b

Diameétre avec porte-outil court .................. 120 mm
Diametre avec porte-outil long .......o........... 300 mm

. Course automatique du chariot .............. Rk alh 46

T Nombre d'avances automatiques ............... .., BRI

e R T T e R e 0,02
PVEDRCE BRI, ..o e L 0,24
Diamétre fixation du porte-outil sur bloe ... .. .: IR 18
Diamétre des pinces ........ T e N S .14-12-10-8
Longueur des alésages avec porte-outil ............ 33 - 66 - 100

Queues normales : CM3 - CM4 ¢ SA 30 - SA 40.
Autre queues sur demande.

‘Avance lente au diamétre ..., .00 ... 1 Tour =1 % _

Avance lente au diamétre . .5 ... o i 1 Div. = 0,02 p

Avance rapide au diamétre .................... 1 Tour= 5 %, e
|Avance rapide au diamétre ... . ... .. .. 1 Div. = 04 e . G
Diamétre des outils sur porteoutil ... ............ 6 mm '

Tl

1. Vernier d'avance lente 4 "~ 7. Cale du blocage du bloc’ porte-outil

2. Vernier d'avance rapide 8. Bouton d’embrayage

3. Tige d'immobilisation 11. Chariot .

4. Bague d'automatigue ° © 12. Trou d'introduction de la tige

3. Vis de blocage du porte-outil - 13-14. Vis et écrou de réglage du chariot -

6. Bouton d'avance ' X "16. Bloc porte-outil Sl - :
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6° / AVANCE 1HIVELLE 1IIWE

Un tour de 1= vie 1 permet am chariot d'avancer de 0,5mm au rayon,
g0it de 1mm au diamétre. Ciagie graduation correspond & O, OEmm au diamétre,
Le sens de rotation suivanit la fléche indique 1'avance &u chariot 11 dans
le sens de 1l'autre fléchs sftuﬁe gova le vernier 1 et vice=versa,

e / AVANCE LLNLAJET WJPIﬂF

Un tour de la wvis & permat au chariot d'avancer de 2,5mm au rayon,
goit fmm an diamdtre. Lo sonz do rotation de cette vie sulvant lz fliche
indigue l'avance du chariot 11 suivant la fléche située sous le vernier
des avances lentes el vice-—-verso.

8 / FIXATION LES PORIE-OUTILS
Nous livrone av:c nos t8ies deux blocs porte-outils courts et un
porte—outile allomgé pour lea grorvds diamdtres.
Seulo la cale | devra Otrz débloguée pour engager le bloc porte-—
outil, l'autre cale ne dovra jamais @tre déblogquée.

IMPORTANT : Les vis de 1a cale de blocage des porte-outils 7 ne devront
pas Bire déblogués de plus de 2 {ouri3, car un dispositif emp8@che les vis
non bloguées de continuer & se déblequeor peadant le travail. Seules les
vig devant un porte-outil devront cire blogquées, les autres resteront
libres. Aprés déblocage & lg clé, dévimser les wvie 4 la main, vous sen-
tirez un léger durcissenznt qu'il re fauwdra jamais dépasser.

9° / SURFACAGE AUTOUATIQUTE -. SAICNEES EXTTRIEURES ET INTZRIEURES
La vis de hlocage 5 devra teujours Btre desserrds.

10° / LES 12 AVANOES AUTOUATIGUES
Elles sont ohtenues en loisciul ourner les boutons d'avance 6 de
180° de fagon gue les 2 treiis de repére soient en face 1l'un de 1‘autre,
de ce fait on aura un bouton Gﬂbrﬁf &, un verrouillage a été prévu a cet
gffet. Chague boutor d'ovance enkrayé provogue un déplacement automaticque
de 0,02mm an rayon, de ce Tait on cobiient avec :
1 bouton embrayé ¢+ 0,02
2 Boutons embrayéz & 0,04

3 1] 1t G’DE
Ji r 0,08
5 L1} " G‘ 1G
6 y 0,12
'?' L} " G‘ 14
B i n G’ 16
5 L i 0,18
g oM " 0,20
[ e W ‘-= 0,22
92 g 0,24
Toutefois il est recommsnds 1. pénortir regulleremﬁnt les boutons d'avance

sur le pourtour de la hesue ontoraticque 4 afin dl'obtenir une avance ré-
guligére, car le déplacemens de 0,02 est obtenu chague fois gue le vernier
passe devant un bouton d'avance.

