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NOTICE D EMPLOT

pour les tétes & aléser et surfacer "WOHLHAUPTER" types UPA1 - UPA2 - UPA3
4 avance automatique, déclenchement automatigue en fin de course et retour :
rapide du coulissean pendant la marche, sans changement du sens de rotation.

[ Nombre de tours maximal = 1000 tpm |

But d'emploi: LES TETES UNIVERSELLES A ALESER ET SURFACER '"WOHLHAUPTER" permettent
1'exécution éoonomique de surfagage, d'alésage, d'usinage cylindrique, de pointage,
de saignées intérieures ou extérieures, ainsi que l'usinage de cbnes en un seul

montage. f

Les peossibilités de travail sur machines 4 pointer, perceuses de précision, perceu-

ses radiales, tours, fraiseuses, unités d'usinage et autres machines-outils, sont '
congidérablement accrues par 1'emploi de nos tétes universelles 4 aléser et sur-

facer.

I1 est nécessaire que la t8te soit tréds soigneusement fixée. On introduit la tige
avec sa téte dans la broche de la machine en la bloquant par clavette transversale,
barre de serrage ou écrou & chapeau. ¥

Graigssage. Nous recommandons pour le graissage (raccord 5) une graisse pour paliers
Tisse et & rouleaux consistance moyenns, point de liguéfaction 200° C. (ESSO marque
Beacon M 200, SHELL Alvania graisse 3 ou d'autres produits d'une gualité similaire).

Le Sgidaga en _gueue d'aronde est 4 graisser par une bonne huile de graissage., -

Priere d'assurer un graissage constant,

I. USINAGE CYLINDRIQUE INTERIEUR ET EXTERIEUR.

Retirer la tige d'azrédt (2) avent le début du travail.

Réglage rapide du coulisseau (13), clest-d-dire de 1'outil.

1) la téte étant & 1'arrédt:
retirer le bouton d'avance (8) en engageant sous la tdte le levier prévu & cet
effet, tourngr ensuite vers la droite ou la gauche la courcnne gradube (7).

2) Pendant la rotation de la tdte (le bouton d'svance (8) ne doit pas &tre retird)
maintenir fixe la couronne graduée (7).
Sens de l'avance: lorsqu'on tourne la courcnne graduée (7) dans le sens de la
fléche (3}, le coulisseau (13) se déplace dans le méme sena.

Une rotation de la couronne graduée (7) correspond & un
déplacement du coulisseau de 0,5 mm = 1 mm sur le diamdtre.

Réglage de précision du coulisseau (13), clest-d-dire de 1'outil, la t&te &tant
au repos:

1) Enfoncer le bouton d'avance (8). Pour cels, le couronne graduée doit &tre 3

tournée vers la droite ou vers le gauche.

2) Effectuer le réglage de 1'outil & l1'aide de la couronne d'arrdt (6) et procéder
d la lecture de la valeur de réglage du coulisseau (éventuellement 1'épaisseur

de la passe d'usinage) sur la couronne gradube (7). 1

Sens de 1'avance: lorsque la couronne d'arrét (6) est tournée dans le sens de
la fléche (3), la couronne graduée (7) ainsi que le coulisseau (13) se déplacent
dans le sens inverse de la fléche (3).

Une graduation de la couronne (7) correspond & un déplacement
du coulisseau de 0,005 mm = 0,01 mm sur le diamdtre.

Les butées réglables §12 et 10) doivent dtre poussées jusqu'au contact de la
butée fixe (11) et blogubes, ce qui permst de retrouver facilement la position du
réglage initial.

Blocage du coulisseau.
Quand le coulisseau, (13) clest-d-dire 1'outil, est rbglé, serrer la vis de blocage

(4); avant chaque réglage desserrer cette vis de blocage (4).

