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Atelier de trongonnage d'une fabrigue de machines

1} Tour semi automatique DBA pour barces de diaméires divers,
3} Iniroduction des barres dans Uatelier de trangohnage of la machine.
3) Vers les [ours

d) Vers le ’\II;--M\FI.'
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ALEX. VANHOFF, AINE, 52, RUE BARA, BRUXELLES

Tours Semi-automatiques " Schiitte ”
DBA 100 et 150

pour le travail de la barre

a charioter, percer et tronconner

Les pitces creuses, telles que : douilles, accouplements, roulements & billes, corps de
roues, fraises, etc... sont soit coulées ou forgtes, soit matricées ou usinées dans la barre
ou des tubes. La méthode la plus économique dépend de la nature et du prix de la matibre
premitre, de la forme des pikces, de leurs dimensions et surtout de l'importance des séries.

Jusqu'ici, les pitces, prises dans la barre, étaient débitées en longueurs sur une machine
& scier ou & trongonner, avec un excédent plus ou moins grand de matikre, I'usinage pro-
prement dit sc faisant ensuite sur des tours paralltles, tours-revolver ou machines spéciales,
en utilisant le plus grand nombre possible d'outils. Cependant, dans la plupart des cas,
cette méthode n'est pas économique, car les frais de fabrication sont augmentés sensi-
blement par suite du déchet résultant des excédents de longueur, de la nécessité d'employer
des machines-outils frés cofiteuses et des pertes de temps occasionnées, dans les machines
4 outils multiples, par le réaffitage d'un outil. Dans les méthodes de fabrication modernes
des corps creux, la suite des operations est également la suivante : é'l:muchuge, traitement
de la matitre, finissage du trou, finissage extérieur, trempe, rectification.

Les tours " Schiitte " DBA/[100 et 150, plus particulierement établis pour le
travail d'¢bauchage, sont des tours a charioter, dresser, percer et tron¢onner dans
toute I'acception du mot. lls admettent respectivement des barres jusqu'd 100 et 150==
de diamétre, de longueurs commerciales. Le travail est effectué av moyen d’outils simples
et puissants. Le fournage, le pergage et le trongonnage se font simultanément. La
méthode de travail est la suivante :

1* La barre, placée dans la machine, est avancée, avant chaque opération, de la
longueur voulue. Elle est ensuite simultanément usinée extéricurement et percée, puis au
besoin, usinée en bout pour étre finalement trongonnée, l'outil & saigner n'ayant plus
qu'un chemin égal 4 la différence entre le rayon extérieur et le rayon intérieur & parcourir,
Grice & cette méthode, on économise de la matitre, du temps, de la place, de la puissance
et réalise un amortissement rapide de la machine.

2° Les pitces ébauchées sont ensuite chauffées pour éliminer les tensions afin d'éviter,
dans la mesure du possible, des déformations ultérieures.

3 Le finissage des pitces a lieu, suivant leur forme et leur nombre, sur des machines
4 percer, tours ordinaires, tours revolver ou des machines spéciales. 1l convient donc de
placer cette machine dans l'atelier de trongonnage, prés des fours & recuire (voir fig. 2).

3


http://www.mot.be/w/1/index.php/MuseumNl/LibraryReproductionRights

ALEX. VANHOFF, AINE, 52, RUE BARA, BRUXELLES

CARACTERISTIQUES
des Tours Semi~automatiques DBA/100 et 150

i charioter, percer et trongonner

pour le travail de la barre

Bien que ces tours soient établis plus particulitrement pour les travaux d'é¢bauchage,
ils conviennent également pour le finissage de nombre de pieces, du fait que les vitesses
ct les avances disponibles, ainsi que leur exécution précise, permettent d'observer des tolé-
rances serrées. Leurs points caractéristiques sont les suivants :

Commande par monopoulie et accouplement & friction réglable, d'oli possibilité de
les commander, sans auvcune modification, par moteur électrique et courroie.

Poupée blindée & baladeurs trempés, donnant 8 vitesses de la broche.

Arbre principal en acier, tournant dans des roulements & billes, doubles. Mandrin de
construction ramassée afin de réduire le porte-A-faux au minimum, permettant le
serrage et le desserrage de la barre, sans arrét de la machine.

Dispositif de guidage de la barre avec pied-support et servante & galets, réglable en
hauteur. Avancement de la barre par croisillon sur la poupée et mécanisme i cliquet.

