IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

ACCU-Master 652
ACCU-Pro 632
AUTO - AFFUTEUSE DE
CYLINDRES D'UNITE DE
COUPE AVEC AFFUTAGES
CYLINDRIQUE ET ARRIERE
et technologie ACCU-Touch

Brevets n° 6,010,394
6,290,581 et 6,685,544

MANUEL DE
L'UTILISATEUR
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Vous devez lire attentivement et comprendre ce manuel avant
d’utiliser I'’équipement. Les instructions de sécurité et
avertissements doivent faire I’objet d’'une attention particuliére.

5555555 (9-08)




CONSIGNES DE SECURITE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

Des symboles de mise en garde sont disséminés dans ce manuel
pour attirer votre attention sur d’éventuels risques pour la sécurité.
Chaque fois que I'un de ces symboles apparait, suivez attentivement

les instructions qu’il annonce.

Le symbole Avertissement se rapporte aux instructions ou
procédures spécifiques devant étre suivies impérativement
sous peine d'accident corporel grave.

Le symbole Attention se rapporte aux instructions ou
procédures spécifiques devant étre rigoureusement suivies
sous peine de détérioration ou de destruction de I'équipement.

1. NENLEVEZ JAMAIS LES DISPOSITIFS DE
PROTECTION et assurez-vous gqu’ils sont en bon état
et bien positionnés.

2. RETIREZLESCLESAMOLETTEET TOUT AUTRE
OUTIL.

3. ASSUREZ-VOUS DE LA PROPRETE DE VOTRE
POSTE DE TRAVAIL.

4 . N'UTILISEZ JAMAIS L’EQUIPEMENT DANS UN
ENVIRONNEMENT DANGEREUX. L'affateuse ne doit
pas étre utilisée dans des endroits humides ou
mouillés. L'affiiteuse est réservée a un usage en
intérieur. Travaillez dans une zone bien éclairée.

5. TENEZELOIGNEES TOUTES LES PERSONNES
ETRANGERES A VOTRE ACTIVITE. Nul ne doit
s’approcher de votre zone de travail.

6. INCLUEZ DES DISPOSITIFS DE SECURITE-ENFANTS
avotre environnement de travail, notamment des
cadenas ou des interrupteurs généraux.

7. LORSQUE VOUS UTILISEZ L’'AFFUTEUSE, NE
FORCEZ PAS. La sécurité et les performances de
I'affOteuse sont optimales si les instructions de ce
manuel sont suivies a la lettre.

8. UTILISEZ LES OUTILS ADAPTES. N'utilisez pas
I'affiiteuse et ses piéces pour des travaux pour lesquels
elles n'ont pas été congues.

9. PORTEZDESVETEMENTS APPROPRIES. Les
vétements amples, les gants inadaptés, les cravates et
autres bijoux susceptibles d’étre entrainés dans les
piéces en mouvement sont a proscrire. Le port de
chaussures antidérapantes est conseillé. Portez un
couvre-chef protecteur pour recouvrir les cheveux longs.

NE TRAVAILLEZ JAMAIS SANS LUNETTES DE
SECURITE.

10.

11. FIXEZ SOLIDEMENT LA PIECE A TRAVAILLER. Avant
toute utilisation, assurez-vous que I'unité de coupe est
solidement maintenue par les brides de fixation
fournies.

12.

13.

18.

19.

. DEBRANCHEZ L’APPAREIL AVANT TOUTE

.NE TOUCHEZ PAS L’'ECRAN TACTILE AVEC DES

. UTILISEZ LES ACCESSOIRES RECOMMANDES. Les

. VERIFIEZ SI DES PIECES SONT ENDOMMAGEES. Toute

.N'UTILISEZ JAMAIS L’AFFUTEUSE SOUS L'INFLUENCE

NE PRESUMEZ PAS DE VOS FORCES. Maintenez un bon
appui et restez en équilibre en toutes circonstances.

ENTRETENEZ SOIGNEUSEMENT L'AFFUTEUSE.
Reportez-vous aux instructions de lubrification et aux
taches de maintenance préventive du Manuel d’entretien.

INTERVENTION D’ENTRETIEN ou de remplacement de la
meule d'affitage.

OBJETS POINTUS. N'utilisez pas de produit solvant pour
nettoyer I'écran tactile.

accessoires recommandés sont présentés dans le manuel.
L'utilisation d’accessoires inadaptés présente des risques
de blessures corporelles.

protection/pieéce endommagée ou ne remplissant pas sa
fonction premiére doit étre réparée ou remplacée en
conséquence.

CONNAISSEZ VOTRE EQUIPEMENT. Lisez ce manuel
attentivement. Prenez connaissance des applications et
restrictions de I'’équipement, ainsi que des risques
potentiels spécifiques qu'il présente.

ASSUREZ-VOUS QUE LES AUTOCOLLANTS DE
SECURITE RESTENT PROPRES ET LISIBLES. Tout
autocollant de sécurité endommagé ou illisible pour
guelque raison que ce soit doit étre remplacé sur-le-champ
Pour connaitre 'emplacement exact et les références des
autocollants de sécurité, reportez-vous aux illustrations
relatives aux piéces de rechange du Manuel d’entretien.

DE L’ALCOOL, DE DROGUES OU DE MEDICAMENTS
CONTRE-INDIQUES.




CONSIGNES DE SECURITE -TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

LA MAUVAISE UTILISATION D’'UNE MEULE D’'AFFUTAGE
PEUT OCCASIONNER DES BLESSURES CORPORELLES
GRAVES ET DES DEGATS MATERIELS.

Les opérations d'affltage sont sans risque a condition d’observer les regles
élémentaires suivantes. Ces régles reposent sur les informations du Code de
sécurité ANSI B7.1 afférent al'utilisation, la maintenance et la protection des meules
abrasives. Pour votre sécurité, nous vous encourageons vivement a tenir compte
des conseils avisés de vos collaborateurs expérimentés et a respecter
scrupuleusement ces regles.

A FAIRE A EVITER
1. VEILLEZ A toujours MANIPULER ET STOCKER 1. N'UTILISEZ JAMAIS une meule qui a été fendue,
les meules AVEC PRECAUTION. QUI EST TOMBEE SUR LE SOL ou qui a subi

3 des dégats physiques.
2. VERIFIEZ VISUELLEMENT que les meules ne

sont pas endommagées avant de les installer. 2. NE FORCEZ JAMAIS l'insertion d’'une meule dans
. la machine NI NE MODIFIEZ la taille du trou de
3. ASSUREZ-VOUS DE NE PAS DEPASSER LA fixation : si la meule n’entre pas dans la machine,
VITESSE de fonctionnement maximale permise installez-en une autre.

indiquée sur la meule. 3 ] ]
3. NE DEPASSEZ jamais LA VITESSE DE

4. CONTROLEZ LES BRIDES DE FIXATION : leur FONCTIONNEMENT MAXIMALE indiquée pour la

diamétre doit étre uniforme et adéquat. meule.
5. UTILISEZ LES BUVARDS DE MONTAGE 4. N'UTILISEZ JAMAIS de brides de fixation dont les
lorsqu’ils sont fournis avec les meules. surfaces d’appui ne sont pas PARFAITEMENT
PROPRES, PLATES ET EXEMPTES DE
6. ASSUREZ-VOUS du bon réglage du SUPPORT BAVURES.
DE TRAVAIL.
5. NE SERREZ PAS l'écrou de montage DE
7 . UTILISEZ systématiquement UN DISPOSITIF MANIERE EXCESSIVE.

DE PROTECTION RECOUVRANT au moins la

moitié de la meule d'affOtage. 6. EVlTEZ D’AFFUTER avec le BORD DE LA

MEULE (le Code de sécurité B7.2 comprend la
8. PENSEZ A laisser LES MEULES VENANT liste des exceptions).
D’ETRE INSTALLEES tourner a leur vitesse de

fonctionnement, protection en place, pendant au 7 ngamEU;Eé ‘g,g'\g'.?l:zselg rl\r/llaECLTll_nEe Islcl)zugct)e]r_ll_smn
moins une minute avant de procéder au meulage. INSTA?_LE
9. PORTEZ toujours DES LUNETTES DE -
SECURITE ou un autre dispositif de protection 8. EVITEZ LE BOURRAGE de la meule.
des yeux pendant I'aff(tage. 9. NE FAITES JAMAIS FACE a une meule d’affGtage

lorsque I'afflteuse est en marche.

10 . NE POURSUIVEZ JAMAIS L’AFFUTAGE au point
de faire ralentir le moteur de maniére significative
ou de chauffer la piéce travaillée.

EVITEZ DE RESPIRER LA POUSSIERE produite lors des opérations d'afflitage ou de
coupe. L'exposition a la poussiere peut provoquer des maladies respiratoires. Assurez-vous
de porter des appareils respiratoires et des lunettes de sécurité ou visiéres approuvés par le
NIOSH ou la MSHA, ainsi que des vétements de protection adaptés. Prévoyez une ventilation
suffisante pour évacuer la poussiére ou éviter que son niveau ne dépasse la valeur limite
d’exposition relative aux poussiéres nuisibles prévue par TOSHA.

3




TABLE DES MATIERES -TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

Cette machine est EXCLUSIVEMENT destinée a I'affitage du cylindre des unités de
coupe a cylindre. Toute autre utilisation peut provoquer des blessures corporelles et
entrainer 'annulation de la garantie.

Pour garantir I'efficacité et la sécurité de votre machine et en conserver la
garantie, vous devez IMPERATIVEMENT utiliser des piéces de rechange
d’origine. Toute tache de réparation doit en outre étre effectuée par un
professionnel agréé.

TOUT utilisateur de cet équipement doit avoir suivi une formation adaptée .
AVANT de s’en servir.

N'utilisez pas d’'air comprimé pour retirer de la machine la poussiére issue de
I'affGtage. En plus de présenter un risque pour l'utilisateur, la poussiére produite
peut endommager I'affiteuse. Cette machine est réservée a un usage en intérieur.
Ne nettoyez jamais la machine avec un appareil & haute pression.

Relais basse tension

FACTORY

FRESET.
D FLASHING L'affGteuse est équipée d'un relai basse/haute tension défini

GREEN LIGHT en usine sur 100-140 VAC. Lorsque la ligne d’alimentation ne
 INDICATES produit pas une tension de 100-140 VAC en charge, le relai
s’ouvre et disjoncte le démarreur. Cela signifie que votre ligne
d’alimentation est incorrecte et doit étre rectifiée avant que
vous ne puissiez réutiliser I'affGteuse.

LOW VOLTAGE,
FLASHING
RED LIGHT

1 INDICATES

TABLE DES MATIERES
AVErtISSEMENLS U8 SECUNLE ....eeeiiiiiiiiiieii e e e et e e e e e e e e e e e e e e s narreeaaaeeeeaneeeees Pages 2-7
ENntretien QUOLIHIEN ......oooiiieeee e Page 4
Présentation de I'affllEUSE .........cooioiiiiiiie e e e e Pages 8-27
Consignes de sécurité et instructions relatives au treuil ...........cccceoeiciiiieiie e Pages 28-29
Instructions d’utilisation - Installation du cylindre ... Pages 30-36
Instructions d’utilisation - Affitage cylindrique ..........cooooiiiiii e Pages 37-40
Instructions d’utilisation - Affltage @rfiere .........c..uveiiieei i Pages 41-46
Chargement et enregistrement des ProgrammMes ..........coovveiieeiieeeeee e Page 47
Valeurs des programmes d'affitage par défaut..............oooiiiiiiieeiiiiii e Pages 48-49
Graphique d’installation du CYIINAIE ..........euueeiiiiiieiieee e Page 50

ENTRETIEN QUOTIDIEN PAR L’UTILISATEUR

Chaque jour, nettoyez la machine en I'essuyant et en utilisant I'aspirateur intégré.

Chaque jour, retirez la totalité des débris logés dans la téte d'affltage et le systéme d’aspiration.

Chaque jour, vérifiez qu'aucune fixation ni aucun composant n’est desserré sur la machine.

Si vous constatez qu'une piéce est endommagée ou défectueuse, contactez le service d’entretien de votre
entreprise.

N'UTILISEZ PAS D’'AIR COMPRIME SUR
L’AFFUTEUSE POUR RETIRER LA
POUSSIERE ISSUE DE L’AFFUTAGE.




CONSIGNES DE SECURITE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

IDENTIFIEZ, OBSERVEZ ET COMPRENEZ LA TOTALITE DES
AUTOCOLLANTS AVANT D'UTILISER CET EQUIPEMENT.

Tenir toute personne a une distance suffisante
de I'équipement.

Lire le Manuel d’entretien et couper
I'alimentation avant d’effectuer une tache
d’entretien.

Se reporter au manuel : aprés
installation, lire attentivement le Manuel de
I'utilisateur avant d’utiliser I'équipement.
Suivre rigoureusement I'ensemble des
instructions d'utilisation et consignes
diverses.

AVERTISSEMENT : cet équipement ne doit
pas étre utilisé sans lunettes de protection
adaptées.

AVERTISSEMENT : le port de gants ou
d’autres types de protection des mains
adaptés est nécessaire lors de
I'utilisation de cet équipement.

AVERTISSEMENT : les utilisateurs et
personnes a proximité doivent porter des
appareils respiratoires, a moins qu’'un
systéme de ventilation approprié ne soit
en place.

AVERTISSEMENT : le port de
protections auditives est
nécessaire pour travailler sur cet
équipement.

Ce symbole signale un risque électrique. Il
indique que le boitier de ce produit comprend
de HAUTES TENSIONS DANGEREUSES. POUR
REDUIRE LES RISQUES D'INCENDIE OU
D’ELECTROCUTION, ne pas tenter d’ouvrir le
botitier ni d’accéder aux éléments que
I'utilisateur n’est pas censé manipuler. LES
TACHES DE MAINTENANCE SONT L'AFFAIRE
DU PERSONNEL D’ENTRETIEN QUALIFIE
UNIQUEMENT.

Risque de coincement : ne pas
s'approcher de la courroie.

10
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Objets pointus situés a proximité
pouvant provoquer des blessures
corporelles. Ne pas toucher aux
bords coupants.

Le cordon d’alimentation présente un
risque de chute. Le disposer de sorte
gue personne ne puisse trébucher
dessus.

Utiliser un chariot élévateur doté de
fourches d'au moins 122 cm [48 pouces] de
long pour déplacer cet équipement. Pour
soulever la machine, la saisir uniquement
par les parties indiquées. L'utilisation d'un
élévateur non adapté peut occasionner des
blessures corporelles ou endommager
I'équipement.

Débrancher la machine en cas
d’entretien ou de stockage prolongé.

AVERTISSEMENT : ne jamais retirer les
dispositifs de protection de cet
équipement avant de I'utiliser. lls
protegent des pieces en mouvement.

AVERTISSEMENT : dans la mesure ou
I'affGteuse produit une grande quantité
d'étincelles, tenir I'essence et les matiéres
inflammables hors de portée.

Ce symbole indique que la meule d'affitage
utilisée avec cet équipement doit supporter
une vitesse d'au moins [3 600 tours/minute].

PROTECTION DU CORDON D’ALIMENTATION :
le cordon d’alimentation de ce produit en est le
principal sectionneur. Il doit étre installé d’'une
maniére ou a un endroit permettant d’éviter qu’il
ne soit piétiné ou coincé. L'appareil doit étre
compléetement éteint avant le branchement ou le
débranchement du céble d’alimentation. Le
cordon d’alimentation doit étre retiré en cas de
déplacement de I'appareil. Le cordon
d’alimentation doit étre disposé a
proximité d'une prise électrique
facilement accessible.

(2 180Kg /400 LBS

LE TREUIL ET LES BRAS PEUVENT SUPPORTER UNE
CHARGE DE 180 KG (400 LIVRES) MAXIMUM. Le
dépassement de cette capacité peut occasionner des
blessures corporelles ou endommager I'équipement.




CONSIGNES DE SECURITE -TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

INSTALLATION ELECTRIQUE

Si I’extrémité du cordon d’alimentation principal de la machine ne comporte aucune fiche, une FICHE
ou un CONNECTEUR conforme aux lois et réglementations locales en vigueur doit étre installé par
un électricien qualifié. La fiche est un dispositif de sectionnement entrant dans la catégorie

d'arrét 0. Ne raccordez pas directement cette machine a une source d’alimentation sans fiche ni
connecteur, a moins qu'un appareil satisfaisant aux criteres d'arrét d’'urgence de la catégorie 0 soit
employé pour alimenter la machine.

CONSIGNES IMPORTANTES RELATIVES A LA MISE A LA MASSE

La mise a la masse réduit les risques de choc électrique en cas de défaillance ou de panne, car elle
offre une voie de moindre résistance au courant électrique.

Cette affliteuse comporte un cordon électrique doté d’'un conducteur et d'une fiche de mise a la terre
d’équipement. La fiche doit étre branchée sur une prise adaptée correctement installée et mise a la
masse, conformément a I’ensemble des normes et réeglements en vigueur, locaux ou autres, en
matiére d’électricité.

Avant de brancher I'affiiteuse, assurez-vous qu’elle sera raccordée a un circuit d’alimentation protégé
par un coupe-circuit ou fusible de taille adaptée. REPORTEZ-VOUS A LA PLAQUE D’'IDENTIFICATION
DE VOTRE MACHINE POUR EN CONNAITRE LES VALEURS DE COURANT PLEINE CHARGE.

Ne tentez jamais de remplacer la fiche fournie avec la machine : si elle n'est pas adaptée a la prise,
demandez a un électricien qualifié d’'installer une prise et un circuit appropriés.

ASSUREZ VOUS SYSTEMATIQUEMENT QUE VOTRE MACHINE EST CORRECTEMENT MISE
A LA MASSE. UN RACCORDEMENT INADAPTE PEUT PROVOQUER UN CHOC ELECTRIQUE
DANGEREUX. SI VOUS AVEZ DES DOUTES CONCERNANT LA PROCEDURE DE MISE A LA
TERRE A SUIVRE, CONTACTEZ UN ELECTRICIEN QUALIFIE.

Il est préférable que I'affiteuse dispose en permanence de sa propre connexion au répartiteur électrique, sans
gu'aucun autre équipement électrique important ne soit raccordé a la méme ligne.

