ERHARD DCEBELI AG

WERKZEUGMASCHINENFARRIK

CH-4563 GERLAFINGEN OP 125 H & X

INSTRUCTIONS DE SERVICE

1)

2)

3)

Premier contr8le et instructions relatives 3 la mise en service

Déballer soigneusement le projecteur et nettoyer éventuellement
le systéme optique. De préférance, on nettoiera les verres avec
un chiffon blanc propre. Avant son expédition, le projecteur a
été contré avec précision & contre-jour et vérifié. Avant la mise
en service de la machine, il est & conseiller de vérifier 1le
systéme optique quant & un déréglage causé éventuellement par des
chocs en cours de transpoert (vérifier les grossissements).

Réglage du projecteur sur la machine

Nettoyer socigneusement le tube récepteur du projecteur, 1'huiler
avec une huile fluide et 1'engager dans la douille de 1'étrier de
retenue (Avec le systéme de réglage vertical écrou avec poignée
en étoile - le projecteur doit pouvolr se régler facilement et
sans jeu en hauteur).

Réglage de 1'axe optique horizontale

Aligner le projecteur A angle droit sur 1la machine, mettre en
place le verrouillage avec boulon de guidage (10) 2 1'extrémité
du tube, ne pas 1le serrer, cependant.

Engager le gabarit avec réticule & croisée dans le support a
gabarit et le serrer 1égérement avec la vis de serrage (11),
allumer le contre-jour en actionnant i'interrupteur basculant.

Régler la course de 1la broche porte-meule (2) en position
supérieure; ce réglage est obtenu en tournant 1'arbre du
motoréducteur dans le bdti de la machine & 1'aide d'une clé pour
boulons a six pans creux. Le réglage vertical (5) est un moyen
additionnel permettant d'obtenier une image nette de la meule
profilée sur 1lfecran.




ERHARD DOEBELI AG

WERKZEUGMASCHINENFABRIK

CH-4563 GERLAFINGEN OP 125 H & X

INSTRUCTIONS DE SERVICE

La polnte de la meule profilée est amenée exactement sur 1'axe
horizontal du gabarit a 1'aide du chariot transversal (7).
Parcourir avec le chariot longitudinal 1'axe de 1'écran sur
toute sa longueur. (OP 125 H avec approche manuel, QP 125 X
avec moteur graduel - 7 -). La pointe de la meule doit rester
exactement sur la ligne du gabarit. Dans le cas d'une déviation
de la meule par rapport a l'axe, l'autre demi-erreur é&tant
corrigée avec le chariot transversal. Fixer le verrouillage
tournant avec boulon de guildage (10). Pour 1le réglage de
précision, on pourra également se servir des deux vis support
(12} du guidage du gabarit.
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ERHARD DOEBELI AG INSTRUCTIONS DE SERVICE

WERKZEUGMASCHINENFABRIK

CH-4563 GERLAFINGEN OP 125 H & X

3 B Lorsqu'on fait pivoter 1l'unité de rectification (1) latéralement
de 20°, a droite ou & gauche contre la butée, la meule profilé
aura un angle de pointe de 30° par rapport a l'axe vertical
d.a.d.avec un dégagement de 5° des deux cotés. La course de 1la
pointe profilée est exactement paralléle i 1l'axe vertical, il
est donc possible de réaliser des deux ¢dtés des plongées de
90°

Axe
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OGP 125 H & X

4) Réglage du centre de rotation de la meule profilée

Pour que la pointe de la meule profilée tourne exactement autour
du centre de rotation de 1'unité de rectification et de 1'axe
optique, on pourra régler fin (14) (contre-écrous) et sur 1l'axe Y
avec le chariot (15) (4 vis a six pans creux) selon le réticulé a
croisée du gabarit. Ici aussi, on corrige la demi-erreur en
dépligant 1'axe correspondant, 1'autre demi-erreur 1'édtant avec
le chariot du méme axe.
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Eclairage par transmission MA 212 - 15

L'éclairage par transmission est solidaire de 1'unité de
rectification complete et est centré exactement sur 1'axe
optigue du projecteur.

Remplacement de 1'ampoule et réglage de la luminosité de.l'image

Ampoules reqguises : Marque PHILIPS 7388, 6V, 20W, HALOGENE
Margque OSRAM 64250, 6V, 20W, HALOGENE

Le support de 1'éclairage par transmission peut étre enlevé en
dévissant les 4 vis moletées. Dévisser les petites vis a six
pans creux de la douillle et retirer 1'ampoule avec la douille de
centrage. Changer 1'ampoule (Respecter les instructions PHILIPS,
se protéger les mains lors de la mise en place de 1'ampoule).
Allumer 1l'éclairage par transmission en actionnant l1l'interrup-
teur basculant. Cet interrupteur, le transformateur 220/6V ainsi
que le fusible pour courant faible F 6,3 amp. sont installés
dans le pupitre de commande électrique.

Luninosité de 1'image

Le condenseur peut &tre ajusté verticalement avec la vis moletée
de maniére a obtenir une luminosité maximum sur 1'écran. Si
lrimage n'est pas proprement illuminée, déplacer 1'ampoule dans
le guidage longitudinal.

