1. Placez la traverse en travers du rotor de la machine LCSF de fagon que les vis de fixation du co6té de la
traverse soient alignées avec les vis de fixation du rotor.

/\ ATTENTION

Utilisez un appareil de levage pour placer la traverse lorsque vous la montez. Fixez I'appareil
de levage sur I'ceillet et les fentes de levage de la traverse.
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation Montage de la traverse

Trous de fixation de la traverse

Sens de
rotation

Trous de fixation de la traverse

Figure 3-4. Placez la traverse en travers du rotor de la machine LCSF a l'emplacement indiqué.

2. Vissezles 4 vis captives de fixation de la traverse pour la monter sur la machine LCSF.
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Figure 3-5. Fixez la traverse sur la machine LCSF en serrant les 4 vis captives dans les 2 supports
inférieurs.

USINAGE DU LAMAGE

Pour usiner un lamage avec la traverse, vous devez libérer le déclencheur d'avance et faire avancer
manuellement le plateau porte-outil dans le sens radial. En fonction de la quantité de matiere a enlever pour
le lamage, vous devrez probablement effectuer plusieurs passes en déplagant le plateau porte-outil dans le
sens radial dans le diamétre intérieur du tuyau entre chaque passe axiale.

Réglage d'un lamage

Utilisez le porte-outil spécialement congu pour fixer I'outil a lamer (réf. 60-708-00).

#7) REMARQUE

Utilisez le jeu de clés BTR fourni avec la machine LCSF pour monter et démonter les
pieces du plateau.

1.  Tirez vers I'extérieur la goupille du déclencheur pour retirer et libérer le déclencheur. (Pendant un
lamage avec la traverse, I'avance radiale est effectuée manuellement).
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation Usinage du lamage

Figure 3-6. Tirez vers l'extérieur la goupille du déclencheur pour le libérer et réaliser le lamage.

2. Placezl'outil a lamer dans le porte-outil (voir Figure 3-7). Serrez les trois vis de fixation sur le
porte-outil.

Figure 3-7. Placez l'outil a lamer dans le porte-outil (voir la photo). Serrez les trois vis de fixation
sur le porte-outil.

3. Desserrez les vis de fixation du plateau porte-outil sur le porte-outil méle.
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Figure 3-8. Desserrez les vis du plateau porte-outil pour monter le porte-outil sur la traverse.

#7) REMARQUE

Si l'espace est insuffisant pour atteindre la traverse, vous pouvez déposer le plateau
porte-outil et introduire le porte-outil par I'extérieur.

4. Introduisez le porte-outil dans le bloc d’outillage de la traverse de fagon que I'outil se trouve en face
de la surface intérieure du tuyau. Faites passer le porte-outil dans 'ouverture de la traverse pour
accéder a la partie avant du bloc d’outillage.

b A e
—_—

Figure 3-9. Pour monter le porte-outil, vous pouvez le faire passer dans la traverse et l'introduire
dans la partie avant du bloc d’outillage.
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation Usinage du lamage

Figure 3-10. De l'intérieur, faites glisser le porte-outil a lamer dans le bloc d’outillage avec l'aréte
de coupe de l'outil en face du diamétre intérieur du tuyau.

5.  Serrez les vis de fixation du plateau porte-outil pour fixer le porte-outil a lamer.

Figure 3-11. Serrez les vis du cache pour fixer le porte-outil a lamer dans la traverse.
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Organisation de I'usinage
1.  Déterminez la quantité de matiére a enlever sur le diametre intérieur du tuyau.

Mesurez le diametre intérieur du tuyau et soustrayez cette valeur du diamétre final usiné. La différence est
la quantité de maticre a enlever sur le diamétre intérieur du tuyau.

Exemple :

Diameétre initial
16.55” (420.37 mm)

Diametre usiné
16.85 “ (427.99 mm)

+ Lamage
| 0.15” (3.81 mm)

— Epaisseur du tuyau
1.25” (31.75 mm)

Figure 3-12. La largeur du lamage est la moiti¢ de la différence entre le diamétre intérieur initial et
le diametre final usiné.

Diamétre usiné 16,85 (427,99 mm)

Diametre initial 16,55 (420,37 mm)

Diftférence 0,30” (7,62 mm)

Divisé par 2 0,157 (3,81 mm) de chaque coté

Par conséquent, le diamétre initial doit étre usiné pour I'augmenter de 0,30 (7,62 mm), soit 0,15
(3,81 mm) de chaque coté.
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2. Déterminez la quantité de matiére qu'il est possible d'usiner a chaque passe.

En reégle générale, vous pouvez usiner 0,060” (1,52 mm) sur la matiere de la plupart des tuyaux sans faire
vibrer excessivement la machine, endommager l'outillage ou faire caler la machine. En fonction de la
matiére usinée, vous devrez peut-étre réduire cette valeur. Pour certaines matieres, vous pourrez prendre
une passe plus importante, mais en général vous ne pourrez pas dépasser environ la moitié de la conicité de
l'outil.