L'’AFFUTEUSE EST EQUIPEE D'UN RELAI BASSE/HAUTE TENSION DEFINI EN USINE SUR 100-140 VAC.
LORSQUE LA LIGNE D'ALIMENTATION NE PRODUIT PAS UNE TENSION DE 100-140 VAC EN CHARGE, LE
RELAIS S'OUVRE ET DISJONCTE LE DEMARREUR. . .

CELA SIGNIFIE QUE VOTRE LIGNE D’ALIMENTATION EST INCORRECTE ET DOIT ETRE RECTIFIEE
AVANT QUE VOUS NE PUISSIEZ UTILISER L’AFFUTEUSE. SI LE TRANSFORMATEUR EN OPTION EST
INSTALLE A L'EXTERIEUR DE LA MACHINE, L’ALIMENTATION FOURNIE A LA MACHINE SERA DE

220 VAC, MAIS LA TENSION DEVRA ETRE DE 100-140 VAC LORSQUE LA MACHINE SERA EN CHARGE,
COMME INDIQUE CI-DESSUS.

N'UTILISEZ JAMAIS I'affliteuse avec une rallonge électrique.

Ne raccordez pas I'affiteuse a un disjoncteur de fuite de terre (GFI), en ce que le (GFI) peut étre déclenché
inopinément.

LA MISE A LA MASSE DE LA PRISE DE TERRE DE VOTRE BATIMENT DOIT ETRE VERIFIEE. SI LA MISE
A LA MASSE DE VOTRE BATIMENT EST INAPPROPRIEE, L'AFFUTEUSE PEUT NE PAS FONCTIONNER
CORRECTEMENT.
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CONSIGNES DE SECURITE -TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

Lors de l'installation de I'afflteuse, les consignes suivantes doivent
étre respectées pour définir la taille du cablage entre I'armoire de
branchement de votre immeuble et la prise de I'affiteuse. Notez
gue, conformément aux normes, le cablage de votre immeuble
doit étre situé entre I'armoire d’alimentation principale et les
armoires annexes.

POUR LES MACHINES LOURDES 20 A

0a 12 m (0 a 40 pieds) de I'armoire a la prise = cable 4,0 mm (12 Ga.)

12 4 18 m (40 a 60 pieds) de I'armoire a la prise = cable 6,0 mm (10 Ga.)
18 & 30 m (60 a 100 pieds) de I'armoire a la prise = cable 10,0 mm (8 Ga.)
30 & 48 m (100 a 160 pieds) de I'armoire a la prise = cable 16,0 mm (6 Ga.)

/ ama! /
/ L E L4
MODELE 220 V 50/60 Hz ) 14 G. (2,5 MM) FIL DE
Les machines 220 V sont installées SE‘R[%_%\TR%A%%%E TERRE VERTAVEC
avec un transformateur stabilisateur JAUNE RAYURE JAUNE A
de tension 3 KVA 220 V qui permet de AJOUTER.
convertir la tension fournie & la .
commande électrique en 110 VAC. VERTA
RAYURE JAUNE
Le schéma de cablage du ENSION SORTANTE FIL DE TERRE
transformateur est indiqué en FIG. 10.
110 V, 1 PHASE
dapté a votre localité ( e
Un connecteur adap ‘
et al'application 220 volts, MARRON
10 ampéres doit étre installé si | | MARRON
I'extrémité du cordon d’alimentation BLEU CLAIR milmilim
principal n’'en comprend aucun. NEUTRE BLEU CLAIR
# NEUTRE
\IA' -‘_

SEUL UNELECTRICIEN Xi X3 X2 X¢HI0 K5 1 HE FIG. 10

QUALIFIE ESTHABILITEA

EFFECTUER CETTE CONNECTEZ INDIVIDUELLEMENT LES BROCHES DE RACCORDEMENT AU

@  NSTALLATION. TRANSFORMATEUR H2, H3, H4, H7, H8 ET H9.

INSEREZ LE FIL VERT A RAYURE JAUNE FOURNI DANS LE BORNIER, DANS
L'ORIFICE FAISANT FACE AU FIL X3 (COMME INDIQUE SUR LE SCHEMA).
POUR INSTALLER LE FIL, INSEREZ UN PETIT TOURNEVIS DANS LA CAVITE
INDIQUEE PAR LALETTRE « A », PUIS OUVREZ LE TROU DE FIL.

RACCORDEZ L'AUTRE EXTREMITE DU FIL VERT A RAYURE JAUNE FOURNI
A LABORNE DE MASSE DU TRANSFORMATEUR.




PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

Commutateurs de direction
Translation du chariot
Largeur totale

Hauteur totale

Profondeur totale

Poids

Structure de base

Rails de transport
Moteur de téte d'affitage
Capacité de treuil/levage
Moteur de rotation
Niveau sonore
Translation automatique
Revétement des rails
Systéme de contréle

¢ Cycle entierement automatisé pour I'affGtage cylindrique ¢ Contrdleur logique programmable transistorisé, avec

ou arriere.

* Entrainement rotatif réversible pour les fonctions * Programmes stockés dans la mémoire permanente.
d’afftage cylindrique ou arriére, avec fonctions de o
configuration manuelle de la machine (rapprochement par

a-coups).

¢ Saisie du nombre de lames arriére. * Voyant clignotant de fin de cycle.
* Fonctions d’approche manuelle (rapprochement par a-
coups) du moteur pas-a-pas, deux vitesses, a semi-

632 - CARACTERISTIQUES

Commutateurs de proximité transistorisés, sans contact.

97 cm [38 pouces]

181 cm [71 pouces]

181 cm [71 pouces] - Jusqu’au haut du cadre (220 cm [85 pouces] - Jusqu’au haut du bras en
option)

130 cm [51 pouces] - (232 cm [91 pouces] - Avec poste de travail position basse en option)
676 kg [1490 Ibs]. Poids d’embarquement : 803 kg [1 770 Ibs]

Base en acier soudé renforcé de haute précision

Acier trempé rectifié de précision - 25,4 mm [1 000 Dia.]

Moteur CA1 HP, 3 450 T/M a 60 Hz

180 kg maximum [400 Ibs]

.Moteur CC ventilé & vitesse variable 20 HP

Supérieur a 75 Dba, inférieur a 95 Dba

Translation : entrainement par courroie a relachement rapide - Moteur CC a vitesse variable
Soufflet télescopique

Contréleur logique programmable avec écran tactile et interrupteurs de sécurité pour les volets
principaux

16 entrées et 16 sorties.

Programmes d’affltage permanents : 5 pour I'affGtage
cylindrique, 5 pour I'affitage arriére, et variables
configurées pour les programmes personnalisés.

Ecran tactile pour les fonctions, les erreurs, le
diagnostic et les invites de la machine.

conducteurs. * Controle transistorisé de la vitesse de rotation variable
et contrdle de la translation a vitesse variable.
CONDITIONS D’'UTILISATION : CETTE MACHINE EST RESERVEE A UN USAGE EN INTERIEUR.
TEMPERATURE AMBIANTE : +5 °C/40 °F a +40 °C/100 °F

HUMIDITE RELATIVE :

ALTITUDE :

TRANSPORT ET STOCKAGE :
Des dispositifs doivent étre mis en place pour éviter les détériorations causées par I'humidité, les vibrations et les chocs.

50 % HR, +40 °C/100 °F. Une humidité relative supérieure est tolérée pour les
températures plus basses.

- Il ne doit y avoir aucune condensation.

Au maximum 1 000 m/3 280 pieds au-dessus du niveau moyen de la mer.
-25 °C/-15 °F a +55 °C/130 °F
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PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

Niveau sonore
Commutateurs de direction
Translation du chariot
Largeur totale

Hauteur totale
Profondeur totale

Poids

Structure de base

Rails de transport
Moteur de téte d'affitage
Capacité de treuil/levage
Moteur de rotation
Translation automatique
Revétement des rails
Systéme de contréle

¢ Cycle entierement automatisé pour I'affGtage cylindrique ¢ Contrdleur logique programmable transistorisé, avec
ou arriére. 16 entrées et 16 sorties.

* Entrainement rotatif réversible pour les fonctions * Programmes stockés dans la mémoire permanente.
d’affitage cylindrique ou arriére, avec fonctions de * Programmes d'affitage permanents : 5 pour 'affitage

configuration manuelle de la machine (rapprochement par

a-coups).

* Saisie du nombre de lames arriére. * Voyant clignotant de fin de cycle.
* Fonctions d’approche manuelle (rapprochement par a-
coups) du moteur pas-a-pas, deux vitesses, a semi-

652 - CARACTERISTIQUES

Inférieur a 75 Dba

Commutateurs de proximité transistorisés, sans contact.

97 cm [38 pouces]

181 cm quand fermé [71 pouces]

221 cm [87 pouces]

155 cm [61 pouces]

829 kg [1 829 Ibs]. Poids d’embarquement : 984 kg [2 170 Ibs]

Base en acier soudé renforcé de haute précision

Acier trempé rectifié de précision - 25,4 mm [1 000 Dia.]

Moteur CA1 HP, 3 400 T/M 460 Hz

180 kg maximum [400 Ibs]

.Moteur CC ventilé a vitesse variable 20 HP

Translation : entrainement par courroie a relachement rapide - Moteur CC a vitesse variable
Soufflet télescopique

Contréleur logique programmable avec écran tactile et interrupteurs de sécurité pour les volets
principaux

cylindrique, 5 pour I'affitage arriére, et variables
configurées pour les programmes personnalisés.

Ecran tactile pour les fonctions, les erreurs, le
diagnostic et les invites de la machine.

conducteurs. * Controle transistorisé de la vitesse de rotation variable
et contrdle de la translation a vitesse variable.
CONDITIONS D'UTILISATION : CETTE MACHINE EST RESERVEE A UN USAGE EN INTERIEUR.
TEMPERATURE AMBIANTE : +5 °C/40 °F a +40 °C/100 °F

HUMIDITE RELATIVE :

ALTITUDE :

TRANSPORT ET STOCKAGE :
Des dispositifs doivent étre mis en place pour éviter les détériorations causées par 'humidité, les vibrations et les chocs.

50 % HR, +40 °C/100 °F. Une humidité relative supérieure est tolérée pour les
températures plus basses.

- Il ne doit y avoir aucune condensation.

Au maximum 1 000 m/3 280 pieds au-dessus du niveau moyen de la mer.
-25 °C/-15 °F a +55 °C/130 °F
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PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

IDENTIFICATION DES ELEMENTS DU PANNEAU DE CONTROLE
Parcourez les descriptions des différents éléments du panneau de contr6le avant de suivre les instructions.

INTERRUPTEUR DE DEMARRAGE DU SYSTEME

Permet de mettre sous tension tous les
systemes du panneau de contréle. Permet
d’enclencher le démarreur magnétique principal.

CADRAN DE VITESSE DE ROTATION

(EN T/M)

Permet de régler la vitesse de rotation du
cylindre lorsque le programme d’affltage est
défini sur Vitesse de rotation variable.

CADRAN DE COUPLE DE DEPOUILLE

Permet de régler la rotation du couple du moteur
d’entrainement. Couple maintenant la lame de
cylindre sur le doigt de dépouille lorsque le
programme d’affitage est défini sur Dépouille de
couple variable.

CADRAN DE VITESSE DE TRANSLATION (EN PIED/MIN)

Permet de régler la vitesse de déplacement de la
meule d'afftage (chariot) vers la gauche ou vers la
droite, en programme automatique ou en mode
manuel (rapprochement par a-coups).

10



PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE -TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

BOUTON D’ARRET D'URGENCE
Appuyez sur ce bouton pour mettre hors tension toutes les

fonctions du panneau de contrble. Permet d’arréter tous les
moteurs, dont le moteur d'affltage, le moteur de translation,
le moteur pas-a-pas pour I'approche, etc. Pour remettre les
systémes sous tension, remontez le bouton d’arrét d'urgence,
puis appuyez sur le bouton de démarrage.

LE FAIT D’APPUYER SUR LE BOUTON D'ARRET
D'URGENCE NE COUPE PAS TOUTE L'ALIMENTATION DE
L'AFFUTEUSE. LE CONTROLEUR PROGRAMMABLE,
L’ECRAN TACTILE ET L'EXTREMITE D’APPROCHE DU
CONTACTEUR MAGNETIQUE RESTENT SOUS TENSION.
DEBRANCHEZ LE CORDON DE LA PRISE MURALE AVANT
TOUTE TACHE D'ENTRETIEN.

INTERRUPTEUR D’ALIMENTATION DU BOITIER DE COMMANDE

Appuyez sur cet interrupteur pour mettre hors tension tous
les éléments du panneau de contréle. Permet d’'arréter la

totalité des moteurs, transmissions, blocs d’alimentation, etc. I
CONTROL
LE FAIT DE COUPER L'ALIMENTATION NE MET PAS PANEL
L'AFFOTEUSE ENTIEREMENT HORS TENSION. CERTAINS O POVER

ELEMENTS DU BOITIER DE COMMANDE RESTENT
ALIMENTES. DEBRANCHEZ LE CORDON DE LA PRISE
MURALE AVANT TOUTE TACHE D'ENTRETIEN.

COUPE-CIRCUIT
@ =

Laface avant du boitier de commande comprend quatre coupe-circuits. <: C>
Une fois déclenchés, leur partie centrale ressort pour faire apparaitre
une barre blanche. Pour redémarrer, appuyez sur le centre du coupe-
circuit. REMARQUE : ces coupe-circuits sont thermosensibles. Une
a deux minutes sont donc nécessaires pour qu’ils refroidissent et
puissent étre réenclenchés.
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PRESENTATK)N DE L'AFFDTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’'ORIGINE -

DETAILS DE L’ECRAN TACTILE
Parcourez les descriptions des différents éléments de I'écran tactile avant de suivre les instructions.

ECRAN D’ARRET D’'URGENCE

Cet écran s’affiche en cas de pression sur le bouton
d’arrét d’'urgence ou d’ouverture des volets alors que la
machine est en fonctionnement. Pour redémarrer, tirez
sur le bouton d'arrét d’'urgence, puis appuyez sur le
bouton de démarrage (vert).

Arriére-plan rouge.
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PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

CYCLE TERMINE !
Lorsqu’un programme
automatique se termine, ce
message s'affiche sur
I'écran principal.

RECTIFICATION A PLAT :
Permet d’afficher I'écran
Rectification a plat. Cet

écran sert a configurer
manuellement I'affGteuse. |
donne également accées aux
écrans nécessaires a la =
configuration et a I'exécution
d’'un programme
automatique.

ECRAN ALARMES

Une cloche rouge clignotante
apparaissant dans le coin
supérieur droit d'un écran
signale une alarme. Appuyez
sur le bouton d’alarme de cet
écran pour afficher I'écran
Alarmes. S’affiche alors un
message indiquant la nature
du probléeme. Lorsque
plusieurs probléemes sont
détectés, un message s'affiche
pour chacun d’entre eux.

ECRAN PRINCIPAL

CYCLE TERMINE |

APPWYER. ICI 00 OWWEIE L& FORTE
POUE BEEINITIALISER L& LUMIEERE

LIVRE :

Permet d’afficher des
informations génériques
sur l'utilisation de cette
affiteuse. Remarque : ces
informations s’affichent
également lors du premier
démarrage de la machine.

AFFUTAGE ARRIERE :
Permet d’afficher I'écran
Affitage arriére. Cet écran
sert a configurer
manuellement I'afflteuse. Il

RECTIFICATION & PLAT

donne également acces aux
écrans nécessaires a la
configuration et a I'exécution

d'un programme

GUIDE DE CONFIGURATION :
Permet d’afficher le guide de
configuration d’'un cylindre. Reportez-
vous au Manuel de l'utilisateur pour
obtenir des instructions détaillées.

ESC (ECHAP) :
Permet de revenir a I'écran

précédent. \

m
n
n

N /

p—

[E3

|[ES

s
|

€]

FLECHE VERS LE BAS :
Lorsqu’'un grand nombre de messages

d'alarme s’affichent, utilisez la fleche
vers le bas pour les faire défiler.

automatique.

AIDE :

Permet d’'afficher les procédures de
dépannage standard. Cet écran
donne également acces aux
parametres d’affichage et autres
fonctions.

FLECHE VERS LE HAUT :
Lorsqu’un grand nombre de
messages d’alarme s’affichent,
utilisez la fleche vers le haut pour
les faire défiler.

COCHE :

Pour supprimer un message
d’alarme, mettez-le en surbrillance
en effleurant la ligne
correspondante, puis appuyez sur le
bouton en forme de coche.

LOUPE :

Appuyez sur ce bouton pour agrandir le
texte affiché. Le fait d’appuyer plusieurs
fois rétablit la taille initiale du texte.
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PRESENTA'HON DE L’AFFUTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

ECRAN RECTIFICATION A PLAT

Cet écran permet a l'utilisateur d’activer manuellement
les moteurs et de déplacer la téte d'affitage a des fins
de configuration ou de rectification a plat d’un cylindre.

CYCLE TERMINE !
APPUVER ICI O OUVRIR LA PORIE
EBOUR REINITIALISER L& LUMIERE

RECTIFIQETION A PLAT || AFFUTAGE ARRIERE

GUIDENQE CONFIGURATION

e | AUTO: ALARMES : CONFIGURAT : DIRECTION :
Permet d’afficher Si une cloche rouge Permet d’afficher Permet de modifier le
I'écran Programme clignotante apparait dans le I'’écran Rectification sens de rotation du
de rectification a plat.  coin supérieur droit de I'écran, a plat. moteur. (Remarque :
appuyez dessus pour afficher les cylindres sont
I'écran Alarmes. généralement en
ASPIRATION : . position haute.)
Appuyez sur la section o
verte de ce bouton pour HEC [CATION & PAAT K] TION LIMCAR
activer le systéme AUND CYLINDAR: .
d’'aspiration. Appuyez sur | \APPU)S?Z SULL’:I section
la section rouge pour le verte de ce bouton pour
désactiver. ep SFIRATION CDNHGUH"'{T | H«j activer le moteur de
i, rotation. Appuyez sur la
section rouge pour le
désactiver.
PRINCIPAL : .
Permet d'afficher @ ,1.., l@ . +I —~ ?LIJEISDLA?EMENT
I'écran principal. QU'AU CA,P_TEUR
: DEFLACEMENT JUSDU'AL; DEPROXIMITE :
MEULE | CAFTEUR DE PROXIMITE Appuyez sur une fléche
ks pour que la téte
DEFLACEMENT (JOG) d'affatage se déplace
dans cette direction
jusqu'a ce qu'elle
MOTEUR + + atteigne le sensor de
MOTEUR MEULE : MELILE proximité. Appuyez sur
Appuyez sur la section verte Arrét pour arréter le
de ce bouton pour activer le déplacement avant le
moteur d'aff(itage. Appuyez sensor.
sur la section rouge pour le SELECTEUR DE VITESSE DEPLACEMENT (JOG) :
désactiver. D’APPROCHE : Maintenez I'un de ces
Pour une vitesse d’approche boutons en fonction du
rapide, appuyez sur le lapin. sens de déplacement
Pour une vitesse d’approche choisi. Relachez le
plus lente, appuyez sur la tortue. bouton pour que la téte

d’'affitage s’arréte.