Filtre vert

Le filtre vert sert de pare-poussiére et stabilise 1'image de la
rectification., Ce filtre se trouve collé dans le centrage. En
cas d'égratignures trop importantes, le remplacer.
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Maniére de tracer les outils profilés

Gabarit de référence

L'équipement standard du projecteur comprend un gabarit de
référence avec réticule a croisée. Ce gabarit sert & régler 1le
projecteur et 1la meule profilée. Il permet la rectification
d'outils simples.

Porte—~film & dessiner

L'éguipement standard comprend également un porte-film &
dessiner articulé en plexiglas avec 10 films & déssiner en
polyester, format 150 x 300 mm. Les profils scouhaités y sont
dessinés & l'aide d'un crayon & mine dure et pointue avec un
grossissement de 10, 20 ou 50 fois {selon le systéme optique)
et retrancés a l'encre de chine pour films.

Ces films & dessiner se prétent aux inscriptions, peuvent &tre
archivés et réutilisés a volonté. Pour 1les dessins, on
utilisera de préférence 1le porte-plume & encre de Chine
ROTRING-MICRONORM, Art. No 1513 avec une largeur de 1ligne de
0,13 mm ocu Art. No 1518 avec largeur de ligne de 0,18 mm. Pour
les films a dessiner en polyester, nous recommandons également
l'utilisation de 1l'encre de chine, Type T.

Pour les corrections, on utilisera une gomme molle mouillée. En
cas d'encrassement, le film en polyester pourra &tre nettoyé a
1a benzine sans pour autant affecter 1'encre de Chine.
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CH-4563 GERLAFINGEN OP 125 H & X

Régalge de objectifs dans le projecteur MA 250

T ) Visser a main 1'objectif Jusqu'a 1a butée dans le tube de
réception du projecteur

2 ) Placer la table de séerrage d'outil dans toutes 1les positions
d'angle sur zéro

3a) Objectif 10 fois

Placer une cale étalon de 4 mm sur la table de serrage d'outil.
Déplacer 1le projecteur en hauteur Jusqu'a ce que l'ombre gde la
cale étalon y soit nettement visible

3b) Objectif 50 fois

Placer une cale étalon de 2 mm sur la table de serrage d'cutil.
Déplacer 1le projecteur en hauteur jusgu'a ce que l'ombre de 1a
cale étalon y scit nettement visible.

Corriger la déviation de i1'ombre de la cale étalon de la cote réelle
40 mm avec 10 fois ou de 100 mn avec 50 fois, en desserrant les vis
de serrage sur la bague extérieure de 1'cbjectif et en déplacant 1a
monture de lentille vers le haut ou vers le bas, selon si 1'ombre
est trop grande ou trop petite, jusqu'da ce qu'elle colncide
exactement avec la mesure réelle. Pour chaque mesure 1le projecteur
doit & nouveu &tre réglé sur 1la bonne hauteur.

-_—_—




ERHARD DOEBELI AG

WERKZEUGMASCHINENFABRIK

CH-4563 GERLAFINGEN

INSTRUCTIONS DE SERVICE

OP 125 H & X

Huiles de lubrification, graisses & viscosité

1) Surface d'appuil

Mobil Vactra 0il Heavi
5.70° E/S0° ¢

de 1'équipement de rectification

2) Mouvement de levage

4 doullle spériques

excentrique dans 1e socle
de la machine

3) Broche porte meule

Mobil vVactra 011 Heavy
5.76° E/50° C
(Lubrification a vie)

Mobilplex 47, demi-gras

Mobilplex 47, demi-gras
(Lubrification a vie
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ERHARD DOEBELI AG INSTRUCTIONS DE SERVICE
WERKZEUGMASCHINENFABRIK

CH-4563 GERLAFINGEN OP 125 H & X

/7 R R 7

% 46 mm

¢ 125 mm

E D S — MEULES DIAMANT pour métal dur et autres matiéres dures

E D S -~ MEULES BORAZGN pour outils en acier rapide

Art.No. Grain Diamant Grain Borazon Conc. | Formes de meule W -
125.010 | D 91 moyen 5 -
125.015 | D 35 fin i § e
125.100 B107 moyen
125.150 ‘ B 46 fin v 300
125.020 D 891 moyen P

. Cc1s0 | 4 .
125.025 D 35 fin — 20
125,200 | B107 moyen ¥ -

: . v 300 - 2 men P

125.250 B 46 fin ' %
125.030 D 91 moyen ' : c
125.035 | D 35 moyen €150 L
125.300 2107 moyen Vv 300 ,
125.350 B 46 fin <
125.040 | D 91 moyen _ Tz

; C 150 A o ‘ L
125.045 D 35 fin o 18 ] -
125.400 8107 moyen 3 17 .
125.450 B 46 fin v '

Autres meules avec formes et métrages différentes sur demande.

Important Pour profiter de la couche diamant ou borazon, la meule
doit étre placée comme le dessin suivant le montre.