3. Déterminez la profondeur de la premiére passe a usiner.

Du fait que l'outil a lamer est conique, vous devez effectuer des passes plus longues que la profondeur de
lamage voulue. Chaque passe est plus fine que la précédente jusqu'a ce que la dernicre passe réalise le
diamétre intérieur de l'alésage droit voulu a la profondeur voulue.

0,375 0,60”
(9,52 mm) (15,24 mm)
- ! -
1~
o
B

Trois passes

Figure 3-13. Dans cet exemple, trois passes avec l'outil a lamer sont nécessaires pour réaliser la
profondeur voulue du lamage.

Dans la Figure 3-14, la profondeur finale du lamage est égale a 0,375 (9,52 mm) de 1'alésage droit. (Il s'agit
de la valeur spécifiée dans la feuille de préparation de la soudure). En régle générale, la profondeur de
lamage est suffisamment profonde pour placer l'intersection de l'alésage droit et de la partie conique en

dehors de la zone des rayons X de la soudure ou derriére la fin de la préparation de la soudure (voir Figure
3-14).

Profondeur 0,375” (9,52 mm)

" " |

Figure 3-14. Profondeur de lamage
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Apres l'opération 1, 0,157 (3,81 mm) de matiere doivent étre enlevés de 1'épaisseur du tuyau. Si la conicité
de l'outil & lamer est égale a 4:1, nous pouvons déterminer la profondeur de la premiére passe du lamage :

0,60” (15,24 mm)
(4 x alésage)

0.15”
(9.52 mm)

Figure 3-15. La profondeur de la partie conique de l'alésage dépend de la conicité de l'outil et de la
profondeur du lamage.

0,15 x 4 (conicité) =0,60” (longueur de la partie conique)
+0,375” (longueur de 1'alésage droit)

=0,975” (profondeur de la premicre passe du lamage)

0,975" (15,24 mm)

Figure 3-16. La profondeur de la premiere passe du lamage est la somme de la profondeur voulue du
lamage (0,375 - 9,52 mm) et de la profondeur nécessaire pour la conicité de l'outil a chaque passe.

30 Référence 60-MAN-03 - Rév. 3-0811 E.H.Wachs



Chapitre 3, Instructions d'utilisation Usinage du lamage

Usinage d'un lamage

Le lamage du diamétre intérieur d'un tuyau nécessite de déplacer la traverse dans le sens inverse du sens
lorsque 1'usinage est commandé par le déclencheur. Vous devrez donc utiliser manuellement la commande
radiale en utilisant une clé de 3/4” (19,05 mm).

Remarque : la course axiale maximale de la traverse est égale a 1,62 (41,14 mm). Si vous devez usiner un
alésage plus profond (y compris la longueur du cone voulue), vous devez repositionner le porte-outil.
Usinez d'abord avec la course maximale, puis repositionnez la traverse. Desserrez le cache du porte-outil et
placez le porte-outil dans le tuyau de la cote qui reste a usiner.

1.  Vérifiez que la traverse est positionnée radialement de fagon que le porte-outil se trouve dans le
diamétre intérieur du tuyau.

Figure 3-17. Vérifiez que le porte-outil se trouve a l'intérieur du tuyau avant d'avancer le plateau
madle dans le tuyau.
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. urnez v inv igui u ur faire av
2 Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire avancer le
plateau male de fagon que I'outil se trouve a l'intérieur de 1'extrémité du tuyau.

Figure 3-18. Faites avancer l'outil dans le tuyau en tournant la manette d’avance dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre.

3.  Faites tourner manuellement le plateau diviseur en observant le jeu entre I'outil et le diameétre
intérieur du tuyau. Positionnez la machine a I'endroit ou l'outil est le plus pres de la surface du tuyau.

Figure 3-19. Faites tourner le plateau diviseur pour trouver le point ou l'outil est le plus pres du
diameétre inteérieur du tuyau.
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4. Enutilisant une clé ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez 1'écrou crénelé dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre jusqu'a ce que I'outil vienne tangenter l'intérieur du tuyau.

Figure 3-20. Tournez l'écrou crénelé dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire
avancer l'outil vers le diametre intérieur du tuyau.

5. Tournez a nouveau manuellement et lentement le plateau diviseur pour vérifier que I'outil est dégagé
de la surface du tuyau sur le tour complet. Si nécessaire, réglez en tournant I'écrou crénelé.

6. Tournez la manette d’avance dans le sens des aiguilles d'une montre pour dégager le porte-outil male
de facon que l'outil se trouve au-dela de l'extrémité du tuyau.

Figure 3-21. Reculez l'outil dans le tuyau en tournant la manette d’avance dans le sens des aiguilles
d'une montre.

#7) REMARQUE

Si la profondeur de passe est critique, mesurez le déplacement de la traverse
lorsque vous tournez I'écrou crénelé.
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7. Tournez I'écrou crénelé dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire avancer 1'outil sur le
diamétre intérieur du tuyau. Un tour de I'écrou crénelé déplace la traverse de 0,077 (1,95 mm). Si
vous allez effectuer une passe de 0,060 (1,52 mm), tournez I'écrou crénelé d'un peu plus de 3/4 de
tour.