FLECHE VERS LE HAUT :
Permet d'approcher la
meule d’affitage. (La téte
d’'affitage est déplacée
vers le haut.)

ECRAN VITESSE

Cet écran s'affiche en cas de
pression sur I'un des boutons
d'approche (haut ou bas). La
grande taille des boutons permet a
I'utilisateur de se focaliser sur
I'affiteuse sans craindre d’appuyer
sur le mauvais bouton par
inadvertance ou de mal appuyer.

™ T

DEPLACER MEULE

FLECHE VERS LE BAS :
Permet d’éloigner la
meule d’affGtage.
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PRESENTAT'ON DE L’AFFOTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

RECTIFICATION A PLAT DIRECTION CYCLINDAR
ALTO @J
ASPIRATION [ CONFIGURAT ||,

0 »

DEFLACEMEMNGJUSOU AL

WEULE | CAPTEUR DE PRQEIMITE

[ DEFLACEMENT ¢J

MOTEUR g (- |

MWEULE

ECRAN CONFIGURATION DU BROYAGE DU

PROGRAMME DE RECTIFICATION A PLAT
Cet écran permet a l'utilisateur de saisir le nombre
d'approches, le nombre de cycles de translation et le
nombre d’approches d’un cycle automatique.

NOMBRE D’ENTREES :
Permet de sélectionner

le nombre d’approches \
souhaité.

NOMBRE DE CYCLES

DE DEPLACEMENT :
Permet de sélectionner

le nombre de cycles de
translation entre les
approches. (Un cycle de
translation correspond a
un aller-retour de la meule
d’affitage.)

/

|
4

‘TO CI SAI5IR LE HOMBRE DE CYCLES DE DEFLACEMENT

PRE : /

Affiche I'écran

NOMBRE D’ENTREES D’ARRET
D'ETINCELAGE :

Permet de sélectionner le nombre
d’approches de la meule
d’'affitage au début du cycle
d’'arrét d’étincelage d’'un
programme.

CYCLES DE DEPLACEMENT
D'ARRET D’ETINCELAGE :
Permet de sélectionner le nombre
total de cycles de translation pour
le cycle d’'arrét d'étincelage d’'un
programme.

précédent.
PRINCIPAL : PROGRAMME :
Ouvre I'écran Affiche I'écran
principal. Programmes.

CONFIGURATION DU BROYAGE DU FROGRAMME
DE RECTIFICATION A PLAT
—— SAISIR LE NOMBRE ['EMTREES

a0 AU MILLIEME DE FOUCES
(Exemple: 04 = 004" [025 M]3

EMTRE LES ENTREES _— NOMBRE D’ENTREES :
DE RECTIFICATION A PLAT Permet de sélectionner
le nombre d’approches
1 de la meule d'affatage
oo SAISIR LE NOMBRE TOTAL D'ENTREES au cours du cycle

automatique.

CONFIGURATION DE L’ARRET D’ETINCELAGE
DU PROGRAMME DE RECTIFICATION A PLAT

Cet écran permet a l'utilisateur de sélectionner les valeurs
du cycle d'arrét d'étincelage d’'un programme automatique.

COMFIGURATION DE LARRET D'ETINQEL.&.GE
DU PROGRAMME DE RECTIFICATION A PLAT

SAISIR LE NOMBRE D'ENTREES

Al MILLIEME DE POUCES

(EXEMPFLE: 1,0 = 001" [,025 mm]
5= 0005 [013mm] )

SAISIR LE NOMEBRE DE CYCLES DE DEPLACEMENT
FOUR L'ARRET 'ETINCELAGE

SIsIN=FA FPROGRAMME | SURNAMT

SUIVANT :

Permet d’afficher
I’écran Programme
de rectification a plat.
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PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

RECTIFICATION & PLAT DIRECTION CYCLINDAR

i L = @ -1 ,
L m.u ECRAN PROGRAMME DE
2 2 Nnenenr oo RECTIFICATION A PLAT
- N\ Cet écran s’affiche en cas de pression sur le bouton
e € ’El Auto de I'écran Rectification a plat ou sur le bouton
o Suivant de I'écran Configuration de I'arrét ENTREE RAPIDE DE
d’'étincelage du programme de rectification a plat. 0,025 MM :
Permet a I'utilisateur
d’approcher la meule
Zone d'affichage des d'affGtage de 0,025 mm a
parametres : n'importe quel stade du
Cette section affiche les programme.
parameétres sélectionnés pour le
cycle de programme PROGRAMME DE RECTIFICATION A PYAT
automatique. Elle s’arréte de RECTIFIZATEON | D'ETINCELAGE SORTIE RAPIDE DE
clignoter lorsque vous appuyez 'ﬁll |E| |[:,|,< POLUR DUVRIR}A PORTE I 0,025 MM :
sur le bouton Apcepter v,aleurs. O ENTREES v / Permet a I'utilisateur
Si vous avez sélectionné un —_— d’é|oigner la meule
programme, son nom et ses IE El Hirﬂ[?:% d'affitage de 0,025 mm.
valeurs s’affichent dans cette N, DE DEFLAC EMENTS 0,025 MR
zone. T PROGRAMME
ALTEFTER
No. [ ENTREES - ENTEE ACCEPTER VALEURS :
TVCLES BESTANTS Permet de confirmer
CYCLES RESTANTS - les valeurs de la zone
Cette section affiche le nombre Iﬁ Iﬁ | REPRIZE ANMULER I:ZIEEH._.ITJ g;f:;h;?ees_des
total de cycles de translation et PROGEAMME O'ETING ELAGE / 1 -

de cycles d'arrét d'étincelage
restants lorsqu’un programme
est en cours d’exécution.

) prINCIPAL | B e =

!

DEBUT :

Permet de démarrer
le programme
automatique.

REPRISE :
PRE - Permet d’interromp_re un _
Affiche Pécran programme une fois le ANNULER : PROGR'AMME-
s cycle de translation en Permet d’annuler un Ouvre I'écran
precédent. cours terminé. Appuyez de programme Programmes. Appuyez
nouveau sur ce bouton interrompu ou un sur ce bouton pour
ALARMES : pour reprendre le programme en cours  charger un nouveau
Lorsqu’une cloche programme. d’exécution une fois ~ Programme ou
d’alarme rouge clignote le cycle de translation ~ enregistrer les
dans le coin supérieur ] en cours terminé. paramétres dans un
droit de I'écran, appuyez PRINCIE",A‘L : nouveau programme.
dessus pour identifier le AfT'Ch.e Pécran
principal.

probléeme et désactiver
les alarmes.
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C¥CLE TERMINE !
APPNYER ICI OV OUURIR La DORTE
FOUR REINITIALISER LA LUMIEED

RECTIFICATION & PLAT || AFFUTAGE ARRIERE

jsmnes [ 4o
AUTO:
Permet d’afficher
I’écran Programme
d’afftage arriére.

ASPIRATION :
Appuyez sur la section
verte de ce bouton
pour activer le systéeme
d’aspiration. Appuyez
sur la section rouge
pour le désactiver.

PRINCIPAL :
Permet d’afficher
I’écran principal.

MOTEUR MEULE
Appuyez sur la section
verte de ce bouton pour
activer le moteur
d’'affGtage. Appuyez sur
la section rouge pour le
désactiver.

ECRAN VITESSE

Cet écran s’affiche en
pression sur I'un des

PRESENTAT'ON DE L’AFFOTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

d’approche (haut ou bas). La
grande taille des boutons permet a
I'utilisateur de se focaliser sur
I'afflteuse sans craindre d’appuyer
sur le mauvais bouton par
inadvertance ou de mal appuyer.

ECRANAFFUTAGE ARRIERE

Cet écran permet a l'utilisateur d’activer manuellement
les moteurs et de déplacer la téte d’affiitage a des fins de
configuration ou d’affitage arriere d’'un cylindre.

ALARMES : CONFIGURAT : DIRECTION :
Si une cloche rouge Permet d’afficher Permet de modifier le
clignotante apparait dans le  I’écran Configuration sens de rotation du

coin supérieur droit de du programme. moteur.
I'écran, appuyez dessus pour

afficher I'écran Alarmes.

ALITO |

ASPIRATION

CYLINDAR :

Appuyez sur la section
verte de ce bouton pour
activer le moteur de
rotation. Appuyez sur la
section rouge pour le
désactiver.

DEPLACEMENT JUSQU’AU
CAPTEUR DE PROXIMITE :
Appuyez sur une fleche pour
que la téte d’affltage se
déplace dans la direction
choisie jusqu’au sensor de
proximité. Appuyez sur Arrét
pour que la téte d'affltage
s’arréte avant le sensor.

DEPLACEMEMT JLISDU'AI:I
CAFTEUR DE FROXIMITE

LEPLACEMENT (JOE)

ANE

MOTEUR
MWELULE

SELECTEUR DE VITESSE
D'APPROCHE :

Pour une vitesse d’approche
rapide, appuyez sur le lapin.
Pour une vitesse d’approche
plus lente, appuyez sur la tortue.

DEPLACEMENT (JOG) :

Maintenez I'un de ces boutons en
fonction du sens de déplacement
choisi. Relachez le bouton pour que la
téte d’'affGtage s’arréte.

FLECHE VERS LE HAUT :
Permet d’approcher la meule
d’'affGtage. (La téte d'affltage
est déplacée vers le haut.)

™ ~—

cas de
boutons

DEPLACER MEULE

VT

FLECHE VERS LE BAS :
Permet d’éloigner la
meule d'affltage.
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PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

ECRAN CONFIGURATION DU PROGRAMME
Cet écran permet a I'utilisateur de saisir les paramétres
nécessaires pour exécuter un programme automatique en
mode Affatage arriére.

NOMBRE D'ENTREES :
Permet de sélectionner le
nombre d’approches.

NOMBRE D’ENTREES :
Permet de sélectionner le
nombre d’approches.
Chaque lame sera afflitée
une fois avant approche.

NOMBRE DE LAMES :
Permet de saisir le

nombre de lames du
cylindre.
' PRINCIPAL | [SalslelstNEINTE

PRE :

Affiche I'écran

précédent. PRINCIPAL : PROGRAMME : SUIVANT :
Affiche I'écran Affiche I'écran Affiche I'écran

principal. Programmes. Programme
d’afftage arriére.
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PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

AFFOTAGE ARRIERE

DEFLACEMENT JUSQUAL
CAFTEUR DE PROXIMITE

MOTEUR
WEULE

ZONE D'AFFICHAGE DES
PARAMETRES :

Cette section affiche les
parameétres sélectionnés pour le
cycle de programme automatique.
Elle s'arréte de clignoter lorsque
vous appuyez sur le bouton
Accepter valeurs. Sivous avez
sélectionné un programme, son

ECRAN PROGRAMME D’AFFUTAGE ARRIERE

Cet écran s’affiche en cas de pression sur le bouton
Auto de I'écran Affatage arriére ou sur le bouton Suivant
de I'écran Configuration du programme (affltage
arriere).

TERMINER APRES LES
ENTREES :

Permet de terminer le
programme en cours
d’exécution ou en pause
une fois que toutes les
lames de cette approche
ont été affltées.

ENTREE RAPIDE DE
0,025 MM :

Permet a I'utilisateur
d’approcher la meule

dans cette zone.

No. DE LAMES :
Permet de
sélectionner le
nombre de lames.

CYCLES RESTANTS :
Permet d’afficher le

nombre total de cycles
de translation restants
lorsqu’un programme

nom et ses valeurs s'affichent

est en cours d’exécution.

PROGRAMME D'AFFUTAAE ARRIERE d'affltage de 0,025 mm a
n'importe quel stade du
[ OK POUR QAVRIR LA PORTE | | Prodmme
ENTREE [ / SORTIE RAPIDE DE
I_Elll Im entref 0,025MM:
e RAPIDE DE Permet a I'utilisateur
NOM U PROGRARIE el L d’éloigner la meule
ﬁl { — = d’affitage de 0,025 mm.
TERMINER ~~
oo el ‘e ||| ACCEPTER VALEURS :
—— Permet de confirmer
00 ‘ les valeurs de la zone
= REPRISE ANNULER d'affichage des
CHELES RESTANTS . paramétres.
[ —— DEBUT :
FROGRAMMM Permet de
démarrer le
programme
ANNULER automatique.
ALARMES Permet d’annuler un
Lorsqu'une cloche programme interrompu ou un
d’alarme rouge clignote programme €n cours
dans le coin supérieur d’execu.tlon une fois le cyglg de
droit de Pécran, appuyez translation en cours terminé.
dessus pour identifier le
probléme et désactiver PROGRAMME :
les alarmes. REPRISE : Ouvre I'écran

Permet d’interrompre un
programme une fois le cycle
de translation en cours
terminé. Appuyez de nouveau
sur ce bouton pour reprendre

le programme.

Programmes. Appuyez
sur ce bouton pour
charger un nouveau
programme ou
enregistrer les
paramétres dans un
nouveau programme.

19




PRESENTA'HON DE L’AFFOTEUSE - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

PROGRAMME DE RECTIFICATION A PLAT
RECTIFE:ATISN | D'ETINCELAGE

r@n E|| [OK POUR OUVRIR LA PORTE
EI PROGRANMME

Ho. "ENTR EES —I
CVYCLES RESTANTS

Ho. 'ENTREES
||
ALCEFTER
WALEUES
@l @ REPRISE ANNULER
PROGRAMME D'ETINCELAGE]
FROGRAMRME

ENTREE
RAPIDE DE
025 MR

Ho. DE DEPLACEMENTS

ECRAN PROGRAMMES

Cet écran affiche le répertoire et les valeurs actuellement
stockés afin d’étre utilisés dans le cycle d’'un programme
automatique, pour I'affltage cylindrique et arriére.

AFFICHAGE DES
PARAMETRES :

Affiche tous les parameétres
enregistrés pour un
programme. S’affichent les
informations que vous avez

PROGRAMMES saisies dans I'un des
HORE _—u IR _—u A FOsI écrans Configuration du
' = LA | DLUBAUTON programme (rectification &
o Iﬁ IH A | -0 Flat)l C?pfiguration de
Sl | A arr_e_t d gtln(felage de
HOMERE O ENTREES CYLINDRE rectification a plat et
Configuration du
, _ L W W Iﬁ 0 programme (affitage
RE.PERTO|,RE . NOMERE DE DEPLAZEMENTS ENTREES COUPLAGE arriere). REMARQUE :
Affiche le répertoire ARRET O'ETING ELAGE O'AFFOTAGE lorsqu'un élément de I'un
en cours (par défaut oo T — | EI Sy des écrans ci-dessus est
ou personnalise). No D'ENTEFES | Bo IE LAMES | [ TES=EDE modifié, les nouvelles
CYL INDEE HOH TU FROGRAMME AFFUTAGE | DEPLACEMENT informations s’affichent
- mais ne so_n_t er_lregistrées
SELECTION IEE I'option Sauve programme.
REPERTOIRE :
Permet & lutilisateur de PRE | AFFOTAGE AUTO | REGLAGES
sélectionner le
répertoire par défaut ou
personnalisé. Le
répertoire par défaut SUPPRIMER
contient les AFFUTAGEAUTO : SELECTION PROGRAMME :
programmes d'usine. Il Permet d'afficher I'écran PROGRAMME : Permet de supprimer un
ne peut étre ni modifié, Programme de rectification Permet d’afficher la IE/I:[(J)\(/SI??AMME' programme. Ce bouton

ni supprimé. Le
répertoire personnalisé
permet, quant a lui, de

a plat ou Programme
d’afftage arriére.
Remarque : tout dépend

liste des programmes
du répertoire en cours.

Permet d’enregistrer
le paramétre affiché.
Ce bouton s’affiche

s’affiche uniquement
lorsque le répertoire
personnalisé est

créer et d’enregistrer un de la position de : sélectionné.
programme I'ensemble doigt/caisse :Jnlquemgnt lorsque
personnalisé. de la téte d’affltage. € repertoqer
personnalisé est
sélectionné.
REGLAGES :

Permet d’afficher
I'écran Parameétres 1
du programme.
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PROGRAMMES

HORE EI POSITION DE LA BARRE EI VERT DTJUSEQP[EN
L omsreoewrnees —— 1 cilhoRe
® o w|  @m | [
L Womsne oE pepLacenenTs — ENTREES COUPLAGE
ARRET D'ETING ELAGE bt

|oo oo - |
He DEI'RIIIES He I'EEIIAHES VEE

VL INDRE Ko T PROGRAMME AFFUTAGE | DEPLATEMENT

mewwwl SELECTEN SAUWE
FEPERTOIRE PROGRAMME
[FEPERT 0 IRE

Il- P | P RINCIPAL 2

POSITION DE LA BARRE
VERTICALE :

Permet d’indiquer la position de la
barre verticale. Remarque : cette
indication sert uniqguement de point
de référence a I'utilisateur. Elle

ECRANS PARAMETRES DU PROGRAMME :

Ces écrans permettent a l'utilisateur de saisir ou de
modifier les parameétres d’'un programme.