ATTENTION! Lorsque le bouton d'avance (8) se trouve enfoncé, ne pas toucher
la couronne d'errét (6) pendant le travail pour éviter gue le coulisseau
ne se dérégle.

a)

b)

d)

i '-

II. DRESSAGE, SAIGNEES INTERIEURES ET EXTERTEURES .

Avance automatigue du coulissean,

1) desserrer la vis de blocage (4) (le coulisseau (13) ne doit pas &tre bloqué)

2) Enfoncer le bouton d'avance (8) et pour cela, déplacer quelque peu dans un.
sens ou dans l'autre la couronne graduée (7).

3) Fixer la tige d'arrdt (2) dang la couronne d'arrdt (6), la laisser venir en
butée contre la machine ou la tenir 4 la main,

4) Mettre la téte en rotation (machine en marche), Pendant la rotation de la
téte, le blocage de la couronne d'arrét (6) provoque un mouvement d'avance
continu du coulissean de 0,05 mm par tour.

Le déclenchement automatique de la course de dressage se produit lorsgque la butée
réglable (12) atteint la butée fixe (11), ou dans des’c¢irconstances anormales,
loraqu'un effort excessif de coupe est mis en ceuvre, 4 la suite de 1'usure ou de
la rupture de 1'outil. Dans tous les cas précédents, le bouton d'svance (8) saute,
interrompant le course d'avance. Lorsqu'on immobilise la couronne d'arrdt (6) au
moyen de la tige d'arrét (2) tenue dans la main, on ressent nettement le déclen-
chement,

La sensibilité de déclenchement du bouton d'avance (8) peut &tre adaptée 4 1'effort
de coupe néecessaire (dureté de la matidre usinée, épaisseur des copeaux, vitesss
de coupe) au moyen de la vis de réglage (9).

31 1'on doit atteindre 4 la fin du dressage un diamétre préois, il y e lieu d!ob-
server les instructions de la page 4 § f).

). Le retour rapide du coulieseau sans inversion de marche et sans arrédt de la

broche de la machine est obtenu comme suit:

Aprés le déclenchement de la course de dressage, enfoncer, au moyen du levier -
spéeial, le bouton de retour rapide (1) et maintenir la couronne d'arrét (8) avec

la tige d'arrét. Aussitdt, le coulisseau (13) revient en arridre avec une vitesse

de 0,5 mm par tour, soit 1 mm par rapport au diamétre. Le bouton de retour .rapide

(1) peut &tre enfoncé avant le déclenchement automatique de la course herizontale

du coulisseau; dans ce cas, l'avance est immédiatement interrompue, et le retour

rapide mis en action,

Pour enfoncer le bouton de retour rapide (1), lorsque la machine est arrétbe:

- 8i le coulisseau (13) a atteint 1'extrdmité de sa course ouvel celle-ci a &té
limitée par la butée réglable (12) au contact de la butée fixe (11), il faut le
dégager en tournant la couronne graduée (7) dans le sens contraire & la fldche.
Lorsque le coulisseau (13) a ainsi &té débloqué, le bouton de retour rapide (1)
est manceuvré comme suit: i

- Tourner la bague d'arrédt (6) jusqu'd ce que le bouton de
retour rapide (1) se trouve entre les 2 marques visibles sur
la bague graduée (7)3 enfoncer alors le bouton de retour
rapide (1), immobiliser la bague d'arrét au moyen de la tige
d'arrét (2); et mettre la machine en marche vers la droite.

Le déclenchement du retour rapide: 3
Ou bien retirer la tige d'arrét (2), ce qui libére la couronne d'arrdt (6), ou
bien le bouton de retour rapide étant enfoncé, attendre que la butée réglable
bloguée (10) atteigne la butée fixe (11). Le bouton de retour rapide saute et le
mouvement de retour rapide est arrété. d

Le coulisseau d llarrét doit #tre débloqué et dégagé de la butée fixe (10) par

une rotation vera l'arridre de la couronne graduée (s

Le bouton d'avance peut &tre de nouveau enfoncé aprés aveir tourné la couronne
graduge (7).

T



e)

II.

FUT A

Avance et retour rapide sans tige d'arrét.