Figure 3-22. Tournez l'écrou crénelé dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour déplacer
l'outil de la profondeur de passe voulue sur le diameétre intérieur du tuyau.

8. Montez le moteur sur la machine LCSF. Voir le manuel d'utilisation de la machine LCSF si
nécessaire.

9. Démarrez la machine. Pour faire avancer I'outil a lamer, tournez la manette d’avance dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre d'environ 1/8 de tour a chaque tour de la machine LCSF.

#7) REMARQUE

Chaque rotation compléte de la manette d’avance déplace I'outil de 0,042”
(1,06 mm).
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Figure 3-23. Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre lorsque la
machine tourne pour faire avancer ['outil dans le tuyau.

10. Arrétez la machine de temps en temps et mesurez la profondeur de I'usinage.

Figure 3-24. Mesurez la profondeur de l'alésage (a ['extrémité du cone) lorsque vous usinez la
premiere passe.

11. Lorsque vous avez atteint la profondeur de coupe calculée au paragraphe précédent (y compris la
longueur de la partie conique), arrétez de tourner la manette d’avance.

12. Laissez la machine LCSF faire un moins un tour complet pour finir 'usinage et arrétez-la.

13. Tournez la manette d’avance dans le sens des aiguilles d'une montre pour dégager le plateau male de
facon que 1'outil se trouve au-dela de l'extrémité du tuyau.
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#7) REMARQUE

Chaque tour de I'écrou crénelé déplace radialement I'outil de 0,077” (1,95 mm), Pour

une passe de 0,060” (1,52 mm), tournez I'écrou d'environ 3/4 de tour.

14. Tournez I'écrou crénelé dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour déplacer 'outil de la
profondeur de la passe suivante sur le diamétre intérieur du tuyau. Enlevez la clé avant de démarrer la

machine LCSF.

15. Démarrez machine et effectuez la deuxiéme passe en procédant comme lors de la premiére. Faites
correspondre le cone de la deuxiéme passe avec le cone de la premiére passe et arrétez la machine.

16. Mesurez précisément le diamétre intérieur apres chaque passe de fagon a connaitre la quantité de
matiere qui reste a enlever. Si la matiére restante est inférieure a chaque profondeur de passe, vous

&tes prét a effectuer la passe de finition.

17. Pour lapasse de finition, mesurez le diametre intérieur alésé. Soustrayez cette mesure du diamétre final.
Divisez le résultat par 2 pour déterminer la profondeur de passe finale. Voir I'exemple Figure 3-25.

Diamétre usiné 16,79” (9,52 mm) 16,55” 9,5 mm

16,85” (9,52 mm)

Epaisseurs de tuyau non a I'echelle

Mesurée ID: 16,79” (9,52 mm)

Diamétre usiné : 16,85” (9,52 mm)
Matiére a enlever = 16,85 - 16,79 = 0,06”
Profondeur de passe = 0,06/2 = 0,03”

Figure 3-25. Dans cet exemple, la profondeur de la passe de finition est égale a 0,03 (0,76 mm).
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18. En mesurant précisément, tournez I'écrou crénelé pour déplacer I'outil de la profondeur de passe de
finition sur le diamétre intérieur du tuyau. Effectuez la passe de finition, faites correspondre le cone
lorsque vous atteignez l'extrémité de la passe précédente.

19. Arrétez la machine et dégagez le plateau male en agissant sur la manette d’avance. Démontez I'outil a
lamer du porte-outil. Lorsque vous avez terminé la préparation de I'extrémité du tuyau, déposez la
traverse.

Diameétre usiné

16,85 (9,52 mm)

USINAGE D'UN CHANFREIN

La traverse utilise des gabarits pour chanfreiner le diameétre extérieur de la face du tuyau. Il existe divers
gabarits pour divers profils de chanfreins.

Le plateau porte-outil produit un chanfrein droit en suivant un gabarit avec une rainure de guidage a I'angle
du profil voulu. Figure 3-26 illustre un jeu de gabarits de chanfreins droits.

Figure 3-26. Deux gabarits identiques de chanfreins droits sont utilisés pour l'angle de chanfrein
spécifié.
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Le plateau porte-outil produit un chanfrein composé en suivant un gabarit avec une rainure de guidage a des
angles différents représentant les angles du profil voulu. Figure 3-27 illustre un jeu de gabarits de chanfreins
composes.

Figure 3-27. Deux gabarits identiques de chanfreins composés sont utilisés pour le profil de
chanfrein spécifie.

Effectuez la procédure adéquate de ce paragraphe pour régler et usiner un chanfrein sur le diameétre
extérieur du tuyau. Ces procédures supposent que vous avez installé la machine LCSF et la traverse
conformément a la description ci-dessus dans ce chapitre.