PARAMETRES 1 DU PROGRAMME

NOR DU PROGRAMME

FOSITION DE LA

FPOSITION DE LA BARR [ZOMTALE la barre horizontale. Remarque :
TD cette indication sert uniquement
de point de référence a
BARRE VERTICALE I'utilisateur. Elle n'est pas

POSITION DE LA BARRE
” HORIZONTALE :
Permet d’indiquer la position de

nécessaire a I'exécution du
programme.

n'est pas nécessaire a I'exécution
du programme.

PARAMETRES DU PARAMETRES 2 DU PROGRAMME
PROGRAMME :
Appuyez sur une case pour en N[00 T —— 0o |00
modifier le nombre affiché.
NOMERE I'ENTREES N2 MERE D'ENTREES NJMERE 'ENTREES
(oo [00 (oo
N DE DEPLAC EMENTS HE DI‘EDEFLACEIIENTS ENTREES
[ DETINCELAGE a0
NORM DU PEOGEAMME
No D'ENTREES Ho DE LAMES
CYLINDRE AFFUTAGE

PARAMETRES DU POT :
Permet d’indiquer les

parametres de pot utilisés par le
programme. Remarque : cette
indication sert uniquement de
point de référence a I'utilisateur.

Elle n'est pas nécessaire a
I'exécution du programme.

|[ aFFOTAGE AUTO | |[ SUMART

PARAMETRES 3 DU PROGRAMME
FOSITION DU BOUTON

--0

NOM DU PROGRAMME ﬁESSE CYLINDRE

FPROGRAMMES

PRIMCIFAL

AFFUTAGEAUTO :
Permet d’accéder a I'écran Programme de
rectification a plat ou Programme d’affitage
arriere pour exécuter le programme.

PROGRAMMES :
Permet de revenir a
I'’écran Programmes
pour enregistrer les
modifications.
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CICLE TERMINE !
SPFUYER ICI OV OUVRIR L PORTE

POVE BEINITIALISER La LUMIERE

RECTIFICATION A PLAT || AFFUTAGE ARRIERE

[pLarwEs|

GUIDE DE CONFIGURATION

ECRANAIDE

Cet écran d'aide permet de s’assurer du bon fonctionnement des commutateurs
de proximité. Lorsque cet écran est affiché, disposez un objet métallique devant
le commutateur de proximité en question. Le voyant du commutateur de
proximité doit s’allumer et le symbole en regard du sensor de proximité sur cet
écran passe normalement du gris au rouge. Si tel n'est pas le cas, le sensor de
proximité est défectueux et doit donc faire I'objet d’analyses plus poussées.
Appuyez alors sur le bouton Suivant et suivez les instructions affichées, ou
reportez-vous au Manuel d’assemblage et d’entretien.

TESTER LES INTERRUPTEURS DE PROXIMITE

1. FLACER UN OBJET EN METAL LEWANT LE(S)
INTERRUPTEUR(S) DE PROXIMITE.

2 VERIFIER LE FONCTIONNEMENT SUR LECRAN.
0 INTERRUFTEUR DE LA FORTE

FINCE RaNGEEMBAISSEE 0

o TETE EH FOSITION AFFOTAGE

DEFLACEMENT A GALCHE o

0 DEPLACEMENT A DROITE

Mmlsgag | CoMMODITES | SUNANT

COMMODITES :
Affiche I'écran Commodités
(voir page suivante).

0 RELAIS BASSE TENSION

LORS DE LAUI%HIFII:ATIEIN DES INTERRUFPTEURS
DE PROXIMITE, L'IMNDICATEUR CHANGE-T-IL SUR L'ECRAN
Ul-LE CAPTEUR DE PROXIMITE FONCTIONNENT CORRECT

NOM - LE CAPTEUR DE PROXIMITE S'ALLUME-T-IL 7 *

NOM - MALWAIS CAFTEUR OU CABLE DE PROXIMITE.
CONTACTEZ WVOTRE DISTRIBUTEUR FOUR REMPLACEMENT
Ul - wERIFIER LES DONMEES SUR LE REGULATEUR.

CONSULTER LE SCHEMA POUR CONNAITRE.

4.- LA BOMME LUMIERE S'ALLUME-T-ELLE SUR

Ul- LES DONHEES DU REGULATEUR SONT FAUSSES.
CONTACTEZWOTRE DISTRIBUTEUR POUR ASSISTAMCE.
NOH - MALAIS CAPTEUR OU CABLE DE FROXIMITE.
CONTACTEZWOTRE DISTRIBUTEUR POUR ASSISTAMCE.

ESSAl FIN DE LA LUMIERE DU ETELE.
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TESTER LES INTERRUPTELRS DE PROXIMITE
L. PLACER UN OBJET EN METAL DEWANT LE(S)
INTERRUPTEUR(S) DE PROAIMITE.
2. WERIFIER LE FONCTIONNEMENT SUR L'ECRAN.

° INTERRUPTEUR DE LA PORTE

FINCE RANGEEMBAISSEE o

o TETE EN POSITION D'AFFOTAGE

DEPLACEMENT A GAUCHE °

DEPLACEMENT A DROITE

| survanT

ECRANS DE
CHARGEMENT :
Permet de charger un projet
a partir de la carte mémoire.
Le projet contient les
informations des différents
écrans de I'écran tactile.
Cette fonction requiert la
saisie d'un mot de passe.
Contactez l'usine le cas
échéant.

LANGUE :
Permet de

sélectionner la langue.

Le texte de la

alors dans la
sélectionnée.

des écrans apparait

REASION OUYPROGRAWWE TACTILE -

EMGLISH | LARNGUIE

FOMCTIONS DE L& CARTE MEAMOIRE

UTILISATEUR :

Appuyez sur ce bouton,
puis saisissez votre mot
de passe pour accéder
aux utilitaires répertoriés
a gauche.

plupart

langue

ECRANS DE
CHARGEMENT UTILISATEUR
CHARGER LES SAUWESARDER
PROGRAMMES FROGRAMMES
A \

FRIMNCIFAL

CHARGER LES
PROGRAMMES :

Permet de charger des
programmes d’affitage a

partir d'une carte mémoire.

Les programmes peuvent
ainsi étre transférés d’'une
machine a l'autre. Cette
fonction requiert la saisie
d’'un mot de passe.
Contactez l'usine le cas
échéant.

\

SAUVEGARDER PROGRAMMES :
Permet d’enregistrer des
programmes d’afftage dans la
carte mémoire. Cette fonction
requiert la saisie d’'un mot de
passe. Contactez l'usine le cas
échéant.
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INSTALLATION AVANT ET ARRIERE DE LA TONDEUSE
L'unité de tonte doit étre placée comme suit dans la machine : rouleau
arriére sur la table et rouleau avant maintenu par les fixations avant.
Les fixations avant peuvent étre déplacées d'un coté a l'autre de
I'outillage, afin d'étre aussi éloignées que possible et ainsi
correspondre aux différentes largeurs de cylindre (desserrez la
poignée A de la partie inférieure du support de fixation sur barre,
FIG. 1). Vous pouvez également régler la hauteur (desserrez la
poignée B du support horizontal , FIG. 1), ainsi que la position avant-
arriére (desserrez la poignée C du support de fixation du rouleau,
FIG. 1). L'unité de tonte peut ainsi étre installée de sorte que la partie
inférieure du cylindre soit a peu prés au ras de la table et que la partie
centrale du cylindre soit alignée avec la jauge de positionnement du
cylindre (voir la section sur la jauge de positionnement du cylindre ci-
apres). Une fois les fixations avant et I'unité de tonte correctement
positionnées, verrouillez a l'aide des poignées de serrage manuel.
La fixation du rouleau arriére doit étre positionnée de sorte que le
collier de serrage soit centré sur le rouleau arriére. La hauteur de la
fixation du rouleau arriére peut étre abaissée en poussant I'unité vers
le bas, ou relevée en tirant le levier de dégagement avant de faire
glisser I'unité vers le haut. Pour verrouiller les fixations avant, faites
pivoter la fixation du rouleau vers le haut, puis verrouillez la position a
I'aide de la goupille de dégagement rapide. La goupille de dégagement
rapide comporte deux trous de fixation : I'un vertical, I'autre a environ
8 degrés. Pour la plupart des unités de tonte, les trous prévus pour
I'ablocage vertical peuvent et doivent étre utilisés. En raison de leur
chassis, certaines unités de tonte ne sont pas adaptées aux trous
d'ablocage vertical. Utilisez dans ce cas les trous placés a 8 degrés,
car ils offrent un plus grand espacement (comme indiqué sur la FIG. 1).
Tournez ensuite les poignées en T dans le sens des aiguilles d’'une
montre jusgu’a ce que le rouleau soit fermement maintenu.

LES POIGNEES EN T DOIVENT

ETRE SERREES A LA MAIN

UNIQUEMENT. LE SERRAGE

AVEC UNE CLE RISQUE DE
@ TORDRE LES SUPPORTS.

JAUGE DE POSITIONNEMENT DU CYLINDRE

La jauge de positionnement du cylindre permet d’'obtenir un
placement entrée-sortie (avant-arriere) approprié pour I'unité de
tonte. Installez la jauge de positionnement du cylindre sur la table,
les cornes butées contre la surface de calibrage de la table (voir
FIG. 2). Placez ensuite la partie centrale du cylindre dans la fente
de la jauge de positionnement. Il s'agit d’'un point de départ
approximatif pour I'installation. Certaines physionomies de cylindre
et situations spécifiques peuvent nécessiter que le cylindre ne soit
pas placé au centre de l'indicateur. Cet indicateur sert uniquement
de référence pour l'installation.

DEGAGEMENT DU VERIN DE TRANSLATION

La courroie assurant les translations latérales du chariot d'affitage
peut étre dégagée pour permettre le déplacement manuel de celui-
ci. Le bras de déverrouillage est situé a I'avant du chariot, sous le
support d’indicateur de proximité de celui-ci (voir FIG. 3). Faites
pivoter le bras de déverrouillage vers le haut pour dégager le vérin
et vers le bas pour I'actionner.

Poignée de fixationen T
du rouleau

Goupille de
dégagement
rapide

Fixation du rouleau
Support de
fixation du rouleau

Support horizontal

Support
de fixation sur barre

Poignée B Outillage

Poignée A
FIG. 1

Plateau de table de
la base de machine

Jauge de
positionnement
du cylindre

Surface de
calibrage

N’effectuez pas le jaugeage FIG. 2

a partir d’'une grande portion
de la table.

7 <] o/ A8

{9

1l

i
%

BRAS DE
DEVERROUILLAGE DE
LA COURROIE

24



PRESENTATION DE L’AFFUTEUSE

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

SENSORS DE PROXIMITE DE TRANSLATION

Les sensors de proximité de translation permettent de modifier
le sens de déplacement du chariot d’aff(tage. Ils sont installés
sur les supports placés a I'avant de la base de translation (voir
FIG. 4). Les sensors sont montés avec des rondelles ondulées,
afin de permettre un coulissement latéral sans desserrer les
écrous du sensor. Le sensor comporte un voyant lumineux qui
s’allume en cas d’activation du commutateur.

POSITIONS AFFUTAGE CYLINDRIQUE/ARRIERE DE

LA TETE D’AFFUTAGE

L'ensemble doigt/caisse de la téte d'affGtage pivote sur le logement
de la téte d'affitage pour passer d’'une position d'affitage a I'autre
(cylindrique/arriére). Pour rectifier la position de I'ensemble doigt/
caisse, tirez sur la goupille du piston située sur la gauche du
logement de la téte d’affitage (voir FIG. 5). Lorsque vous étes sur
le point d’effectuer un affGtage cylindrique, 'ensemble doigt/caisse
doit étre tourné dans le sens des aiguilles d’'une montre (cété
droit). Cela a pour effet d’écarter les doigts de la trajectoire de la
lame de cylindre (voir FIG. 5). Lorsque vous étes sur le point
d’effectuer un affitage arriére, 'ensemble doigt/caisse doit étre
tourné dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre. Cela a
pour effet de faire pivoter le doigt afin qu'il soit au contact des
lames de cylindre et les contréle. La goupille du piston s’engage
dans le dispositif de réglage de I'affitage arriere (voir FIG. 6). Il
arrive que la goupille du piston ne s’insére pas entierement dans
le dispositif de réglage de I'affitage arriére. Assurez-vous de son
insertion compléte (voir FIG. 10).

REGLAGES DU DOIGT D’'INDEXATION

L'ensemble doigt/caisse comprend deux doigts (voir FIG. 5). Le
doigt de dépouille fixe correspond aux doigts de dépouille des autres
unités d'affitage arriere. En cas d'affitage arriere, le doigt
d’'indexation amovible se déplace depuis I'extrémité Doigt de
dépouille (partie arriére) de la lame de cylindre (pour la translation
de droite a gauche), jusqu’a I'extrémité Meule d’affiitage (partie
avant) de lalame de cylindre (pour la translation de gauche a droite).
Cette spécificité permet un affltage arriére entierement automatisé.
Lors des opérations d'aff(tage arriere, il est essentiel que le doigt
d’indexation soit réglé correctement.

ETAPE 1 : une fois que vous avez positionné la téte d’aff(tage de
sorte qu'une lame de cylindre repose sur le point supérieur du doigt
de dépouille fixe, vous devez laisser au doigt d’'indexation un espace
libre compris entre 0,8 mm [1/32 pouce] et 1,5 mm [1/16 pouce]
derriere la lame de cylindre. Le doigt d’indexation monté sur ressort
est en position haute. Appuyez sur le doigt d’'indexation pour vérifier
la présence d’espace libre (voir FIG. 6). Pour effectuer ce réglage,
commencez par tourner la poignée de verrouillage d'indexation dans
le sens inverse des aiguilles d’'une montre pour déverrouliller le levier
d’indexation réglable (voir FIG. 6). Sile doigt d'indexation ne dispose
pas d'espace libre, tournez le levier d’'indexation réglable dans le
sens des aiguilles d’'une montre. Si I'espace libre est supérieur a
1,5 mm [1/16 pouce], tournez le levier d’'indexation réglable dans
le sens inverse des aiguilles d’'une montre. Lorsque le doigt
d’'indexation est correctement positionné, tournez la poignée de
verrouillage d’'indexation dans le sens des aiguilles d’'une montre
pour bloguer le levier d'indexation réglable. La goupille de verrouillage
est réglable en hauteur. Elle doit étre réglée de sorte a saisir la
lame de cylindre tout en laissant suffisamment d’espacement a la
platine une fois la profondeur d’aff(itage arriere atteinte.

REMARQUE : cet espacement de 1 mm [1/32 pouce] environ se
justifie par le fait que le point supérieur du doigt de dépouille fait
office de guide au cours du cycle d'affitage arriere. Le doigt
d’indexation permet le guidage jusqu’a la rampe étroite du doigt de
dépouille.

SENSOR DE PROXIMITE,
LIMITE DE TRANSLATION
GAUCHE

SENSOR DE
PROXIMITE, LIMITE
DE TRANSLATION
DROITE

BASE DE TRANSLATION SEULE, SANS
DISPOSITIF ANTI-POUSSIERE

Logement de la téte d'afftage
Ensemble doigt/caisse

Goupille du

Doigt de
dépouille fixe

Doigt
| d'indexation

Présente I'ensemble doigt/caisse pivoté (sens des
aiguilles d’'une montre) en position d’affitage
cylindrique (illustré sans meule d’affitage dans un
souci de clarté).

FIG. 5
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ETAPE 2 : une fois la limite inférieure du doigt d’indexation
correctement définie, vous devrez peut-étre régler la limite supérieure
du doigt d'indexation pour les cylindres d’'un diamétre de 127 mm
(5 pouces) avec lames hélicoidales inversées. La limite de
déplacement ascendant est réduite afin que le doigt d’'indexation
reste sur la trajectoire d’'indexation de la lame de cylindre. Cela
permet de saisir correctement la lame suivante lors de I'indexation
ou de laisser un espacement entre la partie arriere du doigt
d’indexation et la partie avant de la lame lorsque le chariot d'affitage
revient en position initiale.

Lorsque le doigt d’'indexation a du mal a saisir la lame suivante,
tournez la poignée en T du doigt d’'indexation dans le sens inverse
des aiguilles d’'une montre. Si I'espacement entre la partie arriere
du doigt d’'indexation et la partie avant de la lame de cylindre est
insuffisant, tournez la poignée en T du doigt d'indexation dans le
sens des aiguilles d’une montre (voir FIG. 6).

Réglez la poignée en T de 3 mm [1/8 pouce] dans I'ouverture afin
de limiter le déplacement ascendant. Pour I'affitage arriére, vérifiez
gue le balancement de haut en bas du doigt d'indexation laisse un
espacement suffisant des deux c6tés de la lame de cylindre.

REMARQUE : ce réglage est défini en usine afin d’obtenir un
déplacement ascendant maximum du doigt d’indexation pour les
lames de cylindre d'une épaisseur de 6 mm [1/4 pouce]. Ce réglage
n'est nécessaire que pour les cylindres de petit diamétre, tels que
les cylindres d’'un diameétre de 127 mm [5 pouces] avec lames
hélicoidales inversées. Il fonctionne uniquement avec les unités de
coupe dont les petits cylindres présentent des lames fines.

JAUGE D’ALIGNEMENT

Aprés affltage, la piece travaillée doit étre parfaitement cylindrique.
Alissue de I'affiitage, le cylindre doit &tre exempt d’aspérités. Pour
garantir un bon affitage du cylindre, celui-ci doit IMPERATIVEMENT
étre aligné avec précision avant I'affitage. La jauge d'alignement
numeérique permet l'installation précise du cylindre. Les alignements
horizontal et vertical sont tous deux effectués par la méme jauge,
avec une précision micrométrique. La jauge numérique permet de
mesurer une extrémité du cylindre en allongeant la glissiére jusqu’a
ce qu'il y ait contact avec le moyeu central du cylindre (voir FIG. 7).
Vous devez ensuite remettre la jauge a zéro, rétracter la glissiére et
mesurer 'autre extrémité du cylindre. L'échelle numérique indique
exactement votre niveau d’alignement. REMARQUE : la jauge est
compatible avec les unités de mesure métriques et impériales. Le
résultat 0,0001 s’affiche sur la jauge. Etant donné que la précision
d’alignement doit étre de 0,0020, il est inutile de tenir compte de la
guatrieme décimale.

