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LES TETES UNIVERSELLES A DRESSER ET ALESER

WOHLHAUPTER

& avances automatiques du coulisseau porte-outil et & déclenchement automatique en fin de course

sont indispensables et avantageuses dans tous

Indispensables, parce que beaucoup de travg
poids et d'un frop grand faux-rond ou par
fraiseuse & cause du fait que l'avance trans
remplacer le mouvement rotatif habituel de
exécuter le mouvement transversal dans la broge

mais également sur des fraiseuses, machines a
robuste pour |'exécution de toute une variété de
en permettant de pratiquer, par la combinaison
es travaux de tournage conique et de procéder,
e des cones dépend des avances & disposition.

Avantageuses, puisque ces tétes s'emploient a
pointer, perceuses radiales, tours paralléles
travaux tels que dressage, tournage, alésage
de I'avance transversale du coulisseau porte-
par I'utilisation de machines equipées d’une v

Les caractéristiques ci-dessous assurent ceo0oo00ee0

Sécurité de
fravail

Economie
d’outils

Haute
précision

Economie de
production

Avance automatique du coulisseau porte-outil
Grandes avances pour le dégrossissage
Petites avances pour la finition .

Déclenchement automatique en fin de course

Dispositif de sécurité réglable pour
empécher I'endommagement de la téte ou de la piéce & usiner

Réglage rapide du coulisseau porte-outil

Réglage de précision du coulisseau porte-outil

&
&
|
@
®
]
®

Grande copacité d'usinage

Queue et téte en une seule piéce;
séparées seulement pour les tétes modéles UPA 6 et UPA 6-§ 7, celles-ci
pouvant étre fixées directement sur la machine par faux-plateaux.

Le coulisseau ne se déplace dans chaque
direction que sur la moitié de sa course
I totale & partir du centre; la durée de la
broche est ainsi prolongée.

Le coulisseau ne peut saillir 1
que d'une facon limitée
Mouvement doux du coulisseau

Toutes les piéces rectifiées et trempées, parties glissantes rodées .

Construction solide et éprouvée

Les tétes universelles & dresser et aléser WOHLHAUPTER ont prouvé depuis des années leur efficacité dans des établissements industriels de premier
ordre, tout aussi bien que dans des petits ateliers, en Allemagne et a |'étranger. Elles ont prouvé leur efficacité non seulement dans ['exécution de
piéces spéciales, de gabarits, etc. .. mais également dans la production de' piéces mécaniques en grande série. Aucune flrmg désirant progresser ne
saurait se passer des tétes WOHLHAUPTER. Gréce & I'économie de temps réalisée, les tétes WOHLHAUPTER s’amortissent trés rapidement. Ces tétes
sont fabriquées en 9 types de grandeurs différentes et peuvent étre pourvues, sur demande, de queues spéciales. Ainsi, tous les travaux de dressage,

d'alésage, etc . . . peuvent &ire exécutés sur la machine a disposition.




UPA 3 dressage et alésage de plusieurs trous

UPA 3 tournage, dressage et alésage

UPA 4 dressage et alésage de 2 moyeux
g

Capacité de coupe des tétes WOHLHAUPTER dans de I'acier avec 50 - 60 kg de résistance

La robuste construction de la téte WOHLHAUPTER constitue un facteur important dans sa capacité de coupe. Les autres facteurs sont les paliers
parfaits de la broche, la robustesse de la machine, 'affotage précis des outils et en dernier lieu, mais non le moins important, la distance de
I'aréte coupante de I'outil au palier de la broche. Plus cefte distance est réduite, plus la capacité de coupe est accrue. Les vitesses données ci-
dessous sont basées sur I'emploi d'outils en acier rapide & grand rendement. Lorsque des outils & mise rapportée en carbure de fungsténe sont

0,0555

UPA1
UPA 2 f 0,0555

UPA3 ; 0,0507

UPA 4 et 0,08 \
UPA 455 81§

e s e T
UPA 556 0,24

UPA 6 et 0,12

UPA 657 | 0,24

VITESSES DE ROTATION MAXIMA:

500
620

800
920

UPA 1 — UPA 3 = 1000 tr/mn

400 }‘
{

N

UPA 4 alésage, dressage, chariotage arriére

et filetage

Opération cje dressage
L'outil est monté directe-
ment sur le coulisseau

Dressage de grand diameétre en utilisant

un long porte-barre d'alésage consolidé

par des bagues de renforcement et une
vis de serrage

! >
Alésage au moyen d'une longue

barre d'alésage

7 B=dl
7. L

@O

Dressage arriére au moyen de
2 porte-barre et d'une barre

d'alésage

utilisés, la passe (épaisseur du copeau) est déterminée en fonction du genre d'opération et de la matiére & usiner.