Chariot avec tourelle revolver carrée pivotante, en acier, Quatre vitesses d'avance indé-
pendantes pour le chariotage et le dressage avec déclenchement automatique, par butée
réglable. Boite des avances montée dans le tablier. Réglage des vitesses par levier.

Contre-poupée de percage 4 canon de grand diamétre. Guidage du foret par une
lunette montée sur coulisseau; butée de longueur pour la barre. Avance & main et
quatre avances automatiques de percage indépendantes par baladeurs trempés, avec
débrayage automatique. Boite des avances logée dans le tablier.

Chariot de tronconnage avec avance & main el trois avances automatiques indépen-
dantes, avec débrayage automatique par butée réglable. Boite des avances montée
dans le tablier. Variation des vitesses par levier.

Les trois supports de porte-outil sont complétement indépendants les uns des autres.
Les outils peuvent, par conséquent, travailler simultanément ou suivant une succession
déterminée, et, dans chaque cas, avec I'avance la plus avantageuse.

Exécution : arbres en acier de 80 kgs par mmZ2, tournant dans des roulements A billes.
Clavettes prises dans la masse. Pitces fortement sollicitées trempées. Leviers et
volants & bonne portée, avec sens de manauvre correspondant au sens du mouvement.
Pompe & grand débit pour le lubrifiant.
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Quelques exemples de travaux exécutés sur tour semi-automatique " Schitte”

DBA/100 & charioter, perger et trongonner
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Douille & collerette en acier d'environ 56 kgs par mm2;

Femps par pacce @ 10 minutes
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Noix d'avancement en acier d'environ Corps de roue A chaine en acier
45 kgs par mm2; d'environ 50 kgs par mm2;

lemps par picee : 6 minutes Temps par picce 3 minutes 1/4


http://www.mot.be/w/1/index.php/MuseumNl/LibraryReproductionRights

ALEX. VANHOFF, AINE, 52, RUE BARA, BRUXELLES

~—45¢

— 550 | —
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Douille & collerette en acier d'environ 75 kgs par mm2;

Temps par |lif‘|.'1.' ; environ 10 min.

Méthode de travail
employée pour la douille 3 embase ci-devant

La barce eat avancée contre la buide, puis serrde

19 Avance de percage 0,19 mm par tour | Opérations
Avance de eharintage 0,A7 mm par tour Y simultandes
29 Avance de percage 0,19 mm par tour J wageall,
J = Operations
Avance de chariotage 0537 mm par tour J .
E simultanées
Avance de tr ongonnage 0,10 mm par tour
3 Avance de percage 019 mm par lour ..] =
Operations

Avance de dégorgement 0,16 mm par lour
"‘ simultandes
Avance de pergage 0,10 mem par tour

. -
= _—.—_—‘D 49 Avance de trongonnage L,10 mm par tour
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DESCRIPTION

79 81 M

‘ 48748

19

Tour semi-automatique " Schiitte " DBA 100

a charioter, percer et trongonner, vue avant

1 Changement des vitesses de la broche, par volant 15 Guidage du canon
(i déplacement axial) ot levier 16 Déplacement de la poupée de pergage
2 Compteur de tours 17 Poignée-ctoile pour avance auvtomatigque du canon
3 Avance de la barre 1B Craisillon pour 'avance a main du canon
4 Lewier de commande du mandrin 19 Lewier pour le reglige avtomatique des avances de
5 Charnot de trongonng g pergage
6 Avance & main pour charol de irongonnage i1} E”:l..!t:-. du chariot
7 Tourelle carrée pivotante 21 Levier de péglage des avances automatiques de
8 Chariot dressage .
9 Guide du forel 22 Butée de chari
10 Coulissean du guide-loret 23 Barre de char
11 Poupee de pervage 24 Pompe
12 Harre de I.‘Il.;'!'-l.llﬁa!:i 35 Mandrin de serrage
13 Vis de réglage du coulissean du guide-forer 26 Pouhe de commande
14 I“E' chasse-outil 27 lauge d' huile

L

Le tour semi-automatique " Schiitte " DBA est d'une construction exces-
sivement robuste et puissante, en wvue de résister aux durs efforts que lui
imposent le travail de longues barres et I'emploi simultané de 3 outils,

