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MOLETAGE PAR DEFORMATION

Introduction au moletage par déformation

Le moletage par pression peut étre exécuté de deux manieres :

De maniere radiale lorsque la longueur moletée dans la piece correspond a I'épaisseur de la molette a utiliser.

De maniere longitudinale, lorsque la longueur dépasse |épaisseur de la molette. Dans ce second cas, la molette doit tou-
jours avoir été biseautée a ses deux extrémités.

La norme DIN 82 régule les différents types de moletages pouvant étre mécanisés sur les pieces. La plupart d'entre eux
peuvent étre réalisés indifféeremment des deux fagons en utilisant une, deux ou trois molettes, a I'exception des moletages
RGV et RKV que nous recommandons détre réalisés avec un travail radial.

Lors d'un travail avec un outil de pression, il est possible d'obtenir différents types de moletages en fonction des molettes
qui seront montées.

Avance radiale Avance Axiale
Molettes Moletage DIN 82 T < —_—
AA RAA — v v v
BL 30° RBR30° N v v v
BL 45° RBR45° W v v v
BR 30° RBL30° EZ v v v
BR 45° RBL45° 4 v v v
GE 30° RGV30® IR} v
GE 45° RGV 45 K v
GV 30° RGE 30° v
GV 45° RGE 45° v
KE RKV v
KV RKE v
AA + AA RAA 74 v v

<
AN
AN

BL 30° + BR 30° RGE 30°

AN
AN
AN

BL 45° + BR 45° RGE 45° o

N
AN

AA + AA + AA RAA

S
<

BL 30° + BR 30° + BR30° RGE 30°

BL 45° + BR45° + BR 45° RGE 45° [ v v
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MOLETAGE PAR DEFORMATION

Gonflement du diameétre de la piece moletée (mm)

Il se produit par le formage a froid du matériel pendant que les molettes exercent une pression sur la piece. Cette défor-
mation géneére un accroissement du diametre de départ de la piece selon les valeurs approximatives indiquées dans le
tableau suivant.

Pas (mm)

Type 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0

RAA E 008 013 018 022 036 043 050 058 066 068 096
RBL % 008 013 021 024 033 043 052 065 070 076 087
RBR & 008 013 021 024 033 043 052 065 070 076 087
RGE H 010 018 017 030 038 051 063 070 083 093 095
RAA E 008 015 020 024 038 045 052 060 068 070 098
RBL % 010 015 023 0260 035 045 054 067 072 078 090
RBR L\ 010 015 023 020 035 045 054 067 072 078 090
RGE ﬂ 012 020 029 032 040 053 065 073 08 09 098
RAA E 010 014 020 025 033 045 050 060 070 080 090
RBL % 012 020 023 029 040 050 060 070 078 088 098
RBR & 012 020 023 029 040 050 060 070 078 088 098
RGE ﬂ 010 014 020 025 033 053 052 065 070 075 080
RAA E 010 015 1020 025 033 045 050 058 065 079 085
RBL % 012 017 024 027 039 049 057 058 065 080 095
RBR & 012 017 024 027 039 049 057 058 065 080 095
RGE ﬂ 011 015 022 025 033 045 053 065 070 074 090
RAA E 010 015 020 025 030 035 042 045 050 052 056
RBL % 010 015 020 023 030 040 045 053 059 063 068
RBR & 010 015 020 023 030 040 045 053 059 063 068
RGE H 012 017 020 023 030 038 040 046 050 060 065

Les valeurs indiquées servent seulement d’indication et n'ont aucune valeur contractuelle.
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MOLETAGE PAR DEFORMATION

. Table des vitesses de coupe et d’avance pour le moletage par déformation

Matiére

Acier de 60 kg

Acier de 90 kg

Acier Inoxydable

Fonte aciérée

Avance axiale

. Avance :
@ piece @ molette Vc radiale (mm/rev) suivant le pas
(mm) (mm) m/min
(mm/rev) 0,3-0,6 06-1,2 1,2-1,6 1,6-2,0
<10 10 0,20 0,12 0,08 0,06
25-55
P WS 0,26 0,16 0,12 0,08
10-50 1
0,30 0,18 0,15 0,10
> 20 0,04-0,08
50-100 30-60 0,30 0,18 0,15 0,10
1100 - 250 h 040 0,26 016 012
> 250 0,40 0,26 0,16 0,12
<10 10 0,18 0,10 0,06 0,04
20-50
15 0,24 0,14 0,10 0,06
10-50 - ;
0,28 0,16 0,12 0,08
e 20 0,04-0,08
50-100 20- 55 0,28 0,16 0,12 M O,}08
100 - 250 95 0,36 0,24 - 014 0,10
> 250 0,36 0,24 0,14 0,10
<10 10 0,14 0,08 006 004
20-40 s Yy "NB
15 0,20 0,12 0,10 ‘ 0,06
10-50 —————# S S VN T
0,25 0,15 0,12 0,08
20 0,04 - 0,08 g
50-100 o . 025 0,15 o2 MER 008
100 - 25077 25 0,30 0,20 0,14 0,10
> 250 0,30 0,20 0,14 0,10
< 10 10 0,14 0,08 0,06 0,04
20-40
15 0,20 0,12 0,10 0,06
10-50
0,25 0,15 0,12 0,08
. 20 0,04-0,08
50-100 204t 0,25 0,15 0,12 0,08
100-250 030 020 0,14 0,10
> 250 0,30 0,20 0,14 0,10
<10 10 0,12 0,08 0,05 0,04
25-60
15 0,16 0,10 0,08 0,06
10-50 A
0 S 0,20 015 0,10 006
50-100 35-70 ' 3 0,20 0,15 0,10 0,06
100- 250 . 026 0,18 0,12 008
> 250 0,26 0,18 0,12 0,08
<10 10 0,25 0,15 0,10 0,08
& — 35-75
15 0,30 0,20 0,15 0,10
10-50 A
0,40 0,25 0,20 0,15
—~ S ooy 20 0,04 - 0,08
50-100 45 -90 0,40 0,25 0,20 0,15
100 - 250 25 0,50 0,30 0,20 0,15
> 250 0,50 0,30 0,20 0,15
<10 10 0,20 0,12 0,08 0,06
25-55
15 0,26 0,16 0,12 0,08
10-50
0,30 0,18 0,15 0,10
4 20 0,04-0,08
50-100 30-60 0,30 0,18 0,15 0,10
100 - 250 25 0,40 0,26 0,16 0,12
> 250 0,40 0,26 0,16 0,12

Les valeurs indiquées servent seulement de base et n‘ont aucune valeur contractuelle.
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Type de moletage RAA  RBL30° RBI. 45° RBR 30° RBR 45° RGV 30° RGV 45° RGE30° RGE45°

Avec une molette
D20x8x6

\“
‘A
‘A
‘A
‘A
‘A
<
Pour moletage radial et axial. a
Moletage axial uniquement pour moletage o mI ':‘
RAA, RBL et RBR. 2
z = | V]
Recommandg pour le moletagg detype RAA. a ]]]]]]]]]]]]1 UI «
Type de machine : Tour conventionnel et autres. = e
Livré avec axe mais sans molette. A 4
>
Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B (mm) C (mm) D (mm) Kg o
V|
671010100 20X8X6 ?8a@200 Neutre 112 14 14 19 0,2 o)
671010150 20X8X6 ?8a@200 Neutre 112 16 16 21 02 :‘
v s
67 19 90100 Axe EM1 HSS 3 <

Type de moletage RAA  RGE30° RGE45° C
Avec molettes -
@20x8x6 [gar=" ‘
v |||||||m||||||1mm] >
Outil a moleter par déformation avec téte revolver B Py
pour trois paires de molettes. La rotation de la téte A b
permet l'autocentrage des molettes sur la piece. -
Pour moletage radial et axial. »
Recommandé pour les moletages de type RGE. /
Type de machine : Tour conventionnel et autres. %
Livré avec axes mais sans molette. -
Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D (mm) E(mm) F(mm) Gmm) Kg 2
67 1020100 20X8X6 ©8a@200 Neutre 180 72 108 25 25 62 30 1,0 -
67 19 90200 AEM2HSS 2 >
Type de moletage RAA  RGE30° RGE45° 250 c
‘ o ¢ ¥ A
7
° ¢
B
Avec 2 molettes A

@20x8x6

Outil a action compensée éliminant le risque de
torsion de la piece.

Ajustable au @ de la piece.

Absorption de l'effort de travail.

Recommandé pour le moletage de type RAA, RGE 30° et RGE 45°.

Type de machine : Tour conventionnel et autre.

Livré avec axes mais sans molette.

Réf de commande Molette Capacité Version Amm) Bmm) Cmm) D(mm) E(mm) Kg

67 1030100 20X8X6  ©@4a@50 Neutre 220 87 18 25 T s
Q
67 19 92700 Jeude?2 axe; EM 3 HSS S
avec circlips %

A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A




MOLETAGE PAR DEFORMATION

AR AR A R D
A AL A KA AL
A A A A A A LA
A A A A A A A

RGE45° RGE30° RGV45° RGV30° RBR45° RBR30° RBL45° RBL30° RAA Type de moletage

Existe aussi pour molettes
-20x8x6 Avec une molette
-20x10x6
-25x10x8
-25x12x8
Prix sur demande

B Pour moletage radial et axial.

o Moletage axial uniquement pour moletage RAA, RBL et RBR.
2 UI Type de moletages : Outil pour tous types de moletage.
\ A Recommandé pour des moletages RAA.
. Type de machine : Tours CNC, conventionnels et autres.
w@| | | DI Livré avec axes mais sans molette.

Ces porte-outils pouvent étre utilisés pour les opérations de

galetage
Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) Dmm) E  F G Kg

671041700 25X8X8 @8a@300 Neutre 122 90 20 20 8 6 35 05
67 1041800 25X8X8 ©8a@300 Neutre 122 90 25 20 8 CF SSEN0S

67 19 96000 Axe EM4/M5 22.8 HSS &

N N N N N N N N N Y NV WYY .\
AAAAADADAADDADADADAAADADAADADAADADDA DA
VIV VNIV VNV SV 9 VSV Vv VSV VvV V VMV VIS N
LA A AAAADAADDA DDA DA A A A A A A
Sy ey ey ey e Sy e e S ey T G S S e S S e e S S

RGE45° RGE30° RGV45° RGV30° RBR45° RBR30° RBL45° RBL30° RAA Type de moletage

Existe aussi pour molettes

- 15x6x4 Avec une molette
Prix sur demande

$ —uf Pour moletage radial et axial.
Wﬁ Moletage axial uniquement pour moletage RAA, RBL et RBR.
A Type de moletages : Outil pour tous types de moletage.
Recommandé pour des moletages RAA.

ﬁ% —th Type de machine : Tours CNC, conventionnels et autres.

Livré avec axes mais sans molette.