&tre max

15 \ 4
2,0 0 60
2,2 5 45
2.0 2, 40 150
15 85 3.0 ‘

oE
2,5 €8 50 |
2,0 S5 4.0 200
1,5 =5 3,0

= o
2,5 2 5,0 300
15 5.0 30 ||

UPA 4 — UPA 5.5 6 = 700 tr/mn

TN

OO LIN® AN
oo coo ocoo

UPA 6 — UPA 6-5 7 = 600 tr/mn

. =

Alésage et dressage a |'aide d‘un
porte-barre court et d'une barre
d'alésage

NN

Dressage de 2 moyeux a |'aide

d'une barre d'alésage et d'un

porte-outil spécial (usinage en
serie)

Défoncage au moyen d’un
porte-barre court et d’une
barre d'alésage

Dressage de I'extérieur & 'intérieur,

alésage et chanfreinage a I'aide

d'un porte-barre d'alésage, d'une

barre d'alésage, d'une barre d'alé-

sage spéciale et de 2 chiens d'arrét
(usinage en série)
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UPA 1 UPA 2 UPA4 UPA4-S5 UPAS UPA 5-S 6 UPA 6-S 7

PreCISIEp de iravull ........ i srents i Stadmis ik ) 2R 000 5 K ® 0;005 o I

| Queves normales .. S CM. MKI+2 MK2  MK344 MK4 MKS V;&;ﬂﬁ;'gﬁi e

| Capacité de dressage et d'alésage maxi. mm 55 | 135 260 400 460 500 620 800 o2l

| Course maxi. clu coulisseau porte-outil . mm 20 32 48 52 82 82 112 140 210

\ L TR SN T Gt e i o e R ST P

| Avances automatiques du coulisseau 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12

| PQr FEVOIUHON  «eervinaeeeinnnaanees mm 0055 0,0555 0,0307 0,14 0,16 0,18 0,20 022 0,24

| 1 division v15 de régl;éé de préc}s}on . mm 0,01 sur @ [ 1,0 sur @ 001surp | 001 sur ¢ ; 0,01 sur @ | 0 0l sur ¢
1 revoluhon vis de réglage de précision mm 001sur @ 1,0surd  1,0sur @ Udsory O04sro 0 0,2 sur o
Recul rapide par révolufion: .. ce. s coxeesos
Réglage rapide par révolution ............. 1,0 mm sur diamétre 6,0 mm sur diamétre
Diamétre maximum du coulisseau ..... mm 45 58 85 15 | 142 142 & '[70 DRIMEEN 225 W 299 -

| Hauteur de la téte sans queve ........ mm 56 | 62 75 R 1 e e Nt ]27 & L 189 B
@ des alésages de fixation des ouhls . mm 8% T e 2 lrcn) '|8 e B 22 St e 22 P 30
Poids de la téte avec queue normaleenv. kg 0,600 090 2,000 §800 7,500 9,000 9,500 19 sans queve 22
Queues pouvcmf étre livrées: C.M. 12 C.M.2 CM.3-4 | M -5 C.M. 4 C.M. 56 A partir de 60 mm de
Cénes Morse et cénes Brown & Sharpe avec B&S B&S B&S B&S B&S B&S11-12 diamétre, n'importe
filetage de traction ou tenon et fente trans- 67 67 8-9-10 9-10-11 9-10-11 Cone métr. 40 quelle fixation peut étre
versale. Le tenon peut étre dévissé et le Coénes Cénes Coéne Coéne Coéne Cone métr, 50 prévue suivant

| filetage de traction alors employé. métr. 18 métr. 18 métr. 24-32 métr, métr. Céne métr. 60 commande. Prix sur

| Les tenons des tétes UPA T, UPA 6 et Deckel 32-40-50  32-40-50  Cénes & angle obtus demande.

| UPA 6-S 7 ne peuvent pas étre dévisses. Thiel Céne a angle obtus No. 40-45-50

i Céne & No. 40-45

1 angle obtus l

| Queues spéciales sur demande, No. 30

| jusqudun @ maxi.de .....iiiiiiinn mm 20 20 33 60 70

| Coffret en bois pour une téte avec
el 5 mm  HKI HK21 HK 311 HK41l  HK41l  HKSI HKSI HK611  HK6N
Dlmensnons ...................... env. mm 165X150X70 190<X190X75 255x245x]00 395X340X]40 395><340X'|40 690X420X223