Le banc est étagé, de fagon que assise de la poupée soit surbaissée par rapport aux
glissitres des chariots. Cette disposition permet de donner des dimensions plus fortes a la
|!UlI]“"1-' et d'utiliser des supports 11nr‘tu-u|.|1.i| ||.]-_|_~, puissants gue les supports 11nrlv-1mli|
normaux. Le hﬂ(.‘. :i-.' __L'l"-ill'lllk"'i f!il1ll."|!1'.~lll'r|1?-.1."'~l llllh'pt'l'u" entre le banc et les ]ﬁl.‘i.l:\' de la machine.
Le pied de gauche, en forme de caisson, sert de réservoir d'huile. Une pompe puissante,

A viltesse constante, commandée par I'arbre primaire, ¢nvoie le lubriliant au point de travail.
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La commande se¢ fait par ||1u||n|:uu]i1' et un .'u.':'{mpluml:nl A

AINE, 52, RUE

BARA, BRUXELLES

i

friction réglable,

permettant d’actionner la machine directement de la transmission, ou bien par moteur

1 Barre d'avancement de la ma-
tidre

2 Grande roue menant la broche

3 Roulement & billes de Il
heoche

4 Volani

pour les vitesses de la

4 billes doubles, de
dimensions. La poussée axiale
est regue par une butée a billes,
protégée des saletés. Cette ma-
chine est munie, en rapport avec
sa capacité, de 8 vitesses de
la broche qui sont obtenues &
I'aide de trains baladeuwrs & den-
ture MAAG et dont le 1"|."=:|='l:_:|.' e
fait au moven d'un levier et d'un
volant sur la poupée. Un comp-
teur de tours indique le nombre
de tours réglé par minute.

l‘u:l. }?l"i“.'l'lL' i.li.'l.l‘f'l‘lll]'l.," I'{l." Ii.i',,""l‘l]
positive deux barres de com-
mande, 'une & 'avant, autre &
Parritre, qui rendent solidaires de
la rotation de la broche les méca-
nismes d'avance des deux chariots
et de la contre-poupée, ceux-ci
restant indépendants les uns
des autres.

Eranc |.l.“.1

Le guidage de la barre se
fait an moven d'un dispositil
ad hoc boulonné sur la poupée et
supporté par un pied réglable en
hauteur. Sur les glissitéres de ce

broche (& deplacer dans le
sens axial)

& Croisillon pour 'avancement de

la barre

6 Charot compose dans la posi-

tion gauche extreme

Levier du mandrin

% & 1
e

électrique et enrouleur, hxés au
pied de la machine. Une barre,
courant .;Lu-l]-:*ihiu& i!ll I}ilnl". ]TE'I—-
met E{ I‘iH.l'k'! cr ll.l..'Hll.}l‘:llt
débraver la machine, de n'importe
quel point, sans se déplacer. La
monopoulie tourne sur des roule-
ments & billes, Elle est
comme Jlll.,'|1li|1|||115 L'i-llh."\'i.illtq []ﬂ]'
un  accoupler friction &
|Iill'llr't' Elr'irlhlll'L‘. I..-L" I'i'gll;l.‘__‘t' l{‘.’
cette friction se fait auw moyen
d'une bague filetée, montée en
bout de 'arbre. Cet :u.'l;'n'll|*|rl1|-+::11
& friction permet également, dans

0ou LIL'

relice,

nt A

eter

!-'l. L'l'||1||'||:l|.'|l1L' l.l'iﬂ.'l.'1.|"i|]1.|l'. i!lﬂ.
la machine sans interrompre la
marche du moteur.

La poupée csten deux |11I:.'1.'t“\
et forme un corps creux, étanche
d Thuile, dans lequel sont logés
les organes de commande de la
broche. Cette derniére est en
acier ¢t alésée de part en part.
Elle tourne dans des roulements

roie en cas de commande par

en-dessous

Eerou de réglage de la frction

3
4 Muonoponke

are

'|1r.|._'.'.n E T

6 Barre a usiner

ecariement de la cour-

Barre d'embrayage ot de de-

7 Croisilloa

8 Coussinet guie-barre mobile
9 Plongeur a ressorl

10 Bague d'eatrainement

11 Pignons I-I:.All_l;ll.' du mécanisme
a ehiquet

Pidee

Barre de connexion du oroi.