COLLECTEUR DE POUSSIERE

Au cours des opérations d'afftage, I'aspirateur de poussiére permet
de collecter la majorité de la poussiére d’affltage juste en dessous
de la meule d’affitage. Ce dispositif d'aspiration de la poussiére étant
un aspirateur pour usage industriel, vous pouvez déconnecter le tube
d’aspiration de la base du chariot et vous en servir pour nettoyer la
machine dans son ensemble (voir FIG. 8).

N'UTILISEZ JAMAIS D'AIR COMPRIME
POUR NETTOYER LA MACHINE (QUELLE

® QU’EN SOIT LA PARTIE).

Appuyez sur le doigt d’'indexation ici pour
vérifier la présence d'un espace libre.

S

Vﬁ\ %\

Poignée de
verrouillage
d’indexation

Levier

d'indexation réglable
Doigt d'indexation
Poignéeen T
Sensor de proximité
du doigt d'indexation

Goupille de
verrouillage
du doigt

d’indexation
en position

Présente I'ensemble doigt/lame pivoté

(sens inverse des aiguilles d’'une montre)
en position d’affGtage arriére (illustré sans
meule d’afflitage dans un souci de clarté).

rétractée

FIG. 6

Axe de cylindre

Glissiere de
I'indicateur

Remise a zéro

ACTIVE\DESACTIVE
FIG. 7

FIG. 8
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REGLAGE DE L’ANGLE DE DEPOUILLE

Avant de préparer un cylindre pour l'afftage, assurez-vous
systématiquement que le micro-ajusteur de I'angle de dépouille est
a son point médian (voir FIG. 10). L'angle de dépouille peut ainsi étre
réglé d’environ 8 degrés dans chaque direction. Pour trouver le point
médian, tournez le micro-ajusteur dans le sens des aiguilles d’'une
montre a l'aide de la clé Allen de 5/16 pouce incluse avec I'affiteuse,
jusqu’a ce que le contact soit établi avec la goupille de verrouillage.
Tournez ensuite le micro-ajusteur dans le sens inverse des aiguilles
d’'une montre jusqu’a ce que le contact soit établi avec la plaque de
butée comptant le nombre de tours. Tournez ensuite le micro-ajusteur
en effectuant la moitié des tours dénombrés.

Par exemple, sil'angle que vous obtenez a l'issue du réglage initial
est de 30 degrés, vous pouvez augmenter I'angle jusqu’a environ
38 degrés en faisant pivoter le micro-ajusteur dans le sens des
aiguilles d’'une montre jusqu’a ce que le contact soit établi avec la
goupille de verrouillage. (REMARQUE : si un angle de dépouille de
38 degrés est insuffisant, placez le cylindre sur I'encoche suivante
du support horizontal avant. Veillez a remettre le micro-ajusteur sur
son point médian avant tout déplacement du cylindre, et procédez
systématiquement au réalignement du cylindre si celui-ci est déplacé.
Vous pouvez réduire 'angle jusqu’a environ 22 degrés en faisant pivoter
le micro-ajusteur dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre
jusqu’'a ce que le contact avec la plague de butée soit établi.
(REMARQUE : si un angle de dépouille de 22 degrés reste trop
important, placez le cylindre sur I'encoche précédente du support
horizontal avant.)

MICRO-AJUSTEUR
D’ANGLE DE
DEPOUILLE
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Lisez ces instructions attentivement avant d’utiliser ou d’assurer I'entretien de votre treuil électrique ou
poste de travail en option. Le non-respect de ces consignes peut occasionner des blessures corporelles et/

ou des dégats matériels.

POUR VOTRE SECURITE ET CELLE D’AUTRUI, UTILISEZ CET EQUIPEMENT
CONFORMEMENT AUX DIRECTIVES DU FABRICANT. LE NON-RESPECT DES
RECOMMANDATIONS SUIVANTES PEUT PRESENTER UN DANGER DE MORT.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

La capacité de levage maximale est de 180 kg (400 livres)
par opération de treuillage. NE TENTEZ PAS DE DEPLACER
DES CHARGES SUPERIEURES A CES VALEURS.

NE TRANSPORTEZ JAMAIS des personnes, qu’elles
soient installés sur le tenon/la rampe de I'élévateur ou sur
le chargement.

NE DEPLACEZ JAMAIS UN CHARGEMENT avec ce treuil/
poste de travail (632) sans vous étre préalablement
assuré qu'il n'y a personne autour.

NE LAISSEZ JAMAIS cet appareil entre les mains de
personnel non qualifié.

ELOIGNEZ-VOUS DE LA RAMPE, DU CABLE METALLIQUE
DU TREUIL ET DU TENON PENDANT L'UTILISATION.
N'ESSAYEZ PAS de guider le cable métallique a la main
lorsqu’il se rembobine.

EVITEZ les approches lentes excessives et les
renversements rapides de chargement.

ASSUREZ-VOUS que I'appareil est déconnecté de sa
source d’alimentation avant d’effectuer toute tache
d’entretien et de réparation.

N'UTILISEZ JAMAIS cet appareil s'il est défaillant.

VEILLEZ A CE QUE LA ZONE DE POSTE DE TRAVAIL (632)/
TREUILLAGE SOIT DEGAGEE. Assurez-vous que personne
n'est présent dans la zone de poste de travail (632)/
treuillage. Ne vous tenez jamais entre le treuil et le
chargement.

LAISSEZ REGULIEREMENT AU POSTE DE TRAVAIL (632)/
TREUIL LE TEMPS DE SE REFROIDIR, son moteur étant
congu pour une utilisation intermittente uniquement. Si le
caisson moteur est chaud au toucher, le treuil doit étre
refroidi.

N'UTILISEZ JAMAIS LE POSTE DE TRAVAIL (632)/TREUIL
SOUS L'INFLUENCE DE L’ALCOOL, DE DROGUES OU DE
MEDICAMENTS CONTRE-INDIQUES.

N'UTILISEZ PAS LE POSTE DE TRAVAIL (632)/TREUIL
POUR MAINTENIR DES CHARGEMENTS EN PLACE.
Employez d’autres dispositifs de fixation des chargements,
par exemple des sangles.

UTILISEZ UNIQUEMENT DES COMMUTATEURS,
DISPOSITIFS DE TELECOMMANDE ET ACCESSOIRES
APPROUVES PAR LE FABRICANT. L'utilisation de
composants non approuvés par le fabricant peut
provoquer des blessures corporelles, endommager
I'équipement et entrainer I'annulation de la garantie.

N’USINEZ NI NE SOUDEZ AUCUNE PIECE DU POSTE DE
TRAVAIL/TREUIL. En plus d’annuler la garantie, ce type de
modifications peut affaiblir I'intégrité structurelle du poste
de travail/treuil.

N'UTILISEZ PAS CE POSTE DE TRAVAIL/TREUIL (632) A
L’EXTERIEUR OU DANS UN ENVIRONNEMENT
PRESENTANT DES RISQUES DE CORROSION OU
D’EXPLOSION.

REMARQUE : LES POINTS SUIVANTS S’APPLIQUENT
UNIQUEMENT AU TREUIL.

1.

LAISSEZ AU MOINS 4 TOURS DE CABLE METALLIQUE autour
du tambour de treuil afin d’éviter que le cable ne sorte
complétement en charge.

EN CAS D’UTILISATION DE LA BARRE D’ECARTEMENT,
assurez-vous qu’elle est correctement installée sur le tenon.

NE CROCHETEZ JAMAIS LE CABLE METALLIQUE SUR LUI-
MEME. UTILISEZ LA BARRE D’ECARTEMENT. Le fait de
crocheter le cable métallique sur lui-méme crée une
pression trop importante pour le cable.

N'UTILISEZ PAS le cable métalligue comme masse de
soudage.

NE TOUCHEZ JAMAIS le cable métallique avec une électrode
de soudage.

CONTROLEZ REGULIEREMENT L'ETAT DU CABLE
METALLIQUE. Un cable métallique éraillé présentant des
brins cassés doit étre remplacé immédiatement. Ne
remplacez jamais le cable métallique par un autre cable ou
cable métallique dont le type et les dimensions ne
correspondent pas a ceux indiqués dans la section relative
aux pieces de rechange du présent manuel.

PORTEZ DES GANTS DE CUIR RESISTANTS lorsque vous
manipulez le cable métallique, ce afin d'éviter les risques de
coupures et d'égratignure provenant des bavures et éclats
des brins cassés.
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INSTRUCTIONS D'’UTILISATION DU TREUIL - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

TREUIL ELECTRIQUE . POSTE DE TRAVAIL EN OPTION

(EN OPTION SUR LE MODELE 632)

Cet appareil s'active avec le commutateur situé a 'extrémité du cordon ~ Ce POSTE DE TRAVAIL EN OPTION est congu pour
de 30 cm (1 pied). Pour retirer le cable métallique du treuil, enfoncez  soulever une charge maximale de 180 kg
le bouton « CABLE OUT ». Le chargement s’arréte sans descendre (400 livres) toutes les 10 minutes. Le fait d’essayer
en roue libre une fois le bouton relaché. Pour tirer un chargementou  de soulever un poids supérieur ou de dépasser le
enrouler le cable métallique autour du tambour, enfoncez le bouton ~ facteur de marche (durée) peut provoquer le
« CABLE IN ». déclenchement du disjoncteur, a la suite de quoi

Ce treuil est congu pour soulever une charge de 180 kg |€ levage seraimpossible.

(400 livres) pendant 20 secondes au niveau de la couche du

cable métallique la plus proche du tambour. Le fait d’essayer ~ Pour de plus amples informations sur le POSTE
de soulever un poids supérieur ou de dépasser le facteur de ~ DE TRAVAIL EN OPTION, reportez-vous au manuel
marche (durée) peut endommager le treuil ou le cable fourniavec le poste de travail.

métallique. Cela peut également provoquer le déclenchement

du disjoncteur, rendant ainsi l'utilisation du treuil impossible.

Conservez au moins quatre enroulements de céble autour du

tambour avant de tirer une charge.

NE PLACEZ PAS DE CHARGES N'UTILISEZ JAMAIS LE
ANGULEUSES SUR LE TREUIL. LA POSTE DE TRAVAIL AVEC
TRACTION DOIT TOUJOURS ETRE UNE PERSONNE INSTALLEE
PERPENDICULAIRE AU TREUIL. SUR LA RAMPE.

LE CABLE METALLIQUE DOIT ETRE
TENDU, Y COMPRIS AUTOUR DE LA
BOBINE.

ENCAS D"ERAILLEMENT, REMPLACEZLE
CABLE METALLIQUE.

ASSUREZ-VOUS QUE LE CABLE
METALLIQUE RESTE TENDU LORS DE
L'UTILISATION DU TREUIL. S'IL N'EST PAS
TENDU EN PERMANENCE, LE CABLE
METALLIQUE RISQUE DE S'« ENTASSER »
LIBREMENT SUR LA BOBINE.

Le cable métallique doit étre examiné régulierement et
remplacé si besoin. Contrblez fréquemment I'intégrité du cable
métallique. S'il est éraillé, remplacez-le sur-le-champ. Votre
treuil est équipé d’un cable galvanisé 7 x 19 avec détection et
identification autonome des anomalies (DIA) de type
aéronautique de 3 mm [1/8 pouce]. Remplacez toujours le cable
métallique par le cable de rechange indiqué dans la section
relative aux pieces de rechange du présent manuel. Tout cable
étant sujet a l'usure, le cable n'est pas compris dans notre
garantie.

LUBRIFICATION

Votre nouveau treuil est lubrifié a vie. Les fuites de graisse provenant
du treuil sont parfaitement normales, surtout lors des premieres
utilisations. Vous n'aurez jamais a graisser ni a lubrifier la moindre
piece du treuil. Si les fuites de graisse se poursuivent pendant un
certain temps, le treuil doit étre inspecté et remplacé le cas échéant.

DEPANNAGE
Sile treuil ne fonctionne pas, commencez par contrdler le disjoncteur

situé a I'extrémite du moteur du treuil. S'il a été déclenché, la partie  REMARQUE : les déclenchements répétés du disjoncteur

centrale du disjoncteur ressort de la partie principale. Pour réinitialiser  jndiquent une surcharge. Les exceés de charge réduisent
le disjoncteur, il suffit de remettre la partie centrale en place en |5 qurée de vie du treuil.

appuyant dessus.
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CONDITIONS D'UTILISATION :

- TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

PREPARATION DE L'UNITE DE COUPE AVANT
L'AFFUTAGE

Lorsque vous préparez une unité de coupe pour I'affltage, suivez les
recommandations de maintenance du fabricant de I'unité de coupe. |l
est conseillé de nettoyer soigneusement le cylindre a aiguiser. Si
possible, enlevez les meules et le support de contre-lame du cylindre.
Toutes les contre-lames doivent étre affiitées une fois les cylindres
aiguisés. Inspectez et réglez ou remplacez les roulements usés ou
endommageés. Assurez-vous du bon réglage des roulements afin que
le cylindre puisse étre tourné facilement a la main.

Etant donné que cette affiiteuse monte le cylindre a I'aide des rouleaux
avant et arriere (le cas échéant), les roulements doivent étre en bon
état, sans espace libre. Les rouleaux avant et arriére doivent étre
positionnés bien parallélement au cylindre avant I'affitage.

L’AFFUTAGE CYLINDRIQUE DE CYLINDRES
PRESENTANT UNE TENSION EXCESSIVE AU NIVEAU
DES ROULEMENTS EST EXTREMEMENT DIFFICILE.
IL PEUT EN OUTRE ENDOMMAGER LE CYLINDRE OU
LE MECANISME D’ENTRAINEMENT ROTATIF DE
VOTRE AFFUTEUSE. L'EFFORT DE COUPLE DEDIE
. A LA ROTATION DU CYLINDRE DOIT ETRE AU
MAXIMUM DE 25 PO-LB. LE DEPASSEMENT DE
CETTE VALEUR PEUT ENDOMMAGER LE
MECANISME D’ENTRAINEMENT ROTATIF.

MISE EN PLACE DU CYLINDRE

Modeéle & bras

Placez le cylindre sur le sol, devant I'affiteuse, de sorte que I'avant de
la tondeuse soit orienté dans la méme direction que I'avant de la
machine (voir FIG. 11a). Crochetez la barre d'écartement du treuil sur
le cylindre. Les fixations de la barre d’écartement doivent étre
équitablement espacées le long de la tondeuse, afin gu’elles ne glissent
pas lors du soulévement de celle-ci. Pour le modéle 632, tenez-vous
entre I'unité de tonte et le treuil, puis soulevez I'unité de tonte jusqu’a
ce qu’'elle soit en position correcte. Pour les tondeuses a greens a
conducteur marchant, placez 'unité de tonte de sorte que la poignée
soit orientée vers le treuil. Placez-vous ensuite entre |'unité de tonte et
le cadre de I'affiteuse, puis soulevez I'unité de tonte jusqu’a ce qu’elle
soit & bonne hauteur. Déplacez-vous autour de 'unité de tonte, puis
guidez-la en place.

L'UTILISATEUR DOIT SE TENIR
ELOIGNE DU CYLINDRE. NE RESTEZ
PAS SOUS LE CYLINDRE LORS DE
SON LEVAGE. PLACEZ LE CYLINDRE
A BONNE DISTANCE.

Poste de travail en option pour le modéle 632

Soulevez ou faites rouler le cylindre sur la rampe arriére de sorte que
'avant de la tondeuse soit tourné vers l'avant de la machine (voir
FIG. 11b). Soulevez larampe du poste de travail jusqu’a ce qu’elle soit
a niveau avec le plateau de la table. Placez le cylindre sur le plateau
de latable de 'affiteuse, puis fermez la rampe arriére.

FIG. 11a

FIG. 11b

FIG. 12

30



INSTRUCTIONS D’UTILISATION (suite) - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

INSTALLATION DU CYLINDRE 'E;glirr‘%gédia”e du
Placez le cylindre en quasi position d’affitage, de sorte que le rouleau

arriere soit sur le plateau de la table et le rouleau avant contre le
rouleau avant (voir FIG. 12).

Alignez la partie
centrale du
cylindre dans la
fente de la jauge
de positionnement.

ASSUREZ-VOUS QUE LA MEULE D'AFFUTAGE
EST SUFFISAMMENT BASSE POUR QUE LE
CYLINDRE SOIT DEGAGE. VOUS POUVEZ

Alignez la partie
inférieure du
cylindre a 10 mm

ABAISSER LAMEULE D'AFFOTAGEEN . |[3/8) pouce] au-
ACCEDANT A L'ECRAN RECTIFICATIONAPLAT ” jgessus u plateau
® OUAFFUTAGE ARRIERE ET EN APPUYANT SUR / '
LE BOUTON D'’APPROCHE BAS (VOIR FIG. 31). Surface de calibrage FIG. 13
de la table Plateau de table de

Positionnez les fixations du rouleau avant de sorte qu'elles soient la base de machine

aussi éloignées que possible des extrémités du rouleau avant, puis
centrez la machine (voir FIG. 12).

Jauge de
positionnement
du cylindre
Réglez la hauteur verticale des fixations avant afin que la partie
inférieure du cylindre soit alignée a 10 mm [3/8 pouce] au-dessus de
la surface de la table (voir FIG. 13).

Surface de
calibrage

Ajustez la position horizontale des fixations du rouleau avant a I'aide
de la jauge de positionnement. Placez la jauge de positionnement du
cylindre contre la surface de calibrage (voir FIG. 14). Le but est d’aligner
la partie centrale du cylindre dans la fente de la jauge de
positionnement.

N'effectuez pas le jaugeage a partir FIG. 14
d'une grande portion de la table.

LES ECHELLES D’USINAGE HORIZONTALEET
VERTICALE DOIVENT CORRESPONDRE POUR
OBTENIR L'ALIGNEMENT ADEQUAT.

Pour les cylindres de tondeuse a greens, la meule d'affitage de 89 mm
(3,5 pouces) de diamétre doit étre éloignée d’environ 6 mm
[1/4 de pouce] des fixations du rouleau avant. REPORTEZ-VOUS AU
GRAPHIQUE D’'INSTALLATION DE LA PAGE 50.