Exemple, gi 1'on veut obtenir une avance de C,12; il suffit d'embrayer

6 boutons, on aura donc inkérdt d'eirbreyer un bouton sur 2 (voir détail 6
sur la figure 1 pour enbruyege den boutons).

11¢ / AUGUENTATLCED 3D AVANCLS

Pour aurmcntnx ln valour d=e gvances deja cngagée, il suffit d‘em—
brayer d'autres boutons mitovaiiques 6

La valelir de czhhe Javance se Srouve augmentée de 0,02 par bouton
supplémentaire embvevd.
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12° / DIMINUTION DLS AV.NCES

Si 1l'on désire diminuer 1l'avance, il suffit de retirer le nom—
bre de boutons voulu pour aveir 1'avance souhaitée(voir paragraphe 10) en
tournant de 180 ° les boutons déji embrayés.

13° f RETRATT DES BOUTONS D!'AVANCE AUTONATIQUE
11 suffit de tourncer les boutons embrayés de 180°, de fagon
4 avoir les 2 traits repéres en opposition (voir détail 6 figure 1).

14° / COURSE AUTOMATIQUE DU CHARIOT

I1 faut tout d'sbord embrayer l'axe 8, c'est & dire position-
ner les 2 traite repéres on face 1'un de l'autre, un verrouillage a été
prévu & cet effet. Pour obtenir la course automatique du chariot, il faut
immobiliser la baguc d'automatique 4 pendant la rotation de la t8te, un
ou plusieurs boutons étant embrayés (voir pargraphe précédent),

15° / IMUOBILISATION DE LA BACUE D'AUTOHATIGUE
L'axe 8 étant toujours embrayé, on peut immobiliser cette bague
de 2 maniéres @

a) soit & la main ¢ en maintenant la bague d'immobilisation 4 & la main
pendant la rotation de la t&tc. On peut arr8ter la course automatique en
l8chant la bague d'immobilisation 4 ou bien au moyen de la butée fin de
course antomatique 3} & ce moment la bague 4 se met & tourner entre les
mains de 1l'opérateur. L'arr&t de cette fagon se trouve d'une tr&s grande
précision, Aucun risgque d'accident ne peut se produire car nous n'avons
laissé aucune partie saillante pouvant bléssé 1l'opérateur.

b) soit avec la tige d'immobilisation 3 : I1 suffit d'introduire la tige 3

dans le trou 12, de faire buter cette tige contre la machine ou de la main-
tenir & la main. Le déclenchement automatigque de la course de surfagage

se produit lorsque la butée réglable 10 vient en contact avec la butée

fixe 9 (voir figure 2).

16° / DECLENCHEFMENT AUTOMATIQUE

Ce déclenchement se produit lorsque la butée réglable 10 vient
en contact avec la butée fixe 9. Dans le cas ol 1l'on maintient la bague 4
& la main, se référer au praragraphe 15 4.

Dans le cas ofi 1'on maintient la bague 4 & 1'aide de la tige
d'immobilisation 3} le contact entre les 2 butées 9 et 10 produit toujours
le déclenchement, & ce moment la bague 4 est toujours immobilisée, mais le
mouvement transversal est supprimé.

Pour employer de nouveau l'automatique, par exemple en voulant
reprendre une nouvelle passe, il suffit de débrayer l'axe 8, de revenir en
arridre soit par le vernier 1 ou 2 et lorsque l'on se trouve & son point
de départ, on embraye l'axe 8, on introduit la tige d'immobilisation et
l'on fait tourner la t&te, jusgu'id nouvean déclenchement.

Ce déclenchement se produisant par réaction e'effectuera auto-
matiquement si 1'outil s'égrenne ou s'usc anormalement produisant ainei
un effort de coupe excessif, cu si on oublie de desserrer la vie de blo-
cage du chariot 11.

1 f SENSIBILITE DU DECLENCHEMENT
Elle est prévue pour une grande précision d'usinage et assure
une longue utfilisation de la t&te.