2 intermédiaire
3
willonn

14 Gouttigre en fonte
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Llihlluhilil. se meut un coussinet gllil.ll.:-lh'u'l'i.' mobile, recevant les barres & travailler,
qui sonl supportées par une douville trempée tournant dans le coussinet avec la barre.

Tour semi-automatique * Schiitte " DBA 100 & charioter, percer et trongonner
Barre de commande du chariot de trongonnage

A l'aide du croisillon & main, & 'avant de la poupée, la barre est amendée contre la
butée réglable, avant chague opération. Pour pouvoir serrer et desserrer les barres sans
arréter la machine, c'est-d-dire sans pertes de force et de temps, la broche est munie d'un
mandrin de serrage spécial, de trés faible porte-i-faux, portant des mors de base sur
lequelsisont fixés des mors interchangeables correspondant aux diamétres des barres. Ces

mors doivent ¢étre échelonnés de 5 en H™m, tandis que le
L, au

1'4}5!&154: des cotes intermédiaires se fait en les kll:'|l]:lﬂ.':l
moyven de vis prévaes sur la périphérie du mandrin. Le ser-
(L des mors de base, L|L|i sont 1.:'-.':L1p1'~~ et dentés, a licu au
moyen de leviers & genouillére. Lorsqu'une opération est ter-
minée, il sullit de repousser le levier & secteur & gauche pour
libérer la barre. On améne ensuvite la barre contre la butée
wen d'un volant ad hoe, pois efeclue son serrage en

PR |

ramenant le levier dans la position de droite. Cette manauvre
ne nécessite que quelques secondes. Les temps d'avancement
et de serrage sont done réduits au minimum réalisable.

Conlormément aux travaux i exécuter sur cette machine,
tournage, percage et trongonnage, celle-ci est munie de
trois supports de porte-outil indépendants les uns des
autres, qui peuvent avancer simultanément ou succes-
sivement.

Le chariot cst guidé sur le banc par un prisme et un V
et une troisibme glissitre sur la face avant des jumelles.
Grice A cette disposition, il peut résister aux plus grands
cfforts exercés par les outils sans que son alignement soit
Servante a galets réglable altéré. Des lardons de rattrapage de jeu sont prévus,
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Un volant est |1:'1"\ u pour I'avance 4 main et le r.|.p|h:[ du chariot. L'avance automa-
tique est commandée par unc barre de chariotage a 'avant du banc et variée a
I'aide d'engrenages baladeurs trempés, avec axes supportés aux deux extrémitéds,
logés dans le tablier. Le réglage des vitesses se fait aw moven d'un levier sur le
chariot. La course du chariot
est délimitée & 'aide d'une butée
réglable, & Vavant du bane, qui
produit le déclenchement de la vis
basculante dans le Le
coulisseau est ].Hng; el Fuu”‘ par
des lardons coniques. Sa vis de
|.H1I'|ll!.'{nL||:- Ell‘l'tt‘ un I.I]"'l.i]l_l[' Hr.’t-
dué. 1.1: pulh--nulnl est constitue
par une tourelle carrée pivo-
ta“tk". !“:lt‘.'i.llll revevinnr illl;ltl'l_'
outils, que 'on |'i'£_'|4.' avant |'ﬂ|w:~1
ration, lorsque plusicurs outils
doivent &re wotilisés 'un aprés
lautre. Pour pouvoir laire pivoter
la tourelle, on pousse le levier &

chariot.

Lkl I'll.'. e mouvement :1!’"51"..11‘
celle-ci et rappelant le verrou de

blocage. Pour la bloguer apris
rotation, il suflit de renvover le
levier & droite. Cette disposition
réduil l:"‘_.’-'lli.'llll.‘nl. le temps de ma-

Chariot

I Charne » Blocage du chario

2 Avance & main pour charios 6 Tourelle carcée pivatante MEUYTe Al minimum, I}IIIII' lll:;__:_{:ll“
tage T Avance astomatique de dress  gop ot charioter, le chariot est
¥ Hutee pour chariotage age i v
= . lini * sur le bl v
d Avance aulomatigu B Avance & main de deessag I juc sur le blanc

La contre-poupée de per-
cage st déplacable sur le banc
par pignon et crémaillére, Elle est

