outil | Chtit-bine O () (DSHE)
Date | 18/04/2018 Version| 2.1 | pagen® 1 /29 ﬂbatayeélaeﬁ
Feuille Préambule « GABNOR »

Avant de commencer

L'Atelier Paysan a accompagné en automne/hiver 2017 un
groupe de producteurs dans le Nord, animé localement par
le GABNOR, dans la conception d'un porte-outils
automoteur électrique, et d'un module de banquettes pour
pouvoir l'utiliser également en lit de desherbage.

La version actuelle des plans résulte des tests sur un anyde l'ogtil V1, puis d'un chantier de prototypage V2 animé
localement dans le Nord par I'association Etineelles Paysamae€s. Deux Chtit-bines V2 sont ainsi sorties de l'atelier.
Des améliorations sont d'ores et déja en téflexion, netanpsnent sur les systemes de relevage (-> palan) et de
direction (-> pignon-chaine).

Cet outil automoteur présenté plusieursipoints sensibles lors de la fabrication. Des plans et consignes de
montage sont disponibles®en fin*de document.
Il est nécessaire d'étrebien al'alsesen travail du métal avant de se lancer dans cette fabrication en autonomie.

http://www.latelierpaysan.org/ "atelie http://forum.latelierpaysan.org



http://www.latelierpaysan.org/
http://forum.latelierpaysan.org

Oufil | Chtit-bine
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 pagen® 2 /29
Feuile| Nomenclature générale

Q
s )

* GABNOR #

B : longerons

C : chassis avant

Z1 : bielle direction 1

Z2 : bielle direction 2

Z4 :

bielle relevage

Y5 : parallélogramme
partie avant

X . support cadre
D : fourche

H : relevage

Y1 : parallélogramme
partie arriére

O

J : support moteur
coulissant

Changement
rapports 1:3

Boite de vitesse
de motoculture

Batterie

A : chassis arriere
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Date | 18/04/2018 Version | 2.1 pagen® 3 /29 paysan
Feuile| A - Chassis (1)

* GABNOR #

_______________________________

O

30

® 13 : trou non-traversant sur 2 faces perpendiculaires
(soudure bouchon entre A2 et A9)

4
|

- 200 _
N° Designation Longueur | Qté
Al tube carré 40 x 2 1800 1
A2 tube carré 40 x 2 830 2
A3 tube rectangulaire 40 x 27 x 2 800 4
A4 tube rectangulaire 40 x 27 x 2 1720 [
A5 tube carré 30 x 2 510 4
Ab Tube carré 30 x 2 940 4
A7 Tube carré 20 x 2 200 2
A8 Tube carré 30 x 2 500 2
A9 tube carré 35 x 3 220 2
Al2 Platine fourche 4
Al3 tube rectangulaire 40 x 27 x 2 554 [

y

r—————-—

S

S

282

220

27

'“457,4°
7
<——‘>
R

\ 4/
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Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n° 4 /29]i)ateavsllae|!"
Feuile| A - Chassis (2) : Canmonis
1800
185
39
| ]
176 353 QTO
554
40 o 27 o
I ©
120 27

Q100

DETAIL A

De nombreuses pieces ne sont pas présentes sur ce plan du chassis puisqu'elles
viendront se positionner plus tard.

Notamment :

- A33 : support des paliers chapeau

- A14 et A15 : butées de logement de batterie

- A30 et A31 : montage boite de vitesse

- A11 : compas de blocage du relevage




Date | 18/04/2018 Version | 2.1 pagen® 5 /29

util | Chtit-bi O (D& ©)
- - I'atelier ¥ @
paysan

Feuile| Bg - Bd * GABNOR o
Bg : longeron gauche Bd : longeron droite
1200
2 0 ' ® ®
665 65
(§]555)
10 _ B _

Tous les trous dans B1 sont pour des vis de pression, ils se font donc que sur une face du carre.
Pour souder I'écrou, d'abord insérer la vis a fond dans I'écrou.