Ne peut &tre recommandé gu'avec de faibles vitesses de rotation et sans déclen-
chement en fin de course ou sau moyen des butées. Le mouvement d'avance automa-

tigue est déterminé par le blocage 4 la main de la couronne d'arrdt (6) pendant
la r?t?tion de la téte, le bouton d'avance (8) étant enfoncé (voir le chapitre

II a/2}), i

Le retour rapide sans changement du sens de rotation est provogué par 1'immobi-

ligsation de la couronne graduée (7), aprés que le bouton d'avance (B) ait été
retiré au moyen du levier prévu & cet effet. Ne pas enfoncer le bouton de retour
rapide (1),

héglage des butées pour un déclenchement sur un diamédtre précis.

La butée réglable (12} doit &tre réglée sur le coulisseau (13) de telle sorte
que le déclenchement du mouvement de dressage intervienne lorsque la coupe de
1'outil atteint le diamétre souhaité. Il convient de noter les points suivants:

- la pression de déclenchement entre la butée réglable (12) et la butée fixe
(11) doit &tre aussi faible que possible; pour cela on doit serrer aussi peu
que possible la vis de réglage (9). Malgré tout, en raison de 1'inévitable
pression nécessaire pour le déclenchement, il se produit toujours un certain
dépassement de la cote, lorsgue les butées n'ont pas été réglées de la fagon
sulvante:

La butée réglable (12) doit &tre réglée et bloguée fermement de telle sorte gue
le déclenchement se produise trés légérement avant gque le diamétre souhaité
soit atteint, c'est-d-dire que 1'on régle le coulisseau (la coupe de 1'outil)
au moyen de l'échelle graduée (7) environ 0,2 mm avant la cote du diamétre
souhaité, on pousse la butée réglable contre la butée fixe et on la blogue
dans cette position. Un essai de déclenchement est effectuéd qui permet de
déterminer la différence entre le diamétre voulu et le diamétre obtenu,

La butée réglable (12) doit &tre déplacée de la moitié de cette différence
comma suit:

1) Ne pas desserrer immédiatement la vis de blocage de la butée, mais par la
rotation de la couronne graduée (7) reculer le chariot (13) jusgu'd ce qu'une
cale étalon, par exemple de 3 mm, passe juste entre la butée réglable (12)
et la butée fixe (11).

2

~—

Bloguer le coulisseau (15) dans cette position au moyen de la vis de blocage
(4}, de telle sorte que cette position ne puisse varier lors du réglage de
la butée (12).

Préparer une nouvelle cale ou combinaison de cales:

—

3

a) si le diamétre obtenu est plus grand que le diamétre souhaité, la nouvelle
cale-étalon doit avoir 3 mm moins la demi-différence constatée.

b) si le diamétrs obtenu est plus petit que le diamétre souhaité, la nouvelle
cale doit avoir 3 mm plus la demi-différence constatée,
4) Desserrer maintenant les vis des butées, pousser la butée réglable (12) et
la rebloguer lorsgue la nouvelle cale passe juste entre les butées.

5) Enlever la cale-étalon, et serrer la vis de blocage (4).
le déclenchement de l'avance est maintenant réglé sur la valeur souhaitée et se

la butée n'est pas déplacée par mégarde, on obtient la précilsion de déclenche-
ment suivante 0,05 mm sur le diamétre.

i

ITI, USINAGE CONIQUE

Mise en marche de l'avance du coulisseau suivant les instructions du chapitre
11, avec avance axiale asimultanéde de la broche de la machine (éventuellement

de la table de la machine) suivant tableau ci-dessous:

Avance du coulisseau UPA 1 et UFA 2 = 00,0355 t.p.m,

UPA 3 = 0,0507 t.p.m,
Angle du Avance axiale nécea- Angle du Avance axiale néces-
céne saire de la machine céne saire de la machine
par tour par tour

