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- . reglage hauteur longerons
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Piecce | Vue d'ensemble Qté | 1 Le cheval de teavail .

longerons en bois(préférable) ou en métal

reglage terrage

reglage largeur de travail

points d'accroche

reglage de l'inclinaison des dents multiples

les socs "cote de melon" ici représentés peuvent efre remplaceés par des pattes d'oies, des butoirs, des demi butoir...
Il est aussi envisage de pouvoir mettre 2 disques butteurs
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Piece | Dimensions Qté Le cheval de teavail
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largeur de fravail

min 293
max 670
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Poids de I'outfil : 43 kg
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Piece | A- chassis Qté | 1 Le cheval de teavail
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A3 O 3 0 203
o |
1
100 % O o 0O o o0
— [T
15 *
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S AT D104 | o ATTENTION : Ne pas souder la parfie arriére
A5 W ™ avant d'avoir monté la glissiere C sur A1 !
150 O]
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Ab] |0 o o o] 3
3 /2@ QTTENTION : Ins%rel] la fou[jche Glen’rre Igs
\ eux A5 avant de les souder, et laisser du o o . Z
;g»CD 130 jeu pour qu'elle tourne autour du trou @14 | N Designation Longueur | Qfe
Al Fer plat 35 x 10 670 2
50 15 A2 étiré plat 30 x 10 150 2
A3 étiré plat 30 x 10 100 2
®10 o A4 Fer plat 35 x 10 /70 2
A7 @ A8 A7 Fer plat 35 x 10 90 1
90 30 SoUder AD 5 = - Crémailliere leviers| Crémaillere leviers 2
ouder A8 avec Dcr en position, pour garantir
les 20mm entre les deux crgmoilléres mancheron AS Fer plat 30 x 5 150 2
Aéb Fer plat 35 x 10 130 1
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Piece B Qtée | 1 Le cheval de teavail
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état déplié
N° Désignation Longueur | Qté
BI Fer plat 35 x 10 740 1
B4 tube rond 20 x 3 34 2
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Piece C-F Qte | 1 Le cheval de teavail %}
nq
/0 Contrepercer les deux C1 pour 1 =
garantir I'alignement des trous =
Ln
@ @10 F1 i
15
100 A
><‘\, D14
35 N
245
L
™
o 20 Pointer et souder C avec deux boulons
/o dans les percages de C1 et un bout
d'étire @14 dans ceux de C3, pour éviter
o les gratons et garantir I'alignement.
o 10
____________ - S —r
Cet espace consfifue la glissére -1 | - 1 550 |
entre C et A.Ne passouderfrop | 1 [7] 3
serré, pour que ca puisse coulisser. 15
- . s
| | \ ! ! o f:\ @ 14 o @ 14 f:\
\ Cl « 4/ @
3 ‘/\\\ 60 110
C2
F2.2 F2.3
20 N© Désignation Longueur | Qfé
F1.1 étiré plat 30 x 10 245 1
N° Désignation Longueur | Qté F1.2 étiré plat 30 x 10 135 1
Cl étiré plat 30 x 10 100 2 F2.1 Fer plat 30 x 5 720 1
C2 Fer plat 35 x 10 35 2 F2.2 étiré plat 30 x 10 60 1
C3 étiré plat 30 x 10 35 2 F2.3 étiré plat 30 x 10 110 1
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Piece D Qte | 1 Le cheval de teavail
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N° Désignation Longueur | Qté Q &
D1 Fer plat 35 x 10 135 1
D2 étiré plat 30 x 10 300 2
D3 Fer plat 30 x 5 320 2 Dé 3 R =N
D4 efire plat 30x 10 40 2 Souder D6 en position sur \A
D5 Fer plat 30 x 5 180 1 50 le chassis pour garantir le jeu / F
Dé Fer plat 30 x 5 50 ]
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Date 19/06/2019 Echelle | 1:2 | pagen®°8/15 pavsa“
Piece | Ed - Eg Qté | 1 Le cheval de teavail
215
14
E2]| -2 3
230
190 25 |
E2D ‘G} D14 Q @
230
i 80 i
I I
14
26 [~ O s
95
215 s
230 S Attention : ne pas souder E4 sur ce cote
------------------------------------------------------------------------------- de E2G ou E2D. Ca empécherait
E5\ lassemblage avec F1 et F2.
300 Vérifier que les dents de
crémailere coulissent
Nomenclature de Eg facilement dans leur logement
repére Désigngﬂon LONG.| Qté avant de souder définitivement
El Fer plat 30 x 5 25 1
E2G étiré plat 30 x 10 230 1 E4g
E2 Fer plat 30 x 5 230 ] X 25
E3 Fer plat 35 x 10 10 2 © >
E4g &tiré rond @14 30 | El E3 o SLOS -
ES tube rond 22 x 2 300 1 0 )
Goupille fendue Goupille fendue 5 x 30 1 . b8 30
Ecrou Ecrou M8 autofreiné 1 & A oe
Vis Hexagonale Vis hexagonale M8 x 50 1 3
Vis Hexagonale vis hexagonale M5 x 25 1 10
Ecrou écrou M5 zingué 1 $-ﬂ
Rondelle rondelle 8512 1 25 <
P tube rond 35 x 2 150 ] = 30 E4d
P2 Fer plat 20 x 5 15 1