i @i\ 30_ . i
i % o i
| _180 | |
| e 2 |
| @13 _165]_ |

N° Désignation Longueur | Qfté
Bl tube carré 45 x 4 1200

Ecrou Ecrou M12 brut 6
B2 tube rond étiré a froid 30 x 4 70 2




outil | Chtit-bine o Ordre de montage : Glolcle
llateller 1- constituer le cadre C1—é32C . c -
Dat i _ ° 2 2- souder les réhausses C4-C5 bien a fleur de C1 et C2
ate | 18/04/2018 version| 2.1] pagen” 6 /29 paysan 3- souder la platine C7 inférieure a fleur de C1 et C2
Feuille C 4- souder la platine C7 supérieur en la décalant de C5 et C4, voir
B détail G
4- souder le tube C8 en le calant dans les encoches dedB et C7
5- souder C9 COﬂtI‘%C)G et poser sur C8 de chaque, céte (C8Y est en
_ : Acc . biais par rapport a C1
Nom C-partie avantdu chassis | Qte| f 6- positionner C10 dans C12, bien au milieu de C1 hfaut qUBC10
touche C1 et C9 pour avoir le méme angle\guig,les fourches. Ruis
souder le tout.
- 120
Souder C3 a C2'ici pour T
bloguer I'emmanchement .
D -
26 SO
G
r':l‘E" ;/ "6,,::“'
860 860
i | i DETAIL D
— *‘— —
120
! |
N° Désignation Longueur | Qfté
D . . W U 1 8 Cl tube carré 40 x 2 1720 1
c12\ | K C2 tube carré 40 x 2 350 2
i - 3 - i ~= 6 C3 tube carré 35 x 3 450 2
| 7 N\ i — I~ C4 tube carré 40 x 2 90 2
‘ C5 tube carré 40 x 2 50 2
.30 i ) C7 C7 - Platine direction basse 4
i L i C8 tube étiré rond 40 x 3 160 2
1 i DETAIL G C9 Tube carré 20 x 2 1720 1
C10 tube rond étiré & froid 30 x 4 150 1
C12 tube carré 35 x 2 85 1




Date | 18/04/2018 Version| 2.1 | pagen® 7 /29

outl | Chiit-bine ot G0 non traversant | SIole.
paysan

Feuile| Dg - Dd * GABNOR o

Nom Dg - fourche gauche Qe| 1 | e

Dj iS-H pnale

Nom Dd - fourche droite Qte | 1

®»15 | +
l ) /D6 Version droite :
116 \ 2/ - pas de D4
P - 'angle de D3 est orienté
_ de l'autre cété
® 10 : non traversant Version gauche

N° Désignation Longueur | Qfté

31 Dl tube rond étiré a froid 30 x 4 240 1

D2 tube rond 35 x 2 30 1

D3 Tube carré 30 x 2 230 1

315 D4 Tube carré 30 x 2 330 1

D5 tube carré 40 x 4 200 1

D6 tube carré 40 x 4 390 2

Vis Hexagonale Vis hexagonale M16 x 50 1




outil | Chtit-bine o () (DSHE)
l’ate"er Nom F2 - Traverse horizontale direction basse Qté
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 pagen® 8 /29 paysan
Feuile| E-F2-F3 « GABNOR » 30 ® 13 : non traversant .
. - - r 4'
Nom E - pivot de direction Qte | 1 @/
=
]hi | D5 /\ Emmancher E dans G
ihjﬁ avant de faire ce percage a
[ ———travers tout N© Désignation Longueur | Qfé
B F2.1 Tube carré 30 x 2 450 1
60] || ITutbe emmanchaé,dgms F2.2 tube carré 35 x 2 60 1
i i pearftoel{[ gﬂﬁesou © e Ecrou Ecrou M12 brut |
- = | Nom F3 - bride direction basse Qté
=T ' N° Désignation Longueur| Qté
+ &.,\ @13 : non traversant . 30 F3.1 tube carré 35x 2 60 2
25? e 1 15 A\ Ecrou Ecrou M12 brut 2
30 $21.5 : traversant m | F3.2 Tube carré 30 x 2 60 1

i ®» 10 : non traversant

@48

Trou sur une seule face, pour vis de pression.

Environ au centre.

N° Désignation Longueur | Qté
El tube rond 21.3 x 2.3 285 1
E2 Tube carré 30 x 2 340 1
E3 tube carré 35x 2 70 1
Ecrou Ecrou M12 brut 1

Nom

| - bride de levier de relevage

Qté 1

(précisement!)

afin de garder qu'un demi cylindre

|1 est coupé a sa moitié dans la longueur

Désignation Longueur | Qfé
tube rond étiré a froid 30 x 4 27 1
Fer plat 40 x 12 27 2
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Feuvile| G -H e GABNOR »
40

@5

421,2 232.5
(| [ D D L
O
N° Désignation Longueur | Qté
Gl tube rond étiré a froid 30 x 4 100 ]
G2 tube rond 35 x 2 150 ]
G3 tube rond 35 x 2 500 ]

Nom

H - levier de relevage | Qté

° 350
i 1
50 50
1400 v Ca
N° Désignation Longueur | Qté
HI1 tube rond 21.3 x 2.3 1400 1
H2 Tube carré 30 x 2 500 2
H3 Tube carré 30 x 2 400 1
Ecrou Ecrou M8 brut 2

H4 tube rond 21.3 x 2.3 500 1




Outil | Chtit-bine

O

8]
r
Date | 18/04/2018 Version| 2.1 | pagen® 10/29ﬂi’ateavsllae|!"