UPA 1 UPA 3 UPA 1 UPA 3

UPA 2 UPA 2
10° | 0,6349 | 0,5794 a0 0,0662 0,0604
.15 | o,4219 | o,3850 85° 0,0606 0,0553
| o350 | 0,2815 90° 0,0555 0,0507
| 02506 | o,2287 || 95° | 0,0509 | 0,0464
0,2073 0,1892 100° 00,0466 0,0425
0, 1762 0,1608 105° 0,0426 | 0,0389
- 0,1526 0,1392 110° | 0,0389 0,0355
0,1224 115° 0,0354 0,0323
| 0,1191 0,1087 120° 0,0%21 0,0293
0,1067 0,0973 125° 0,0289 0,0264

_____ 0,0962 0,0878 130° 0,0259 0,0236

0,0872 0,0796 135° 0,0230 0,0210
[ 70°- | o0,0793 | o,0724 140° 0,0202 0,0184
~ 15° | o,0724 | o,0861 145° 0,0175 0,0160
= 150° 0,0148 0,0136

Les valeurs figurant sur le tableau correspondent aux avances axiales par
tour de la broche de la machine (éventuellement de la table de la machine)
qui sont nécessaires pour obtenir, en corrélation avec l'avance du cou-
lisseau de la téte, l'angle du cdéne indiqué.

Exemple:

Pour l'exécution du céne 4 60° re-
présenté sur le crogquis ci-contre,
ltavance axiale de la machine né- Angle du ctne
cegsaire suivant le tableau préce-
dent est de 0,0962 {UPA3=0,0878)
mm par tour., Bien entendu, ces va-

leurs théorigues n'existent pas tou- / Vi

Jjours sur les machines et il y a /’ //

lieu d'utiliser 1'avance la plus /<f;/r // r/
///

voisine de celle indigquée, ce qui v /' //
entraine naturellement un léger L

écart angulaire, 51 la vitesse 4'-

avance de la machine utilisée ast

donnée par minute, utiliser la for-

mule suivante pour le calcul de 1'-

avance par tour: '

Avance de la machine par minute
Nombre de tours

= Avance de la machine par tour

-




Les tétes & dresser et aléser ,WOHLHAUPTER"” modéles UPA 1-UPA 6-57

" EMILWOHLHAUPTER & CO.

WERKZEUGFABRIK . FRICKENHAUSEN . ALLEMAGNE OCCIDENTALE

outiLs bE TourRNace WOHLHAUPTER

LISTE DE PRIX

pour outils de tournage en acier ropide  grand rendement
et & mise rapportée en carbure de tungsténe pour tétes &
drasser et aléser »WOHLHAUPTER«