Réf de commande Molette Capacité A (mm) B (mm) C(mm) D (mm) E F Kg
67 1061300 20X6X6 @5a@200 108 80 10 10 20 25 03
67 1061400 20X6X6 ©@5a@200 108 80 12 12 20 2,5 0,3
67 1061500 20X6X6 ©@5a@200 108 80 14 14 20 2,5 03
67 1061600 20X6X6 @5a@200 108 80 16 16 20 2,5 0,4”7
671061700 20X6X6 @5a@200 108 80 20 20 20 2,5 05
67 1061800 20X8X6 @5a@200 108 80 10 10 20 2,5 03
67 10 61900 20X8X6 @5a@200 108 80 12 12 20 2,5 03
67 10 62000 20X8X6 @5a@200 108 80 14 14 20 2,5 03
67 1062100 20X8X6 @5a@200 108 80 16 16 20 25 04
67 1062200 20X8X6 @5a@200 108 80 20 20 20 25 05
67 10 62300 20X10X6 @5a@200 108 80 10 10 20 2,5 02
67 10 62400 20X10X6 @5a@200 108 80 12 12 20 2,5 03
67 10 62500 20X10X6 @5a@0200 108 80 14 7714 20 2,5 03
67 10 62600 20X10X6 ©5a@0200 108 80 16 16 20 2,5 04
67 10 62700 20X10X6 @5a@200 108 80 20 20 20 25 0,5

67 19 90600 Axe EM6 20.6 HSS s
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MOLETAGE PAR DEFORMATION

Type de moletage RAA  RGE30° RGE45°

|9
Avec 2 molettes
P20x8x6 o¢

Téte porte molettes basculante pour un meilleur B
centrage des molettes sur la piece. A

Pour moletage radial et axial.

Type de moletages : RAA, RGE 30° RGE45°.

Outil recommandé pour des moletages RGE.

Type de machine : Tours conventionnels et autres.

Livré avec axe mais sans molette.
Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D (mm) E(mm) F(mm) Gmm) Kg
67 1160100 20X8X6 @8a@200 Neutre 162 115 25 18 23 42 45 0,7

o)
67 19 92700 AxeEM7HSS O

Type de moletage RAA  RBL30° RBL45° RBR 30° RBR 45° RGV30° RGV 45° RGE30° RGE45°

Avec molettes
P20x8x6

Composition : Coffret permettant de réaliser tous les types de moletage.
1 Boite PVC 205 x 135 x 45 mm Destiné aux écoles professionnelles et aux ateliers de maintenance.
1 Appareil 3 moleter M7 Type de machine : Tour conventionnel et autre.

1 Appareil a moleter M1

1 Axe de rechance pour la réf. M1

2 Axes de rechange pour la réf. M7

1 Jeu de 2 molettes HSS BL et BR 30° au pas fin (0,8)

1 Jeu de 2 molettes HSS BL et BR 30° au pas moyen (1,2

1 Jeu de 2 molettes HSS BL et BR 30° au pas grossier (1,6) Réf de commande Molette

Capacité

Kg

3 Molettes HSS AA au pas fin, moyen et grossier (0,8-1,2-1,6) 67 1110100 20X8X6

@ 8a @200

1,2

Type de moletage RAA  RBL30° RBL 45° RBR 30° RBR 45° RGV30° RGV 45° RGE30° RGE45°

Avec une molette

Cet appareil peut uliliser indifféremment des
molettes de diamétre 10 mm et 15 mm. @
A

Pour moletage radial et axial. Moletage axial uni-
quement pour moletage RAA, RBL et RBR.
Recommandé pour le moletage de gorges
et moletage RAA. " 5
Type de machine : Tours conventionnels, petits %@” —
tours CNC, automatiques et/ou téte mobile. .
Livré avec axe mais sans molette.

Existe aussi pour molettes
-10x4x4
-15x4x4
etencarréde8et 10

Prix sur demande

Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D(mm) E(mm) Fmm) Kg @?
671201100 10X 5X4 @3a@d50 Droite 96,5 16,5 12 12 12 2 0,2 671989700
671201150 15X5X4  @3a@100 Droite 99 19 12 12 12 2 0,2 671989700
67 1201200 10X5X4  ©@3a@50 Gauche 96,5 16,5 12 12 12 2 0,2 671989700
67 1201250 15X5X4  @3a@100 Gauche 99 19 12 12 12 2 0,2 671989700
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MOLETAGE PAR DEFORMATION

RGE45° RGE30° RGV45° RGV30° RBR45° RBR30° RBL45° RBL30° RAA Type de moletage

o= 7 Z g 3 S
S / - \ R
= 4 > \
/ ~ N N
N\ N
g 3 4 L N

5 Outil réversible pour travail a droite comme a gauche en
changeant simplement la molette de coté.

v Pour moletage radial et axial.

A Moletage axial uniquement pour moletage RAA, RBL et RBR.
Axe fixé par vis pour faciliter le changement de molette.

o Outil pour tous types de moletage.

Recommandé pour des moletages RAA et au raz d'une face.
Type de machine : Tours CNC, conventionnels et autres.

Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D (mm) E F Kg q
671070100 25X10X11  @8a@200 Neutre 124 98 20 25 10 32 0,7 671983200
67 1070200 25X10X11 @8a@200 Neutre 124 98 25 25 10 52 0,8 671983200

: RGE45° RGE30° RAA Type de moletage

Outil a téte basculante pour un meilleur centrage des molettes sur la piece.
Pour moletage radial et axial.

Axe fixé par vis pour faciliter le changement de molette.

Outil pour moletage RAA, RGE 30° et RGE 45°.

Recommandé pour des moletages RGE et au raz d'une face.

Type de machine : Tours CNC, conventionnels et autres.

A

Réf de commande  Molette Capacité Version A(mm) B(mm) Cmm) Dmm) E F G Kg ‘

67 1080100 25X10X11 ©8a@200 Droite 136 98 20 25 10 32 55 1,2 671985400
67 10 80200 25X10X11 ©@8a@200  Gauche 136 98 20 25 10 32 55 1,2 671985400
67 1080300 25X10X11 ©8a@200 Droite 136 98 25 25 10 32 55 1,2 671985400
67 10 80400 25X10X11 ©@8a@200  Gauche 136 98 25 25 10 32 55 1,2 671985400

RGE45° RGE30° RAA Type de moletage

B
O

Téte a moleter avec 3 molettes orientées a 120°.

Réglage des molettes simultanément par un systéme concentrique. Lunion entre I'axe et
le corps de l'outil, dispose d'un systéme d'alignement axial multidirectionnel pour corriger un
désalignement entre le mandrin et la poupée de la machine.

Pour moletage frontal. Outil recommandé pour des moletages RAA et RGE.

Type de machines : Petits tours CNC, multibroches, automatiques, téte mobile, tours CNC,
conventionnels et autres.

Réf de commande Molette Capacité Version  A(mm) B(mm) C(mm) D mm) Kg &
671170100 10X4X4  ©2a010 Neutre 125 75 44 16 05 671996400
67 1170200 20X6X6  ©@4a030 Neutre 135 60 70 20 1,7 671998200
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MOLETAGE PAR DEFORMATION

Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par déformation

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiere : HSSE Cobalt (HEC).

Dureté : HRC 62 + 1.

Faces latérales et alésage rectifiés. Molette version S (non biseauté) sur demande
Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

Molettes RKE et RKV sur demande.

Molette » ’ g =
) GE
# He* :
Type BL30° = BR30° BL45° BR45° GE30° GV30° GE45°
Denture Denture droite Inflinée aso° Inc!inée.é 30° Inc\linée ads° Inc!inée'é 45° (.roisée .é 30° (.roisée a3o° (.roiséef‘i 45° (.roisée ads°
agauche a droite agauche a droite pointesaillante  pointerentrante  pointe saillante  pointe rentrante

Molettes par déformation 10 x 4 x 4 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,3 6712010103 6712010203 6712010303 6712010603 6712010703 6712010403 6712010503 6712010803 6712010903
Pas de 0,4 6712010104 6712010204 6712010304 6712010604 6712010704 6712010404 6712010504 6712010804 6712010904
Pas de 0,5 6712010105 6712010205 6712010305 6712010605 6712010705 6712010405 6712010505 6712010805 6712010905
Pas de 0,6 6712010106 6712010206 6712010306 6712010606 6712010706 6712010406 6712010506 6712010806 67 12010906
Pas de 0,7 6712010107 6712010207 6712010307 6712010607 6712010707 6712010407 6712010507 6712010807 = 6712010907
Pas de 0,8 6712010108 6712010208 6712010308 6712010608 6712010708 6712010408 6712010508 6712010808 6712010908
Pas de 1,0 6712010110 6712010210 6712010310 6712010610 6712010710 6712010410 6712010510 6712010810 = 6712010910
Pasde 1,2 6712010112 6712010212 6712010312 6712010612 6712010712 6712010412 6712010512 6712010812 6712010912

Molettes par déformation 10 x 5 x 4 (@ x épaisseur x alésage)
Pasde 0,3 6712020103 6712020203 6712020303 6712020603 6712020703 6712020403 6712020503 6712020803 6712020903
Pas de 0,4 6712020104 6712020204 6712020304 6712020604 6712020704 6712020404 6712020504 6712020804 67 12020904
Pas de 0,5 6712020105 6712020205 6712020305 6712020605 6712020705 6712020405 6712020505 6712020805 6712020905
Pas de 0,6 6712020106 6712020206 6712020306 6712020606 6712020706 6712020406 6712020506 6712020806 67 12020906
Pas de 0,7 6712020107 6712020207 6712020307 6712020607 6712020707 6712020407 6712020507 6712020807 67 12020907
Pas de 0,8 6712020108 6712020208 6712020308 6712020608 6712020708 6712020408 6712020508 6712020808 67 12020908
Pas de 1,0 6712020110 6712020210 6712020310 6712020610 6712020710 6712020410 6712020510 6712020810 = 6712020910
Pas de 1,2 6712020112 6712020212 6712020312 6712020612 6712020712 6712020412 6712020512 6712020812 6712020912

Molettes par déformation 15 x 4 x 4 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,3 6712210103 6712210203 6712210303 6712210603 6712210703 6712210403 6712210503 6712210803 6712210903
Pas de 0,4 6712210104 6712210204 6712210304 6712210604 6712210704 6712210404 6712210504 6712210804 6712210904
Pas de 0,5 6712210105 6712210205 6712210305 6712210605 6712210705 6712210405 6712210505 6712210805 6712210905
Pas de 0,6 6712210106 6712210206 6712210306 6712210606 6712210706 6712210406 6712210506 6712210806 67 12210906
Pas de 0,7 6712210107 6712210207 6712210307 6712210607 6712210707 6712210407 6712210507 6712210807 67 12210907
Pas de 0,8 6712210108 6712210208 6712210308 6712210608 6712210708 6712210408 6712210508 6712210808 6712210908
Pasde 1,0 6712210110 6712210210 6712210310 6712210610 6712210710 6712210410 6712210510 6712210810 6712210910
Pas de 1,2 6712210112 6712210212 6712210312 6712210612 6712210712 6712210412 6712210512 6712210812 6712210912
Pas de 1,5 6712210115 6712210215 6712210315 6712210615 6712210715 6712210415 6712210515 6712210815 | 6712210915

Molettes par déformation 15 x 5 x 4 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,3 6712230103 6712230203 6712230303 6712230603 6712230703 6712230403 6712230503 6712230803 6712230903
Pasde 0,4 6712230104 6712230204 6712230304 6712230604 6712230704 6712230404 6712230504 6712230804 6712230904
Pas de 0,5 6712230105 6712230205 6712230305 6712230605 6712230705 6712230405 6712230505 6712230805 6712230905
Pas de 0,6 6712230106 6712230206 6712230306 6712230606 6712230706 6712230406 6712230506 6712230806 67 12230906
Pas de 0,7 6712230107 6712230207 6712230307 6712230607 6712230707 6712230407 6712230507 6712230807 = 6712230907
Pas de 0,8 6712230108 6712230208 6712230308 6712230608 6712230708 6712230408 6712230508 6712230808 67 12230908
Pasde 1,0 6712230110 6712230210 6712230310 6712230610 6712230710 6712230410 6712230510 6712230810 6712230910
Pasde 1,2 6712230112 6712230212 6712230312 6712230612 6712230712 6712230412 6712230512 6712230812 6712230912
Pas de 1,5 6712230115 6712230215 6712230315 6712230615 6712230715 6712230415 6712230515 6712230815 6712230915
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Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par déformation

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiere : HSSE Cobalt (HEC).