Feuile| Y1g-Y1d * GABNOR o

i
|

Y1.2 s'insére dans le trau deWi1.1
jusqu'a legtfamverser cemplérement Version Gauche
Puis sguidureiquetdt cote qui ne

dépasse pas (c0té Y .5)

| S

Attention :
une version gauche et une version droite !!

Plan pour version droite
Déduire la symeétrie pour version gauche

()
| , L
100 ]
._:::_______________E_ —]
B - ) 1.3
1. 1
05 1
1.
2 160 115 1 . = 1
- 1 1 1/ Version droite
QS & _____________________________________________________ﬂi N° Désignation Longueur | Qté
i Y1.1 tube carré 35 x 2 480 1
Y1.2 tube rond 21.3 x 2.3 125 1
285 i Y1.3 Tube carré 30 x 2 250 ]
Y1.5 Tube carré 30 x 2 795 1
Y1.6 Tube carré 30 x 2 300 ]
Y1.4 Tube carré 30 x 2 285 ]
Y1.7 Fer plat 30 x 5 100 1




Q
s )

Outil | Chtit-bine
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n® 11/29
Feuile| Y5

* GABNOR #

ATTENTION : une version gauche et une version droite.
Y5.2 n'est pas du méme cbété et l'alignement a fleur entre Y5.3 et Y5.1
change aussi de cété

230

N° Désignation Longueur | Qté
Y5.1 tube carré 35x 2 480 1
Y5.2 tube rond 21.3 x 2.3 125 |
Y5.3 Tube carré 30 x 2 250 1
Y5.4 Tube carré 30 x 2 230 1

Version droite

%12 $215 |
| - |
| Q |
| 30
| 460 _ |
R
®9
230
5 100
B @)
\ @5
o115 |
<>

Ne pas faire de cordon de ce
coté entre Y5.2 et Y5.1

Version gauche




outii | Chtit-bine O Nom | Z1 - Bielle de direction | Qté | 1 @@@@
r
Date | 18/04/2018 Version| 2.1 | pagen® 12/29 Ibatayeélaeﬁ N° Désignation Longueur | Qfté
Feuile| Z1-Z2-24-Y2-Y4-J11 « GABNOR L] Tube carré 20 x 2 1630 1
Ecrou Ecrou M10 brut 2
8! 8]
\_ 1630 J
Nom | Z2 - bielle de direction | Qté | 1 Nom | Z4 - Bielle derelevage | Qté| 4
®9 D9
8 B O
_ 650 N 15 340
N° Désignation Longueur | Qté A : i
77 Tube camé 20 x 2 650 : N DeS|gn(’:1T|on Longueur | Qté
Ecrou Ecrou M10 brut ” Z4 Tube carré 16 x 2 370 1
Nom | Y2 - manchon largeur Y1 | Qté | 1 _ _
Nom JZ - Manivelle coulisse moteur Qté 1
40 T'rpu non traversant, pour vis de pression.
40 L'écrou a été caché pour la lisibilité des cotes. 40 @
bl © ( i 1
13 .
—
N° Désignation Longueur | Qté
Y2.1 tube carré 35 x 2 250 1 @ 'm @
Ecrou Ecrou M12 brut 2 v v v
ATTENTION : les rondelles ne se montent qu'au dernier moment,
' I
Nom Y4 - Bielle de parallélogramme Qté |0r§ du mo"ntage final ! e
Voir page "montage transmission
@9 9
!/ . N° Désignation Longueur | Qfté
' ' 171 Tige filetée trapézoidale M16 495 1
25 625 Rondel
olne © Rondelle @16 série ZU 2
N° Désignation Longueur | Qté J72 tube rond 21.3x 2.3 100 1
Y4.1 Tube carré 16 x 2 650 1 JZ3 tube rond 21.3 x 2.3 120 1




Outil | Chtit-bine r IO
: ; ateher
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n® 13/29 paysan
Feuille X-U4-16 e GABNOR *
Nom X - Support de cadre Qté | 2
]
- 640 _ 270

N° Désignation Longueur | Qté
X1 Tube carré 30 x 2 1050 1
X2 Tube carré 30 x 2 125 3
X3 Tube carré 30 x 2 1050 1
X4 UPAF 14 x15x 2 100 1

O

Nom U4 - Bride de traverse de banquette Qtée | 4
@13
25
N° Désignation Longueur | Qfté
U4.1 UPAF 40 x 40 x 40 x 4 50 1
U4.2 UPAF 14 x 15 x 2 100 1
Ecrou Ecrou M12 brut ]

Nom

Z6 : longeron de support banquette

Qté 2

1482

toll !