— juste

Le dégauchissage et profilage des meules est notre spécialite et
nous le faisons en peu de temps et & un prix favorable. ,AO
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-, des Datentrigers DiN-Kurzbezelchnung

Hansnnung Typ tnv.-Nr.
OPT1SCHE ‘PROFTLSCHLE] FMASCHINE OP 125 OP 125 Hand/OP 125X |
Gorstetier  LRHARD DOEBELI AG  SOLGTHURN Fabrik-Nr. Beatell
Lieferer Baujahr Anacheffung Liefar *TagifzNe
Kennzeichen der Maschine Zubehbr 7 Sondereinrichtungen Kostenstelle
DI AMANT-PROFILSCHLEIFSCHEIBEN § 125 mm Kopierschleifeinricht. j Stendent
BORAZON-PROFILSCHLEIFSCHETBEN @ 125 mm Spezialzubehdr zu X Mazachinen-Gruppe
DURCHLICHTPROJEKTOR MA 250 Kostenklnsse
Obiektiv 2o0-fach Elektrische Schritt- Gotegrad
Elektrische Ausristung, Sprecher & Schuh motoren-Steuerung Besonders gesignet iir
Flachformwerkzeuge H 25 mm B 80 nmn
Rundprofile ¢ 75 mm
Maschinenzubehor: {ichiblld und GrundfischenmaBs
1 Inbusschlissel 1,5 mm 1380 -y
1 dito 2,0 mm
= 55 410
1djito 4,0 mm m. Grif{ 2 700
1 dito ‘ 6,0 mm dito
1 dito 8,0 mm {
| 1 ibelschlissel SW 13,0 mm
1 Durchschlag [0 4,0 mm § Q =3 =
1 Glithlampe zu Optik o o 2o
1 Glasschablone {
1 Schablonenhalter zu Plexiglas o
i0 Poliester-Folien
1 Ersatzriemen 1} Maschine 3) Schubladenstock
1 Einstellehre
2) S-Motoren-Steuerung 4) Staubabschnelder
Fundamentp!an-Nr. t Stmm]ﬂuﬂﬂﬂﬂ Hr, =
estell-Ni. AWFE 3002-W Hachdruck verboten (10.76/50} (@ 175 by Abersgemeinschofien fiir Wirschatliche Fertigung e. Y. (AWF), Beriln 65 Beuth-Yeriog Gmbt, Berlin 30 und Kol
Flachenbadarf m- m | Héhe m | Gewicht kg I Ausgestellt: Tag Name
Anirlabsﬂ] Spannung 220/380 v ! Stromart Drehstrom 3 Ph YA 50 Hz f,’:,::;';,".'d';d kW l‘ menskonen: Stek.
Schleifmotor AEG | AD 63 NZ 2 1P 440,25 Kii 2800 U/Mid
- = :_97 c <
3 L ° sg = T =
s Hubmotor mit Schnecken- |% 5 =3IP 441 <150 Watt;ZOO U/Mim 3
getriebe ' H A 8 E F =
€L o aL = '5 °
g i: it o =
Keil- 0o can Antrleb Drehzahien, Hubgaschwlndigkeiten bzw. Vorschibe
Flach- Scheibenbraite
Scheiben-@
Werkstoff

Stufe, Schaltung
Motordrehzahi
Weachaeirdder

Rand yum Ankleben von Erginzungskarien oder Lochatrelfen
(AnleHung for den Gebrauch der AWF-Maschinenkarten! Bestell-Nr, AWF 300b)

Hochstlielstung

der Maschine

tel Nannlelstung o
des Motors =

Bemorkungan ) ) Ab

“Gadlanen. Sie sich car Arbaliseroahnlese dep AWF (Sehrifitnvyaryeinhnir kostanion?
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Rectifieuse optique pour profils Erhard Doebeli AG E@
Projecto/Form OP 125 et OP 125 X CH - 4500 Solothurn

Accessoire normal

Table de positionnement d’outils

La table de positionnement d’outils est fournie comme accesscire normal avec les modeéles OP 125 et
OP 125 X. Afin que les outils puissent éire positionnés et serrés a 'équerre par rapport a l'axe X ou
fournit également

1 ptraque a dresser et & serrer pour section de tige 7x 7a15x15mm
1 dito 15x15a25x 25 mm

L'angle de dépouille peut &tre réglé jusqu’a 15 degrés et I'angle d'inclinaison des deux cotés jusqu’a
10,

Cette table de positionnement d'outils convient spécialement a la rectification des profils d'outils de
formage plat.

Zone de travail

Qutils de formage plat, hauteur de profil 25,0 mm

largeur de profil en une opération avec agrandissement 10 x 25,0 mm
avec agrandissement 20 X 12,5 mm
avec agrandissement 50 x 50 mm

sans remonter 'outil d’aprés surface de référence

avec deéplacement du coulisseau transversal 80,0 mm

My
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Aciers de faconnage en carbure ou acier rapide pour tous les tours de n’'importe quelle forme




Rectifieuse optique pour profils Projecto/Form OP 125 et OP 125 X

Accessoires spéciaux

Appareil a rectifier radial Art.n°125.54

La vitesse de la piéce est en continu et commandée par un moteur & engrenages. Les pidces a recti-

fier sont serrées moyennant des pinces de serrage SCHAEUBLIN W 20, des pinces en cloche ou des
mandrins porte-pigce,

Cet appareil a rectifier radiai convient spécialement a la rectification de surfaces cylindriques de fer
profilé, de rouleaux a pression, de rouleaux profilés, de gabarits, etc.