Dureté :HRC 62 + 1.

Faces latérales et alésage rectifiés. Molette version S (non biseauté) sur demande
Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

Molettes RKE et RKV sur demande.

Molette (/q i % 0 (//" L e ( /L ” (7‘ 1i5
= ¥ ] L4 GE .3 . 3 c
%A % 4 B 7t 455
7 b o’ 5 i . B e
Type AA BL30° BR30° BL45° | BR45° GE30° GV30° GE45°
Denture Denture droite Inc‘linée a30° Incl‘inée.é 30° Inc‘linée a45° Inc!inée.é 45° (roisée f" 30° (.roisée a30° ('roisée f‘:\ 45° ('roisée ad5°
a gauche a droite agauche a droite pointe saillante = pointe rentrante  pointe saillante  pointe rentrante
Molettes par déformation 15 x 6 x 4 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,3 6712220103 6712220203 6712220303 6712220603 6712220703 6712220403 6712220503 6712220803 @ 6712220903
Pas de 0,4 6712220104 6712220204 6712220304 6712220604 6712220704 6712220404 6712220504 6712220804 6712220904
Pas de 0,5 6712220105 6712220205 6712220305 6712220605 6712220705 6712220405 6712220505 6712220805 @ 67 12220905
Pas de 0,6 6712220106 6712220206 6712220306 6712220606 6712220706 6712220406 6712220506 6712220806 67 12220906
Pas de 0,7 6712220107 6712220207 6712220307 6712220607 6712220707 6712220407 6712220507 6712220807 = 67 12220907
Pas de 0,8 6712220108 6712220208 6712220308 6712220608 6712220708 6712220408 6712220508 6712220808 67 12220908
Pasde 1,0 6712220110 6712220210 6712220310 6712220610 6712220710 6712220410 6712220510 6712220810 = 6712220910
Pas de 1,2 6712220112 6712220212 6712220312 6712220612 6712220712 6712220412 6712220512 6712220812 6712220912
Pas de 1,5 6712220115 6712220215 6712220315 6712220615 6712220715 6712220415 6712220515 6712220815 6712220915
Molettes par déformation 20 x 6 x 6 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,4 6712060104 6712060204 6712060304 6712060604 6712060704 6712060404 6712060504 67 12060804 = 67 12060904
Pas de 0,5 6712060105 6712060205 6712060305 6712060605 6712060705 6712060405 6712060505 6712060805 6712060905
Pas de 0,6 6712060106 67 12060206 6712060306 6712060606 6712060706 6712060406 6712060506 67 12060806 67 12060906
Pas de 0,7 6712060107 6712060207 6712060307 6712060607 6712060707 6712060407 6712060507 6712060807 67 12060907
Pas de 0,8 6712060108 6712060208 6712060308 6712060608 6712060708 6712060408 67 12060508 6712060808 = 67 12060908
Pas de 1,0 6712060110 6712060210 6712060310 6712060610 6712060710 6712060410 67 12060510 6712060810 67 12060910
Pas de 1,2 6712060112 6712060212 6712060312 6712060612 6712060712 6712060412 6712060512 6712060812 = 67 12060912
Pas de 1,5 6712060115 6712060215 6712060315 6712060615 6712060715 6712060415 6712060515 6712060815 6712060915
Pasde 1,6 6712060116 6712060216 6712060316 6712060616 6712060716 6712060416 6712060516 67 12060816 = 67 12060916
Pasde 1,8 6712060118 6712060218 6712060318 6712060618 6712060718 6712060418 6712060518 6712060818 6712060918
Pas de 2,0 6712060120 6712060220 6712060320 6712060620 6712060720 6712060420 =67 12060520 67 12060820 67 12060920
Molettes par déformation 20 x 8 x 6 (@ x épaisseur x alésage)
postes en rouge : jusqu’a épuisement du stock
Pas de 0,4 6712070104 6712070204 6712070304 6712070604 6712070704 6712070404 6712070504 6712070804 = 6712070904
Pas de 0,5 6712070105 6712070205 6712070305 6712070605 6712070705 6712070405 6712070505 6712070805 67 12070905
Pas de 0,6 6712070106 6712070206 6712070306 67 12070606 6712070706 6712070406 6712070506 67 12070806 = 67 12070906
Pas de 0,7 6712070107 6712070207 6712070307 6712070607 6712070707 6712070407 6712070507 6712070807 6712070907
Pas de 0,8 6712070108 6712070208 6712070308 6712070608 6712070708 6712070408 6712070508 6712070808 = 67 12070908
Pasde 1,0 6712070110 6712070210 6712070310 6712070610 6712070710 6712070410 6712070510 6712070810 6712070910
Pas de 1,2 6712070112 6712070212 6712070312 6712070612 6712070712 6712070412 6712070512 6712070812 67 12070912
Pas de 1,4 - - - - - - - - 6712070914
Pasde 1,5 6712070115 6712070215 6712070315 6712070615 6712070715 6712070415 6712070515 6712070815 = 6712070915
Pas de 1,6 6712070116 6712070216 6712070316 6712070616 6712070716 6712070416 6712070516 6712070816 6712070916
Pas de 1,8 6712070118 6712070218 6712070318 6712070618 6712070718 6712070418 6712070518 6712070818 67 12070918
Pas de 2,0 6712070120 6712070220 6712070320 6712070620 6712070720 6712070420 6712070520 6712070820 67 12070920
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Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par déformation

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiére : HSSE Cobalt (HEC).

Dureté :HRC 62 £ 1.

Faces latérales et alésage rectifiés. Molette version S (non biseauté) sur demande
Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

Molettes RKE et RKV sur demande.

Molette Ca g 4 0 (/9‘ 5
”\\\« AA it 175 GE .
N # N e p
Type o o ) o o o
AA BL 30 BR 30 BL 45 BR 45 GE 30 GV 30
Dent Denture droite Inclinée a 30° Inclinée a 30° Inclinée a 45° Inclinée a 45° Croisée a 30° Croisée a30°
enture a gauche a droite agauche a droite pointe saillante ~ pointe rentrante

Molettes par déformation 20 x 10 x 6 (@ x épaisseur x alésage)
postes en rouge : jusqu'a épuisement du stock

Pas de 0,4 6712080104 6712080204 6712080304 6712080604 6712080704 67 12080404 = 67 12080504
Pas de 0,5 6712080105 6712080205 6712080305 6712080605 6712080705 6712080405 67 12080505
Pas de 0,6 6712080106 6712080206 = 6712080306 67 12080606 6712080706 67 12080406 67 12080506
Pas de 0,7 6712080107 6712080207 6712080307 6712080607 6712080707 6712080407 6712080507
Pas de 0,8 6712080108 6712080208 6712080308 6712080608 6712080708 67 12080408 67 12080508
Pasde 1,0 6712080110 6712080210 6712080310 6712080610 6712080710 6712080410 6712080510
Pasde 1,2 6712080112 6712080212 6712080312 6712080612 6712080712 6712080412 6712080512
Pas de 1,4 - - - - - - -

Pas de 1,5 6712080115 6712080215 6712080315 6712080615 6712080715 6712080415 67 12080515
Pasde 1,6 6712080116 6712080216 6712080316 6712080616 6712080716 67 12080416 67 12080516
Pasde 1,8 6712080118 6712080218 6712080318 6712080618 6712080718 67 12080418 67 12080518
Pas de 2,0 6712080120 6712080220 6712080320 6712080620 6712080720 6712080420 67 12080520

Molettes par déformation 20 x 8 x 6,5 (@ x épaisseur x alésage)
postes en rouge : jusqu'a épuisement du stock

Pas de 0,5 6712160105 6712160205 6712160305 6712160605 6712160705 6712160405 67 12160505
Pas de 0,7 6712160107 6712160207 6712160307 6712160607 6712160707 67 12 160407
Pas de 0,8 6712160108 6712160208 6712160308 6712160608 67 12160708 67 12 160408
Pasde 1,0 6712160110 6012160210 6712160310 6012160610 6712160710 6712160410 6712160510
Pasde 1,2 6712160112 6712160212 6712160312 6712160612 6712160712 67 12 160412
Pasde 1,5 6712160115 6712160215 6712160315 6712160615 6712160715 6712160415 6712160515
Pasde 1,6 6712160116 6712160216 6712160316 6712160616 6712160716 67 12 160416
Pasde 1,8 6712160118 6712160218 6712160318 6712160618 6712160718 67 12 160418
Pas de 2,0 6712160120 6712160220 6712160320 6712160620 6712160720 6712160420 = 67 12160520

Molettes par déformation 20 x 10 x 6,5 (@ x épaisseur x alésage)
postes en rouge : jusqu'a épuisement du stock

Pas de 0,5 6712170105 6712170205 6712170305 6712170605 6712170705 67 12 170405
Pas de 0,6 6712170106 6712170206 6712170306 6712170606 6712170706 67 12 170406
Pas de 0,7 6712170107 6712170207 6712170307 6712170607 6712170707 67 12 170407
Pasde 1,0 6712170110 6012170210 6712170310 6012170610 6712170710 6012 170410
Pasde 1,2 6712170112 6712170212 6712170312 6712170612 6712170712 67 12170412
Pasde 1,5 6712170115 6712170215 6712170315 6712170615 6712170715 6712170415
Pasde 1,6 6712170116 6712170216 6712170316 6712170616 6712170716 67 12170416
Pasde 1,8 6712170118 6712170218 6712170318 6712170618 6712170718 67 12170418
Pas de 2,0 6712170120 6712170220 6712170320 6712170620 6712170720 67 12 170420

At

GE 45°
Croisée a 45°
pointe saillante

67 12 080804
6712 080805
67 12 080806
67 12 080807
67 12080808
6712080810
67 12080812
67 12080814
67 12080815
6712080816
6712080818
6712080820

6712160805
67 12160807
67 12160808
6712160810
6712160812
6712160815
6712160816
6712160818
67 12160820

67 12 170805
67 12170806
67 12170807
6712170810
67 12170812
67 12170815
6712170816
6712170818
67 12170820

Croisée a45°
pointe rentrante

6712080904
67 12 080905
6712080906
67 12 080907
67 12 080908
6712080910
67 12080912
6712080915
6712080916
6712080918
67 12080920

67 12160905

67 12160908

6712160915

67 12160920

6712170910

6712170916
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Molette

Type

Denture

Pas de 0,4
Pas de 0,5
Pas de 0,6
Pas de 0,7
Pas de 0,8
Pasde 1,0
Pas de 1,2
Pas de 1,5
Pas de 1,6
Pas de 1,8
Pas de 2,0

Pas de 0,4
Pas de 0,5
Pas de 0,6
Pas de 0,7
Pas de 0,8
Pas de 1,0
Pas de 1,2
Pas de 1,5
Pas de 1,6
Pas de 1,8
Pas de 2,0

Pas de 0,4
Pas de 0,5
Pas de 0,6
Pas de 0,7
Pas de 0,8
Pas de 1,0
Pas de 1,2
Pas de 1,5
Pasde 1,6
Pas de 1,8
Pas de 2,0
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Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par déformation

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiére : HSSE Cobalt (HEC).