18° ( REGLAGE DE PROCISION SUR UN DIAIETRE

I1 ¥ a 2 maniaros :
a4 la main ¢ en maintcnant'la bague & la main, le déclenchement a lieu
exactement lorsque la butée mobile 10 entre en contact avec la butée fixe 9
avec la tige t la pression de déclenchement est trés faible, malgré cela,
une certaine pression est nécessaire pour la produire, ce qui provoque
un lége? dépassement de la cote & obtenir. Pour y remédier, 1l'opérateur
pourra procéder de la fogon suivante :
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Lee LEtablissements SAGHTAL vous remercient de la confiance
qus vous leur avez témoignée en adoptant leur TETE & ALLSER et &
SURFACER BAG.

Ils sont certains qu'elle wvous rendra les plus grande ser—

vigea en ayant vne trés lopgue durde dans une extréme gprdécizion.

1° / CHMT L‘UTILISATION.

Les t&tes univoerszellce SAQ permaettent sur piéce fixe desm

opérations d'alésage cylindrique; de surfagage, de défongage, de cham—
brage, dfusinage de rainures circulaires ou gorges circlips et méme de
filetage si la mechine possede une avance appropriée aveo la rotation.

Les possibilités de ves machines =e trouveront aungmentées et
vous permettront de ce fait dee usinages que vous n'suriez pu exéouter

gpans notre t&te universelle.

2 o / FIXATION DE LA TETE

Cette fixation doit 2tre faite avec soin pour éviter tout

brofitage ou vibration . le cBn> doit porter parfaitement. Elle est
identique & tout auire outil (freise, foréi, barre dialisage).
3° / VITESEE D ROTATION

En aldsage sane surfagage : maximum 1 500t/mn 3

. En surfagage { aves 2 et 3 boutons d'avancs & 1 EDthmn
avee 4 et 6 boutons d'avence ¢ 1 000t/mn

avec 12 boutons d'avance % 750t/mn

4° / ENTRETIEN

Pour un graissagc rationnel,. nous vous recommzndons une
graisse de consistance melle on une huile un peu épaisse,

Tous les graisseurs LUE seront graiseés par une pompe.

Veiller & ce que la t8te =soit toujours bien graissée,

he /’ USINACE CYLINDRIGUE INTERIEUR OU EXTURITUR

Pour 1'usinage cylirdrique; le chariot 11 devant rester im-

mobile, la ﬁﬁgue d'automatigqus 4 ne doit pas &tre maintenuc pendanf
la rotation et aucun dzz 12 boutons d'avance ne devra Gire embrayd
(voir paragraphe 14 pour les extraire).

Pendant lo travail, le chariot 11 pourra &tre blogué rar la

vis 5 (fig.1)
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a) prévoir le contact des 2 butées 9 e 10 par cxemple 0,3 avant la cote
souhaitée.
b) obtenir le céclenchement. aprée un essal d'usinam
c) déterminer lz diffdrence entre le diambtrae ohichu Gt le diamdtre
gouhaité.,
d) ramener i choriot en arridre par la vis 2 en gyant tout d'abord dé-
brayer 1'awe 8 jusgu'a ce qu'une coto étalon de Smm par exemple passe
Juate entre la butce mobile 10 et la butde fixe 93,
e) bloguer lo chariot 11 avec la vie 5
f} desssricy la butée mobile 10
g) faire pissce @lors une nouvells coembinaicen de cales (Sum + la moitié
de la différenge doa diacitres constatdz, si le dismdtre est plus petit
ou 5mm -~ la moitié de la différence consiatéec, si le diamétre est plus
grand}.
hg resscorrar i: pitde motile 10

débloquer le charicot 11 avee la vis 5.
Le ceclenchmeﬂ+ ast ainsl réglé & la Lﬂ*F porhaitée, Veiller 4 ce que

“Ta butée 10 ne sois plug déplacée, =g précizicn est de 1ltordre de 0,05

(voir figure 2.

» RADTAL DI LA COLTGE

L 12 da chariot n'oyant gu'un sens, il n'est pas néces—
gaire cepcndant de modificor la rotation de la machine pour obtenir le
déplacement de lioubtilie l'extérienr verz le centre ou du centre vers
'extérieurs I1 sutfit de monter les outils & droite ou & gauche de 1l'axe
de lﬂ. 'tﬁ'te.-
NOTA : Que la broche de la machine tourne & droite ow & gauche 1l'avance
doe 1la t8tc ost toujours dane le mZmo sons,

#
20° / FILET2CR

Sur machiins dont l'avance, ey relation avec la rotation ezt
égale au pas demandd . on peut obtenir un filetage cylindrique.

g f PT'IT%GL _CYLINDRIQUS

Aucuar des Loutons d'avonce ne doib &ire embrayé et la bague 4
doit Btre libre, l'zre riéiemt pas cmbraysd.