Le montage s’effectue par échange avec la table de positionnement d’outils. Une prise 220 V 50 Hz est
prévue sur la commande de la machine pour le branchement électrique. :

Caractérisliques techniques

Tension de service 220 V 50 Hz monophase E/N
Serrage des pidces Pinces de serrage SCHAEUBLIN W 20 de 0,3 4 20,25 mm
Zone de travaii Piéces avec diametre jusqu'a 60 mm
iargeur 40 mm
Vitesse de la piéce en continu de 2 a 140 t/min




Ciseau a fagonnage rond en acier rapide ou carbure
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Rectifieuse optique pour profils Projecto/Form OP 125 etOP 125 X

Accessoires spéciaux

Appareil diviseur Art.n®125.56
Tournant sur 3 plans, avec plateau diviseur Z = 24 et division en 360°.

cons de découpage, d'outils de pergage de precision, etc.

Le montage s’effectue par échange avec la table de positionnement d’outils.

Caractéristiques techniques

0,3 2 20,25 mm.

mandrins paorte-piéce pour des piéces de diameétre plus grand.

axe X
Zone de iravail en une opération avec un agrandissement 10 x 250 mm
avec un agrandissement 20 x 12,5 mm
avec un agrandissement 50 x 5,0 mm
sans remonter ies piéces d'apres
des surfaces de référence avec déplacement du coulisseau transversal 80,0 mm

Ce diviseur convient surtout a la rectification de profils de forets épaulés, d’'outils a aléser, de poin-

Serrage des piéces avec des pinces de serrage SCHAEUBLIN W 20 avec une gamme de serrage de

Des pinces spéciales pour différents profils extérieurs ainsi que des pinces serrage en cloche et des

axeyY

15,5 mm
77 mm
3,0 M

40,0 mm

At




Foret plat de faconnage en acier rapide ou carbure
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Rectifieuse optique pour profils Projecto/Form OP 125 et OP 125 X

Accessoires spéciaux

Dispositif de rectification a gabarit Art.n®125.43

Pour adaptation sur Faxe X et Y du chariot a croix. Avec le gabarit normal des inclinaisans peuvent
&tre rectifiées vers les deux c6iés jusqu’a 45° & partir de 'axe X & main ou de fagon semi-automatique.
Avance du palpeur de copiage par vis micrométrique /100 mm par trait de division.

Avec des gabarits de profils adéquats on peut rectifier de fagon semi-automatique des outils a
{'échelle 1:1.
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Exernple de travail: acier profilé.
Les deux angies 45° sont rectifiés
par le dispositif de rectification

a gabarit avec une meule.

Exemple de travail: outil & tourner
des profils.




DOSSIER MEULES
AVYAC MACHINES

MEULES VITRIFIEES
MEULES CBN
MEULES DIAMANT

Dossier technique et sélection de meules
Pour les machines suivantes :
NC240 - MD540
AUTO 4X - AUTO 5X
3P32 - C226 - C222
A11 - A51
AVYAMATIC

T AVYAC CENTER MD540




1 Sommaire
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2 Meules vitrifiées
2.1 Spécifications

Suivant la norme DIN 69100, la qualité d'une meule est définie par 5 composants :
Abrasif

Grain

Dureté

Structure

Agglomérant

Exemple :
1 2 3 4 5
Abrasif | Grain | Dureté | Structure | Agglomérant
40A 46 K 10 \'4
2.1.1 Abrasif
Appellation Abrasif
10A Corindon régulier
20A Corindon spécial
30A Mono cristal
40A Corindon supérieur blanc
50A Corindon supérieur rose
60A Rubina
70A Corindon bulles
80A Corindon fritté
10C Carbure de Silicium vert
20C Carbure de Silicium noir - s
41A, 21C, etc | Mélange d'abrasifs
2.1.2 Grain
Appellation Grain
Gros 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24
Moyen 30, 36, 46, 60
Fin 80, 100, 120, 150, 180
Trés fin 220, 240, 280, 320

DOSSIER MEULES AVYAC 1205




4/23

2.1.3 Dureté
Appellation Dureté
Trés tendre D,E,F,G
Tendre H I J K
Moyen L,M,N, O
Dur P,QR,S
Trés dur T,U,V,W
2.1.4 Structure
1 2 3 4 5 14
offen
ouverte
geschlossen
fermee
2.1.5 Agglomérant
Appellation Agglomérant
\'} Liant céramique
B Liant bakélite
BF Liant bakélite, fibres renforcées
R Liant caoutchouc
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2.2 Dressage des meules
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Le dressage est fait directement sur la machine sans démontage, grace a des diamants pointe
unique ou des frottoirs diamantés pointes multiples propres a chaque machine, suivant le type

de meules vitrifiées qui sont utilisées.