Dureté :HRC 62 + 1.

Faces latérales et alésage rectifiés. Molette version S (non biseauté) sur demande
Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

V I (/5 ﬁ 1
s 9 ‘3 15 ’ ’ f
- . H55 #95 ,
AA BL 30° BR 30° BL 45° BR 45° GE 30° GV 30° GE 45° GV 45°
. Inclinée a30° Inclinée a 30° Inclinée a 45° Inclinée a 45° Croisée a 30° Croisée a 30° Croisée a 45° Croisée a 45°
Denture droite - s N - \ y . X . ;
agauche a droite agauche a droite pointe saillante = pointe rentrante  pointe saillante ~ pointe rentrante

Molettes par déformation 25 x 8 x 8 (@ x épaisseur x alésage)
6712100104 6712100204 6712100304 6712100604 6712100704 6712100404 6712100504 6712100804 = 6712100904
6712100105 6712100205 6712100305 6712100605 6712100705 6712100405 6712100505 6712100805 67 12100905
6712100106 6712100206 6712100306 6712100606 6712100706 6712100406 6712100506 67 12100806 = 67 12 100906
6712100107 6712100207 6712100307 6712100607 6712100707 6712100407 6712100507 67 12100807 67 12 100907
6712100108 6712100208 6712100308 6712100608 6712100708 6712100408 6712100508 6712100808 6712 100908
6712100110 6712100210 6712100310 6712100610 6712100710 6712100410 6712100510 6712100810 6712100910
6712100112 6712100212 6712100312 6712100612 6712100712 6712100412 ' 6712100512 6712100812 = 6712100912
6712100115 6712100215 6712100315 6712100615 6712100715 6712100415 | 6712100515 6712100815 = 67 12100915
6712100116 6712100216 6712100316 6712100616 6712100716 6712100416 6712100516 6712100816 67 12100916
6712100118 6712100218 6712100318 6712100618 = 6712100718 6712100418 | 6712100518 6712100818 6712100918
6712100120 6712100220 6712100320 6712100620 6712100720 6712100420 6712100520 6712100820 6712100920

Molettes par déformation 25 x 10 x 8 (@ x épaisseur x alésage)
6712110104 6712110204 6712110304 6712110604 6712110704 6712110404 6712110504 6712110804 6712110904
6712110105 6712110205 6712110305 6712110605 6712110705 6712110405 6712110505 6712110805 67 12110905
6712110106 6712110206 6712110306 6712110606 6712110706 6712110406 6712110506 67 12110806 6712110906
6712110107 6712110207 6712110307 6712110607 6712110707 6712110407 6712110507 6712110807 6712110907
6712110108 6712110208 6712110308 6712110608 6712110708 6712110408 6712110508 6712110808 6712110908
6712110110 6712110210 6712110310 6712110610 6712110710 6712110410 6712110510 6712110810 6712110910
6712110112 6712110212 6712110312 6712110612 6712110712 6712110412 6712110512 6712110812 = 6712110912
6712110115 6712110215 6712110315 6712110615 6712110715 6712110415 6712110515 6712110815 6712110915
6712110116 6712110216 6712110316 6712110616 6712110716 6712110416 6712110516 6712110816 6712110916
6712110118 6712110218 6712110318 6712110618 6712110718 6712110418 6712110518 6712110818 6712110918
6712110120 6712110220 6712110320 6712110620 6712110720 6712110420 6712110520 6712110820 6712110920

Molettes par déformation 25 x 12 x 8 (@ x épaisseur x alésage)

6712120104 6712120204 = 6712120304 6712120604 = 6712120704 67 12 120404 67 12120804
6712120105 6712120205 6712120305 6712120605 6712120705 67 12120405 67 12120805
6712120106 6712120206 = 6712120306 6712120606 6712120706 67 12 120406 67 12120806
6712120107 6712120207 6712120307 6712120607 6712120707 6712120407 67 12120807
6712120108 6712120208 = 6712120308 6712120608 6712120708 67 12 120408 67 12120808
6712120110 6712120210 6712120310 6712120610 6712120710 6712120410 6712120810
6712120112 6712120212 6712120312 6712120612 6712120712 67 12120412 6712120812
6712120115 6712120215 = 6712120315 6712120615 6712120715 67 12120415 6712120815
6712120116 6712120216 6712120316 6712120616 6712120716 6712120416 6712120816
6712120118 6712120218 | 6712120318 6712120618 = 6712120718 6712120418 6712120818
6712120120 6712120220 6712120320 6712120620 6712120720 6712120420 67 12120820



MOLETAGE PAR DEFORMATION

Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par déformation

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiére : HSSE Cobalt (HEC).

Dureté :HRC 62 £ 1.

Faces latérales et alésage rectifiés. Molette version S (non biseauté) sur demande
Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

Molettes RKE et RKV sur demande.

Molette
0¥ : M

Type BL30° BR30° BL45° BR45° GE30° GV30° GE45°
Denture Denture droite Inclinée a 30° Inclinée a 30° Inclinée a 45° Inclinée a 45° Croisée a 30° Croisée a30° Croisée a 45° Croisée a 45°

a gauche a droite agauche a droite pointe saillante | pointe rentrante  pointe saillante ~ pointe rentrante

Molettes par déformation 25 x 10 x 15/11 (@ x épaisseur x lamage/alésage)
Pas de 0,4 6712130104 6712130204 6712130304 6712130604 = 6712130704 67 12130404 | 6712130504 6712130804 = 67 12 130904
Pas de 0,5 6712130105 6712130205 6712130305 6712130605 6712130705 6712130405 6712130505 6712130805 6712130905
Pas de 0,6 6712130106 6712130206 6712130306 6712130606 6712130706 6712130406 6712130506 67 12130806 67 12 130906
Pas de 0,7 6712130107 6712130207 6712130307 6712130607 6712130707 6712130407 6712130507 6712130807 67 12 130907
Pas de 0,8 6712130108 6712130208 6712130308 6712130608 6712130708 6712130408 6712130508 6712130808 67 12 130908
Pasde 1,0 6712130110 6712130210 6712130310 6712130610 6712130710 6712130410 6712130510 6712130810 6712130910
Pas de 1,2 6712130112 6712130212 6712130312 6712130612 = 6712130712 6712130412 6712130512 6712130812 = 67 12130912
Pas de 1,5 6712130115 6712130215 6712130315 6712130615 6712130715 6712130415 6712130515 6712130815 6712130915
Pasde 1,6 6712130116 6712130216 6712130316 6712130616 6712130716 6712130416 6712130516 6712130816 6712130916
Pas de 1,8 6712130118 6712130218 6712130318 6712130618 = 6712130718 6712130418 = 6712130518 6712130818 = 67 12130918
Pas de 2,0 6712130120 6712130220 6712130320 6712130620 6712130720 6712130420 6712130520 6712130820 67 12130920
MOLETAGE PAR DEFORMATION - RECOMMANDATIONS

Le moletage par déformation s'impose Pour moleter sur des zones
pour les opérations suivantes : coniques

Pour augmenter le diametre original.

Pour moleter les fonds Pour moleter radialement.

de gorge. E 5

Pour moleter sur toute leur
longueur des diamétres limités par

des faces.
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MOLETAGE PAR ENLEVEMENT DE MATIERE

Introduction au moletage par enléevement de matiére

Il se produit par coupe du matériel. Dans ce cas, les molettes travaillent comme une fraise et I'épaississement du matériel

par rapport au diameétre d'origine est tres faible. De la méme facon, l'effort que supporte la piece, la poupée et la poupée
| mobile de la machine est minime.

_.* Les molettes doivent avoir I'aréte vive et il est impossible de procéder a un travail radial, excepté au début du moletage a

“ . lextrémité de ce dernier.

~+ Lanorme DIN 82 (voir pag. 3 ) régule les différents types de moletages pouvant étre mécanisés sur les pieces. En utilisant

~ .+ le systeme de moletage par coupe, les moletages de type RGV et RKV ne peuvent pas étre réalisés.

“.4.' Lors d'un travail avec un outil par coupe de la matiere, il est possible d'obtenir différents types de moletages en fonction

« ¢ des molettes qui seront montees.