©10,5

NO

Désignation

Longueur | Qté

L6

Tube carré 30 x 3

1622




Outil | Chtit-bine . O
Date | 18/04/2018 |Version| 2.1 | pagen® 14/29 ﬂiftayesl-"aeﬁ '
Feuille U3 e GABNOR *
Nom U3 - Support de buste Qté 1-2
»8
s
[ o
MRE
o o
O
SN~ 7
08,1 e
53°
>
26,5
92 @ . N 8z
B
N
A - 307
5| m { i (Ga 11
_ | 4 |
B N 200 | eo 1/ |
J N° Désignation Longueur | Qté
U3.3 Tube carré 20 x 1.5 275 2
i u34 Tube carré 20 x 1.5 100 2
U3.5 Tube carré 20 x 1.5 520 2
U3.7 tube carré 40 x 2 150 ]
Uu3.8 Tube carré 20 x 1.5 200 1
U3.9 Tube carré 20 x 1.5 290 1
U3.10 Tube carré 16 x 2 240 2
U3.11 Tube carré 16 x 2 315 1
U3.12 Fer plat 25 x 4 45 1
U3.13 Fer plat 30 x 5 40 1




i it-bi UZ5 : partie intérieure emmanchement .
Outil | Chtit-bine o Nom central de banquette Qte 2-4 ®®@@

r
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n° 15/29Iijateavsllae|!"

Feuille U2-U6-UZ1-UZ5 e GABNOR * 10
| el
Nom UZ1 : partie extérieure emmanchement central de banquette Qté 2-4
®9 : non traversant, souder un écrou 0 \ 1/
2 > N Désignation Longueur | Qfté
8 i Uz5 Tube carré 16 x 2 400 1
15
o Nom U6 - support de jambes Qté 1-2

N° Désignation Longueur | Qté
Uzl Tube carré 20x 1.5 400 1
ec':,/(gu Ecrou M8 zingué 1
Nom U2 - support de partie supérieure de banquette Qte 1-2
O
O
O
ol
8,1 ol 20
?9 Ho
=4
- 150 - N° Désignation Longueur | Qfé
U6.1 tube carré 40 x 4 60 2
N©° Désignation Longueur U6.2 Tube carré 20 x 1.5 400 2
u2.2 tube carré 35x 4 150 U6.3 Tube carré 20 x 1.5 433 1
U2.1 tube carré 40 x 4 300 Ué.4 Fer plat 25 x 4 45 2
Ecrou Ecrou M8 brut U6.5 Tube carré 20 x 1.5 300 1




Outil | Chtit-bine

Qo

Date | 18/04/2018

Version | 2.1

Feuile| SupportMoteurl

r
page n® 16/29 ﬂbatayeélaeﬁ

ATTENTION : NE PAS
SOUDER AZ1 AVANT
D'AVOIR ENFILER

* GABNOR #

N° Désignation Longueur | Qfté
A22 Tube carré 30 x 2 470 2
A23 Tube carré 30 x 2 440 1
AZA1 Tube carré 30 x 2 235 1
A1 tube carré 40 x 2 1800 1
A8 Tube carré 30 x 2 500 1
A16 tube carré 35 x 2 655 1
A25 Tube carré 30 x 2 175 1
A27 Tube carré 30 x 2 260 1
A29 Tube carré 20 x 2 133 4
A32 Ferplat 30 x 5 120 2
A24 tube rectangulaire 40 x 27 x 2 100 2
A28 Tube carré 30 x 2 150 1
A26 Fer plat 25 x 4 30 2
Remarques :

- Les assemblages A32-A29 se font a part, puis se positionnent et se pointent sur A27 une fois Ia
boite de vitesse, les pignons, les paliers chapeau montés. La cote X ci-dessous doit étre la plus

L'ASSEMBLAGE J SUR A22

faible possible pour avoir le palier chapeau au plus proche de la boite de vitesse.
- ne pas oublier la cale A26 entre A24 et A22.
- monter AZ1 au dernier moment, apres avoir enfilé d sur A22.
- il n'y a volontairement pas de plan pour le renfort A23 : puisque sa découpe dépendra de la
largeur de votre chtit-bine.