2.2.1 Différence entre pointe unique et multipointe

POINTE UNIQUE

MULTIPOINTE

Utilisation

|

s
1\}

Parte

=" diamant

Dresseur

Utilisation

dresseur

2.2.2 Sur machines AVYAC

Forme TYPE Caractéristiques Réf Utilisation
. . Diamant pointe unique
Pointe unique M6 — 30x20 T800.000 A11-A12-A13
. . Diamant pointe unique A51 A-A51B
Pointe unique 60 x 10 T800.003 A51C
. . Diamant pointe unique 3P32 : remplacé par
Pointe unique 10 x 25 T800.004 T800.006
. . Diamant pointe unique
Pointe unique M6 — 30x20 T800.005 A11-A12-A13
Pointe unique D'amanﬁ 8‘)’('?2 unique | 1800006 | C222 - C226 — 3P32
Frottoir diamanté avec
Y. . , . : AUTO 4X — AUTO 5X
’ Pointe multiple rangée de diamants T800.001 _
i“’ 12 x 68 AVYAMATIC - A300
Dresseur diamant a téte
( 4 f Dresseur diamant| sur tige cylindrique pour | T800.011 Auh-,ll-gs% ~ ﬁg;z)osx
meule CBN — 10x35
Pierre d'avivage pour
Pierre d'avivage | meules CBN ou diamant | T823.000 Toutes machines
Dimensions 50x25x150
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2.3 Sélection de meules vitrifiées AVYAC / machine
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Forme image Caractéristiques Réf Utilisation
: e A11
?_;\ @ TA SI(()a):JSeOM 3 T821.000 Affatage en bout sur fraises 2
' tailles, diamétre et flancs sur
40A60K8VY fraise 3 tailles
\\ 7 11A 100x50x20 3P32
\ / rouge T821.100 forets HSS de petits
\ e 40A 80 K8VY diamétres
M 6A 100x50x20 / 80x37 3p32
E— TOA Sy T821.101 | forets HSS de dia 3 4 20
M 6A 100x50x20/80x37 3p32
E— S04 SIS ey 1821102 | ¢, ets HSS de dia 3 4 20
\\ 7 11A 100x50x20 3P32
\ / rouge T821.103 | forets étagés et fraises 2
\ e 60A 60/2 J8VY dents en HSS
M 6A 100x50x20/80x37 3p32
E— dOA ST T821.104 | ¢ rets HSS de dia 20 4 32
- D - /
- W B6A 150x63x32/132x51
i ] bleue Te21.150 |  _G222-C226-A31
[ — - KR 40A 60 K8VY forets HSS de dia 2 a 12
H ¥
- D -
~ W 6A 150x63x32/132x51
e e doatontCeyy | T2 forets HSS o dia 6.4 40
H ¥
- D -
~ W 6A 150x63x32/130x47
i I. - Rouge T821.152 AT
- L 46 J8VY Forets HSS de dia 40 a 80
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40A60J7V

goujures sur fraises 2 tailles

Forme image Caractéristiques Réf Utilisation
- D -
W B6A 150x63x32/130x47
e e rouge TE21153 | () ic iod g6 g 104 26
— T 60A 60/2 J8VY
- D - —
W 6A 150x63x32/130x47 AVYAM:J!fO SQUTO 4X
| N, - rouge T821.154 | forets de diametre 6 4 40 mm ,2
'—iyA 5 60A 54/1 K8VY pentes (02), 3 pentes (O3),
tH cruciforme (O4)
D
-w ] 150x63x32/130x47 AVYAMATIC
{!i_i i rouge T821.155 forets de diameétre 40 3 63 mm , 2
| - B ) pentes (02), 3 pentes (03),
I—_L_"LIA oy 60A 46 K9vY cruciforme (04) )
; D . '
- K_*_ s “ud 12A 150x13x20 A11
mw vy é /3 bleue - ébauche T821.159 |Affltage en goujure de fraises
“r 40A46K6VY 2 tailles ravageuses
P ./"
; D . '
- c “ud 12A 150x13x20 A11
%W i ¢ /3 bleue — finition T821.160 |Affitage en goujure de fraises
- 40A60J8VY 2 tailles ravageuses
P ./"
\K | f ! 11A 150x50x32 A11
\ : By bleue — ébauche T821.161 | Affitage en bout sur fraises 2
ey - 40A46K8VY tailles
\K | y ! 11A 150x50x32 A11
- ' - blanche — finition T821.162 | Affutage diametre et flancs
Y -, 40A60J7V sur fraise 3 tailles
- D - 1A 150x16x20 4 A11
M - bleue - ébauche T821.163 |Retaille en goujure sur fraises
L H 40A 46 K9VY 2 tailles et ravageuses
u o - 1A 150x16x20 A11
bleue — finition T821.164 | Rectification rayon et finition
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Forme image Caractéristiques Réf Utilisation
- D -
~w 6A 150x63x32 /130x47 C222-C226-A51
I || L - bleue T821.167 | forets carbure de dia2 a
By ] 10C60J7V 26
D - 6A 150x63x32 /130x47 e R A2 A
. bleue T821.168 | meilleure tenue & fus
N e o . meilleure tenue a l'usure
|__L'.{|:! T 4‘21?2;’;;(?3;@(’9 qu'une meule vitrifiee
o standard
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Meules CBN et diamant

2.4 Spécifications

241 Formes

Principe de désignation :

6 A o)
Forme monture Forme couche Emplacement
T . I
Quelques exemples de formes utilisées :

4A2

1A1 S = 150

14A1 4A9

— [ [ - e
13A1 4F9

-.;_\ W\&r—r\\\\\ _/u_\-

14V1 ou
1V1

S

E= B Vo ~__ I

14EE1
DOSSIER MEULES AVYAC 1205

4BT9
4E9P
4ET9
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- [ 1 >
IEFI
( [ 1 )
14F1
- I I ascs
6A2
=
6A9
9A3
=
11A2
oS 77
\ L |
11V2

11C9

DOSSIER MEULES AVYAC 1205

4Y9
4V5

12V9

12V4

1A1W Intérieur
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11V9 1A1 Intérieur