Pour vous assurer que l'installation est appropriée pour I'affitage
cylindrique et arriére, placez la meule d’affGtage cylindrique (fine) sur
I'affteuse. Mettez le systeme de doigt de dépouille en position de : .
dépouille. Faites remonter progressivement la téte et coincez la lame FIG. 15
de cylindre entre la meule d’affitage et le doigt de dépouille. Vérifiez
I'espacement entre la meule d’aff(tage et le rouleau avant. Vérifiez
également I'espacement entre la meule d'aff(tage et la lame suivante.
S'il est correct, vérifiez I'angle de dépouille de la lame de cylindre
(pour obtenir des instructions sur le réglage de I'angle de dépouille,
reportez-vous ala page 29).

Assurez-vous que le cylindre est bien paralléle au bord avant de la
table. Verrouillez & I'aide des fixations avant et arriére. Les fixations
avant comportent deux positions (comme indiqué en page 26). Utilisez
la position verticale autant que possible (voir FIG. 15 et 16).

SERREZ MANUELLEMENT TOUTES LES POIGNEES
DE VERROUILLAGE AVANT D’AFFUTER. TOUTE
POIGNEE TROP PEU SERREE NUIT A LA QUALITE
D'AFFUTAGE.

FIG. 16
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION (suite) - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

ALIGNEMENT DU CYLINDRE
Remarque : lorsque vous prenez des mesures au niveau de I'axe de  TROUS DE FIXATION EN AVANT
cylindre, assurez-vous d’étre en contact avec une zone exempte de ET EN ARRIERE
saleté et d’herbe.

ALIGNEMENT HORIZONTAL
Installez le support d’extension horizontale sur le doigt de centrage
avant du chariot et verrouillez-le a I'aide de la poignée (voir FIG. 17).

Installez la jauge d’alignement numérique sur le support d’extension
horizontale, en visant I'axe de cylindre, puis verrouillez en position a
I'aide de la poignée (voir FIG. 18).

REMARQUE : le support d’extension horizontale est réglable en SPEF;(F;(EE-SFION

hauteur, de sorte que la jauge numérique soit placée de fagon a éviter |\ n>oNTALE DOIGT DE
les éléments du cadre du cylindre, etc. Le montage de la glissiére

verticale sur I'assemblage soudé comprend deux trous de fixation
supplémentaires, afin que la glissiére verticale puisse étre inclinée

vers I'avant ou I'arriere, également pour éviter les éléments du cadre

du cylindre, etc. (voir FIG. 17).

CENTRAGE
POIGNEE DE AVANT
VERROUILLAGE FIG. 17

Desserrez les deux poignées de verrouillage du bloc-pivot sur le cété
droit de la base de translation, afin de pouvoir procéder au réglage,
aussi bien sur le plan horizontal que vertical (voir FIG. 19).

Commencez par mesurer le c6té gauche du cylindre (le plus a gauche
possible), avec la jauge d’alignement numérique, en prenant soin de
centrer la pointe de la jauge sur I'axe de cylindre. Réinitialisez la jauge,
puis mesurez le c6té droit, en utilisant le méme éloignement par rapport
a laligne médiane du cylindre que pour le c6té gauche. Ne faites pas
pivoter I'axe de cylindre, sauf s'il s’agit d'un trés Iéger pivotement
permettant de dégager la jauge lors de la prise de mesure. Tout d’abord,
prenez note de I'écart d’alignement du cylindre. Ensuite, en laissant la
jauge numérique sur le cété droit du cylindre, tournez le volant de
commande horizontale (orange) dans le sens requis jusqu’a ce que la
jauge affiche zéro. Continuez de tourner le volant de commande jusqu’a
ce que la jauge affiche de nouveau la valeur de décalage compléte
précédente. Réglez le volant de commande horizontale orange (voir

FIG. 19). Répétez I'opération jusqu’a ce que l'alignement soit a FIG. 18
0,05 mm [0,0020 pouce]. Lorsque c’est le cas, bloquez la poignée de
verrouillage horizontal (orange).
Exemple : sil'axe de cylindre est décalé de 0,085 de gauche a droite,
tournez le volant de 0,085 a zéro, puis continuez de tourner jusqu’a ce
Poignée de

gu’une valeur supplémentaire de 0,085 s'affiche de I'autre cété du zéro. ; .
verrouillage horizontal

(orange)
Cela s’explique par le fait que le cadre de translation pivote vers
I'extrémité gauche en étant réglé a droite. Chaque fois que I'extrémité
de réglage est déplacée pour modifier la dimension du coté droit, la
dimension du cété gauche est également modifiée proportionnellement
au c6té droit. En surcompensant au niveau de I'extrémité de réglage,
ce déplacement est corrigé, ce qui permet I'alignement plus rapide du
cylindre.

Volant de
commande
verticale (gris)

horizontale (orange)

. s . . . ; Poignée de
Retirez le support d’extension horizontale de la jauge. Stockez-le dans B2se de translation seule, verrouillage
. , N L. sans dispositif anti- . -

le compartiment de I'auvent (modeéle 652) ou sur le panneau extérieur poussiere vertical (grise)

droit (modéle 632).
FIG. 19
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION (SU |te) - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D’ORIGINE -

ALIGNEMENT VERTICAL

Installez verticalement la jauge d’alignement numérique sur le doigt
de centrage avant, en visant I'axe de cylindre. Verrouillez la position
a I'aide de la poignée (voir FIG. 20).

Commencez par mesurer le coté gauche du cylindre (le plus a
gauche possible). Réinitialisez ensuite la jauge, puis mesurez le
c6té droit, en utilisant le méme éloignement par rapport a la ligne
médiane du cylindre que pour le c6té gauche (voir FIG. 21). Ne
faites pas pivoter I'axe de cylindre, sauf s'il s'agit d’'un tres |éger
pivotement permettant de dégager la jauge lors de la prise de
mesure. Réglez le volant de commande verticale gris (voir FIG. 19).
Tout d’abord, prenez note de I'écart d'alignement du cylindre.
Ensuite, en laissant la jauge numérique sur le c6té droit du cylindre,

. POIGNEE DE
tourne; le vo!ant de commande honzoptale (ora_mge) dans le sens VERROUILLAGE  JAUGE D’ALIGNEMENT
requis jusqu’a ce que la jauge affiche zéro. Continuez de tourner le
volant de commande jusqu’a ce que la jauge affiche de nouveau la FIG. 20

valeur de décalage compléte précédente. Répétez 'opération jusqu’'a
ce que l'alignement soit a 0,05 mm [0,002 pouce].

Exemple : si I'axe de cylindre est décalé de 0,085 de gauche a
droite, tournez le volant de 0,085 a zéro, puis continuez de tourner
jusqu’a ce qu’'une valeur supplémentaire de 0,085 s’affiche de I'autre
cOté du zéro.

Cela s’explique par le fait que le cadre de translation pivote vers
extrémité gauche en étant réglé a droite. Chaque fois que I'extrémité
de réglage est déplacée pour modifier la dimension du c6té droit,
la dimension du c6té gauche est également modifiée
proportionnellement au cété droit. En surcompensant au niveau de
I'extrémité de réglage, ce déplacement est corrigé, ce qui permet
I'alignement plus rapide du cylindre.

Le fait d’aligner le cylindre avec une valeur inférieure & 0,05 mm
[0,002 pouce], non seulement n'améliore pas la qualité de I'affitage
du cylindre, mais augmente en plus le temps nécessaire a
l'alignement. N'ALIGNEZ PAS LE CYLINDRE AVEC UNE VALEUR
INFERIEURE A 0,05 mm [0,002 POUCE].

Lorsque vous avez terminé, bloquez la poignée de verrouillage
vertical (grise). Retirez la jauge, puis stockez-la sur le support situé FIG. 21
al'extérieur du c6té droit de I'affiteuse.
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION (suite) - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

FIXATION DU MECANISME D'ENTRAINEMENT ROTATIF A [
VITESSE VARIABLEAU CYLINDRE N

Le mécanisme d’entrainement rotatif se fixe a I'extrémité de I'axe
de cylindre ou a un composant du systéme d’entrainement.
Contactez le fabricant de I'unité de coupe pour en savoir plus sur
le positionnement et la fixation de I'entrainement rotatif. Déterminez
de quel coté installer I'entrainement rotatif. En régle générale, il
s'agit du méme composant de systéme d’entrainement que celui
utilisé pour le rodage (voir FIG. 22).

Fixez le mécanisme d’entrainement rotatif sur le cdté approprié.

Lors d'un affitage cylindrique, le cylindre doit tourner dans le méme
sens que la meule d’affitage (voir FIG. 23).

Avant de positionner le mécanisme d’entrainement rotatif, il est
nécessaire de se familiariser avec les ensembles coupleur/
entrainement et les réglages disponibles (voir FIG. 24).

POIGNEE A—
Régle la barre de serrage pour déplacer I'unité vers le haut et le
bas.

POIGNEE B (2 achaque fois)—
Permet de desserrer l'unité de rotation, mais aussi de 'insérer et
de laretirer.

POIGNEES CET D—

Permettent de desserrer 'ensemble du mécanisme d’entrainement
rotatif du cadre de la barre de support et de le déplacer d’'un c6té
al'autre.

Lorsque vous positionnez 'unité de rotation, il est nécessaire de
procéder a certains des réglages mentionnés ci-dessus pour aligner
correctement I'unité de rotation au cylindre.

POIGNEE D
POIGNEE C

FIG. 24
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION (suite) ~TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

L'ensemble coupleur/entrainement inclut les éléments suivants :
COUPLEUR DE MANCHON EN CAOUTCHOUC : cet élément Coupleur de manchon
est placé dans le coupleur de bride correspondant déja installé en caoutchouc
dans I'arbre d’entrainement rotatif (voir FIG. 25). Manchon de
ENSEMBLE ENTRAINEMENT/COUPLEUR/ADAPTATEUR : serrage
cet élément est installé sur le coupleur en caoutchouc.

Remarque : si'ensemble entrainement/coupleur/adaptateur est

retiré, un arbre d’entrainement carré court est fixé au manchon

de serrage. Celui-ci peut étre utilisé avec une douille sil'espace

est limité. o
MANCHON DE SERRAGE : raccorde le coupleur en %2%
caoutchouc a I'adaptateur d’entrainement carré.

ADAPTATEUR D’ENTRAINEMENT CARRE : cet élément est coupleur/adaptateur
inséré dans I'ensemble entrainement/coupleur/adaptateur et il A,dapt"{tem ]
doit étre possible de le déplacer d’environ 51 mm [2 pouces]. Il drentrainement carre

sera nécessaire de le déplacer lors de la fixation du cylindre Douille (non incluse)

au mécanisme d’'entrainement rotatif. Il est ensuite inséré dans

une douille ou un adaptateur d’entrainement carré de 1,27 cm

[1/2 pouce]. Cet arbre carré comprend une rainure usinée a

I'autre extrémité de la bague de serrage. Cette rainure indique que vous avez atteint I'extension
maximum de 'arbre d’entrainement carré. Si vous ne pouvez pas raccorder le cylindre sans
dépasser cette rainure, I'unité de rotation doit étre repositionnée sur I'outillage (poignées C
et D) (voir FIG. 24).

REMARQUE : la douille ou I'adaptateur d’entrainement carré de 1,27 cm [1/2 pouce] placé
sur le cylindre lors de l'affGtage cylindrique n'est PAS fourni avec I'affGteuse. Pour plus
d’'informations sur I'adaptateur de cylindre, reportez-vous a la page 38.

L'’ARBRE CARRE NE DOIT EN AUCUN
CAS DEPASSER LA RAINURE.
REPOSITIONNEZ PLUTOT L’UNITE DE
ROTATION.

La procédure suivante permet de faciliter I'installation du mécanisme d’entrainement rotatif.

1. Approchez le mécanisme d’entrainement rotatif du cylindre. Alignez I'arbre de
I'entralnement rotatif avec I'écrou du cylindre en procédant aux réglages nécessaires
mentionnés dans la page précédente.

2. Ensuite, faites glisser le mécanisme d’entrainement rotatif d’environ 18 cm [7 pouces]
a partir du point de couplage du cylindre, puis attachez-le solidement a la barre de
fixation carrée en serrant les deux poignées de verrouillage (poignées C et D).

3. Placezla douille ou I'adaptateur d’entrainement carré de 1,27 cm [1/2 pouce]
approprié sur I'écrou du cylindre, puis insérez I'arbre d’entrainement carré dans la
douille. Placez le manchon de serrage sur I'arbre d’entrainement, puis insérez-y
I'ensemble entrainement/coupleur/adaptateur. Enfin, placez le coupleur en
caoutchouc sur I'ensemble entrainement/coupleur/adaptateur (voir FIG. 22).

4. En maintenant fermement I'arbre d’entrainement carré en position avec la main
gauche, vous pourrez déplacer les autres composants vers la droite et insérer le
coupleur en caoutchouc dans la bride du mécanisme d’entrainement rotatif. Une fois
cette opération terminée, serrez la poignée en T sur le manchon de serrage pour
maintenir toutes les piéces en place.

5. Enfin, réajustez le mécanisme d’entrainement rotatif s'il n’est pas correctement aligné.

REMARQUE : un alignement parfait n’est pas nécessaire, mais il doit s’en approcher
le plus possible pour que le coupleur reste engagé et qu’'une torsion excessive ne
s’applique pas au cylindre.

Ensemble entrainement/
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ADAPTATEURS DE CYLINDRE

Cette aff(iteuse est dotée d’'un adaptateur qui convertit la rotation du couplage de boite de vitesse d’entrainement rotatif en
embout carré male de 1,27 cm [1/2 pouce]. Pour utiliser I'affiteuse, vous devez disposer d’'un adaptateur de cet embout carré
male de 1,27 cm [1/2 pouce] vers I'axe de cylindre. Ces adaptateurs ne sont PAS fournis avec I'affiteuse.

La plupart des unités de coupe fabriquées récemment comportent une cannelure male ou femelle sur I'extrémité de I'axe de
cylindre permettant le raccordement a un arbre moteur électrique ou hydraulique.

Si vous avez acces a un axe de cylindre comportant une extrémité filetée interne, installez un boulon a téte hexagonale ou une vis
a pans creux de la taille du filet en serrant fortement avec un contre-écrou, pour éviter les risques de desserrage lors de
I'affGtage cylindrique. Utilisez ensuite une douille d’entrainement de 1,27 cm [1/2 pouce] adaptée aux dimensions de la clé ou de
la vis a téte hexagonale.

EQUIPEMENT TORO :

Les cylindres Toro sont dotés d’'une cannelure femelle a huit ou neuf dents. La cannelure femelle a huit dents peut étre utilisée
avec un adaptateur d’entrainement [carré méle 0,95 cm [3/8 pouce] vers carré femelle 1,27 cm (1/2 pouce)]. La cannelure a neuf
dents nécessite un adaptateur. Nous vous conseillons I'adaptateur Toro (référence TOR-4074) disponible auprés de I'entreprise
suivante :

K-Line Industries, Inc. 315 Garden Ave. Holland, MI 49424 (Hollande).

EQUIPEMENT JOHN DEERE :

COUPLEURS : les arbres cannelés externes utilisent un coupleur cannelé femelle entre I'axe de cylindre et I'arbre de moteur
hydraulique cannelé méale. La cannelure comporte 8, 9 ou 11 dents. Nous vous conseillons d’acheter un coupleur cannelé
femelle de la société John Deere et de le souder sur une extension de douille carrée courte de 1,27 cm [1/2 pouce].
Remarque : I'adaptateur cannelé a huit dents peut étre utilisé avec un adaptateur d’entrainement [carré méle 0,95 cm

(3/8 pouce) vers carré femelle 1,27 cm (1/2 pouce)] sans soudage.

DIA.CYLINDRE TYPEDECYLINDRE Recommandation

5" GM Comporte un arbre externe 8 dents. Utilisez le coupleur AET11038.
7 H Comporte un arbre externe 11 dents. Utilisez le coupleur TCA12581.
(REMARQUE : PEUT EGALEMENT ETRE ENTRAINE AVEC UNE DOUILLE HEXAGONALE 1,25.)
7 26H Comporte un arbre externe 9 dents. Utilisez le coupleur AET11310.
(REMARQUE : PEUT EGALEMENT ETRE ENTRAINE AVEC UNE DOUILLE HEXAGONALE 1,25.)
8" ESP Comporte un arbre externe M16 X 2. Utilisez un écrou A31869 et une douille hexagonale de
24 mm pour I'entrainement.
5" WBGM Utilisez un écrou UNF 3/8"-24 et une douille hexagonale 9/16 pour I'entrainement.
5" QA5 Comporte un arbre cannelé interne 8 dents. Utilisez la piece AMT3022 pour créer un
adaptateur.
A QA7 Comporte un arbre cannelé interne 11 dents. Utilisez une douille hexagonale 1,25 ou créez

un adaptateur a partir de la piece TCA18958.

EQUIPEMENT JACOBSEN :

Les systemes d’entrainement sont répertoriés ci-dessous en fonction des unités de coupe :

* Les unités de cylindre de 5 pouces [1,27 cm] peuvent étre entrainées a partir de I'extrémité du cylindre du moteur non
hydraulique. Installez un boulon de 0,95 cm [3/8 pouce] au bout de I'axe de cylindre en serrant fortement avec un contre-écrou,
afin d'éviter les risques de desserrage lors de la rotation. Utilisez une douille de 1,43 cm [9/16 pouce]. Elles peuvent également
étre entrainées a partir de I'extrémité du moteur hydraulique, a condition d’enfoncer un adaptateur d’entrainement [carré male
0,95 cm (3/8 pouce) vers carré femelle 1,27 cm (1/2 pouce)] dans le coupleur de cylindre cannelé Jacobsen (référence 337370)
et d'utiliser 'ensemble en tant qu’adaptateur.

* Les unités de cylindre de 17,7 cm [7 pouces] peuvent étre entrainées a partir de I'une ou l'autre des extrémités. L'unité de
cylindre comprend un coupleur fixé aux deux extrémités de I'axe de cylindre. Achetez un arbre de moteur de cylindre Jacobsen
(référence 4102440), soudez I'arbre moteur hydraulique du kit sur une douille de 1,27 cm [1/2 pouce], puis utilisez 'assemblage
soudé en tant qu'adaptateur.