157
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o s e [ USRS ce cole d O, Coempechra]
Piecce | G Qté Le cheval de teavail O
15 25 ,
| .
0
14 %
Glls |2 %/\
1
150 O
320 /
L >
- 15 Meuler les arétes de G1 et G2 pour combler
| avec la soudure et meuler a plat ensuite
14
G2 3 NP, @
30
G3 | 3
82 ¢ 350
(\@@
15
o M D16
G4l g |
160
25 N° Désignation Longueur Qté
Gl Fer plat 35 x 10 320 1
G5 525 G2 étiré plat 30 x 10 30 ]
~ G3 Fer plat 35 x 10 82 1
S 35 G4 étiré plat 30 x 10 160 2
G5 étiré rond @14 35 1
Goupille fendue| Goupille fendue 5 x 30 2
Roue roue caoutchouc @250 ]
L1 Fer plat 30 x 5 10 1
2100 étiré rond @16 100 ]
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- Z1 peut étre remplacé
Date | 19/06/2019 | Echelle| 1:2 | pagen®10/15 Ii:qatveélaeﬁ M liste des goupilles a realiser par une rondelle, un maillon de chaine...
N° Désignation |Long.| Qté Ds
Z1 Ferplat30x5 | 10 5
— N e
145 | étirérond @14 | 45 2
175 | éfirérond @14 | 75 1 45
Z1 > tiré d@16 | 100 1 ,
00 ? !r? rond @ Pointer Z3 seulement de ce coté
2125 | étirérond @14 | 125 ]
Souder le boulon a H1/H2, en
O H prenant garde a l'alignement
3 X2 Her

K3

K1| &
240
Meuler les coins pour le passage de M
K2 | 8 |
~ 30
N\ é 50
(S
N° Désignation Longueur | Qté
K1 Fer plat 35 x 10 240 1
K2 tube rond 20 x 5 10 1
K3 étiré plat 30 x 10 50 2
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Hcr2
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Piece I. Qtée | 1 Le cheval de teavail

DETAIL A

%o ECHELLE 1 : 1
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35
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g s
L5] = L6

Vis téte fraisée collet carré

N° Désignation Longueur | Qfté
L5 ébauche tubulaire 20 x 5 35 1
L6 Fer plat 35 x 10 40 1
Vis téte fraisée collet carré Vis M10 x 55 1
soc de vibroculteur Soc de cultivateur 210x36x6 1
Vis Hexagonale vis hexagonale M10 x 30 2
Ecrou Ecrou M10 brut 3
L12 étancon laser néoplanet 1
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Attention : les deux assemblages

doivent étre symétriques

80
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B10| 3 O S
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B4| 3 S @
50 20
N° Désignation Longueur | Qté
B10O Fer plat 35 x 10 100 1
B7 étiré plat 30 x 10 80 2
B6 Fer plat 35 x 10 150 ]
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. Le boulon 1 (M10 x 100) passe a travers les pattes de M,
les pattes de K et la bague de B.

. L'écrou a (M12 brut) est soudé au boulon 2 (M10 x 100)

. L'écrouy (M10 brut) est soudé au boulon 4 (M10 x 50)

. Le boulon 3 (M10 x 80) passe librement dans 1'écrou «,
est vissé dans I'écrou y pour le réglage et contre-serré
par 1'écrou (3 pour le blocage.
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Date | 19/06/2019 |Echelle] 1:2 [ pagen® 13/ 15 Ii%\%'aeﬁ M D
Picce | longeron métal Qté | 1 Le cheval de teavail — | 25
i X j
<,
— /
D COUPE bo
1000
&
Table de nomenclature(restructuré)
repere Désignation LONGUEUR | Quantité
o1 ;r(UQbe rond 26,90 150 1
longeron gauche 02 Fer plat 20 x 5 42.92 ]
M1 tube rond 35 x 2 1261.7 1
M2 ferU40x20x 4 230 ]
M3 Fer plat 30 x 5 40 1
Ecrou M8
Ecrou autofreiné ]
Rondelle rondelle @5@12 1
- vis-hexagonate
Vis Hexagonale M8 X 35 v 1
- vis hexagonale
Vis Hexagonale M5 x 25 1
v Ecrou ecrou M5 zingué 1
S e O
Y
1000
2
%rﬂé’gir%Hed%ﬁgouche sans le systeme de manette
9 repere Désignation LONGUEUR | Quantité
M1 tube rond 35 x 2 1261.7 1
M2 ferU40x20x 4 230 ]
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