D . D
X K X K
) | T U T e e |
20 e : 1
H
droite conique

2.4.2 Granulométrie

D126 signifie meule diamant avec un grain 126
B151 signifie meule Borazon avec un grain 151

Ccl;roup_e Fin (Finition) Moyen (Demi finition) Gros (Ebauche)
e grain

Grosseur

de grain 28/20 40/28 50/40 |63/50 |80/63 |100/80 [125/100 160/125 200/160 250/200 |315/250
en micron

Désignation

normalisée | 39 @ 46 | 54 64 76 107 126 151 181 252 301
des grains

2.4.3 Influence de la granulométrie

Le choix de la granulométrie influe sur :
L'état de surface obtenu
Le rendement de I'outil
Le prix

On choisira par exemple une granulométrie forte pour :
Une meilleure durée de vie de la meule
Un fort enlevement de matiére
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Les inconvénients sont alors:
Fort effort de coupe
Mauvais état de surface
Augmentation de la température

2.4.4 Carat

Le carat est I'unité de masse utilisée pour les super-abrasifs. Un carat égale 0.2 gramme.

2.4.5 Concentration

La concentration détermine la quantité en poids d'abrasif dans la meule (poids de I'abrasif nu,
sans la métallisation)

Concentration Poids d'abrasif en carats /

cm3
100 4.4
75 3.3
50 2.2

La concentration est notée C (dans ce dossier).

2.4.6 Influence de la concentration

On choisira par exemple une concentration forte pour :
Une meilleure durée de vie de la meule
Un meilleur état de surface

Les inconvénients sont alors:
Manque de free-cutting
Effort de coupe important
Augmentation de la température

2.4.7 Liants

Leur réle est de retenir le grain d'abrasif, au cours de son travail, de le laisser échapper
lorsqu'il est usé pour qu'apparaisse un nouveau grain. Le liant idéal est un compromis entre
pouvoir de coupe, état de surface usure de la meule et rendement.
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a. Liant métallique

Grande résistance a l'usure
Permet de tenir les profils
Travail sous arrosage

b. Liant résine

Trés bon pouvoir de coupe
Echauffement réduit
Travail a sec ou sous arrosage

c. Liant électrolytique

Excellent pouvoir de coupe

2.4.8 Influence de la dureté du liant

On choisira par exemple un liant dur pour :

Une meilleure rétention
Une durée de vie plus longue
Un meilleur état de surface

Les inconvénients sont alors:
Manque de free-cutting
Effort de coupe important
Augmentation de la température

DOSSIER MEULES AVYAC 1205
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2.5 Dressage et ravivage

2.5.1 Ravivage

Avec une pierre d'avivage T823.000

2.5.2 Dressage

Le dressage des meules permet de raviver les angles de meule, et dans certain cas d'éliminer

le faux rond. Attention, le dressage ne donne aucun pouvoir de coupe.

The wheel dressing allows to have the original angles on the wheel in order to be able to sharpen the drills
correctly. Pay attention, the wheel dressing doesn't allow to have better cutting conditions. You have to finish
dressing with a special stick (paragraph 2).

1. Dressage des meule CBN et diamant sur la machine (recommandé) :

Peut se faire sur toutes les machines CN de notre gamme. Le dresseur a pointe (référence
T800.011) se monte en lieu et place de I'outil a affter dans le mandrin de serrage 6 mors. Le
dressage se fait par prise de passe successives (0.01 mm maxi) jusqu'a obtenir une face
parfaitement dressée et disparition d'un éventuel rayon sur le diamétre extérieur de la meule.
Attention : I'opération de ravivage reste indispensable.

2. Dressage des meule CBN et diamant a I'extérieur de la machine :

DOSSIER MEULES AVYAC 1205




Le dressage se fait en montant un dresseur a frein sur une
machine universelle de rectification (avec 1 broche porte
meule diamétre 20 mm, 2 chariots croisés). La meule a
dresser est montée sur la broche de la machine, le dresseur
a frein est monté sur les chariots croisés. Le dresseur a
frein est équipé d'une meule vitrifiée et d'une molette qui
permet de la lancer a la main avant qu'elle ne rentre en
contact avec la meule a dresser.

The dressing is done with a special dressing material with
brake, installed on an universal grinding machine. The
wheel to be dressed is set on the spindle of the machine
and the special dressing material is set on the crossed
tables. The dressing tool is equipped with a vitrified wheel
and a system to throw the wheel by hand before it comes in
contact with the wheel to be dressed.

15/23

N
1)

Les dresseurs a frein s'achétent en général chez les fabricants de meule, qui vous conseillent aussi sur le type de

meule vitrifiée a utiliser.

The special dressing material is generally sold by the wheels manufacturers, who tell you

which wheel you have to use for dressing.

! Meule & dresser
E Wheel to be dressed

Meule du dresseur a frein
Dressing wheel

Prise de passe de
dressage (< 0.03 mm)

<+—>

Mouvement
de la table

DOSSIER MEULES AVYAC 1205
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3. ATTENTION:

Aprés toute opération de dressage, un avivage est nécessaire pour donner le pouvoir de
coupe a la meule. Cette opération consiste a mettre les grains d'abrasifs en relief par

élimination partielle du liant.
After all dressing operation, you have to brighten the wheel with a special stick.