* Les unités de cylindre Tri-King peuvent étre entrainées sur des unités d’entrainement de poulie plus anciennes, a I'aide d’'une
douille de 1,43 cm [9/16 pouce] sur le boulon de 0,95 cm [3/8 pouce] maintenant la poulie. Pour les nouvelles unités cannelées,
achetez le coupleur de cylindre cannelé Jacobsen (référence 132002), enfoncez un adaptateur d’entrainement [carré male

0,95 cm (3/8 pouce) vers carré femelle 1,27 cm (1/2 pouce)] dans le coupleur de cylindre cannelé, puis utilisez I'ensemble en
tant qu'adaptateur.
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PROCEDURE DE CONFIGURATION DE LA
VITESSE DE ROTATION DE L'ENTRAINEMENT
(EN T/M) PAR RAPPORT A LA VITESSE DE
TRANSLATION

DANS LE CADRE D'UN AFFUTAGE CYLINDRIQUE, LA VITESSE DE
ROTATION DE L'ENTRAINEMENT (EN T/M) EST TRES IMPORTANTE POUR
OBTENIR UN AFFUTAGE DE QUALITE. LORS DU REGLAGE DE LA
VITESSE DE ROTATION DE L'ENTRAINEMENT (EN T/M), VEILLEZ A BIEN
SUIVRE LES INSTRUCTIONS CI-DESSOUS.

Enregle générale, dans le cadre d’'un affitage cylindrique, la vitesse de rotation
de I'entrainement doit étre comprise entre 180 (45 %) et 380 T/M (100 %). La
vitesse de rotation d’un cylindre spécifique dépend du diametre du cylindre,
du nombre de lames de cylindre et de la dureté du cylindre. Pour tous les
cylindres, il existe une vitesse de rotation optimale permettant un affitage a
la fois AGRESSIF et doux lorsque vous procédez a la rectification a plat du
cylindre. Votre objectif est de procéder a la rectification a plat du cylindre de
la maniere la plus agressive et la plus rapide possible, tout en garantissant
une qualité exceptionnelle.

Il est recommandé de commencer a afflter chaque cylindre a une vitesse de
rotation de 200 T/M (50 %), puis de régler le nombre de tours par minute pour
optimiser la vitesse de rotation de chaque cylindre. Si la vitesse de rotation
n'est pas correctement réglée, deux problémes peuvent se poser : la
rectification ou la résonance de la meule d'afflitage. Chacun de ces problémes
est expliqué ci-dessous.

Sur certains cylindres, en particulier les cylindres de petit diamétre et
comprenant de nombreuses lames, si la vitesse de rotation (T/M) est élevée,
le cylindre peut rectifier la meule d’afflitage. Cela peut générer ce qui ressemble
aun affitage trés agressif (comme si I'approche était automatique), suivi d'un
arrét brutal de I'affGtage, sans aucun contact entre la meule d’affitage et le
cylindre. Dans ce cas, votre vitesse de rotation était élevée et vous avez
effectivement rectifié votre meule d’aff(tage.

Certains cylindres ont une vitesse de résonance a laquelle le cylindre entre
dans les fréquences harmoniques avec la meule d’afftage, la résonance
faisant vibrer I'affGteuse et entrainant un affitage de mauvaise qualité. Vous
pouvez sortir de la plage de résonance en augmentant ou en diminuant la
vitesse de rotation (T/M).

Aprés avoir déterminé la vitesse de rotation (T/M) optimale d’'un cylindre,
n'oubliez pas d’enregistrer le paramétre lors de I'enregistrement d'un
programme. En enregistrant la vitesse (M/T) appropri€e, vous n'aurez pas a
évaluer la vitesse de rotation la prochaine fois que vous aff(iterez le cylindre.

VITESSE DE TRANSLATION DE L’'ENTRAINEMENT (T/M)

Le potentiométre de la vitesse de translation est réglable d’environ 1,5 m par
minute [5 pieds par minute] a 6 m par minute [20 pieds par minute]. Il est
recommandé de procéder a I'affiitage a une vitesse d’environ 4 m par minute
[15 pieds par minute].

Tout affitage a une vitesse de translation plus lente, 3 métres par minute
[10 pieds par minute] par exemple, donnera une meilleure finition mais
prolongera le cycle d’affitage. La finition de I'affitage par rapport a la durée
du cycle d'affitage est contrdlée par le choix de I'opérateur.
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VERIFICATION DE L’ESPACEMENT ENTRE LA MEULE
D'AFFUTAGE ET L’EXTREMITE DU CYLINDRE

Installez la meule d’'afftage 127 mm [5"] x 25 mm [1"]. Réglez le
doigt de dépouille a I'aide de la poignée avant jusqu’a atteindre le
diamétre de la meule d'affitage (environ 0,8 mm [1/32"]). Pour retirer
ou insérer le doigt, tournez, respectivement, la poignée dans le
sens des aiguilles d'une montre ou dans le sens inverse (voir
FIG. 27).

REMARQUE : la meule d’afftage 89 mm x 25 mm [3,5" x 1"] peut
s’avérer nécessaire pour les cylindres les plus petits (tondeuses a
greens 127 mm [5"], par exemple), si un espacement est requis.

Tirez sur la goupille du piston gauche, puis faites tourner 'ensemble
doigt/caisse vers le bas (dans les sens des aiguilles d’'une montre,
cOté droit) jusqu’a ce que la goupille du piston gauche se verrouille
en position de rotation (voir FIG. 28).

Verrouillez le doigt d'indexation en position basse. Appuyez sur le
doigt d'indexation, puis mettez la goupille de verrouillage en position
verrouillée (goupille insérée) (voir FIG. 28).

Déplacez la meule d'afflitage vers le haut a environ 3 mm [1/8"] du
cylindre en accédant a I'écran tactile Rectification a plat et en
appuyant sur le bouton de rapprochement par a-coups.

Désactivez les commutateurs de limite de déplacement pour
permettre a la meule d’aff(tage d'atteindre I'extrémité du cylindre
(voir FIG. 29). Appuyez sur le bouton Déplacement (jog) sur I'écran
tactile Rectification a plat afin de déplacer la meule d’affitage jusqu’'a
ce qu’elle atteigne I'extrémité du cylindre (si I'espacement par
rapport au cadre le permet) (voir FIG. 31). Une fois la meule
d’'afftage en position, activez les commutateurs de limite de
déplacement jusqu’a ce que le voyant du commutateur de proximité
s'allume. Déplacez la meule d'affltage de quelques centimétres,
puis reculez-la pour vérifier que le commutateur arréte correctement
la meule. Répétez le processus sur le commutateur de proximité
oppose.

S| LE CADRE DU CYLINDRE DEPASSE LE
CYLINDRE LUI-MEME, ASSUREZ-VOUS QUE
L’ARRET EST CONFIGURE DE SORTE QUE
LA MEULE D’AFFUTAGE N'ARRIVE PAS
. JUSQU'AU CADRE LORS DE L'AFFUTAGE.

REMARQUE : lorsque vous accédez a I'écran tactile Rectification
a plat, I'ensemble doigt/caisse doit étre en position basse, et le
doigt d’indexation doit étre en position verrouillée. Si cela n’est
pas le cas, I'entrainement rotatif et le rapprochement par a-coups
ne fonctionneront pas, et un voyant d’alarme clignotera sur I'écran
tactile.

LOGEMENT DE LA

TETE D'AFFUTAGE
ENSEMBLE DOIGT/

CAISSE__~

GOUPILLE DU

GOUPILLE DU

| DOIGT
D'INDEXATION
DE
VERROUILLAGE
(EN POSITION
VERROUILLEE)

PRESENTE LENSEMBLE DOIGT/CAISSE PIVOTE FIG. 28
(SENS DES AIGUILLES D’'UNE MONTRE) EN POSITION
D'AFFUTAGE CYLINDRIQUE (ILLUSTRE SANS MEULE
D'AFFUTAGE DANS UN SOUCI DE CLARTE).

FIG. 29
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Fermez et verrouillez les volets car le moteur de la meule d’affitage
et 'entralnement rotatif ne fonctionneront pas s'ils sont ouverts.

Mettez le moteur de la meule d’affitage et celui de I'entrainement
rotatif en marche sur I'écran tactile Rectification a plat. Définissez la
vitesse de rotation selon les instructions de la page 37. Veillez a ce
que le sens de rotation soit identique a celui de la meule d'affitage
(dans le sens des aiguilles d’'une montre, c6té droit, voir FIG. 30).
Accédez a I'écran tactile Rectification a plat pour changer le sens
du moteur de rotation (voir FIG. 31).

REMARQUE : lorsque le cylindre tourne dans le méme sens que
la meule d’affltage, le point de contact entre les deux est en sens
Opposeé.

Sur I'écran tactile Rectification a plat, appuyez sur le bouton
d’approche haut jusqu’a ce que vous voyiez des étincelles sur le
cylindre.

Sur I'écran tactile Rectification a plat, appuyez sur le bouton
Déplacement (jog) (gauche/droite) pour parcourir le cylindre
jusqu’aux zones hautes.

FIG. 30
REMARQUE : siI'affGtage devient de plus en plus difficile, appuyez

une nouvelle fois sur le bouton bas Déplacement (jog) jusqu’a ce
que vous puissiez parcourir toute la longueur du cylindre sans
difficulté.

REMARQUE : si vous détectez un écart important entre les deux Appuyez sur ce bouton

extrémités (supérieur a 1,5 mm [1/16"]), vérifiez 'alignement avant pour changer le sens du
de poursuivre. moteur de rotation.

Appuyez sur ce
CYCLINDAR bouton pour mettre

le moteur de

rotation en marche.
ASPIRATION | COMFIGURAT | . !

'
oLl [0

Ii . ; I T~ Appuyez sur ce bouton
DEFLACEMENT JUSOUAY jusqu'a ce que le sensor
MEULE CAPTEUR DE PROXIMITE de proximité soit atteint.

RECTIFICATION & PLAT DIRECTI

o S 5

Appuyez sur ce
bouton pour déplacer
la meule d’affitage
vers le haut.

DEPLACEMENT (JOG)

€ >

/.

Appuyez sur ce bouton Appuyez sur ce bouton pour

pour mod’ifier la Appuyez sur ce effectuer le déplacement dans
vitesse d'approche. bouton pour déplacer ce sens. Relachez le bouton
la meule d’afftage pour que la téte s'arréte.
vers le bas.
FIG. 31
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AFFUTAGE CYLINDRIQUE ‘
REPORTEZ-VOUS AUX [ AumwEs |

INSTRUCTIONS DE %%

SECURITE RELATIVES A LA

MEULE D'AFFUTAGE A LA _
@
DEPLACEMENT JUSQU'AL

PAGE 5.
CAPTEUR DE PROXIMITE

Repassez manuellement en POSITION INITIALE (c6té droit,
jusgu’a ce que le commutateur de proximité droit s'allume) via
I'écran tactile Rectification a plat (voir FIG. 31).

DEFLACEMENT (JOG)

€ B]

Pour configurer un nouveau cylindre ou entrer vos propres R
parameétres, appuyez sur le bouton CONFIGURAT. Entrez ensuite W e R

les informations requises dans I'écran Configuration du programme 70| e o creses o oeracevenr
(rectification a plat). Si vous souhaitez utiliser un programme BE RECTIFCATION A PLAT
enregistré, appuyez sur le bouton AUTO, puis sur le bouton CIE] | T ——————
PROGRAMME dans I'écran Programme de rectification a plat. Il -

existe cing programmes d'affltage cylindrique préconfigurés. Vous
pouvez sélectionner I'un de ces programmes ou développer votre
propre programme en fonction de la quantité de matériau que vous

estimez devoir retirer du cylindre pour I'affiter et retirer toutes les il e ﬁpptuyez surce

;e s . SAISIR LE NOMERE D'ENTREES outon our
aspérités (voir FIG. 32). [o.0]| iLuimeienabees, ., P

‘2= 00g Lot charger un
. . . . . - Sai L nowram o CveEs oF DEPLACENE programme

Une fois le programme chargé ou les informations entrées, vérifiez [ 00| Soin anett permceince existant.
que les informations de I'’écran Programme de rectification a plat
sont correctes, puis appuyez sur le bouton ACCEPTER VALEURS. | e I o sy
REMARQUE : définissez une vitesse de translation d’environ 4 m \
par minute [15 pieds par minute].

PROGRAMME DE RECTIFICATICN A PLAT
D'ETINCELAGE

5] [OK POUR OUVRIR LA PORTE |

Ho. D'ENTREES
ENTREE
EI FAPIDEDE

ZECTIFICATION

Appuyez sur le bouton DEBUT. Le contréleur programmable valeurs du
activera toutes les fonctions nécessaires qui ne le sont pas programme
actuellement. Vous devez surveiller l'affGteuse afin de vous assurer N AP InE o
de son bon fonctionnement avant de la laisser en cycle automatique @DEPL"E"E,,'L?GR_&_“ME -

pour vous consacrer a d'autres taches. Si I'affitage est trop Iéger, : frammsareans

appuyez sur ENTREE RAPIDE DE 0,025 MM pour approcher le "°;:DY?LT,::E:ESTM

cylindre de 0,025 mm lors de I'exécution du programme. Le cylindre 00 | 00
s'approche de 0,025 mm chaque fois que vous appuyez sur le EEEE
bouton. Entre chaque pression, vous devez retirer le doigt. ==
L'opérateur peut également déplacer la meule vers le bas en
appuyant sur le bouton SORTIE RAPIDE DE 0,025 MM (voir

FIG. 32). Appuyez sur ce  Appuyez sur ce Appuyez sur ce
bouton pour bouton pour bouton pour

La machine continuera I'affiitage jusqu’a la fin du programme. Une accepter les lancer le charger un

fois le programme terminé, la meule d'affitage s'arrétera a la valeurs du programme.  programme
programme. existant.

position initiale, le moteur d’aspiration, le moteur de rotation et le
moteur d'affitage s’éteindront, et le voyant orange situé sur le FIG. 32
dessus de la machine clignotera.

Ouvrez les volets et vérifiez le cylindre. Si le résultat vous satisfait,
passez a l'affitage arriere. Sinon, réexécutez le programme
d’affGtage cylindrique.

Une fois le programme terminé, vous pouvez enregistrer
les paramétres dans un fichier de programme que vous
utiliserez ultérieurement en appuyant sur le bouton
PROGRAMME. Les informations relatives a I'affitage
cylindrique et a I'affGtage arriére sont stockées dans un
programme. Il est parfois plus rapide d’attendre la fin de
I'affGtage arriere pour enregistrer le programme. Veillez
a noter la vitesse de rotation afin de I'indiquer dans le
programme pour référence ultérieure.

Si vous souhaitez vérifier le cylindre au milieu d’'un programme
d’affGtage, appuyez sur le bouton PAUSE. Le programme termine
alors le cycle de translation en cours, puis s'arréte en position
initiale. Vous pouvez alors ouvrir les volets et vérifier le cylindre. Si
vous souhaitez continuer, appuyez sur REPRISE. Pour mettre fin
au programme, appuyez sur le bouton ANNULER.
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AFFUTAGE ARRIERE

Remplacez la meule d'affitage de 25 mm [1"] de large par une meule
d'affitage arriere de 10 mm [3/8"] de large pour I'affitage arriére. Plus
le diametre du cylindre diminue et plus le nombre de lames augmente,
plus il est préférable d'utiliser une meule de petit diamétre. Une meule
de 89 mm [3,5"] de diamétre et de 10 mm [3/8"] de large est fournie
avec l'affGteuse pour les cylindres les plus petits. En régle générale, il
est plus pratique d'utiliser la meule d’affitage la plus large pour I'affitage
arriére. (Une meule plus large (de 127 mm [5"] de diamétre et de 10 mm
[3/8"] de large) est également fournie avec I'aff(teuse et doit étre utilisée
sur les cylindres les plus larges.)

REMARQUE : les cylindres de tondeuses a greens de 127 mm [5"]
de diametre avec 11 lames nécessitent une meule d’affitage de
89 mm [3,5"] de diametre. Réglez le doigt de guidage de dépouille
al'aide de la poignée avant de sorte a laisser un petit espace entre
le doigt de guidage et la meule (environ 1,5 mm [1/16"]).

SPIRALES DU CYLINDRE

Vérifiez si votre unité de tonte est a cylindre hélicoidal normal ou inversé.

LA PAGE 42 REPRESENTE UN CYLINDRE HELICOIDAL
NORMAL.

Notez que le point supérieur du doigt de dépouille est toujours
sur le coté droit de la meule d'affitage. Pour un cylindre
hélicoidal normal, s'il s'agit d’'un cylindre conique, placez le
point supérieur de la meule a gauche. Ceci permet un affiitage
jusqu’a I'extrémité de la lame.

LA PAGE 43 PRESENTE UN CYLINDRE HELICOIDAL
INVERSE.

Notez que le point supérieur du doigt de dépouille est toujours
sur le coté droit de la meule d'affitage. Pour un cylindre
hélicoidal normal, s'il s’agit d’'un cylindre conique, placez le
point supérieur de la meule a gauche.

La plupart des unités de tonte sont a cylindre hélicoidal normal.

LE POINT SUPERIEUR DU DOIGT DE DEPOUILLE

DOIT TOUJOURS SE TROUVER AL'ANGLEDE LA

MEULE D’AFFUTAGE EN CONTACT AVEC LE

CYLINDRE. SUR CETTE AFFUTEUSE, IL S'AGIT

TOUJOURS DU COTE DROIT DE LA MEULE
. D'AFFUTAGE (VOIR PAGES 44 ET 45).
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INSTRUCTIONS D’'UTILISATION (suite) - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

Réinitialisez le commutateur de proximité de limite de déplacement
pour que la meule d'afftage atteigne le cylindre aux deux extrémités
(environ 1,5 mm [1/16"]). Assurez-vous que le dispositif de réglage
de positionnement du cylindre est configuré en position centrale.