RBR 30°
Droite (R)
Moletage par BR 30° RAA ] -—
enlévement de
la matiéere avec
un appareil a une ) | §
molette AA RBL30° EZ .
Gauche (L) B . . —&
BL 30° RAA ]
AA+AA RGE30> B8 -—
Droite (R) BL15°+BR15°  RGE45°  B&% -«
Moletage par
N BL30°+BR30°  RGEGCe  fiM -«
eléevement de
matiére
avec appareil
deux AA+AA RGE30> B8 —
molettes.
catche @ BL15°+BR15°  RGE45° B —>
BL30°+BR30° RGE6QP




MOLETAGE PAR ENLEVEMENT DE MATIERE

Table des vitesses de coupe et d'avance pour le moletage par enléevement de matiére

Matiére

Acier de 60 kg

Acier de 90 kg

Acier Inoxydable

Fonte aciérée

Bronze

Avance axiale

@ piece @ molette Vc I:::i':ee (mm/rev) suivant le pas
(mm) (mm) m/min
(mm/rev) 03-06 06-12 12-16 16-20

1 89 35 0,14 0,09 0,06 0,05
145 P i 0,15 0,10 0,08 0,06
150 40 020 013 0,10 0,07
60 0,04-0,10 022 015 0,12 0,08
50-100 215 55 0,25 018 012 0,08
100 - 250 50 Y 0,30 020 013 0,09
> 250 42 95 032 021 0,14 0,10
. 89 35 | o012 0.07 0.05 0.05
145 45 0.13 0.08 0.07 0.05
5 40 0.18 0.11 0.08 0.05
60 0,04-0,10 0.20 0.13 0.10 0.06
50-100 21,5 55 " 023 0.16 0.10 0.06
100 - 250 50 028 0.18 0.12 0.07
> 250 42 95 030 020 0.12 0.08
-1 89 35 0.12 0.08 0.05 0.04
145 45 0.13 0.09 0.07 0.05
1950 . 0.17 0.11 0.09 0.06
60  004-0,10 0.19 0.13 0.10 0.07
50-100 215 558 021 0.15 0.10 0.07
100 - 250 50 026 0.17 0.11 0.08
> 250 42 95 027 0.18 0.12 0.09
Y. 89 35 0.12 0.08 0.05 0.04
145 45 0.13 0.09 0.07 0.05
150 40 0.17 0.11 0.09 0.06
60 0,04-0,10 0.19 0.13 0.10 0.07
50 - 100 215 55 021 0.15 0.10 0.07
100 - 250 50 026 0.17 0.11 0.08
> 250 42 95 027 0.18 0.12 0.09
. 89 35 0.18 0.11 0.08 0.06
145 45 020 0.13 0.10 0.07
150 40 0.25 0.16 0.13 0.09
60 0,04-0,10 027 0.18 0.14 0.09
50-100 21,5 55 031 0.23 0.15 0.10
100 - 250 50 038 025 0.16 0.11
> 250 42 95 0.40 026 0.18 0.13
1 89 35 0.15 0.09 0.06 0.05
145 45 0.17 0.10 0.07 0.06
- 40 021 0.14 0.11 0.07
N 60 | 004-0,10 0.22 0.16 0.12 0.07
50-100 21,5 55 026 0.19 0.13 0.08
100 - 250 50 032 021 0.14 0.09
> 250 42 95 034 0.22 0.15 0.11
-1 89 35 0.13 0.07 005 0.05
145 45 0.15 0.08 0.06 0.05
- 40 0.19 0.12 0.10 0.06
60 0,04-0,10 0.20 014 4 0109 0.06
50-100 215 55 0.24 0.17 0.11 0.07
100 - 250 50 030 0.20 0.12 0.08
> 250 42 95 0.32 0.20 0.13 0.10

Les valeurs indiquées servent seulement de base et n'ont aucune valeur contractuelle.
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RBL30° RAA RBR30° RAA Type de moletage

gﬁ Avec une molette
A gauche i ?89x25x4

Outil a moleter par enlevement de matiere. Pour moletage axial.

Réglage fin du positionnement de la téte a moleter afin Outil recommandé pour des moletages RAA.
de réaliser un moletage droit parfaitement parallele a I'axe de la piece. Type de machine : Petits tours CNC, multibroche,
automatiques, téte mobile et autres.

Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D (mm) E F Kg @

671091100 89X25X4  ©D15a012 Droite 110 90 10 10 16 18 0,2 671993300
67 1091200 89X25X4  D15a012 Gauche 110 90 10 10 16 18 0,2 671993300
67 1091300 89X25X4  @15a012 Droite 110 90 12 12 16 18 0,2 671993300
67 1091400 89X25X4  @15a012 Gauche 110 90 12 12 16 18 0,2 671993300

Existe aussi en section 8 x 8 - prix sur demande
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£ RGE30° RGE45° RGE60° Type de moletage

3 . - Avec 2 molettes
m,l - [of ?89x25x4
Outil a moleter par enlevement de matiere. Pour moletage axial.

Présence de graduation pour un réglage correct des molettes en Outil recommandé pour des moletages RGE

fonction de la piéce a moleter. Petits tours CNC, multibroche, automatiques,
Téte porte molettes basculante pour un meilleur centrage des molettes sur la piéce. téte mobile et autres.

Réfdecommande  Molette  Capacité  Version A(mm) B(mm) C(mm) Dmm) E F Kg @,@

67 1101500 89X25X4  @D15a012 Droite 107 80 10 10 25 20 0,2 671985500
67 11 01600 8I9X25X4  @15a012 Gauche 107 80 10 10 25 20 02 671985500
671101700 89X25X4  @15a012 Droite 107 80 12 12 25 20 02 671985500
67 1101800 89X25X4  @15a012 Gauche 107 80 12 12 25 20 0,2 671985500

Existe aussi en section 8 x 8 - prix sur demande

: RBL30°  RAA RBR 30° RAA Type de moletage

I Avec une molette
A A gauche A droite ?21,5x5x8

Outil a moleter par enlevement de matiére a téte réversible.
S'utilise a droite comme a gauche.

Recommandé pour le moletage de type RAA.

Type de machine :Tours CNC et autres.

Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D (mm) E F Kg @t@

67 1090300 215X5X8  ©@5a0250 = 134 98 20 25 20 39 0,8 671985700
67 10 90400 215X5X8  ©@5a0250 - 134 98 25 25 25 39 09 671985700
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Avec 2 molettes
?21,5x5x8

Outil a moleter par enlevement de matiére.
Pour moletage axial.

Outil recommandé pour des moletages RGE.
Présence de graduation pour un réglage correct des molettes en fonction de la piece a moleter.
Téte porte molettes réglable en hauteur pour un meilleur centrage des molette sur la piéce.
Type de machine : tours CNC, conventionnels et autres.

MF VDI @30 et @40 sur demande

Réf de commande Molette Capacité Version A (mm) B(mm) C(mm) D(mm) E F Kg @.@
67 11 00500 215X5X8 @520 250 Neutre 150 98 20 25 32 50 1,3 671985700
67 11 00700 215X5X8  @5a0250 Neutre 150 98 25 25 32 50 14 671985700
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Type de moletage RGE30° RGE45° RGE60° RBL 30° RAA RBR 30° RAA

Avec 2 molettes
?21,5x5x8

Coffret de deux outils a moleter par fraisage permettant d’usiner les moletages ci-dessus.

Avec une molette
?21,5x5x8

Coffret KMF20 (section de 20x25 mm). Réf de commande Molette Capacité Section

1 0util MFS 21.55 code : 67 10 90300. \
10util MF 21.55 code : 67 1100500, 671220200 215X5X8 ©5a0250 20x25

Coffret KMF25 (carré de 25x25 mm).  Réf de commande Molette Capacité  Carré
1 Outil MFS 21.55 code : 67 10 90400.
10util MF 21.55 code : 67 1100700. 67 1220300 215X5X8 ©5a0250  25x25

A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A o

Type de moletage RGE30° RGE45° RGE60° :

Avec 2 molettes

@42x12x18 - l
Outil a moleter par enlevement de matiére. gﬂ:j

Pour moletage axial sur gros diametres. w
Outil recommandé pour des moletages RGE.
Présence de graduation pour un réglage correct des molettes en fonctlon de la piece a moleter.

Type de machine : Gros tours CNC ou conventionnels.

Réf de commande  Molette Capacité Version A(mm) B(mm) C(mm) Dmm) E F Kg @.@
67 1240100 42X12X18 @ 100a @300 Neutre 320 230 43 60 55 92 8 67 19 85300

A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A




GBIMNO' MOLETAGE PAR ENLEVEMENT DE MATIERE

Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par enlevement de matiére

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiére : HSS Cobalt (HEC).

Dureté:HRC62 + 1.

Exécution des dents par fraisage fin.

Faces latérales droites et alésage rectifiés.

Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

: v, 9 v, A A
Molette I/q 62.0 9 » 9%’
L2 =¥ k4 Fif
yhi AZL ‘T;\«ié o i1 ?1,5 5121,
Type AA BL 15° BR15° BR 30°
Denture
Molettes par enlevement de matiére 8,9 x 2,5 x 4 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,3 6712150103 6712 150203 6712150303 6712 150403 6712150503
Pas de 0,4 6712150104 6712 150204 6712 150304 67 12 150404 67 12 150504
Pas de 0,5 6712150105 6712 150205 6712 150305 6712 150405 6712 150505
Pas de 0,6 6712150106 6712 150206 6712 150306 6712 150406 67 12 150506
Pas de 0,7 6712150107 6712150207 6712150307 6712 150407 6712 150507
Pas de 0,8 6712150108 6712150208 6712150308 6712150408 6712150508
Pas de 1,0 6712150110 6712150210 6712150310 6712 150410 6712150510
Pas de 1,2 6712150112 6712150212 6712150312 6712 150412 6712150512
Molettes par enlevement de matiéere 14,5 x 3 x 5 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,4 6712030104 6712030204 6712030304 6712030404 6712030504
Pas de 0,5 6712030105 6712 030205 6712 030305 67 12 030405 67 12 030505
Pas de 0,6 6712030106 6712 030206 6712 030306 67 12 030406 67 12 030506
Pas de 0,7 6712030107 6712030207 6712030307 6712 030407 6712 030507
Pas de 0,8 6712030108 6712030208 6712030308 6712030408 6712030508
Pas de 1,0 6712030110 6712030210 6712030310 6712030410 6712030510
Pas de 1,2 6712030112 6712030212 6712030312 6712030412 6712030512
Molettes par enlevement de matiére 21,5 x 5 x 8 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,4 6712090104 6712090204 6712 090304 6712 090404 67 12 090504
Pas de 0,5 6712090105 67 12090205 6712090305 67 12090405 67 12090505
Pas de 0,6 6712090106 6712090206 6712090306 67 12090406 6712090506
Pas de 0,7 6712090107 6712 090207 6712 090307 67 12 090407 67 12 090507
Pas de 0,8 6712090108 6712090208 6712090308 6712 090408 6712 090508
Pas de 1,0 6712090110 6712090210 6712090310 6712090410 6712090510
Pas de 1,2 6712090112 6712090212 6712090312 6712090412 6712090512
Pas de 1,5 6712090115 6712090215 6712090315 6712090415 6712090515
Pasde 1,6 6712090116 6712090216 6712090316 6712090416 6712090516
Pas de 1,8 6712090118 6712090218 6712090318 6712090418 6712090518
Pas de 2,0 6712090120 6712090220 6712090320 6712 090420 6712090520
Molettes par enlevement de matiere 25 x 6 x 8 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 0,4 6712180104 6712180204 6712180304 6712180404 6712180504
Pas de 0,5 6712180105 6712 180205 6712 180305 67 12 180405 6712 180505
Pas de 0,6 6712180106 6712 180206 6712 180306 67 12 180406 6712 180506
Pas de 0,7 6712180107 6712 180207 6712 180307 6712 180407 6712 180507
Pas de 0,8 6712180108 6712 180208 6712180308 6712 180408 6712 180508
Pas de 1,0 6712180110 6712180210 6712180310 6712 180410 6712180510
Pas de 1,2 6712180112 6712180212 6712180312 6712180412 6712180512
Pas de 1,5 6712180115 6712180215 6712180315 6712180415 6712180515
Pas de 1,6 6712180116 6712180216 6712180316 6712 180416 6712180516
Pas de 1,8 6712180118 6712180218 6712180318 6712180418 6712180518
Pas de 2,0 6712180120 6712180220 6712180320 6712 180420 6712180520
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MOLETAGE PAR ENLEVEMENT DE MATIERE

Molettes HSSE suivant DIN 403 pour appareils a moleter par enléevement de matiére

Molettes fabriquées selon la DIN 403 afin de réaliser des moletages suivant la DIN 82.
Matiére : HSS Cobalt (HEC).