Réglage de la machine pour le chanfreinage

1.  Sinécessaire, déposez le moteur de commande de la machine LCSF et tirez vers l'extérieur la goupille
du déclencheur.

2.  Placez l'outil a dresser dans le porte-outil (voir Figure 3-28). Serrez les vis de fixation sur le porte-
outil.
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Figure 3-28. Placez l'outil a dresser dans le porte-outil (voir la photo). Serrez les vis de fixation sur
le porte-outil.

3. Reculez le porte-outil male au maximum vers l'arriére en tournant la manette d’avance dans le sens
des aiguilles d'une montre.

Figure 3-29. Reculez le porte-outil male au moyen de la manette d’avance.

4. Desserrez les vis de fixation du plateau porte-outil sur le porte-outil male.
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Figure 3-30. Desserrez les vis du plateau porte-outil pour monter le porte-outil sur la traverse.

5. Déposez le plateau porte-outil et introduisez le porte-outil dans le porte-outil male.

#7) REMARQUE

Sil'espace est insuffisant pour atteindre la traverse, vous pouvez déposer le porte-
outil de l'intérieur sans déposer le plateau porte-outil.

Figure 3-31. Déposez le cache du porte-outil et introduisez le porte-outil dans la traverse.

6. Remontez le plateau porte-outil. Introduisez les vis et serrez-les jusqu'a ce qu'elles soient en place.
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Réglage pour un chanfrein droit

1.  Enutilisant une clé ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez l'écrou crénelé pour faire tangenter la
pointe de l'outil sur le diametre extérieur du tuyau.

Figure 3-32. Tournez l'écrou crénelé pour faire avancer l'aréte de coupe sur le diamétre extérieur du
tuyau.

#7) IMPORTANT

Ne tournez pas I'écrou crénelé lorsque vous montez et positionnez les gabarits.

2. Placez les gabarits dans leurs rainures au-dessus des axes de galets poussoirs (voir Figure 3-44).
Placez les gabarits de facon que la roue du galet poussoir soit proche de l'extrémité du gabarit
¢loignée du centre du tuyau.

Figure 3-33. Introduisez le gabarit sur le galet poussoir de facon que la roue soit proche de
l'extrémité de la rainure.
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3. Desserrez les vis sur le cache du porte-outil de fagon que le support puisse se déplacer s'il vient en
contact avec le tuyau lorsque vous tournez la manette d’avance.

4. Faites avancer le porte-outil méle en tournant la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles

d'une montre. Guidez les bases des gabarits dans les rainures de montage lorsque vous faites avancer
la traverse.

Figure 3-34. Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire
avancer la traverse et poussez les gabarits dans leurs rainures.

5.  Faites avancer la traverse jusqu'a ce que les bases des plaques des gabarits soient complétement
introduites dans leurs rainures.

Figure 3-35. Le gabarit est complétement en appui dans sa rainure.
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6. Serrez fermement les vis de blocage sur les gabarits. Utilisez au moins trois vis sur chaque gabarit.

#7) IMPORTANT

Les vis de fixation du gabarit doivent étre serrées, faute de quoi le gabarit peut se
dégager de la rainure lorsque la traverse avance.

Figure 3-36. Serrez les vis de fixation du gabarit.

7. Introduisez une clé BTR dans le trou de la manette d’avance et démontez les vis de fixation du bloc
final sur la traverse. Tournez la manette d'avance pour accéder a chaque vis.

#7) REMARQUE

Les vis du bloc final sont captives : elles ne tomberont pas.
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Figure 3-37. Utilisez une clé BTR pour démonter les quatre vis du bloc final. Tournez la manette
d’avance pour accéder a chaque vis.

8. Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour la dévisser et la
démonter.

Figure 3-38. Le bloc final étant desserré, tournez la manette d’avance dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre pour déposer la vis d'avance.

9. Lamanette, le bloc final et la vis d'avance sortent alors de la traverse. Placez I'ensemble sur le coté
dans la caisse de rangement de la machine.

10. Desserrez les vis du cache du porte-outil et déplacez le porte-outil vers I'avant le long du tuyau jusqu'a
la profondeur de passe voulue. Généralement, environ 1/4” (6,35 mm) par passe sont convenables ;
plusieurs passes sont en général nécessaires (voir Figure 3-40).
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Figure 3-39. Placez l'outil pour enlever l'épaisseur de matiére correcte.

0,25” (9,52 mm)

P Diamétre extérieur

o .
+ + Trois passes

Aréte finale I Diamétre intérieur

Figure 3-40. Le dessin illustre ['usinage d'un chanfrein droit en plusieurs passes. Réglez la
profondeur du porte-outil a environ 1/4” (6,35 mm) en arriére le long du diamétre extérieur du tuyau
pour chaque passe.

Remarque : a la premiere passe, la coupe représentée Figure 3-41 sera effectuée.
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0,25” (9,52 mm)
|

.-.|

/ Diamétre extérieur

Aréte finale I Diamétre intérieur

Figure 3-41. Ce dessin représente le profil de la premiére passe avec le gabarit de chanfrein droit.