]

Attention : le trou n'est pas centré !

Coté chassis P17 cote extérieur

/
- 315 : [5s3
- (A27\
ol B 121,5

L 2 ©13 |
| - 96 ~/
| (A32\ ;
e8 Bo” 2 | b

D17

87,5

O

A

N

¢45°’1

v

[}

150

Y

Yo/




Désignation Longueur | Qté
LPAF 30 x 30 x 2 800 1
Fer plat 25 x 4 35 2

Outil | Chtit-bine r IO
ateher
Date | 18/04/2018 paysan
Feuile| J - P4 « GABNOR *
Nom P4 - Patte extérieure panneaux

2 S —

Version Gauche

Version Droite

322,5 L 97 97 || 345 -
b “ a
o S S @5 : trou pour vis auto-foreuse : diamétre a adapter
S 2
Nom | J - coulisseau moteur r
o
0
- ><
35
170
D17
N° Désignation Longueur
. R3 J1 J1 - Platine moteur 2
— J2 tube carré 30 x 3 140 2
J3 tube carré 35 x 2 120 1
- % + J4 Fer plat 30 x 5 85 2
I\ 24 J5 Tube carré 30 x 2 170 1
ecrou_t .
% rap Ecrou M16 trapézoidal 1
J6 tube carré 35 x 2 120




ouii | Chiit-bine e [gloce
B % g ‘9 BY MWL B4

Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n® 18/29

Feuile| Support Panneau Chassis - P5

» 6 0 |
Désignation Longueur | Qfé i
tube carré 35 x 2 655 ]

e @ X _____N=_=28._ .

w H
N .
o
é —_—
~

m Désignation Longueur | Qté
v Tube carré 20 x 2 525 1
b At16afleurde AM13du 00 AN S N\ leme e L J
coté avant de A13
DETAILH m
: /\; - 1235 Nom PZ1+PZ2 - Réglage de l'inclinaison des panneaux Qté | 2
L l]\e 45 o)
[} -] 20
. { { ?11 n D11 — i
\' O A ¥ X
A O / 0
{ ] | 12
: —— 7
DETAIL F| L~ -0 .
N° Désignation Longueur | Qfé
N©° Désignation Longueur | Qfé PZ1 tube carré 25 x 2 420 ]
Al tube carré 40 x 2 1800 1
A3 tube rectangulaire 40 x 27 x 2 800 2 %
Al13 tube rectangulaire 40 x 27 x 2 554 1 D11 0
- D11 -
Alb tube carré 35 x 2 655 2 / -
A17 Tube carré 20 x 2 525 4 [© d _C
15
A18 Tube carré 30 x 2 247 1 Jﬂ+
Al19 Fer plat 30 x 5 50 2 N° Désignation Longueur | Qfté
PZ2 Tube carré 20 x 2 670 1




Outil | Chtit-bine r IO Nom P3 - Charniére des panneaux Qe | 4 @®@@
: ateher
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n® 19/29 paysan
Feuille P1-P2-P3-P4 « GABNOR *
— - |:©>
Nom P1- Support vertical panneau, avant Qté | 1 LJLS
o o o @

15 $13 A N 2 o i ° ; v

4>'7<7 T — o
El o o o | QO /

50 NG

R it A1 Trous pour vis autoforeuses a
i | 1 © vissesur le chassis du panneau
o N° Désignation Longueur | Qté

N° Désignation Longueur | Qté P3.1 tube rond 21.3x 2.3 30 1
P1.1 Tube carré 30 x 2 700 1 P3.2 Fer plat 30 x 5 60 1
P12 Fer plat 30 x 5 90 2 t

Nom P2 - Support horizontal des panneaux Qte | 1
31 31
——F = T
- I
s O [T LT |45
i 0
2 2 3
L > [TT19
R645 JLW

N° Désignation Longueur

P2.1 Tube carré 30 x 2 1600 1

P2.3 tube rond 21.3x 2.3 30 8




Outil | Chtit-bine
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n° 20/29
Feuile| Montage banquette
UZ1 et UZ5 : partie centrale de banquette
(emmanchement carré/carre)
U3 - Support de buste
U2 - support de partie supérieure.de banquette
o - , banquette
N Designation unique/Quantité
1 U2 - support de partie supérieure de banquette 1
2 U3 - Support de buste 1
3 Ué - support de jambes 1
4 UZ1 : partie extérieure emmanchement central de banquette 2
5 Tube carré 16 x2 2
6 Tube carré 30 x 3 2
7 Vis hexagonale M8 x 50 3
8 Vis hexagonale M8 x 20 2
9 vis hexagonale M8 x 25 1
10 Ecrou M8 autofreiné 4
11 Vis hexagonale M8 x 40 2

U6 - support de jambes

M8 x 50 M8 x 20

Z6 : longeron de support banquette




Outil | Chtit-bine i O
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n° 21/29]i)ateavsllae|!"