Dureté :HRC 62 + 1.

Exécution des dents par fraisage fin.

Faces latérales droites et alésage rectifiés.

Autres mesures, autres pas et revétements sur demande.

' 4 %
Molette ’4‘ Y ﬁz,a
, fl
A g
Eﬁ 36 %’ ‘21'5 50 21,5
Type AA BL15° BR 15° BL 30° BR 30°
. Inclinée a 15° Inclinée a 15° Inclinée a 30° Inclinée a 30°
Denture L EIRIOMEL agauche a droite agauche a droite

Molettes par enlevement de matiére 32 x 8 x 14 (@ x épaisseur x alésage)

Pas de 1,0 6712240110 6712 240210 6712 240310 67 12 240410 6712 240510
Pas de 1,5 6712240115 6712 240215 6712 240315 6712 240415 6712 240515
Pas de 2,0 6712 240120 67 12 240220 67 12 240320 67 12 240420 6712 240520
Pas de 2,5 6712 240125 67 12 240225 67 12 240325 67 12 240425 67 12 240525
Pas de 3,0 6712 240130 6712 240230 67 12 240330 67 12 240430 67 12 240530
Molettes par enléevement de matiére 42 x 12 x 18 (@ x épaisseur x alésage)
Pas de 1,0 6712250110 6712250210 6712250310 6712250410 6712250510
Pasde 1,5 6712250115 6712250215 6712250315 6712250415 6712250515
Pas de 2,0 6712250120 6712250220 6712 250320 6712 250420 6712 250520
Pas de 2,5 6712250125 6712 250225 6712 250325 6712 250425 6712 250525
Pas de 3,0 6712 250130 67 12 250230 6712 250330 67 12 250430 67 12 250530
Pas de 3,5 6712250135 67 12 250235 67 12 250335 67 12 250435 67 12 250535
Pas de 4,0 6712 250140 67 12 250240 6712 250340 67 12 250440 67 12 250540

MOLETAGE PAR COUPE - RECOMMANDATIONS

Le moletage par coupe rend possible
une augmentation du diamétre de la
piece usinée nettement inférieure a celle
produite par le procédé de déformation.

Le moletage par coupe permet
de moleter des piéces tubulaires
dont I'exécution est

irréalisable par déformation.

Le moletage par coupe s'avére
indispensable pour moleter des pieces
en plastique ou en fonte dans la mesure
oU le moletage par déformation de ces

o o
matiéres ne permet pas un fluage suffisant
de la matiére nécessaire au formage des crétes.
La disposition angulaire des molettes
sur le support permet, dans le moletage
d'un diamétre limité par une face,

qu'il reste un espace entre celle-ci
et la fin du moletage.
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TETE A BROCHER POLIPROFILE

Introduction au téte a brocher POLIPROFILE

Les tétes a brocher “Poliprofile” peuvent étre utilisées sur tous types de tours (conventionnels, CNC, automatiques, etc.).
Elles peuvent également étre utilisées sur les perceuses et les fraiseuses. Grace a leur systéme de rotation pendulaire,
les tétes a brocher “Poliprofile” peu-
vent réaliser de maniere simple, ra-
pide et économique le brochage
de profils intérieurs, borgnes ou
passants, ainsi que des profils exté-
rieurs. Dans les deux cas avec des
sections régulieres et irrégulieres,
sur des matériaux les plus divers. A

Fig.1

Fig.2

Exemple de coupe progressive interne. partir d'un mouvement de rotation Exemple de coupe progressive externe.

o pendulaire provoqué par une in- .
clinaison déterminée de I'axe du porte-outil, la broche ou la matrice qui équipe la téte de brochage va usiner le ma-
tériau de maniere graduelle et progressive afin d'obtenir la forme identique mais opposée a celle de l'outil employé.

Recommandations générales

Pour lexécution d'un polygone
b régulier intérieur, il est recom-
i mandé de réaliser dans la piéce a
travailler un orifice préalable, lége-
rement plus petit que le diametre
nominal inscrit dans ce polygone.
Néanmoins, si le polygone a éla-
borer na pas besoin d'une grande
précision de forme ou si le maté-
Fig.3 {iaurc\je la p{éc% a brlcgcher est pari Fig.4
" iculieremen ur, l'usager peu i
Exemple de piéce avec D <L selon son critére augr%enter la Exemplgde piece i CES
taille de lorifice préalable, libé-
rant ainsi une partie importante de l'effort de travail.

D=L

Sile polygoneinterne a brocherest borgne, la profondeur de l'orifice préalable devra étre égale a environ 1,5 fois la longueura
brocher,afind‘éviteruneaccumulationdumatériaucoupéquiprovoqueraitunecassuredel'outiloud‘autresaccidentsvoirfig.5.
Dans tous les travaux, aussi bien borgnes que passants, et comme indiqué sur la fig.5, il est indispensable de
faire un guide préalable d’'un angle de 60° a 90° pour faciliter I'entrée et le guidage de la broche dans la piece.
Pour réaliser des profils extérieurs, il est recommandé de ne pas avoir la longueur maximale a brocher, su-
périeure a 1,5 fois le diametre de travail. Voir cette application et d‘autres recommandations a la fig.6.

@x1,5mm

n i \
= G N ] | S >§/,,— D1 plus petit que
o i ©! lapiece a brocher
|

60°+ 90° 60° + 90°
Fig.5 N~ Fig.6
Profondeur d'orifice et angle d'entrée. Exemple de brochage externe.

Recommandations de vitesse d’avance de travail

Vitesse entre 450 et 1200 tours/minute.
Avances entre 0,01 et 0,1 mm par tour.
Ces valeurs seraient appliquées en fonction de la section de l'outil a employer, du type de matériau a travailler et de la

puissance de la machine utilisée.

Possibilité d’application
sur des aciers, des métaux non ferreux, des matériaux plastiques, etc.
Pour des aciers non oxydables : angle frontal neutre.

Pour des aciers inoxydables : angle frontal négatif.

Pour des matériaux non ferreux : angle frontal neutre ou légérement positif.

Pour des matériaux plastiques : angle frontal tres positif.

Il est absolument nécessaire d'utiliser une réfrigération abondante sur la zone de travail au moyen d'une huile de coupe de

bonne qualité.
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TETE A BROCHER POLIPROFILE

Avec chaque appareil POLIPROFILE, est fourni une tige ou un levier qui peut occasionnellement étre utilisé dans les cas
suivants

a) Orienter la figure a brocher par rapport a une référence quelconque de la piece a travailler.

b) Eviter les déviations de type hélice au moment de brocher des trous
profonds. L |

) Faciliter l'initiation du travail de brochage, en particulier au moment |
d'utiliser des broches de petite section, surtout sur des pieces en maté- :
riau mou. Le levier auxiliaire doit s'appuyer sur une fourchette conduc- |
trice ou butoir, qui dans le cas d'une application a un tour devra étre ;

|

solidaire au plat a élément de fixation de la piece de travail. Voir fig.7.

Quand le travail seffec-

__ tue surdes perceuses — \
— ou fraiseuses, la four-
chette conductrice
I devra étre fixée a l'outil
de fixation de la piece a
j j travailler. Voir fig.8. ‘ ,_lﬂ‘n_‘
N
\ ! ]
-/
Fig.7 Fig.8
Application du levier auxiliaire sur un tour. Application du levier auxiliaire sur fraiseuse ou perceuse.

Réglage de la broche

Dans le tableau ci-dessous est indiquée la position correcte de la zone de
coupe de la broche en fonc-

ufieddls el tion de loutil  sélectionné
POLIPROFILE 1 15 mm
POLIPROFILE 2 15 mm On peut voir a la fig.9 le sys-
téeme de mise au point de la
POLIPROFILE 3 22mm cote A. Le réglage de la dis- Fig.9
tance est réalise en agissant sur .
POLIPROFILE 4 25 mm I3 vis “ne 2" oU la basg du poin- Réglage de la longueur de la broche.

con sappuie. Un déplacement
de cette vis fait que la distance A se modifie, ce qui ajuste ainsi cette cote a la mesure requise.
Une déviation de + 05 mm sur la cote A nempéche pas une obtention correcte du brochage.

Réglage de la matrice
Pour réaliser des brochages externes, la face coupante “C" de la matrice devra étre rasante par rap-
port a la face frontale “C1" du support porte-matrice, la cote “A” demeurant ainsi exactement définie fig.10.
Les matrices de coupe fournies par INTEGI maintiennent a lorigine de maniére exacte cette cote ‘A"
La distance "A" étant modifiée
? suite aux afflitages succes-  porte-matrice
Matrice neuve

sifs de la matrice, sa récupé-
S

ration sobtient en calant 1a  matrice rectifice

matrice coupante avec des N
rondelles de supplément

fig.11. Existence de rondelles

A

< de 1 et 2 mm dépaisseur. Rondelledesupplément
RN Une déviation de + 0,5 mm
a1 de la cote "A” n'empéche pas
. A d'obtenirunbrochage correct. A
Fig.10 Fig.11
Porte-matrice avec nouvelle matrice. Porte-matrice avec matrice réaffutée.

Réglage de la matrice

Broches : diminution de 0,005 mm par 0,1 mm d‘aff(itage frontal

Matrices : augmentation de 0,005 mm par 0,1 mm d'affttage frontal.