Reportez-vous a la section relative au réglage de I'angle de dépouille  Appuyez sur le doigt d'indexation ici

ala page 15 pour vérifier la présence d’un espace. Poignée de verrouillage

d’indexation

Tirez sur la goupille du piston gauche, puis faites tourner 'ensemble
doigt/caisse vers le haut (dans le sens contraire des aiguilles d'une
monte, c6té droit) jusqu’a ce que la goupille de piston gauche se
verrouille en position de dépouille (voir FIG. 33). La goupille du
piston doit étre complétement engagée dans le dispositif de réglage
de I'affGtage arriére pour en garantir le bon fonctionnement.

7 Levier
d’indexation
réglable

Tirez sur la goupille du doigt d’'indexation de verrouillage droit pour
libérer le doigt d'indexation, puis faites tourner la poignée en position
rétractée (voir FIG. 33).

Doigt d’indexation

Poignéeen T
Accédez a I'écran tactile Affitage arriere (voir FIG. 34). Sensorde
REMARQUE : lorsque vous mettez le sélecteur en mode Afflitage 3’;3'2;‘;3# doigt
arriere, I'ensemble doigt/caisse doit étre soulevé et le doigt Goupille de

d’indexation doit étre déverrovuillé et en position avant. Si cela n’est verrouillage du
doigt d’'indexation

pas le C?.S, Ientrainement rotatif et le r?pprochemen,t,par a—cou_ps Présente I'ensemble doigt/caisse pivoté (sens inverse (en position

ne fonctionneront pas, et une alarme s’affichera sur I'écran tactile.  des aiguilles d’'une montre) en position daffitage arriere ~ rétractée)
(illustré sans meule d’affCitage dans un souci de clarté).

Sur I'écran tactile Affitage arriére, actionnez le commutateur de FIG. 33

rotation de I'entrainement rotatif pour faire tourner le cylindre dans

le doigt d'indexation, dans le sens inverse des aiguilles d’'une

montre (c6té droit). REMARQUE : le sens de rotation du cylindre

de couple de dépouille est toujours contraire a celui de I'affitage

cylindrique.
La translation étant en position initiale (commutateur de proximité Commutateur de rotation de
droit), appuyez sur le bouton de rapprochement par a-coups sur I'entrainement rotatif

I'écran tactile pour déplacer la téte d'affitage vers le haut tout en
faisant tourner le cylindre avec la main jusqu’a ce que le doigt

d’'indexation touche la lame de cylindre. - .
AFFUTAGE ARRIERE

Translation en position initiale et lame de cylindre sur le doigt AUTO |
d’'indexation uniqguement. Desserrez la poignée de verrouillage ASPIRATION CONFIGURAT'

d’indexation, puis faites pivoter le levier de réglage d’'indexation a
droite de la téte d'affitage (voir FIG. 33). Réglez la position du
doigt d’indexation pour que la lame puisse se déplacer du doigt
d’indexation au doigt de dépouille lors d’'un déplacement vers la

| PRINCIPAL

i 1 A A 18 = CEFPLACEMENT JUSQLAL
gauche. Si le doigt est réglé trop en arriere, la lame touchera le EPLACEMENT JUSOLAY
c6té du doigt de dépouille lors d’'une translation vers la gauche. :

Cette position doit également laisser un espace libre d’environ T
1 mm[1/32"] au niveau du doigt d'indexation lorsque la lame repose MOTEUR - -
MELLE

sur le point supérieur du doigt de dépouille (voir FIG. 33). Aftitre de
vérification, procédez a un déplacement par a-coups vers la gauche
jusqu’a ce que la lame de cylindre soit sur le doigt de dépouille. FIG. 34
Une fois I'opération terminée, serrez la poignée de verrouillage

d’indexation pour verrouiller le doigt d’indexation en place.

Continuez a déplacer par a-coups la téte d’afflitage vers le haut

jusgu'a ce qu'il y ait un espacement minimal entre la lame de

cylindre et la meule d’affGtage.

Vérifiez le sensor de proximité du doigt d'indexation (commutateur
de proximité droit sous I'écran protecteur) pour garantir le contact
(commutateur de proximité allumé) lorsque le doigt d’'indexation
touche une lame de cylindre.
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION (suite) - TRADUCTION DES INSTRUCTIONS D'ORIGINE -

Fermez et verrouillez les volets car le moteur de la meule d’affitage

ou I'entrailnement rotatif ne fonctionneront pas s'ils sont ouverts.
Micro-ajusteur de l'angle de

dépouille

Mettez le moteur de I'entrainement rotatif en marche. REMARQUE :
I'entrainement rotatif appliquera une charge de couple aux doigts.

Définissez le potentiométre de couple de dépouille a environ 15.
REMARQUE : il se peut que les cylindres tournant librement
nécessitent une valeur inférieure a 15, contrairement aux cylindres
rigides ou dotés d’'un mécanisme de transmission qui peuvent
requérir un couple supérieur a 15. Ne définissez jamais le
potentiomeétre de couple de dépouille sur une valeur supérieure a 45.

Procédez manuellement a une translation vers la gauche jusqu’a
obtenir un espacement approprié entre la meule d'affltage et lalame.
Vérifiez que I'espacement soit suffisant entre le doigt d'indexation
(une fois libéré de la lame, a gauche) et I'avant de la lame lors du
retour en position initiale. Vérifiez également qu'il y ait un espacement
au niveau de la platine de la lame de cylindre.

Arrétez la translation en position initiale, puis contrélez la bonne Y
indexation de la lame.

A ce stade, vous pouvez régler I'angle de dépouille en tournant le
micro-ajusteur relatif a I'angle de dépouille (voir FIG. 35). Pour
augmenter I'angle de dépouille d’environ 8°, faites pivoter le dispositif
de réglage de positionnement du cylindre dans le sens des aiguilles
d’une montre. Pour diminuer I'angle de dépouille d’environ 8°, faites
pivoter le dispositif de réglage de positionnement du cylindre dans
le sens inverse des aiguilles d’'une montre.

DIRECTION CYCLINDAR

Appuyez sur le bouton CONFIGURAT, puis entrez les informations
requises ou appuyez sur le bouton PROGRAMME de I'écran

Configuration du programme ou Programme d’affdtage arriére pour "ELE
charger un programme existant. Il existe cinq programmes d'affitage
arriere préconfigurés. Vous pouvez sélectionner I'un de ces
programmes ou développer votre propre programme en fonction de
la quantité de matériau que vous estimez devoir retirer de la lame de
cylindre pour garantir un affitage arriére adéquat (voir FIG. 36).

CONFIGURATION DU PROGRAMME

SAISIR LE NOMBRE D'ENTREES
AU MILLIEME DE POUCES
(Exemple: 01 = 001" [025 MM] )

(1) || SAISIR LE NOMERE D'ENTREES A EFFECTUER

Une fois le programme chargé ou les informations entrées dans
I'écran Configuration du programme, vérifiez le parameétre situé dans
le coin supérieur gauche de I'écran Programme d’affitage arriere.
En cas de sélection d’'un programme préconfiguré, appuyez sur le
bouton No. DE LAMES pour définir le nombre de lames arriere afin
gu'il corresponde au nombre de lames du cylindre (voir FIG. 36).

[ENEINE

OO SAISIR LE NOMBRE DE LAMES SUR LE ROULEALU

PRE PRINCIPAL PROGHAMME' Sy\/ANT |

/

Parameétres du

programme ~ PROGRAMME D'AFFUTAGE ARRIERE Appuyez sur
SI LE NOMBRE DE LAMES N'EST PAS :"T“T [ OKPOUR OUVRRLAPORTE | giubroumn
CORRECTEMENT DEFINI, CERTAINES LAMES @E | | | e / accepter les
SERONT AFFUTEES DEUX FOIS, D’AUTRES NE Zil Now DU FROGRAMNE] |_P8 R valeurs.
LE SERONT PAS DU TOUT. o | [ - |
ENTREES A= 1 Appuyez sur ce

o
B

bouton pour
DEBUT | gl

lancer le
PRE PrROGRAMME | PrOgramme.
FIG. 36

REPRISE AHHULER

No. De lames e A e
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REMARQUE : la vitesse de translation doit étre d’environ 4 m par
minute [15 pieds par minute]. Si vous retirez une petite quantité de
matériau sur les approches initiales, il est recommandé d'utiliser
une vitesse de translation plus élevée. Sivous retirez une grande
quantité de matériau sur les approches ultérieures, une vitesse de
translation plus lente peut s'avérer nécessaire.

Appuyez sur le bouton DEBUT. Le contréleur programmable activera
toutes les fonctions nécessaires qui ne le sont pas actuellement.
Vous devez surveiller I'afflteuse afin de vous assurer de son bon
fonctionnement avant de la laisser en cycle automatique pour vous
consacrer a d'autres taches. Si I'affltage est trop lIéger, appuyez
sur ENTREE RAPIDE DE 0,025 MM pour approcher le cylindre de
0,025 mm lors de I'exécution du programme. Le cylindre s’approche
de 0,025 mm chaque fois que vous appuyez sur le bouton. Entre
chaque pression, vous devez retirer le doigt. L'opérateur peut
également déplacer la meule vers le bas en appuyant sur le bouton
SORTIE RAPIDE DE 0,025 MM (voir FIG. 36).

Le programme s’effectuera jusqu’a la fin de I'affitage, éteindra le
collecteur de poussiére, le moteur de rotation, le moteur de
translation ainsi que le moteur d’'aff(tage, et retournera en position
initiale. Une fois le programme terminé, le voyant orange situé sur
le dessus de I'affliteuse clignotera.

Ouvrez les volets et vérifiez le résultat de I'affltage arriere. Répétez
I'opération, le cas échéant. Le voyant clignotant s’éteindra si les
volets sont ouverts ou en cas de pression sur le bouton Cycle
terminé sur I'écran tactile.

Si vous souhaitez vérifier le cylindre au milieu d’'un programme
d'affltage, appuyez sur le bouton PAUSE. Le programme termine
ainsi le cycle de translation en cours, puis s'arréte en position
initiale. Vous pouvez alors ouvrir les volets et vérifier le cylindre. Si
vous souhaitez continuer, appuyez sur REPRISE. Pour mettre fin
au programme, appuyez sur le bouton ANNULER.

Une fois le programme d’affitage arriére terminé, vous avez la
possibilité d’enregistrer le programme. Accédez a I'écran
Programme de rectification a plat ou Programme d’affGtage arriére,
puis appuyez sur le bouton PROGRAMME. Vous serez alors
redirigé vers I'écran Programmes dans lequel vous pouvez
enregistrer, modifier ou charger un programme. Pour plus
d’'informations, consultez la page 45.

IL EST IMPOSSIBLE DE PROCEDER A UN
AFFUTAGE ARRIERE EN CYCLE AUTOMATIQUE
SUR LES CYLINDRES COMPRENANT UNE OU
PLUSIEURS LAMES CASSEES DE LA PLATINE
EXTERIEURE AU BORD DU CYLINDRE. VOUS
DEVEZ DONC PROCEDER A UN AFFUTAGE
ARRIERE EN MODE MANUEL AFIN DE
CONTROLER LA TRANSLATION A L’AIDE DU
COMMUTATEUR CORRESPONDANT.
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CHARGEMENT D'UN PROGRAMME

Pour charger un programme, accédez a I'écran Programmes.
Vous pouvez y accéder depuis I'écran Programme de rectification
a plat ou Programme d’affGtage arriere. Commencez par
sélectionner le répertoire dans lequel se trouve le programme
souhaité en appuyant sur le bouton SELECTION REPERTOIRE,
puis choisissez le répertoire par défaut ou personnalisé. Le
répertoire par défaut contient les programmes d’affitage
cylindrique et arriére préconfigurés en usine. Il estimpossible de
supprimer ou de modifier ces programmes. Le répertoire
personnalisé permet a I'opérateur de sélectionner les paramétres
d’'affitage cylindrique et arriere, mais aussi d’enregistrer ces
parameétres sous un nom spécifique. Une fois le répertoire
sélectionné, le nom de ce dernier s’affiche dans la zone
REPERTOIRE.

Pour charger un programme depuis ce répertoire, appuyez sur le
bouton SELECTION PROGRAMME. La liste des programmes
de ce répertoire s'affiche. Appuyez sur le programme que vous
souhaitez utiliser. Les paramétres de ce programme s’affichent
dans les zones correspondantes de I'écran Programmes. Pour
exécuter ce programme, appuyez sur le bouton AFFUTAGE
AUTO. Ce bouton passe de I'affitage cylindrique a arriére en
fonction de la position de I'ensemble doigt/caisse (affitage arriére
ou a plat).

Pour Iance[ le programme, appuyez sur ACCEPTER VALEURS,
puis sur DEBUT.

ENREGISTREMENT/CREATION D’'UN PROGRAMME
Une fois I'affGtage cylindrique ou arriére terminé, I'opérateur peut
enregistrer les parameétres utilisés dans un programme pour les
utiliser ultérieurement. Pour enregistrer ou créer un programme,
accédez a I'écran Programmes, puis sélectionnez le répertoire
personnalisé comme décrit ci-dessus. Une fois le répertoire
personnalisé sélectionné, les boutons d’enregistrement et de
suppression apparaissent sur I'écran.

Appuyez sur le bouton REGLAGES, puis entrez les données
sur chacun des écrans. Appuyez sur le bouton PROGRAMMES
de I'’écran Paramétres 3 du programme pour revenir a I'écran
Programmes. Si les paramétres de I'écran Programmes sont
exacts, appuyez sur le bouton SAUVE PROGRAMME pour
enregistrer ces parameétres sous un nom spécifique. Lorsque
vous appuyez sur le bouton SAUVE PROGRAMME, il vous est
demandé de saisir un nom sous lequel enregistrer ces
parametres. Chaque nom doit comporter 8 caractéres au
maximum. REMARQUE : un nom de programme s’affichera sur
les écrans Parametres du programme. Il s’agit de celui du dernier
programme chargé. Les nouvelles données ne seront pas
enregistrées sous celui-ci ou sous tout autre nom tant que vous
n'aurez pas appuyeé sur le bouton SAUVE PROGRAMME.

Il est possible de modifier un programme en le chargeant a l'aide
du bouton SELECTION PROGRAMME, en appuyant sur le
bouton REGLAGES, puis en y apportant les modifications de
votre choix. Enfin, retournez a I'écran Programmes et enregistrez
les paramétres sous le nom d’enregistrement.

RAMME DE RECT\F\CATION APLAT
BN | DETINCELAGE

| OK POUR OUVRIR LA PORTE

TTCLES RESTANTE - —
REPRISE ||| ANNULER
e

DUAFFLITAGE ARRIERE

O FOUR OLNRIR LA PORTE

PROGRAMME

PROGRAMMES
HORE - | POSITION DE L4 BARRE | D%DSBTL'H-EN
L B m | [=
L omsreventrees AMESE
oo oo | .0 |
L vomere o nepas enents— COUPLAGE
ARRET D'ETINCELSGE D'AFFOTAGE
_I | | -0 |
Ho I'ENTEREES No DE LAMES | yTESSEDE
VL INDEE HM I FROGEAMIE AFFUTAGE | DERLACEMENT
|wwwwwwwm SELECTON | |SELECTIONN SAUVE
REPERTOIRE | |PROGRAMME||| PROGRAMME
[FEPERT 0 IRE
| PRE | AFFUTAGE AUTO NI | REGLAGES

PARAMETRES 1 DU PROGRAMME
HOM DU PROGRAMME
|
POSITION DE LA BARRE HORIZONTALE
--0
POSITION DE LA BARRE VERTICALE
--0
[ PRE || AFFOTAGE AUTO ||| suwanT
PARAMETRES 2 DU PROGRAMME
oo [l oo
HOMBRE D'ENTREES HOMEBRED'ENTREES HNOMBRE D'ENTREES
oo (o0 00’
N DEDEFLACEMENTS | NO DE DEFLACEMENTS ENTREES
o0 DETINCELAGE [o0
HOM DU PROGRAMME
No D'ENTREES Mo DE LAMES
CYLINDRE AR | AFFUTAGE
| PRE ||| AFFOTAGE AUTO | || SUMANT

NOM DU PROGRAMME

PARAMETRES 3 DU PROGRAMMEV .
FOSITION BU BOUTON 1?%0
400

VITESSE CYLINDRE
AR

Ldoad .

-0 M p B
[ | B
COUFLAGE DAFFUTAGE 2
AFFUTAGE AUTO | F
VITESSE DEPLACEMENT
PRE PROGRAN
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VALEURS DES PROGRAMMES D’'AFFUTAGE PAR DEFAUT

‘Em ACCU-MASTER - PROGRAMMES

m D'APPROCHE D’'AFFUTAGE
CYLINDRIQUE

ENLEVEMENT APPROCHE TRANSLATIONS
PROGRAMME DE MATERIAU D'AFFUTAGE APRES APPROCHE

SPIN 1 .010 .005
.005
.000 15

w w

SPIN 2 .020 .005
.005
.005
.005
.000

wWwww

[EnY
a1

SPIN 3 .040 .005
Petits .005

cylindres .005

.005

.005

.005

.005

.005

.000

WWWwwWwwwww

[EnY
a1

SPIN 4 .040 .005
Grands .005

cylindres .005

.005

.005

.005

.005

.005

.000

SARARARARARN

SPIN 5 .0005 .0005
Finition

[EnY
oo

NOMBRE TOTAL

DE CYCLES

21

27

39

47

18
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VALEURS DES PROGRAMMES D’'AFFUTAGE PAR DEFAUT

Ui

PROGRAMME

RELIEF 6

RELIEF 7

RELIEF 8

RELIEF 9

RELIEF O

ACCU-MASTER - PROGRAMMES

D'APPROCHE D’'AFFUTAGE
ARRIERE :
ENLEVEMENT APPROCHE TRANSLATIONS

.008

012

.020

.030

.040

.008

.006
.006

.010
.010

.010
.010
.010

.010
.010
.010
.010

DE MATERIAU D'AFFUTAGE

APRES APPROCHE

1 x Nombre de lames

1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames

1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames

1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames

1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames
1 x Nombre de lames

NOMBRE TOTAL
DE CYCLES

5 pour 5 lames
11 pour 11 lames

10 pour 5 lames
22 pour 11 lames

10 pour 5 lames
22 pour 11 lames

15 pour 5 lames
33 pour 11 lames

20 pour 5 lames
44 pour 11 lames
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GRAPHIQUE D'INSTALLATION DU CYLINDRE
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