11. Serrez fermement les vis du cache du porte-outil.

Réglage pour un chanfrein composé

1.  Enutilisant une clé ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez I'écrou crénelé pour placer la pointe
de I'outil au point de transition a la face préparée sur le tuyau (a I'intersection des angles du
chanfrein).

Figure 3-42. Tournez l'écrou crénelé pour positionner l'aréte de coupe sur la face du tuyau.
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Figure 3-43. Réglez la position radiale jusqu'a ce que l'aréte de coupe se trouve au point de
transition voulu (représenté sur un tuyau chanfreiné pour illustration).

Placez les gabarits dans leurs rainures au-dessus des axes de galets poussoirs (voir Figure 3-44).
Placez les gabarits de facon que la roue du galet poussoir se trouve au point de transition sur le tuyau.

#7) IMPORTANT

Ne tournez pas I'écrou crénelé lorsque vous montez et positionnez les gabarits.

Figure 3-44. Introduisez le gabarit sur le galet poussoir de fagon que la roue se trouve au point de
transition du chanfrein.

Desserrez 1égérement les vis sur le cache du porte-outil de fagon que le porte-outil puisse se déplacer
si I'outil vient en contact avec la face du tuyau lorsque vous positionnez les gabarits.

Faites avancer le porte-outil male en tournant la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre. Guidez les bases des gabarits dans les rainures de montage lorsque vous faites avancer
la traverse. Maintenez les roues des galets poussoirs aux points de transition.
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Figure 3-45. Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire
avancer la traverse et poussez les gabarits dans leurs rainures.

5.  Faites avancer la traverse jusqu'a ce que les bases des plaques des gabarits soient complétement

introduites dans leurs rainures alors que les points de transition se trouvent encore sur les roues des
galets poussoirs.

Figure 3-46. Le gabarit est complétement en appui dans sa rainure.
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6. Serrez fermement les vis de blocage sur les gabarits. Utilisez au moins trois vis sur chaque gabarit.

#7) IMPORTANT

Les vis de fixation du gabarit doivent étre serrées, faute de quoi le gabarit peut se
dégager de la rainure lorsque la traverse avance.

Figure 3-47. Serrez les vis de fixation du gabarit.

7. Reculez le porte-outil de fagon que 1'outil ne soit pas en contact avec la face du tuyau. Déplacez-le
vers l'avant de fagon que I'outil soit dégagé de la face du tuyau lorsque vous €loignez la traverse du
diamétre extérieur du tuyau. Serrez les vis du plateau porte-outil.

#7) REMARQUE

Les vis du bloc final sont captives : elles ne tomberont pas.
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Figure 3-48. Tirez le porte-outil vers l'arriere de fagon que l'outil soit dégagé de la face du tuyau
pendant le réglage de la traverse.

8. Introduisez une clé BTR dans le trou de la manette d’avance et démontez les vis de fixation du bloc
final sur la traverse. Tournez la manette d'avance pour accéder a chaque vis.

Figure 3-49. Utilisez une clé BTR pour démonter les quatre vis du bloc final. Tournez la manette
d’avance pour accéder a chaque vis.

9. Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour la dévisser et la
démonter.
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Figure 3-50. Le bloc final étant desserré, tournez la manette d’avance dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre pour déposer la vis d'avance.

10. La manette, le bloc final et la vis d'avance sortent alors de la traverse. Placez 'ensemble sur le c6té
dans la caisse de rangement de la machine.

11. Enutilisant une clé ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez I'écrou crénelé pour faire tangenter la
pointe de 1'outil sur le diamétre extérieur du tuyau.

Figure 3-51. Tournez l'écrou crénelé pour faire avancer ['aréte de coupe sur le diamétre extérieur du
tuyau.

12. Desserrez les vis du cache du porte-outil et déplacez le porte-outil vers I'avant le long du tuyau jusqu'a
la profondeur de passe voulue. Généralement, environ 1/4” (6,35 mm) par passe sont convenables ;
plusieurs passes sont en général nécessaires (voir Figure 3-53).
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Figure 3-52. Placez l'outil pour enlever l'épaisseur de matiére correcte.

0,25” (9,52 mm)

Aréte finale I

“‘1

=

r /! Diamétre extérieur
[
B

i .
i+ Trois passes

Diamétre intérieur

Figure 3-53. Le dessin illustre ['usinage d'un chanfrein composé en plusieurs passes. Réglez la
profondeur du porte-outil a environ 1/4” (6,35 mm) en arriére le long du diamétre extérieur du tuyau

pour chaque passe.

Remarque : a la premiére passe, la coupe représentée Figure 3-54 sera effectuée.
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0,25” (9,52 mm)

Aréte finale 1

J.‘

Diametre intérieur

Diameétre extérieur

Figure 3-54. Ce dessin représente le profil de la premiére passe avec le gabarit de chanfrein

composé.

13. Serrez fermement les vis du cache

Usinage du chanfrein

du porte-outil.

1. Poussez la goupille du déclencheur pour engager le déclencheur.

Figure 3-55. Poussez la goupille du déclencheur pour engager le déclencheur.