L'outil fixd sur la t&te on peul procéder ainsi
ag réglage par le vernior lent I et prise de la premiere passe,
b) exécution do la preomiére pacse du filetapge et arrét de la machine en
fin de largeur.
o) recul au moyer de la via d'avance rapide,.2
d) retour en positinn de départ de la longucir du filetage, soit par la
marche & gaunhe, scil par un diepositif jpropre & 1a machine,
e}retnur au cniffre ropréré de la premidre asee nves la vie d'avance
rapide 2
f) avee la vis d'avarce lente 1 réglage de la preofosgdeur pour la deuxidme
passe,
Répéter vette prome d'opérations jumqu'ad ce que la profondeur du fileta-—
ge 2oit atteinte.

8i la coocict 11 venalt 4 prondre éu jou, il oet poasible ds
régler cclui—-cl on ddvissant légtremant lez 4 énrous 14 avec une clé a
tuha ot enfin vebloguer los 4 vis 43 aves uro ¢lé A 6 pone miles, reblo-
guer ensuiiz lea édoroudad

Aprter r2elogn, 1e chardiot 11 doit asouvair se déplacer de toute
la lorgucur 4o sz ooursc. sans fourt4 per la vis de déplacement rapide 2
NOTA & Ne joamaip controler la durcté 4 do glizcement du chariot par la vie

dtavance lenta i

209 / RICLACE DU JTU
ol
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Sur les pidces & usiner gui exigent plusieurs formes d'outils,
sans démcntage de ces piZces de la table de la machine, il faut procéder
de la fagon suivonts ¢ morter la butée 15 dans 1*un ou l'autre des deux
trous filetés prévus sur la coulisse (figure I haut).

Dans chague bloo-outil, il cet prévu du cBté opposé & la fixa=
tion des porte-<utils un trou taraud: & 10 8I, ce trou permet de mettre
une butée regleble, un bout de tige filetée ou une vis & 6 pans croux
gans t&te avec écrou, afin qu'au rcmontage des blocs sur la coulisse on
ait le minimm de riglage 4 effectuer (m@me utilisation que les blocs—
tourciles & porte-outii interchangeable sur les tourBJ-

HOTA :Le blocapre des blocs porte—outils an point désiré permet 1'utiliss~
tion intégrale de la course de traveil de la t8te. I1 permet aussi le
montage dz bloos spfoizx (epéeialement étudiés pour la pidee & usiner)
aves plugicare cutils pour des travoux déterminés ou de série,
Par exemple *: Un aldsage ot un chanfrein
Dressage de 2 faces 4 la fois
Ure ou plusicurs gorges intérieures et une ou plusieurs
gorge: exidrieures a la fois,
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10,12 rue de la Convention

42 = St. ETIENNE

Tel 77 32 91 67

(NITTL, A ALESER DVYANGLE

CUTIL A ALESER ET A DRESSER A FOND PLAT
(& indiquer & la commande)
N ACIFR RAPIDE SUPERILEUR SPECIAL

PORTE~-COUTIL CYLINDRIQUE

BARREEAU CARBURE
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00 45 12
0 55 18
1 70 24
2 15 26
3 85 32
4 125 T8te vissée
5 140 Tate vissde
6 160 Téte vissde

BARREAU CARBURE § 8 1g 40
BARREAU CARBURE @ 6 1g 30

Huance H 2 pour fonte
SIT ~ S2T -~ S3T pour acier

PORTE-OUTIL CYLINDRIQUE CEMENTE TREXPE POUR BARREAU CARBURE OU RAPIIE

A=18' H=6 C= 65
A=18 H=6 C= 95
A= B H=206 » G = 180

A =22 H=28 C =« 100
A =22 H=8 .- C =140
A= 22 H=28 ¢ = 180
A =22 H=28 ¢ = 250
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~ SAG 46 -

Si le chariot n'avance plus en automatique et si le vernier
micrométique n® 1 avance et recule lorsque l'on fait tdurner

4 la main, la boite & boutcn n® 4, il faut alore serrer

guart de tour par quart de tour la vis qui est dessous le
vernier n® 1 ( sous la queue d'aronde ) _jusqu'au fonctionnement

normal.