Fevile| Montage moteur e GABNOR »

Les écrous M8 ne servent que
d'entretoises entre les pignons, il est
important de prendre du M8 zingué et non
de I'écrou frein ou noir.

Utiliser le volant moteur comme gabarit
de pergage pour les trous @8 sur le
pignon 54 dents et le pignon 27 dents.

H B

‘ I
—

UL I

Percer simultanément les pi%nons 27 dents et 14 dents en
5. Puis repasser les trous &5 du pignon 14 dents en J6.
Tarauder en M6 les trous @5 du pignon 27 dents

N° Désignation &
1 Moteur OZO transport RH205C ]

2 Vis FHC 10.9. M5 x 35 9 Eegi’(sé?ééegetlalsjsFlel%Jr
3 Ecrou M5 autofreiné 27

4 Volant moteur OZO 1

) Plateau simple 08B1- 54 dents 1 Q

6 Plateau simplée 08B 1- 27 dents 1 @@@

7 Plateau simple 08B 1- 14 dents 1 QY
8 Ecrou M8 zingué 12

9 Vis FHC 10.9 M6x30 6

10 Vis FHC 10.9 Méx20 6

11 tube rond 21.3 x 2.3 1




Outil | Chtit-bine
Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n® 22/29
Feuile| Montage direction SR
2
(7
N
DETAIL |
N° Désignation Qté
1 C - partie avant du chassis 1
2 Vis hexagonale M12 x 30 4
3 Ecrou M10 autofreiné 1
4 Ecrou M16 autofreiné 2
5 Ecrou M10 Zingué 4
6 Dg - fourche gauche 1
7 Dd - fourche droite 1
8 Jeu de direction 1" 1/8 (2eme partie) 2
9 Jeu de direction 1" 1/8 2
10 tube rond 35 x 2 2
11 Rondelle @16 série LLU 2
12 Z1 - bielle longue de direction 1
13 E - pivot de direction 1
14 .2 - bielle courte de direction 1
15 F1 - Montant vertical de direction basse 1
16 G - manche de direcfion haute 1
17 F3 - bride direction basse 1
18 Embout rotule a visser 90° M10 CS 4
19 tige filetée M10 4
20 F2 - Traverse horizontale direction basse 1
21 Axe roue @15mm 230mm 2
22 Roue avant complete 17pouces 2
23 tube carré 25 x 2 1
24 Vis hexagonale M10 x 50 1

M10 x 50

M12 x 30




Outil | Chtit-bine

Date | 18/04/2018 Version | 2.1 page n° 23/29

Feuile| Montage relevage

M8 x 70

Qint23 Jext45 e=

Goupille fendue 5 x 80

M8 x 50
M8 autofreiné

N° Désignation Qté
1 A - partie arriere du chdssis 1
2 Bd - longeron chassis droit 1
3 Bg - longeron chassis gauche 1
4 Y1d - bielle relevage arriere droit 1
5 Y1g - bielle relevage arriere 1
gauche
6 Y2 - lien bielles arriere relevage 1
7 Y4 - lien bielles avant-arriere de 2
relevage
8 Y5d - bielle relevage avant droit 1
9 Y59 - bielle relevage avant 1
gauche
10 L4 - lien enfre levier de relevage 2
et bielle arriere de relevage
11 H - levier de relevage 1
12 | - bride de levier de relevage 4
13 Xd - Support cadre droit 1
14 Xg - Support cadre gauche 1
15 Vis hexagonale M8 x 50 1
16 Vis hexagonale M8 x 70 16
17 Vis hexagonale M12 x 30 14
18 Vis hexagonale M12 x 80 4
19 Rondelle @22 série MU 6
20 Rondelle @20 série MU 2
21 Ecrou M8 autofreiné 17
22 Ecrou M12 autofreiné 4
23 Goupille fendue 5 x 80 4
24 Ressort traction 14 x 1.8 x 80 2
25 Fer plat 25 x 4 1
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Feuile| Montage transmission

Ordre de montage de la transmission :

A/ Sortie de boite -> roues

1- positionner la boite de vitesse : I'entrée de la boite dans le plan médian de I'outil, et le plus proche possible de la piece A1 du chassis (donc le plus haut possible). Veiller a bien monter
la "douille 20/16" sur I'axe d'entrée de boite avant de la positionner, car la douille fait une surépaisseur sur I'axe.