1 P, e I SR env. kg 0,500 1,000 2 000 4 100 4 100 18,000
Accessoires spéciaux  ......... Types  SZ1 SZ2 $Z3 sz4  Sz4 SZ5 SZ5  SZ6 SZ6

pour modsles . "UPAT  UPA2  UPA3 | UPA4  UPAA4S5  UPA5  UPAS-S6  UPA6  UPAG-ST
avec ql}ésages de fixation 8 12 18 22 2277 22,0 =22 | T
Barres d’alésage
| fxation de  Pour profondeur de travail mm OUhf'focifLefﬁ,?ﬁfo”r 0B306 | 45B403  45B4O8  45BA0B  45BAOS  70B612  70B6I2
| loutil en po-  yoyr profondeur de travail mm 60 B 309 85 B 412 85 B 412 85 B 412 85 B 41 B412 150 B 620 150 B 620
| sition horizon- ———— = de7 mm del2mm ——— e e = —
| tale stinclinés  pour profondeur de travail mm A03f AO05f 90 B 312 125 B 416 125 B 4'& 1251 B a6 '|25 B 416 2]0 B 62L 210 B 626
T A e P AD3g A05g g5 190 I 115.. 240 ® 115..285¢ 115.315¢ 120..400 ) 185..480 ¢  185...610
pour cap vail mm | eoutil | Porteoutil _ BH 308 BH410  BH410  BHS513  BH513°  BHE0  BHG620
Porte-barre . . St. 100 St.200  160...260 ¢ | 220...400 ¢ 220...400 ¢  270...500 ©270...620 ¢ 420..800 ¢ 420...920 &
d'alésage  PoUr capacité de fravail - mm pour pour BH 312 BH 418 BH 418 BH 523 BH 523 BH 636 BH 636
ccpacxfélde capccnfelde — 2 2 2 5 2 2
p t i + piéces niéces piéces piéces piéces piéces
, permantegedlidngt 50,100 ¢ 75,135 ¢ BH410  BH410  BH4I0  BHA4I0  BHE12 = BHGEI2
Dovilles de serrage ) ) [0) [0) [}
pour le montage de petits outils d'alésage 8?4 128 18:8 22:8 22:8 1 plece 22:12
dans les alésages de fixation du coulisseau 12:10 18:10 22:10 22:10 1 piéce 22:14
et porte barre d'alésage — 18:12 22:12 22:12 1 piéce 22:18
18:14 22:14 22:14 2 piéces  30:22
i 22:18 22:18
L 1jeu SP1 SP 2 SP3 SP4 SP5 SPé6
1 jeu d’outils carrés en acier rapide 4 piéces 4 piéces 4 piéces 4 piéces 4 piéces 4 piéces 4 pieces 4 piéces
L it < ; L ER6AD  6%6xd0 | 6X6x40  6XEXAD  636xAD  6x6xA0  10X10x63 10X10X63
VD 6 VD 6 VD 6 VD 6 VD 6 VD 6 VD 10 VD 10
Bagues de renforcement 1 bague VR 401* VR 401 VR 401 . VR 401 VR 601 VR 601
pour porte-barre d'alésage BH 418, BH 523 1 bague VR 402 VR 402 VR 402 VR 402 VR 602 VR 601
et BH 636, destinées a augmenter la puis- 1 bague VR 403 VR 404 VR 404 VR 404 VR 603 VR 603
sance de coupe pour l'usinage de grands 1 bague VR 404* - VR 405 VR 407 VR 604 VR 604
diametres 1 bague = = = VR 608 VR 608
| (voir I'exemple de la page 6) 1 vis de tirage M 12X50 M 12X50 M 1250 M 12><60 M 16X45 M 16X70
! 1 vis de tirage — — — M 12X100 M 16X70 M 16X110
| % Les nombres se trouvant en troisiéme posi- 1 disque ZU 4-1 ZU 4-1 ZU 4-1 ZU 4-1 ZU 6-1 ZU 6-1
tion indiquent la longueur des bagues; 1 vis de serrage SW10 SW 10 SW 10 SW 10 SW 14 SW 14
VR 404 a done 40 mm de long. 1 jeu VR 4 VR 4:§ 5 VRS VR 5-S 6 VR 6 VR 6-S7

Tous droits de modification réservés Imprimerie Senner-Druck, 744 Nuertingen, Allemagne occidental




diamétre maxi. du coulisseau

=¢\ g

(]

22
354"

165 diamétre,
s . coulisseau en
- position maxi.

. 7 Queues

d’aprés dessin

K 83-86

et queues

spéciales jusqu’ a un
iamétre de 60 mm

127
5.00"

hauteur de la téte

Nr. 95.2.2.367

j course maxi.
" du coulisseau

Emploi de bagues de renforcement pour les pories-barres d'alésage BH 418 sur une téte ¢ UP A 4

A [ HA". 15k

bis 340® von 300° bis 400®

Emploi de barre d’alésage et de porte-barre d'alésage afin d’obtenir les diamétres et les profondeurs d'usinage
prévus au moyen d'une téte

Pour une capacité de dressage et d’alésage de 0 - 130 ¢ on emploiera les barres d'alésage B 408, B 412 et B 416

Capacité d'usinage en profondeur

Ses
335"
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BH410

B 412