Oulils ronds en
Dasignotion . . .. . | Outil non affoté Outil de finition de Outil pointu Outil de Outils ronds RD 1 - RD 4 (ol fendem el
grande largeur dégrossissage de grand rendement,
gauche | non affités
Mao. de DisEnasions Appraprids Quelité Prix No. da Prin
cammande aux tétes commande
Uysteation R ED i1z o S U HSS
. RO 22 i
carbure do \ / / &\ ) Qulil de dégrossissage de droite 43 mm el i RO 12
1 R x & de d RD 312 4 mise rapportds en
ngs ano) . o o BRI RD 1 pourlzlo ?(érelsmge de Fintériaur RD4nz | delengueur NI el
vers |'extériour
Lo téte UPA 2 permet d'utiliser les outils d'alésage égolement pour les
Emplar . ; Cel aulil paut lre Pour V'usinage Pour I'usinage Por [al&cer i drassas travaux de dressage
affdte por le cliem eylindrique at le cylindrigue et le de l'extérieur vers
conformément aux dressaga da lextérievr cressage de lextériaur Vintérieur | RDINE | H55
besains vers [intdrieur et de vers |'intériaur et da | 5 RD 2018 ;}m i UPA 3 it
l'intérieur vors I'intariaur vers Outil do dégrossissago do gauche RD 318 i Lizly) A mise roppartée en By 18
'extériour | axtériaur RD 2 pour []? féfoluam da l'extérieur RD N8 fla langueur ot 0 iRg ke
vers ['intérieur
6640 Dimensions 6640 mm approprides aux tétes UPA 2 — UPA 5.56 DI 5 mmids @ His
RD 214 :
AilEe fappariiaen R LETApREALTER Kl Tasgariiaen AR TaRrSHER S ! "D 314 L) A mise rappartie en Lk
Qualité: 0, L ., H55 H55 Hs5 H55 4 de langueur 4
carbura do tungsténe carbure de tungsténe carbure de b bure de tungstd S RD 4714 corbure de bungsténe
o 7 7 | Outil latéral d'angle & drolte de UPA 4
o. do commeande ., | VD &D v &0 HM VD &1 VD £1 HM VD &2 VD /2 HM VD 63 VD £f3 HM | RD 3 peur drestags de a
lintériaur vars l'extérieur at | UPA 457 His
Prix unitaire . . dressege liger RD 222 s 1“::)“ de ¢ 5
Rz | Ionrgnl.l;:ur A mise ropportéa en LI
5 % i, RO 4722 zarbureda lungsténe
101063 Dimensions 10:<10%63 mm appropriées aux tétes UPA 6 et UPA 657
= A mise rapportée en A mise ropportée en A misa rapporide en A misa rapporide en
Gualitd .. o H5S PP PP
it carbure detuagsiéng B carbure da tungsténe | H55 carbure de tungsitng his carbure de tungsténe Outil latéral d'angle & gauche :g ;g 3 mm de ¢ UPA & Hss
N, do commande vown| worweum  [vown| wvorpem  [vorz | voronmm voos| VD103 HM RD 4 o dresoge o EEH Bl (57 |/ mise ropportée en PR
. e ! I i I'extérieur vers 'intérievr et RD 4/30 Alangiaue UPA&-57 corbura de tungstene
dressage léger
Prix uniloire
rl
Désignation . . . . . Outil de Cutil de coin Outil de coin Outil de défencage i
degrossissage de a gauche & droite Ovutils latéraux coudés RD 5 - RD 8
droite
Maiis Dimansions MR Gualiré il
\ commande i aux fétes
J 7l Rz 12 mm da ¢ UPA 2 e [ JETT
\ \ / RD &N12 B F RD 5 Outil latéral de dégrossissage
3 NN 7 1 "D 712 5 fla mm. UP"; 4 A mise rapportés en a dreite pour aléser
RD 8012 Bk carbure da lungsténe
Enipleis o oS Pour la dressage de Four I'alésage ou le Pour le dressege do Pour le déforcoge, lo La tite UPA 2 permat d'uliliser les outils d'alésage également pour les
; Vintériaur vars dressage de |'extériaur Vink chariotage arriéro ot le travaux de dressage
lextérievr ou pour le vers |'intdriaur lextirieur ou pour le défencoge de rainures
lourrege da moyeux tourncge de meyeus pour rondalles de ¥ “RD 518 ; 4 H55
, séeurité sSeagers RD 618 8 rS“lJmml: ® Urars RD 6 Cutil latéral de dégrossizsage
hb.7ia da longueur A mize rapportde en o gauche pour tournags de
RD 818 i 2400 carbure de tungsténe moyeux
i . . Lergeurs de défoncoge E
6640 Dimensions 6640 mm appropriges aux tétes UPA 2 — UPA 5.56 25 mm | 35mm | 4,5mm RD 514 Hss
5 m i 14 mm da @
. : i RD 414
: A mise repportée en = A mise rappertéa an A mise rapportée on 1 B0 mm
Qualité . e Hs% 5 HS5 H55 g H35 HE5 HsS RD 7714 A mise rapportée en
carburede tungsidng carbure de tungstine| | carbureda tungsténg AD 814 de longueur Sl bacade Vingalite
/ /7 YD a7 = &
No.de commande . . | vD&1 | D &t HM Vo &35 VD £/5 HM Vo | VD esHM bl ng-" 2 S Oulil latéral d'angla & droits
. = L3 RD ? pour troveux d'olésoge et
RD 522 22 mm de b URAEST Hss drassoge léger
Prix unitoira RD &f22 100 mm
RD 7/22 delangueur A mise ropportée en
R % - Lorgaurs de défoncoge =
10:<10x63 Dimensions 10:10%63 mm appropriées aux tétes UPA & of UPA 6.57 F e R RD Bf22 corbure de lungsiéne
7 A mise rapportée en A mise ropportée en A mise ropportée enf 1oz H55 H55
SRR e e o s zarbure de lungsténg frap carbure da tungsténel 33 carbure de tungsténe RD 5/30 = HES
VD107 [vDlo7 |voier ROHN N{E;J"‘ e Hiae Outil fatéral d'angle & gauche
MNa. de commande . Voo VD 10/ HM vo10d VD105 HM VD 10/6] VD 106 HM e | [t RD 7730 P Ubhss | Amissrappertée en RD 8  rour tournsge do mayoux ot
i i a2k RD 830 s - corbura de fungsténe dressage léger
Prix unitaire -
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. 1 i T
Outils d'alésage ™ queue et corps venus d'une seule pigce
Avec queve de longueur
L | B . ] o
No.de | Powe | O | olomena | Frix Prix spéciale 125 mm delong | /PPIORMiEs
e da queus Formes S
commande | dasuitun bt i Farme h Farm
A damm| Quevs g oet f rmes i Vet
i g et f :
HS55 H55:
AD
goul . A 2 HM HM:
HE5: H5S:
A2
goul g < i H HM:
ok HSS: UPA 1
40 7 85 8 1 a
gouf HM: HM.; UPA 5.5 4
H35, HSS: HES: HES:
A4
o.fouh 2 i 3 HM Largeur de HM.: Largeur da
défongage défongage
1.1 mm 1,1 mm
HSS Fay HS5: HSS;
A0S
g.fouh L2 = 4 HM: ldué aur de HM Largeur
ongoge
Rkt ilme
HSS; HSS: HSS: HSS: S
) 4 9 1 4
g.fevh HA - Lorgeur de HM : Largaur
détancage UPA 5.5 4
11 "F”“ﬂ 1.1 mm