2- pointer A30 et A31 sur le chassis pour monter le boite de vitesse sur le chassis, a la position choisie en 1/

3- monter les paliers chapeau sur les pieces A32 (fer plat) et A33 (Lpaf)

4- positionner un pignon 12 dents puis un palier chapeau sur chaque sortie de boite, pointer A33 sur le chassis. Penser a faire un petit méplat sur |'axe de sortie de boite la ol le pignon
sera monté (pour mieux accrocher la vis de pression)

5- enfiler sur les axes Z8, un palier chapeau, puis la coupelle W avec le pignon monté dessus, puis 2 paliers chapeau, puis un pignon 12 dents. Pointer les 3 pieces A33 (ainsi liées a Z8)
sur le chassis, en veillant au parallélisme de Z8 avec A1. Penser a faire des petits méplats sur I'axe Z38, la ou les pignons seront montés (pour mieux accrocher la vis de pression)

6- monter les pignons 37 dents sur les roues.

7- Monter les chaines entre les pignons 12 dents (lien sorti boite <-> axe Z8), et entre les pignons 37 dents (lien axe Z8 <-> roue). Rapprocher au maximum les paliers chapeau (liés a Z8)
de l'arriére de la machine pour etablir le nombre de maillon de chaine. Puis pour tendre les chaines montées sur les pignons, rapprocher Z8 de I'avant de la machine.

8- faites tourner le tout, les pignons vont s'auto-aligner, puis serrer les vis de pressions pour lier les pignons aux axes.

B/ moteur -> entrée de boite

1/ monter I'axe Z10 sur la douille d'adaptation "entrée_boite <> axe_@20", elle méme montée sur I'entrée de la boite de vitesse.

2/ monter les ensembles "palier chapeau + A32 + A29" sur I'axe puis les pointer sur le chassis (piece A27). On peut déja enfiler entre les deux ensembles le pignon triple : et executer un
ou deux méplat sur I'axe pour les vis de pression du pignon triple.

3/ monter le coulisseau J sur le chassis. Puis pointer AZ1 sur le chassis.

4/ insérer la manivelle JZ1 dans A27, une rondelle, A25 puis dans I'écrou du coulisseau J

5/ pointer les rondelles sur JZ1 de chaque c6té de A27

6/ aprés avoir monter les coupelle et pignon sur le moteur (voir pages "Montage moteur"), monter le moteur sur le coulisseau avec l'aide des "tendeur moteur" et des écrous présents sur
I'axe du moteur. Les tendeurs de moteur servent a régler précisement I'orientation du moteur par rapport au pignon triple.

7/ rapprocher a fond le moteur du pignon triple, puis adapter la longueur de chaine pour aller sur le pignon triple (c6té boite de vitesse) et le plus gros pignon du moteur.

8/ faites tourner pour auto-aligner le pignon triple puis serrer les vis de pressions du pignon triple.

A33- support palier - A30+A31 : Support boite . Les d ¥ A31 et A30 t
N té |8 Nom : Qté| 2 es deux pieces e serven
om chapeau IS de vitesse a fixer la boite de vitesse sur le
chassis, sur la piée A1.
! Les dimensions de ces pieces
{J}} dépendent de la boite de vitesse
i choisie.
? Le plzijn ci-contge de A31 est donc
17 sans doute a adapter.
N° Désignation qte | 130 96 80
dOQ%'”e Bague d'arrét @int 20mm 1 J {
Coupelle adaptatfion axe ©20 - _
Wi couronne 468 ] GK 5+0
129 |
@ i ) - - ®13 +

N° Désignation Longueur | Qfté
8 étiré rond @20 800 2

| 950 |
| > E
@ N° Désignation Longueur

N° Désignation Longueur | Qté N° Désignation Longueur A30 | tube carre 40 X 2 60
tube rectangulaire