2. Tournez a lamain le rotor pour aligner la roue dentée avec le déclencheur. Synchronisez la roue
dentée en plagant un de ses points perpendiculairement au rotor.
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Figure 3-56. Placez un point de la roue dentée perpendiculairement au rotor de la machine LCSF et
vérifiez que le déclencheur s'engage a ce point de la roue lorsque vous faites tourner le rotor.

3. Montez le moteur sur la machine LCSF.

4. Démarrez le moteur. Vérifiez que la roue dentée déclenche correctement le déclencheur lorsque la
machine tourne.

5.  L'outil suit le profil du chanfrein jusqu'a ce qu'il sorte de la surface du tuyau. Lorsque 1'outil est
dégagé, arrétez le moteur.

6. Desserrez les vis du cache du porte-outil et sortez le porte-outil. Serrez les vis.

7. Enutilisant une clé ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez I'écrou crénelé dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre pour faire tangenter la pointe de I'outil sur le diamétre extérieur du tuyau.

8. Desserrez les vis du porte-outil et déplacez le porte-outil vers I'extérieur pour positionner I'outil pour
la passe suivante. Serrez fermement les vis du cache du porte-outil.

9. Remettez la machine en service et effectuez la deuxiéme passe. Déplacez a nouveau le porte-outil
vers l'extérieur et tournez I'écrou crénelé pour positionner 'outil pour la passe suivante.

Remarque : apres chaque passe, mesurez la cote entre I'extrémité du chanfrein que vous avez usiné et
I'aréte finale sur la face du tuyau. (Vous voudrez peut-étre repérer l'aréte finale sur le tuyau). Lorsque vous
&tes a une passe de l'aréte finale, réglez la machine pour la passe de finition.
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Figure 3-57. Vous pouvez repérer l'emplacement de ['aréte finale sur le tuyau pour savoir lorsque
vous étes proche de la passe de finition.

10. Pour régler la passe de finition, desserrez les vis du cache du porte-outil et sortez 1égerement le
porte-outil.

11. Enutilisant une clé ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez I'écrou crénelé pour placer 'outil a
I'emplacement de I'aréte finale sur la face du tuyau. Poussez le porte-outil avers I'avant de fagon que

l'outil tangente sur le tuyau a I'emplacement de I'aréte finale ; réglez-le finement en tournant I'écrou
crénelé.

Figure 3-58. Placez l'extrémité de l'aréte tranchante sur la face du tuyau a l'emplacement de 'aréte
finale.

12. Aumoyen d'un réglet, mesurez la cote entre l'extrémité du porte-outil et le plateau porte-outil. Notez
cette mesure.
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13.

14.

15.

Figure 3-59. Avec l'aréte a l'emplacement de 'aréte finale, mesurez la cote entre le plateau porte-
outil et l'extrémité du porte-outil.

Déplacez le porte-outil vers l'extérieur et tournez I'écrou crénelé pour positionner I'outil au-dela du
diamétre extérieur du tuyau.

Poussez le porte-outil vers I'avant et tournez 1'écrou crénelé jusqu'a ce que la pointe de 1'outil tangente
sur le diametre extérieur du tuyau.

Figure 3-60. Positionnez l'aréte de coupe de facon qu'elle tangente sur le diamétre extérieur du
tuyau.

En utilisant le réglet, positionnez le porte-outil exactement la ou il se trouvait lorsque vous 'avez
précédemment mesuré. Serrez fermement les vis du cache du porte-outil.
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Figure 3-61. Glissez le porte-outil pour positionner son extrémité a la méme cote du plateau porte-
outil comme vous ['avez précédemment mesureé.

16. Mettez la machine en service et effectuez la passe de finition. L'outil quitte la face du tuyau a
I'emplacement de I'aréte finale.

Usinage d'un chanfrein avec congé

Si vous devez usiner un chanfrein avec un congé, réglez la machine comme pour un chanfrein droit (voir
paragraphe précédent), mais usinez le chanfrein en respectant les instructions suivantes.

Vous utiliserez un outil pour congé pour finir cet usinage. Les figures de ce paragraphe expliquent comment
utiliser le rayon de l'outil pour calculer les cotes du chanfrein droit.

1.  Calculez la quantité de matiére a laisser sur la face du tuyau. (Cote "B" dans la Figure 3-62).

2. Effectuez I'usinage du chanfrein droit en arrétant lorsque vous atteignez la cote "B" sur la face du
tuyau. Vous pouvez arréter I'usinage et mesurer, ou repérer l'emplacement sur la face du tuyau avant
de commencer. Voir 'opération 1 - Figure 3-64.

E.H.Wachs Référence 60-MAN-03 - Rév. 3-0811 57



Traverse accessoire pour machine LCSF (Low Clearance Split Frame)
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"A" = EXTENSION DE LUARETE FINALE + &X
"B" = ARETE FINALE + R - &Y

"C"="A"+ TAN & (PAROI + &Y - PAROI - R) POUR REFERENCE UNIQUEMENT

Figure 3-62. Formules de calcul des cotes du chanfiein pour l'usinage d'un congé.