Longueur totale

Forme g
Qutil &
aléser
d'ébavche

Pour las eulils d'clésoge da qualité HSS (en ocier ropide & grand rendemont], formes g, f et h, il foul tenir comp!
* supplément da prix do 25 pour-cent paur |'alliogs, Les outils d'alésoge @ mite rapportés en corbure de

pot de suppliment,

d

Forma f  Forme h

Qutil & Outil de

aléser  défongoge
do finition

te actuellemant d'un

Les prix de catie lista w’;“ basés sur les frais do malidres pramidres ot da Fobrication du 15 juiller 1958, En cas de voristion sensible de cos
facteurs, teus droily de modifications des prix 1ont rétarvés,

] L * . 3
Ovutils d alésuge avec queues pouvant étre vissées
Paur alé, Pri . Queves correspondantes Appropriés
No.da [0 lens FM;“ Frix : e
commande Jdapus v ; -°||| et Farma h @ Langueur | Llengueur Langueur
T R mm #) mm 120 mm | 1607240 mm tétes
H55: Largeur
PA
A 15 9 1.1 mm 18 51080 UdE
g louh HM HSS: = UPASS &
H§5: Largeur
Ala 13 mm §12:80 HEa
tauh] | 2 HiA HSS: b o
g fou : i UPA 657
HS5: Largeur
A2 L 1,3 mm $14:80 S 14120
atoun | 2| % HM: Hss. i sk
a
HSS: Largeur UPA ST
A2b 1,95 mm 518-80 518120
e | P HM 1SS : L
H55 Largeur Lengueur
Ade ooty 28mm | [ sz | 522020 | damm | URAS
: 3 =
g leuh HM - H35 saxue | L,
H35 Largeur Longuaur | Longuweur | Longueur UPA &
Ad o o 33mm 20 120 mm 200 mm 260 mm i
giovh H H55 X $30x110 | S30x200 | s3axa0 |5

Forme f
Outil & aléser
da finition

—
Forme h
Qutil de

défongoga

Longueur de la queve

Longucur de [‘outil
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