1I|-l!=|l.llf'1: en position au moyven de
2 manettes. Son canon est & Inn.-__'_
E‘r"itlilg‘-‘ et mumi d'un emmanche-
ment au cone Morse n®H PO rece-
voir le foret, une contre-pomte ou
un outil & dresser. L'entrainement
de e¢ dernier ellectué au
moven d'une rammure de 45 de
largeur, fraiséc en bout du canon.
L'avance du canon se Fait & Ia

esl

main par croisillon et pignon sur
crémaillére. Cette l{iNIHh.i.I HOT -
rotalion
accidentelle duo canon:. Une ma-
nette permet en outre de bloguer

||:-|_ hl.' fg.tll’.'ﬂlt:n'l toule

Contre-poupée de pergage

celui-ci. L'opérateur dispose Cia-
lement d'un mouvement d'avance
avtomatique du canon. Ce mou-
vement, qui est indépendant des
aulres .\-uppurla, st u!ml!l.lruh'-
par la barre de chariot age avant
¢t possede son propre train

9 Contre-poupee e T g
10 Blocage du canon

11 Avance avtomatique du canon
12 Gudage du foret

13 Doumlle de g ge du
14 Coulissean porte-luncite
15 Canon de percage

Viwred

16 Avance a main du canon de
prergage

| fra lla‘nqur B adud

18 Chasse-ountil

19 Embwayage de l'svance auto
Al ke

>0 |lr‘iu|.4|'i;mrr|r de la contre

POy
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baladeur. {_:u dernier, qui est trempé, donne gquatre vitesses réglées au moyen d'un
levier. P la profondeur de pergage voir tablean. Une butée réglable permet le
percage ] ]PIIIIIIHI.]LIJI déterminée. Le "lliilii'i“'l.‘ du foret est assuré par un coulisseau vertical
prévu sur la contre-poupée de percage, pouvant étre blogqué en |JH~.|1|H[1 au point voulu, cf
recevant des douilles interchangeables approprides au diameétre du foret., Ce guide-foret
admet des forets jusqu’a 507 de diamétre. Grice & cette disposition, le foret peut &re

amend en conlact avee la barre & la pleine vitesse d'avance, sans qu'il soit nécessaire de
centrer au JTI'l:'u'l.I:IIJIL' la barre. 11 r|r||rf':'hv. en outre, toute déviation du [oret et sa rupture,
augmentiant ainsi le rendement de pergage et assurant l'observation des diamétres pres-
crits. La douille de guidage porte la butée de longueur pour la barre.

Bien que la contre-poupée de pergage soit destinée & recevoir non seulement des [orets,
mais aussi d'autres outils & queue tels qu'outils & Faire les gorges dans les Faces en bout
aes h:lr'l' it 1"“1.;1\ 1][1i ne l'H.'“‘.'l:llI. ::l['i.' H“}!!I.L"h ue It‘\i uns .Ii'lr'L'ﬁ [1.,"!'\ -'l!l:l'l.,""\, =il I._'ill]l._'t']?lil1||
l.|u|i cire |:t\.‘il..'n.'|..* i celle des supports porte-outil mobiles ou rotatifs pour les raisons
suivantes : 17 De par sa construction, la contre -poupée, bloquée sur le bane, avee son canon
a long -~ui:i.n,-:|.-. est beaucoup plus robuste qu'une tourelle-revolver pivotante. 2° Le canon
de percage, actionné immédiate-
ment ;Ill-ilu'ﬁ-"ﬂ”lﬁ l1|.' ROY AAXE, I“..'Hl.

supporter des efforts beaucoup
plus grands que ceux admissibles
pour une tourelle-revolver ob
'éloignement  plus  grand  des

poants :]'.'Ll.t.'uph: «
duit un 1
beaucoup plus élevé. 3 Le change-
ment des outils ne demande gutre
plus de temps que la manwcuvre
Iilliﬂl.," '11|||"|_']li."-T'{"'.'l,!]l'["l", car ]IHU1.|.|
L‘llgilg;‘ ‘!illl.\- IL' canon st l']l-'{h.\-d"
automatigquement par le mouve-
ment de retour de ee dernier.

torces pro-
went de basculement

Le support de troncon-
nﬂg“ s l'|’|T|1"th' llllllll" Ilil"\-'L', ‘II.IL'
l'on boulonne sur la jumelle ar-
ritre du banc, au point voulu,