710 étiré rond @20 300 ] A33 | LPAF100x50x3 | 130 A3l 40 X 27 X 2 150
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Feuile| Montage transmission2 % e Désignation Qte
M12 autofreine 1 A - partie arriére du chdssis 1
312 Dext=24 (18" 2 Ecrou M8 autofreiné 8
w 3 Ecrou M12 autofreiné 20
m 4 Ecrou M5 autofreiné 27
v 5 Moteur OZO transport RH205C 1
@ 6 Tendeur de moteur OZO 1
2 7 Vis FHC 10.9 M5 x 35 9
8 Axe Roue @12mm 230mm 2
9 Roue arriere complete 14pouces 2
10 Couronne mofo 420 - 37 dentfs - 4
@prim 68
11 Vis hexagonale M8 x 20 16
12 Vis hexagonale M12 x 40 20
$ 13 Vis hexagonale Mé x 30 2
M8 autofreine 14 Boite de vitesse 1
15 J - coulisseau moteur 1
m 16 Volant moteur OZO 1
v 17 JZ - manivelle coulisse moteur 1
18 Palier chapeau @int20 10
n 19 etiré rond @20 2
/15) "2/ 50 | Rondelle @12 série U 20
v 9 21 Douille @int16, @int20, @ext 35, I=60 1
/AT \ZJ 29 Pignon 12 dents, clavette et vis >
v pression, @int 19mm, chaine 08B1
23 Pignon 12 dents, clavette et vis 2
ﬂ pression, @int 20mm, chaine 08B1
v 24 W - adaptateur @20 - pignon 2
/18 25 | Plateau simple 08B1- 54 dents 1
W 26 Plateau simple 08B1- 27 dents 1
/28" 27 | Plateau simple 08B1- 14 dents 1
v 28 étiré rond @20 1
m 29 Pignon triple 27 dents 08B3 1
\ 1/ 30 Fcrou M8 zingué 12
721\ 31 | Vis FHC 10.9 Méx30 6
\ 1/ 32 | Vis FHC 10.9 Méx20 6
33 tube rond 21.3x 2.3 1
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Fevile| Montage panneaux

5
1
M10 autofreiné
M10 x 50
14
2
M10 x 50

M12x 55\ /M12 autofreine

N° Désignation Qté
1 A - partie arriere du chdssis 1
2 P1 - montant vertical support 2
panneaux
3 P2 - tfraverse horizontal support 1
panneaux
4 P3 - charniereinclinaison panneaux 4
5 P4g - Support panneau gauche 1
6 P4d - Support panneau droite 1
7 Panneau solaire 24V 210W 2
8 Vis hexagonale M10 x 50 6
9 Vis hexagonale M10 x 80 1
10 Vis hexagonale M12 x 55 2
11 Vis hexagonale M16 x 100 4
12 Ecrou M10 autofreiné 3
13 Ecrou M12 autofreiné 2
14 tube carré 25 x 2 2
15 Tube carré 20 x 2 2

\

|

M10 x 80

M10 x 50

Il faut meuler une partie de la téte hexagonale de vis
pour qu'elle passe contre le tube carré

M16 x 10

M10 x 50

-

A_A_
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Feuille Contributions e GABNOR *

Les fravaux pour réaliser ces
plansont beneficie d'une

Liberté =

O

Réseau Rural

Francais

Egahre Fraternité

contribution des collectivités
publiques :

Contributions personnelles dansfa coneeption :
- Romuald Botte

- Klaas Ysebaert

- Guillaume Rinte

- PhilippeDelfesse

- BertrapdsDevienne

- Agnes Kingt

- Samuel Cornee

- le collectif Farming Soul

REPUBLIQUE FRANCAISE

Cette action est cofinancée par
le Fonds européen agricole
pour le développement rural :
I’Europe investit dans les zones
rurales.

[Europe

en France
avec le FEADER

UNION EUROPEENNE

¢ GABNOR ¢
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paysan
Feuille Decoupe laserl « GABNOR »
R10 .
A12 : Platine fourche
X2 par machine

38,2°

31,1
R4

66,2 + )/

~

a

1|
1

W1 : coupelle d'adaptation x2 par machine
08
68 ¢85

Volant Moteur x1 par machine

® 250

Q100
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Feuile| Decoupe laser2 + tournage « GABNOR »

Douille Gint16, Jint20, Yext 35, 1=60 %1 par machine . 648 _

. , . . . . 8,5
Lien entrée boite de vitesse <-> Axe pignon triple /
15 15 | 436 - Rzo//\
8,5

Oufil| Chtif-bine I.'atel?er@ C7 - platine direction basse @l
paysan

x4 par machine

———— T

80

1
| "

Taraudage M8x1.25

A11 : Iroquois @360 x1 par machine
o J1 : platine moteur

R180 X2 par machine
R140 )
‘ ‘ l ' s 55 _
- R5
_. 288 _ u
T - N ~ =
68,6 /\ i 85
i 10
280 7 A R J L o - \ ) ?2+o
‘ 2 R3 102 \ X | * 1
\ : i -0 sian
40
L 138.7 138,7 - 1L s
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