0l il il g

sens d'avivage
Avant avivage | Aprés avivage batons d'avivage
Before After brightening stick
brightening brightening

L'avivage doit étre réalisé avec un baton d'avivage en fonction de la meule (CBN, diamant,
liant...)Les fabricants de meule fournissent également ce type de matériel.

The wheel manufacturers sell also the sticks according to the wheel you use.

2.6 Controle du montage

max 0,02 mm
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2.7 Sélection de meules CBN et diamant AVYAC / machine

Les meules sont classées par Numéro

Réf Utilisation Pour les Pour les
o Caractéristiques sur machine types L o]
N Forme AVYAC . d'affatage : diamétres™:
100
100 101
B 107
p—r—— DIAMANT
1 12ve 3P32 126
12 N 7 D100 AUTO 4X 140
T000 o o n] Grain 196 T822.000 | AUTO 5X 202-212 | 3320 mm
l ................................. ‘ rgl’;-‘oo MD540 carbure
Liant rési NC240 203-213
20| iant résine carbure
204-214
carbure
100
B 002 — 003 —
1 ‘132?/'; 3P32 004
12 N AT 5100 AUTO 4X 006
TOO1| o b % »8 G o | T822:001| AUTOS5X | 033-034 |3220mm
l Ny | Ry ‘ réla?oo MD540 202_212 HSS
Liant rési NC240 [212-213 HSS
20| iant résine 213-214 HSS
- 100 _
3
1 =T DIAMANT 3p32
| 5 ! 6A9
7 /i D100 AUTO 4X 100
T002 w | g i T822.002 | AUTO 5X 3220 mm
grain 126 MD540 140
! C100 NC240
Liant résine
- 100 _
- CBN
- R 6A9 3P32 002
) V) D100 AUTO 4X 003
T003 wn | o= i T822.003 | AUTO 5X 10 4 40 mm
; grain 151 MD540 004
1 C100 NC240 006
Liant résine
20
- 100 —
20 CBN 010
—_— m— 11V2 AUTO 4X 011
T005 ke o D100 T822.005 | AUTO 5X 012 |35 20mm
c‘ T T o~ Grain 126 - MD540 015
E ! ! C100 NC240 040
Liant résine 250
20
- 100 =
DIAMANT
7 7 I 11V2 AUTO 4X 102
| BEA N I 5 9 D100 AUTO 5X .
TO06 o . ;ﬂ | g P T822.006 | “\1ncq0 11 2 3320 mm
} C100 NC240

Liant résine
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No

Forme

Caractéristiques

Réf
AVYAC

Utilisation
sur machine

Pour les

types
d'affatage :

Pour les
diamétres*:

TOO7

00

CBN
D100
Grain 126
C100
Liant résine
A =33° (Angle
étage =120°) ou
A =32.3° (Angle
étage =118°)

T822.007

AUTO 4X
AUTO 5X

032 (HSS)

3a27 mm

TOO08

DIAMANT
D100
Grain 126
C100
Liant résine
A =33° (Angle
étage =120°) ou
A =32.3° (Angle
étage =118°)

T822.008

AUTO 4X
AUTO 5X

032
(CARBURE)

3a20 mm

TO09

CBN
D100
Grain 126
C100
Liant résine
A =18° (Angle
d'étage =120°) ou
A =17,3° (Angle
d'étage =118°)

T822.009

AUTO 4X
AUTO 5X

032 (HSS)

3a27 mm

TO10

DIAMANT
D100
Grain 126
C100
Liant résine
A =18° (Angle
d'étage =120°) ou
A =17,3° (Angle
d'étage =118°)

T822.010

AUTO 4X
AUTO 5X

032
(CARBURE)

3a20 mm

TO11

CBN
D100
Grain 126
C100
Liant résine

T822.011

AUTO 4X
AUTO 5X

032 (HSS)

3a27 mm

T012

CBN
Forme spéciale
A variable
D100
Grain 126
C100
Liant résine

T822.012

MD540
NC240

032 (HSS)