Toutes les indications sont apportées par INTEGI S.A. a titre indicatif. Les meilleurs résultats seront obtenus par I'usager
par le biais d'expérimentations.
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DIN 6987115040 *

DIN 2080 SA40 *

TETE A BROCHER POLIPROFILE

Type de

téte a brocher

Poliprofile 1
Poliprofile 2
Poliprofile 3
Poliprofile 4

MAS 403-BT40 *

- - CMDIN 238B

=

- - — - — - {— - CYLINDRIQUE

Réf de commande Capacité Capacité A
(mm)

67 60 101.. <5 <6 35

67 60 102.. <8 <10 51

67 60 103.. <10 <14 68

67 60 104.. <16 <24 83

POLIPROFILE 1 téte et attachement

Attachement Désignation

Cylindrique @ 10 POL1+C10

Cylindrique @ 12 POL1+C12

Cylindrique @ 16 POL1+C16

Cylindrique @ 20 POL1+C20

DIN 1835-B Weldon @ 10 POLT+W10

DIN 1835-B Weldon @ 12 POLT+W12

DIN 1835-B Weldon @ 16 POL1+W16

DIN 1835-B Weldon @ 20 POLT+W20

POLIPROFILE 2
Attachement

DIN 228-B CM1

DIN 228-B CM2
Cylindrique @ 16
Cylindrique @ 20

DIN 1835-B Weldon @ 16
DIN 1835-B Weldon @ 20
DIN 69880 VDI-20

DIN 69880 VDI-30

DIN 2080-5A40*

DIN 69871-1SO40*
MAS403-BT40*

POLIPROFILE 3
Attachement

DIN 228-B CM2

DIN 228-B CM3
Cylindrique @ 16
Cylindrique @ 20
Cylindrique @ 25

DIN 1835-B Weldon @ 20
DIN 1835-B Weldon @ 25
DIN 69880 VDI-20

DIN 69880 VDI-30

DIN 2080-5A40*

DIN 69871-1SO040*
MAS403-BT40*

B

(mm)

44
60
80
95

C 21 02
(mm) (mm) (mm)
15 34 20
15 48 20
22 55 22
25 70 30

Réf de commande

676010101
676010102
676010103
676010104
676010105
676010106

676010107
676010108

téte et attachement (sauf ¥)
Réf de commande

Désignation
POL2+M1
POL2+M?2
POL2+C16
POL2+C20
POL2+W16
POL2+W20
POL2+VDI20
POL2+VDI30
POL2+SA40
POL2+1S40
POL2+BT40

67 60 10201
67 60 10202
67 60 10203
67 60 10204
67 60 10205
67 60 10206
67 60 10207
67 60 10208
6760 10210*
676010211*
676010212*

téte et attachement (sauf¥*)

* Prix et délai sur demande

Désignation
POL3+M2
POL3+M3
POL3+C16
POL3+C20
POL3+C25
POL3+W20
POL3+W25
POL3+VDI20
POL3+VDI30
POL3+SA40
POL3+1540
POL3+BT40

Réf de commande

67 60 10301
67 60 10302
67 60 10303
676010304
67 60 10305
6760 10306
67 60 10307
6760 10308
67 60 10309
6760 10310*
676010311*
6760 10312*



TETE A BROCHER POLIPROFILE

POLIPROFILE 4 téte et attachement (sauf *)

Attachement Désignation Réf de commande Attachement Désignation Réf de commande
DIN 228-B CM3 POL4+M3 67 60 10401 DIN 1835-BWeldon @32 POL4+W32 67 60 10407
DIN 228-B CM4 POL4+M4 67 60 10402 DIN 69880 VDI-30 POL4+VDI30 67 60 10408
Cylindrique @ 25 POL4+C25 67 60 10403 DIN 69880 VDI-40 POL4+VDI40 67 60 10409
Cylindrique @ 32 POL4+(C32 67 60 10404 DIN 2080-SA40* POL4+SA40 6760 10410*
Cylindrique @ 40 POL4+C40 67 60 10405 DIN 69871-1SO40* POL4+1S40 6760 10411*
DIN 1835-B Weldon @ 25 POL4+W25 67 60 10406 MAS403-BT40* POL4+BT40 676010412*

* Prix et délai sur demande

BROCHES POUR POLIPROFILE
Broches pour réaliser des formes simples.
Matiére : HSS spécial.

Dureté: HRC 62 + 1.

Faces rectifiées.

Broche @ 8 pour POLIPROFILE 1 et 2.
Broche @ 10 pour POLIPROFILE 3.

Broche @ 16 pour POLIPROFILE 4.

Autres profils sur demande. O O fi:i? O

Autres revétements sur demande: TiN, TiCN, TiAIN, AICrN

CARRE POLIPROFILE 1 &2 POLIPROFILE 3 POLIPROFILE 4
BROCHE BROCHE BROCHE
28 mm @10 mm @16 mm
Lt 28 mm Lt 45 mm Lt 50 mm

Dimension A/F Ref de commande Lc Refdecommande Lc Refdecommande Lc

1,2 67 60 50201 1,8 67 60 50301 18 = =
1,5 67 60 50202 23 67 60 50302 23 = -
2 67 60 50203 30 67 6050303 30 = =
2,5 - - 67 60 50304 38 67 60 50401 38
3 67 60 50204 4,6 67 60 50305 4,6 67 60 50402 4,6
4 67 60 50205 6,0 67 60 50306 6,0 67 60 50403 6,0
5 67 60 50206 8,6 67 60 50307 8,0 67 60 50404 8,0
6 67 60 50207 90 67 60 50308 90 67 60 50405 94
7 67 60 50208 10,0 67 60 50309 10,0 = =
8 67 60 50209 10,8 676050310 124 67 60 50406 13,0
9 = > 676050311 134 = -
10 - = 67 60 50312 15,0 67 60 50407 154
12 = S = = 67 60 50408 17,0
14 - 3 - - 67 60 50409 18,6
16 o 3 = = 67 6050410 19,3

259



HEXAGONAL

Dimension A/F
1,2
1,5
2

BROCHE
28 mm
Lt 28 mm

Ref de commande

67 60 50221
67 60 50222
67 60 50223
67 60 50224
67 60 50225
67 60 50226
67 60 50227
67 60 50228
67 60 50229
67 60 50230
67 60 50231
67 6050232

POLIPROFILE 1 & 2

Lc
1.8
2,3
3,0
3,8
4.6
6,0
8,6
9,0
10,0
10,8
13,2
11,8

POLIPROFILE 3
BROCHE
@10 mm
Lt 45 mm

Ref de commande

67 60 50321
67 60 50322
67 6050323
67 60 50324
67 60 50325
67 60 50326
67 60 50327
67 6050328
67 60 50329
67 6050330
67 60 50331
67 6050332
67 6050333
67 6050334
67 60 50335

* Existe en @ 12 mm Lt 55 mm - dimensions A/F de 1,5 a 16 (sur demande)

TORX

Dimension Torx
6
8
10
15
20
25
30
40
45

POLIPROFILE 1 & 2

BROCHE
@8 mm
Lt 28 mm

Ref de commande

67 60 50241
67 60 50242
67 60 50243
67 60 50244
67 60 50245

Lc
3,0
3,8
46
54
6,2

TETE A BROCHER POLIPROFILE

Lc
1.8
2,3
3,0
3,8
46
6,0
8,0
9,0
10,0
124
134
15,0
154
16,4
15,6

POLIPROFILE 3

BROCHE
210 mm
Lt 45 mm

Ref de commande

67 60 50341
67 60 50342
67 6050343
67 60 50344
67 60 50345
67 60 50346
67 60 50347
67 60 50348
67 60 50349

Lc
3,0
38
3,0
3,8
46
54
6,2
8,0
9,0

POLIPROFILE 4

BROCHE
@16 mm
Lt 50 mm

Ref de commande

67 60 50421
67 60 50422
67 60 50423
67 60 50424
67 60 50425

67 60 50426
67 60 50427
67 60 50428
67 60 50429
67 60 50430
67 60 50431
67 60 50432
67 6050433
67 6050434
67 60 50435

Lc

4,0
4,6
6,0
8,0
94

POLIPROFILE 4

BROCHE
@16 mm
Lt 50 mm

Ref de commande

67 60 50441
67 60 50442
67 60 50443
67 60 50444
67 60 50445
67 60 50446
67 60 50447



GALETAGE GRMO

Le galetage est une technigue d’usinage dans laquelle un galet exerce une pression sur la surface d'une piéce de moindre du-
reté, pour réduire sa rugosité de surface en écrasant les arétes microscopiques générées par la rotation et déplacer le matériau
en remplissant les espaces entre les arétes.

Le résultat final de cette opération est l'obtention d'une surface polie avec une rugosité nettement inférieure.

/é\\/\ﬁ/i

Avant le galetage Aprés le galetage Avant le galetage
m—
e ———
s tHauteurtotale
Avant le galetage Aprés le galetage Apres le galetage
AVANTAGES DU GALETAGE

* Systeme polyvalent et convivial

* Permet d'obtenir des surfaces polies rapidement et efficacement

* Alternative au broyage. Elle permet d'obtenir une tres faible rugosité sur le tour, ce qui dans de nombreux cas rend
inutile une rectification ultérieure

* Remarquable réduction de la rugosité. Dans certaines applications la réduction peut étre supérieure a 90%.
Des qualités de surface de Ra<0,2 peuvent étre obtenues.

* Permet de réduire la tolérance de fabrication.

* Léger durcissement de la surface de la piece.

* Amélioration de la résistance a la corrosion grace a la réduction des pores de surface.

* Augmente la résistance a l'abrasion en raison de la moindre friction offerte par une surface polie.

* Réduction des marques de surface.

* Processus économique avec une faible consommation de piéces de rechange grace a la longue durée de vie
des galets.

* Processus rapide. Le galetage se fait en une seule fois. Le temps de traitement est trés court.

AVANTAGES DES OUTILS DE GALETAGE

* Possibilité de régler la pression exercée par le galet pour obtenir différents degrés de poli.
* Possibilité de travailler sur des pieces de différents diametres et différents matériaux, qu'ils soient ferreux ou non.
* Des outils simples, trés faciles a utiliser et avec peu déléments susceptibles détre changés en raison de l'usure
et/ou d'une éventuelle rupture par collision.
* Galets placés et/ou appuyés sur des roulements axiaux ou radiaux, pour faciliter la rotation et le mouvement
en douceur.
AJUSTEMENT DU SYSTEME DE REGLAGE DE LA PRESSION

Les modeles d'outils HBU 42, HBE et HBB disposent d'un systeme simple pour régler la pression exercée

par le galet de sorte a pouvoir atteindre différents degrés de poli.

Le réglage seffectue au moyen d'une vis de réglage de la charge située soit dans le manche de l'outil (Fig.1),
soit dans la téte (Fig.2).

Le niveau de pression est affiché en fonction de la position de I'indicateur de charge.
II'y a 3 niveaux marqués par les chiffres «0-1-2» oli «0» indique une faible charge maximale.
La vis de réglage de la charge et l'ouverture permettant

d'afficher le niveau de charge sont toutes deux situées sur
la téte ou le manche de l'outil selon le modele choisi.

Indicateur en position 0 / Basse pression Indicateur en position 1/ Pression moyenne Indicateur en position 2/ Haute pression

Bien qu'il soit recommandé de toujours travailler avec le régulateur en position «2» pour obtenir la meilleure finition sur la piéce, i la valeur de rugosité requise est
inférieure a celle obtenue, il est possible de travailler avecune  pression plus faible pour préserver la durée de vie du ressort.




~ 2 MO GALETAGE

LA PREPARATION DE LA SURFACE DE LA PIECE POUR LE GALETAGE

La surface de la piéce doit étre adaptée au galetage. Il est recommandé d'eefectuer un pré-tournage de la meilleure qualité possible afin d'obtenir une finition opti-
male du galetage.

Dans le graphique suivant, nous donnons une orientation sur les pourcentages de réduction de la rugosité jusqu‘a
93%, toujours en fonction du matériau et de la pression exercée par le ressort.