Tableau 1: Cotes d'usinage d'un congé - Exemple

Chagrein R Aréte finale D(I'e'z:)g::e Paroi “A” “B” “El:igf::::‘:)e
20° 0,250” 0,125” 0,125” 1,50” 0,3599” 0,2895” 0,8005”
30° 0,188” 0,125” 0,063” 1,50” 0,2258” 0,2190” 0,9654"

37,5° 0,188” 0,063” 0,0” 2,00 0,1492” 0,1366" 1,5790”
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Figure 3-63. Exemple de cotes pour les angles de chanfreins courants et les rayons des congés.
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Chapitre 3, Instructions d'utilisation. Usinage d'un chanfrein

OPERATION 1 : CHANFREIN OPERATION 2 : RAYON

9.
10.

SUR UN POINT DE RACCORDEMENT

MATIERE
|_ ENLEVEE

MATIERE
ENLEVEE

Mo

Figure 3-64. Usinage du congé
Déposez les gabarits de chanfreins droits de la traverse.

Démontez I'outil a dresser et montez I'outil pour congé. L'outil pour congé se monte dans le porte-
outil a dresser.

Remontez la manette d’avance sur la traverse.
Tournez la manette d’avance jusqu'a ce que 'outil pour congé soit proche de la face du tuyau.

Alignez une partie droite sur la surface intérieure du tuyau avec 'outil pour congé. En utilisant une clé
ou une douille de 3/4” (19,05 mm), tournez I'écrou crénelé jusqu'a ce que l'aréte de 'outil pour congé
soit précisément alignée avec le diameétre intérieur du tuyau.

En utilisant un comparateur ou un autre appareil de mesure, tournez 1'écrou crénelé dans le sens des
aiguilles d'une montre le long de la face du tuyau de la profondeur de la mesure voulue pour I'aréte
usinée.

Démarrez la machine LCSF.

Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire avancer 'outil
pour congé dans le tuyau. Continuez a avancer jusqu'a ce que le rayon vienne au fond du chanfrein
(Opération 2 - Figure 3-64).
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Chapitre 4, Maintenance

Capitulo 4
Maintenance

LUBRIFICATION

Lubrifiez les composants suivants a chaque utilisation de la traverse.

Guides du plateau mdle Vis d’avance

Tiges de guidage

Figure 4-1. Lubrifiez la traverse aux emplacements indiqués.
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REGLAGES DE LA MACHINE

Vérifiez régulierement ue toutes les fixations sont bien serrées. Vérifiez en particulier le serrage correct de
I'écrou crénelé a l'extrémité de la vis d'avance et de I'écrou crénelé a I'extrémité intérieure de l'arbre de la
roue dentée.

Serrage de I'avance sur le plateau male

Vous pouvez régler le serrage du porte-outil male. Il doit étre suffisamment serré pour que la manette
d’avance ne tourne pas librement. Vous devez pouvoir tourner la manette a la main mais elle doit étre
glissante.

Une cale de réglage permet de régler le serrage du plateau male. Figure 4-2 et Figure 4-3 illustrent les vis de
réglage de la cale ; il y a deux vis a I'avant de la traverse et une a l'arriére.

Vis avant de réglage

Contre-écrous

Figure 4-2. Vis avant de réglage du serrage du porte-outil male.
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Chapitre 4, Maintenance. Réglages de la machine

Contre-écrou Vis arriere de réglage

Figure 4-3. Vis arriere de réglage du serrage du porte-outil madle.

Vous devez d'abord démonter la manette d’avance. Procédez comme suit pour démonter la manette et régler
le serrage.

1. Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour faire avancer le
plateau male (vers l'intérieur) jusqu'a l'extrémité de la course. Cela libére pratiquement la tension du
ressort.

Figure 4-4. Avancez le plateau mdle a fond vers l'avant.
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#7) REMARQUE

Les vis sont captives dans le bloc final : elles ne tomberont pas.

2. Introduisez une clé BTR dans le trou de la manette d’avance et démontez les vis de fixation du bloc

final sur la traverse. Tournez la manette d'avance pour accéder a chaque vis.

Figure 4-5. Utilisez une clé BTR pour démonter les quatre vis du bloc final. Tournez la manette
d’avance pour accéder a chaque vis.

Tournez la manette d’avance dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour la dévisser et la
démonter. La manette, le bloc final et la vis d'avance sortent alors de la traverse.

Figure 4-6. Le bloc final étant desserré, tournez la manette d’avance dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre pour déposer la vis d'avance.
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Chapitre 4, Maintenance. Réglages de la machine

#7) REMARQUE

Dévissez chaque vis de la plaque du ressort de quelques tours a la fois jusqu'a les
démonter toutes.

4. Déposezlaplaque duressort a I'extrémité de la traverse. Maintenez la plaque appuyée vers le bas
lorsque vous démontez les vis.