. 1 Broche avec wolant pour a- & Barre de chariotage arnére
supportant un chariot l1‘.‘l1n_'-:.'t’-|':-'~n] oLy ARTR SRS 7 Bupport ile trongconnags
1 ll':‘i'l[{";-'lnl- SUr une Eli‘i"“-‘r'f «n 2 Porie-outil & ironconner 5 Buiée rour dressage sur cha.
quene d'aronde, avec lardon de i Levier pour lavance aulomatique riot pivetani
4 Buiee pour le déclenchement 9 Levier ex il

rattrapage de jeu, Le I'Lr*':'.lu_"_;u pri-
cis du porte-outil sefait avec lavis 5 5 50Nl pevcage
du chariot. L'outil & trongonner -
est & avance & main par levier et & avi
sont au nombre de trois, par tour de broche, et commandées par une barre, prévue i 'ar-
riere du banc, recevant son mouvement de la broche |1r:m||1.|le Elles sont échelonnées
au moyen d'un train baladeur trempé. Un levier & main ou une butée automatique
permet de déclencher 'avance au point voulu. L'outil & tronconmer est sollicité dans le
sens de la longueur,

automatique de Vavance cage de la contre-poupee de

ce automatigue. Les vitesses d'avance .'|.l||lmn.'|.li1]lu'.-

Le tour 51.'ml-‘1ut0matiquc DBA, pour le travail de la barre, est exéeuld en
série, d'apres le principe de l'interchangeabilité, Les matiéres sont judicicusement choisies
Les arbres sont en acier de 60 kgs par mm?2 et ceux soumis & de grands efforts, & clavettes
multiples intégrantes. Les engrenages sont & denture MAAG. Les engrenages, vis sans lin
et certains arbres sont cémentés. Les mécanismes barbotent dans huile. Scules, les rouves en

ur sens l:ll.‘ maniaeuyre

travail sont en |1I'jh¢. Les leviers et volants sont & bonne portée et |
uu‘r'r.\;puml au sens de mouvement.
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ALEX. VANHOFF,

AINE,

52, RUE BARA,

BRUXELLES

Tour semi-automatigue " Schiutte " DBA 150,

i charioter, percer ¢t trongonner, vue avant

Tour semi-automatique " Schiitte " . Type DA 100 DBA 150
Alesage de la broche mm 105 156
Pour barres jusqu'a un dinmetre, o ‘environ 2 1ikik 150
Longueur de chanatage et profondeur de percage maxima, eoviron i 300 500,400
Emmanchement du canon, cfne Morse No 5 3
8 Vitesses de la broche . po Min. 31=—372 (1) 21 =247 (2)
Diametre ot largear de la monopoulie mm 300 = 105 350 = 125
MNombre de tours par mnute 350 500
Puissance idu moteur de commande, envirom cCy 4 T:5
4 Avances auntomatiques par revolution de la broche, pour charistlage . mm | 0,20—1,12 (3)|0,20—1,12 (3)
4 ~ - = g prour dressage " 0,09 =050 (4) | 0,00—=0,50 (4)
4 " " - ¥ pour percage. + o o o | 0 10—080 (510, 1 —0,60 (5)
3 - - - - pour troogoanage . . . 0,05—0,20 (6) 0,05 —0,20 L)
Encombrement avee guide-barce, longueur el largeur, environ. mm 4500 = B0 4855 = | 100
Poids net approximatif . he. | B} 2100
PRIX de la machine avee V'dgquipement normal (7) Fra

= d'un jen de mors supplémeniaires . =

= d'une douille de guidage de Foret avec butée, supplémentaire . . . &

3 d'vne bague d'entrainement supplémentaire . 5
(1) Vitesses de la broche, tours par minute : 31 - 44 - 63,5 - 90 - 128 - 182 - 258 - 3
{2) s & & b W : 21 - 50 -42,56-61,5-85-121.172.24
(3) Awances de chaniotage, mm par tour : 0,20 - 0,57 - 0,67 - 1,12,
(4} v o dressage, X : 0,09 . 0,16 - 0,30 - 0,50.
{5) . »  perage. 5 & 0,10 - 0,19 . 0,54 - 0,60.
(6) 4 IroRCONBARE, » 3 ¢ 0,06 - 0;10 - 0,20.

{7} Equipeme
une bague

nt régulier compris dans le prix :
maohile, diaméire

d'entrainement pour le coussinet

trempee avee bulée pour la barre, diamétre au choix, et un jeu de clés de service.

12

un jeu de mors de serrage pour un diamétre an choix —

au choix — woe dowlle de guidage de forets
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