3a27 mm
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. Utilisation Pour les
Ne e Caractéristiques AVRYeIAC sur machine types di:?nuértll'::*'
; d'affatage : ]
- 100 -
K- DIAMANT
£ Forme spéciale
. A variable
MD540 032 .
T013 ), U D100 T822.013 3420 mm
y & Q Grain 126 NC240 |(CARBURE)
1 C100
Liant résine
100
20 . CBN 010
— S— X 11v2 AUTO 4X 011
\ < 1Y/ D100 AUTO 5X 012 .
T020 g e g Grain 106 | 7822020 | “lon 0 015 3427 mm
i i 1 L] C100 NC240 040
o ' Liant résine 250
= 20
100
20 - DIAMANT
o 1 11v2 AUTO 4X
- — — i 102
| Y7 D100 AUTO 5X R
T021 X 19 | | o Grain 126 T822.021 MD540 ::12 3a20 mm
i i 1 C100 NC240
- ' Liant résine
= 20
- 150 -
Ly DIAMANT MD540 (pour
! e - D150 les forets 140
T022 X<l N 5 w0 Grain 126 | T822.022 | 104 et 126 141 3a32mm
e 11 C100 uniquement) 142
! [ Liant résine NC240
[
- 100 _
- 3 CBN
| 6A9 AUTO 4X 002
7 I D100 AUTO 5X 003 .
T023 m.[ | . grain 126 T822.023 | " \ineao 004 3420 mm
| R E— m C100 NC240 006
| Liant résine
. . DIAMANT
e Forme spéciale
: 0 D100 104 .
T026 "\ j | grain 126 T822 026 NC240 106 8a20 mm
7 C100
P Liant résine
&paisseur moyenne du diamant - & mm
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. Utilisation Pour les
N° e Caractéristiques AVRYeLC sur machine types di::’nué:::*_
; d'affatage : ]
- 100 -
2 DIAMANT
2 03 - Forme spéciale
‘ w D100 104
TO27 —\ z ] grain 126 T822.027 NC240 106 <10 mm
/ C100
- -0 Liant résine
épaisseur moyenne du diamant : 3 mm
- 100 _
0 DIAMANT
“r D100 146
T028 e N % grain 126 T822.028 | NC240 147 334220 mm
v\ ! i 7 0
L C100
_I. ............ 1 1 Liant résine
150
- o DIAMANT
— E 6A9 C226
t ™ D150 AUTO 4X 100
T100 N 7 grain 126 T822.100 | AUTO 5X 107 3a32mm
2 i C100 MD540 140
' = Liant résine NC240
150
- - CBN
fe e & 6A9 C226 002
! D150 AUTO 4X 003
T101 N 7 7\ grain 126 T822.101 | AUTO 5X 004 3440 mm
R 1 C100 MD540 oo
| = Liant résine NC240
- 150 -
| =™ DIA6I\£3NT C226
. ¥ : | D150 AUTO 4X 100
T103 o 2 in 126 T822.103 | AUTO 5X 107 3a32mm
______ gran MD540 140
1 C100
. .. NC240
Liant résine
s . . CBN 002
1 6A9 C226 003
| | j ; i D150 AUTO 4X 004
T104 o 2 grain 126 T822.104 | AUTO 5X 006 33240 mm
...... C100 MD540 020
! Liant résine NC240 021
» 025
- 125 -
DIAMANT
= 12V9 AUTO 4X 100
'\ D125 AUTO 5X 107 .
T112 ¥l N /,(G . Grain 126 | 7822112 “uneao 126 3427 mm
e ' v C100 NC240 140
i 2'0 Liant résine
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. Utilisation Pour les
N° 2 Caractéristiques AVRYeLC sur machine types di:?nuértll'::*'
3 d'affatage : ]
- 125 _
20 DIAMANT
B N’( 12V2 AUTO 4X 102
S — I D125 AUTO 5X .
Y £ « Grain 126 | 1°2#M13| “mpsao | 113 |3220mm
1 1 C100 NC240
! Liant résine
- 125 — 013
20 CBN 014
B N’( 12V2 AUTO 4X 010
S m— I D125 AUTO 5X 011 N
s N s « Grain 126 | 1022114 | " MD540 012 [3azrmm
1 1 C100 NC240 015
! Liant résine 040
=20 250
- 125 - CBN 002
- 12Vv9 AUTO 4X 003
! D125 AUTO 5X .
= : - i
T115 Y‘_i \ //\ % Grain 126 T822.115 MD540 ggg 3427 mm
=) ' 'R C100 NC240 014
[} ! Liant résine
e 125 o
DIAMANT
S 1V1 104 (brise
T117 \ D125 T822.117 NC240 copeaux) 3320 mm
S I Grain 126 : 106 (brise
S5 - C100 copeaux)
= = Liant résine
- 125 -
3 DIAMANT
N 6A9 AUTO 4X 100
| 9 A D125 AUTO 5X N
T118 | i 7) | ™ Grain 126 T822.118 MD540 :% 33220 mm
91 1 C100 NC240
20, Liant résine
- 150 -
. DIAMANT
: I — 6A2
T134 -~ D150 T822.134| NC240 140 [3a32mm
£ Grain 126
' C 100
....................................... Liant résine

*a titre indicatif : variable suivant le type de machine
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3 Nez porte meules de sécurité
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N° B Caractéristiques Réf Utilisation
=
N09 Nez portg meule pour meule 110.09.000 A1
alésage 13,00
A11 - AUTO 4X -
Nez porte meule pour meule AUTO 5X —
N10 alésage 20 00 110.10.000 AVYAC CENTER
9e <L, MD540 — NC240 -
A51C
A11 - AUTO 4X -
Nez porte meule pour meule AUTO 5X —
N11 P Albcmne 35 00 110.11.000 | AVYAC CENTER
g€ o2, MD540 - NC240 —
A51C
N14 W) Nez porte meule diamétre 32 110.14.000 C222 — C226
| mm (C226)
N16 Nez porte meule diametre 20| 444 46 999 C222 - C226
pour meule diamant
N22 Nez porte mfﬁ:ﬁ diametre 20| 444 22000 3P32
A11 - AUTO 4X -
Ensemble nez porte meule AUTO 5X —
N36 diam.20 rallon Z de 30 mm 110.36.000 AVYAC CENTER
: 9 MD540 - NC240 —
A51C
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4 Rappel des désignations de machines

AVYAC
NC240

AVYAC
CENTER
MD540

AUTO 4X

AUTO 5X

AVYAMATIC

DOSSIER MEULES AVYAC 1205

3P32

C226 -
C222

A11

A51
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