Figure 4-7. Enlevez les vis de fixation de la plaque du ressort. Tournez chaque vis de quelques tours a
la fois de fagon que le ressort pousse régulierement sur la plaque.

5. Déposez le ressort. Remontez la plaque du ressort.
6. Desserrez les contre-écrous des vis de réglage avant et arriére.

7.  Pourdurcir le serrage du plateau mile, desserrez la vis arriére et serrez les vis avant.

Figure 4-8. Pour durcir le serrage du plateau, desserrez la vis arriere (a gauche) et serrez les vis
avant.
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10.
11.
12.

Pour durcir le serrage du plateau mdle, desserrez les vis avant et serrez la vis arriére.

Figure 4-9. Pour alléger le serrage du plateau, desserrez les vis avant (a gauche) et serrez la vis
arriere.

Réglez le serrage d'environ 1/2 tour de vis. (Vous devez remonter la manette d’avance pour controler
le serrage).

Serrez vers le bas les deux vis avant de réglage.
Déposez la plaque du ressort et replacez le ressort. Remontez la plaque du ressort et serrez les 4 vis.

Introduisez la manette d’avance dans la plaque du ressort et tournez-la dans le sens des aiguilles d'une
montre pour remonter 'ensemble. Lorsque la manette durcit, placez le bloc final de fagon que les vis
soient alignées avec les trous dans la plaque du ressort.

Figure 4-10. Introduisez la vis d’avance dans le bloc final et serrez-la dans la traverse en tournant la
manette dans le sens des aiguilles d'une montre.
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Chapitre 4, Maintenance. Réglages de la machine

13. Serrez les vis dans le bloc final en introduisant une clé BTR dans le trou de la manette d’avance.
Tournez la manette dans le sens des aiguilles d'une montre en passant d'une vis a l'autre de fagon a
ne pas desserrer la vis d'avance.

14. Contrdlez la dureté du serrage de la manette d’avance. Vérifiez que vous pouvez la tourner dans les
deux sens pour déplacer le plateau male.
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Chapitre 5 - Nomenclature - Informations commerciales

Capitulo 5

Nomenclature - Informations
commerciales

Pour commander des picces de rechange ou des pi¢ces détachées, veuillez vous reporter aux instructions
suivantes. Examinez les dessins éclatés et les nomenclatures associées pour identifier les ensembles et les
pieces.

INFORMATIONS COMMERCIALES

Pour passer une commande, demander une intervention ou obtenir des informations détaillées sur les
produits E.H.Wachs, veuillez nous appeler aux numéros suivants :

Etats-Unis : 800-323-8185
International : 847-537-8800

Commande de piéces de rechange

Lorsque vous commandez des piéces, veuillez vous reporter aux nomenclatures plus haut dans ce chapitre.
Merci de fournir la description et la référence de toute piéce commandée.

Informations pour les réparations

Veuillez nous appeler pour obtenir un numéro d'autorisation avant de retourner un matériel pour une
réparation ou une intervention d'entretien en usine. Nous vous informerons a propos de I'expédition et de la
manutention. Lorsque vous expédiez du matériel, merci de fournir les informations suivantes :

*  Votre nom/Nom de la société

*  Votre adresse

*  Votre numéro de téléphone

*  Une description du probléme ou du travail a effectuer.

Avant d'effectuer une réparation, nous €tablissons un devis que nous vous remettons et vous informons du
délai nécessaire a I'exécution du travail.
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Garantie

Ce manuel est fourni avec une carte de garantie. Merci de remplir la carte d'enregistrement de la garantie et
de la retourner a E.H.Wachs. Conservez l'enregistrement et la carte de garantie pour votre information.

Adresse de retour des matériels

Retournez le matériel a réparer a I'adresse suivante.

E.H.Wachs
600 Knightsbridge Parkway
Lincolnshire, IL 60069 USA

ACCESSOIRES

Utilisez les références indiquées dans le tableau suivant pour commander des accessoires.

Tableau 1: Accessoires pour la traverse

Référence

Description

60-707-00

Porte-outil a dresser

60-708-00

Porte-outil a lamer

52-701-01

Outil a dresser en acier rapide

60-700-04

Outil a lamer conique 4:1

53-409-02

Gabarit de chanfrein droita 37.5°

53-409-03

Gabarit de chanfrein droit a 30°

53-409-05

Gabarit de chanfrein droit a 20°

53-409-11

Gabarit de chanfrein composé 10° x 37.5°

53-409-12

Gabarit de chanfrein droit 10° x 30°

53-409-13

Gabarit de chanfrein droit 10° x 20°

52-701-01

Pastille de carbure a dresser

52-711-01

Outil a dresser en acier rapide R 3/32”
(autres rayons disponibles sur demande)

60-414-00

Comparateur
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Chapitre 5 - Nomenclature - Informations commerciales Dessins et nomenclatures

DESSINS ET NOMENCLATURES

Utilisez les dessins des pages suivantes pour identifier et commander des piéces de rechange ou des piéces
détachées.
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