Réduction du @ de la piece
—S5T52

j bl Ra (tournage) Ra1 Ra2 Ra3 Ra4

'g — 42CrMoS4

= e hder 60 kg/mmo 3-4y  T7-8p  10-12p  14-16y
2 Acier 90 kg/mm? 2-3y 3-5¢ 5-9u  10-12y

L' opération de galetage avec des galets n'enléve pas pas le matériau mais I'écrase. Cela entraine une réduction du
diametre de la piece qui doit étre prise en compte lors du tournage.
La valeur de la réduction du diameétre dépend principalement de 3 facteurs(voir tableau ci-dessus) :

1. Type d'acier

2. Compression exercée sur le ressort de régulation de la pression

3.Valeur Ra de la piece avant le galetage

PARAMETRES DE TRAVAIL
Les parametres de travail des galetages sont définis en fonction de la finition souhaitée.

Il est recommandé de travailler avec une vitesse de coupe de 250 m/min et une vitesse d'avance de 0,1 - 0,2 mm/
tour. Pour obtenir de meilleurs résultats, il est recommandé de réduire la vitesse d'avance et, dans la mesure du
possible, d'augmenter la pression du galet.

Pour obtenir un bon galetage il est recommande de régler la butée en position 2 (force de ressort élevée) sur les
modeles équipés d'un systeme de régulation de la pression (HBU42 - HBB - HBE). Lorsque la piece a usiner permet
d'obtenir une qualité inférieure, la pression peut étre réduite. Cela augmentera la durée de vie du ressort.

Voici les étapes a suivre :

1. Positionnez le galet sur le diametre a polir et exercez une pression sur la piece jusqu'a ce que la téte du porte-
galet se contracte entre 0,1 et 0,2 mm (AP sur le croquis). Veillez a ne jamais utiliser la téte de l'outil en état de
compression maximale. Si la téte est comprimée au point de toucher le manche ou le corps de l'outil, celui-ci va
se bloquer et fonctionner comme un outil rigide.

La distance entre la téte du porte-galet et le manche dépend de chaque modele (voir le tableau ci-dessous).

Modell E

HBU 42 1.5mm
HBE 25 1.5mm
HBB 30 1.5mm
HBU 20 1.7mm
HBM 20 1.7mm
HBC 20 1.7mm

2. Avance avec environ 0,1 - 0,2 mm/tour. Pour obtenir un galetage de meilleure qualité, l'outil doit fonctionner avec
un liquide de refroidissement.



GALETAGE

Avec un galet
20x4 x4 profil «<U»

@ pour galetage axial
i recommandé pour le galetage de piéces
non uniformes jusqu'a 45 HRC
@ possibilité de réglage (2 niveaux ) de la pression du galet
@ galet placé entre des roulements axiaux
) axe porte galet en carbure diam.4 mm

© type de machine : tour a téte mobile \1}‘
@ livré avec un galet HSS profil type «U» w R U 7
dureté 62 HRC-Ra<0/4 ' Quzn  HMDE |

20

|
= :

b
Réf de commande Galet Version E (mm) D (mm) C (mm) Kg
719050100 20x 4 x4 «U» Droite 21 12 12 03
719050102 20x 4 x4 <U» Gauche 21 12 12 03
719050200 20 x4 x 4 «U» Droite 25 16 16 04
719050202 20 x 4 x 4 «U» Gauche 25 16 16 04
719050300 20x4 x4 «U» Droite + Gauche 29 20 20 0,5
axe carbure roulement axial
7199 01990602 £20.4 f 7199 09990013 Rodax ¢4 \:\?

Avec un galet
20x 11 x 16/13 profil «<B»

HBM 20-B

) pour galetage axial
) recommandé pour le galetage de pieces

non uniformes jusqu'a 45 HRC
@ possibilité de réglage (2 niveaux ) de la pression du galet
) galet excentré pour galetage jusqua la face ‘ 80
@ galet placé entre des roulements axiaux et radiaux \4
) type demachine: tour a téte mobile w
© livré avec un galet HSS profil type «B»

dureté 62 HRC-Ra<04

N Q@mntesi  HBM20-B |©

o
o
% o

24

Réf de commande Galet Version E (mm) D (mm) C (mm) Kg
719051101 20x 11 x 16/13 «B» Droite 21 12 12 03
719051103 20x 11 x 16/13 «B» Gauche 21 12 12 03
719051201 20x 11 x 16/13 «B» Droite 25 16 16 04
719051203 20x 11 x16/13 «B» Gauche 25 16 16 04
719051301 20x 11 x16/13 «B» Droite 29 20 20 05
719051302 20x 11 x 16/13 «B» Gauche 29 20 20 05

=

y >
R

roulement axial

719909990008 Rodax 6

7199 09990020 axe diam. 6 mm /‘}

roulement radial

719909990019 Rodrad ¢6




GALETAGE

HBC 20-E 20x4 x4 profil <U»

) pour galetage axial
@ recommandé pour le galetage de pieces
non uniformes jusqu‘a 45 HRC

) galet placé entre des roulements axiaux

) axe porte galet en carbure diam.4 mm

© type de machine: tour a téte mobile

@ livré avec un galet HSS profil type «U»
dureté 62 HRC-Ra<04

O possibilité de réglage (2 niveaux ) de la pression du galet

Réf de commande Galet Version D (mm) l C (mm) Kg
719060100 20x 4 x4 <U» Neutre 16 12 03
719060200 20x 4 x4 «U» Neutre 16 16 03

axe carbure roulement axial
7199 01990602 £204 & 719909990013 Rodax 8 <5

HBC 20- Avec un galet

20 x 11 x 16/13 profil «B»

) pour galetage axial
0 recommandé pour le galetage de piéces
non uniformes jusqu'a 45 HRC

© galet excentré pour galetage jusquia la face
© galet placé entre des roulements axiaux et radiaux
@ type de machine: tour atéte mobile
@ livré avec un galet HSS profil type «B»
dureté 62 HRC-Ra<04

@ possibilité de réglage (2 niveaux ) de la pression du galet

125

r . .

\g QE!; Qinteasi O  Hc20B O o
°
!0

x[ o
1
Réf de commande Galet Version D (mm) C (mm) Kg
719061101 20x 11 x 16/13 «B» Neutre 16 12 0,3
719061201 20x 11 x16/13 «B» Neutre 16 16 0,3
: roulement axial
] , o <S5
71 99 09990020 axe diam. 6 mm } 71 99 09990008 R 06

roulement radial

719909990019 Rodrad 6




Avec un galet
20x4 x4 profil «<U»

@ pour galetage axial
@ recommandé pour le galetage de pieces
non uniformes jusqu'a 45 HRC
@ possibilité de réglage (2 niveaux ) de la pression du galet
© téte porte galet graduée et orientable 0-180°
© galet placé entre des roulements axiaux
@ axe porte galet en carbure diam.4 mm
@ type de machine: tours conventionnels et autres
@ livré avec un galet HSS profil type «U»
dureté 62 HRC-Ra<04

GALETAGE

HBU 20

156

b

85

TE1 15

HBU 20

m

Réf de commande Galet Version D (mm) C(mm) Kg
719040100 20x 4 x4 «U» Neutre 16 10 0,3
719040200 20x 4 x4 «U» Neutre 16 12 0,3
719040300 20x 4 x4 «U» Neutre 16 16 04

axe carbure > roulement axial
<
7199 01990602 ¥ & 719909990013 = e

Avec un galet
42x6x10 profil «<U»

0 pour galetage axial
i recommandé pour le galetage de pieces
non uniformes jusqu'a 45 HRC
0 possibilité de réglage (2 niveaux ) de la pression du galet
) téte porte galet graduée et orientable 0-180°
0 galet placé entre des roulements axiaux
) axe porte galet en carbure diam. 10 mm
1 type de machine: tours conventionnels et autres
© livré avec un galet HSS profil type «U»
dureté 62 HRC - Ra<0,4

74

45°

53

Réf de commande Galet Version D (mm) C (mm) Kg
719040400 42 x 6 x 10 «U» Neutre 25 20 1,2
719040500 42 x 6 x 10 «U» Neutre 25 25 1,2

axe carbure ; roulement axial
719909019901 e (ﬁ 7199 09990009 Rodax $10 C_‘?




GALETAGE

Avec un galet
25x6x6 profil «E»

0 pour galetage axial
@ recommandé pour le galetage de pieces
non uniformes jusqu'a 45 HRC
0 possibilité de réglage (3 niveaux ) de la pression du galet
@ galet placé entre des roulements axiaux
i axe porte galet en carbure diam.6 mm —
@ type de machine:: tours conventionnels et autres _' HE |
@ livré avec un galet HSS profil type «E» 7 I 8 :?@
dureté 62 HRC-Ra<04 =

375

Q)

<] |

| [7

)
b L
Réf de commande Galet Version D (mm) C (mm) Kg
719020100 25 X6 x 6 «E» Neutre 25 25 0,8
axe carbure roulement axial
7199 09029901 d & 719909990008 Roc a4

Avec un galet
30 x 13 x 20/17 profil «B»

HBB

@ pour galetage axial
0 recommandé pour le galetage de piéces
non uniformes jusqu'a 45 HRC

I 116

@ possibilité de réglage (3 niveaux) de la pression du galet - o
© galet excentré pdurgaletagejusqu’é laface
© galet placé entre des roulements axiaux et radiaux = 2 O Oz @ = @
@ type de machine: tours conventionnels et autres Ry @ HBﬁ_? @ &
© livré avec un galet HSS profil type «B» ‘ E=/40) O,
dureté 62 HRC-Ra<0/4 &
o |
- o g
™ | l—
I i
Réf de commande Galet Version D (mm) C (mm) Kg
719030100 30x 13 x20/17 «B» Droite 25 25 038
7190 30200 30x 13 x20/17 «B» Gauche 25 25 0,8
axe diam. 10mm ~ roulement axial
<P
7199 09039902 HBB30-EJE j’ 7199 09990009 FeUEY 410
{ ‘ roulement radial n
7199 09990010 Rodrad $10 i




GALETAGE

Caractéristiques

Galets trempés en HSS a 62 HRC
Surface polie Ra (0,15 - 0,40) GGIEtS

Profil E Profil B Profil U

/.d 3

-

7 7

Réf de

commande Désignation Profil D (mm) ~ E(mm) ¢d od1 R Outil

71908010100 RB 10x4x4 E 10 4 4 = 2,5 M8 (moletage)
71908010200 RB 15x4x4 E 15 4 4 = 2,5 M8 (moletage)
7190 8010800 RB 20x8x6 E 20 8 6 - 3,75 M4 (moletage)
71908010400 RB 25x8x8 E 25 8 8 - 5 M4 (moletage)
71908010700 RB 25x6x6 E 25 6 6 - 3,25 HBE
71908011000 RB20x11x16/13 B 20 11 13 16 038 HBM 20-B/HBC 20 -B
71908010600 RB30x13x20/17 B 30 13 17 20 0,1 HBB

7190 8010900 RB 20x4x4 u 20 4 4 - 0,5 HBM 20-E/HBC 20-E/HBU 20
71908010000 RB 42x6x10 U 42 6 10 - 2 HBU 42
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