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Notre gamme de produits

Nous proposons des solutions d’outils pour de multiples applications de la
technique de moletage.

Les porte-molettes zeus® permettent de réaliser, outre les profils normalisés,
des profils coniques, convexes, concaves et spéciaux (par ex. moletage perlé).

Les principales applications sont présentées ci-dessous & I'appui d'un exemple.

Profil (DIN 82)  Outil Molettes /

Application Marquage Exemples Rouleaux
d'imprimerie

Moletage
| coupant axial
Moletage 1 xBL15°

coupant axial el 1 xBR15°

RGE30° 3xAA

Moletage

. RAA 1 x BR30°
coupant axial

Moletage par

déformation radiale RKV 1 xKE

Moletage par

déformation radiale RKE 1xKV
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déformation radiale + RAA 2xAA
axial jusqu‘au collet
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Procédés
de moletage

La fechnique de moletage distingue deux procédés : le moletage par La distinction principale entre les procédés se situe dans le rapport
déformation et le moletage coupant. Les deux procédés ont leurs entre le sens d'usinage potentiel et la réalisation des profils de
domaines d’application spéciaux et leurs utilisations spécifiques. moletage sur la piece d’usinage.

Plus d’infos sur la réalisation précise des différents profils —

voir vue outil.
Profils de moletage possibles
sur la piéce d'usinage
= = = =
RAA RAA RAA RAA
N Z s B s 2 N Z
RBR  RBL RBR  RBL RBR  RBL RBR  RBL
RGE  RGV RGE RGE RGE
RKE  RKV
Moletage par Moletage par Moletage par Moletage par
plongée plongée et chariotage plongée et chariotage chariotage
sens d’usinage radial en commengcant par le au milieu de la piéce sens d’usinage axial
coté frontal d’usinage

sens d’usinage radial et axial ~ sens d’usinage radial et axial

Moletage par déformation Moletage coupant
usinage usinage
sans enlévement de matiéres avec enlévement de matiéres

|
Procédés de moletage



Propriétés
des outils

Différences selon les types et propriétés

des machines

Porte-molettes pour

tours/automates CNC

Porte-molettes pour
tours/automates
conventionnels

Porte-molettes pour
tours/automates @ charioter
automatiques

Porte-molettes pour
usinage axial

Dans les porte-molettes pour fours/
automates CNC, la hauteur de pointe
est déja intégrée (hauteur de pointe

= bord sup. de queue). Il est par
conséquent possible de les utiliser
dans les toursautomates CNC sans
régler (porte-outils fixes) la hauteur de
pointe. En principe, ces séries de porte-
molettes conviennent également aux
tours/automates conventionnels dans
la mesure ol la hauteur de pointe est
réglable sur la machine.

Les porte-molettes zeus pour les
types de machines conventionnels
sont congus de fagon que le réglage
de la hauteur de pointe se fasse

par le porte-outil dans la machine.
C’est pourquoi ces porte-molettes
sont d’une construction simplifiée.

Dans les porte-molettes aptes aux
tours/automates & charioter, la molette
ne doit pas dépasser du bord avant

de la queue afin d’éviter une collision
avec la douille de guidage.

La plupart des porte-molettes qui ont
une hauteur de queue de 108 16 mm
sont aptes aux fours/automates

@ charioter automatiques. En principe,
ils peuvent aussi étre utilisés dans

les tours/automates conventionnels
et CNC.

Les porte-moleftes destinés & un
usinage axial de la piece d’usinage
peuvent étre serrés sur fous les tours/
automates CNC et conventionnels
avec contre-poupée de fagon axiale
par rapport & la piéce d’usinage.
L'usinage est réalisé par une piece
d’usinage en rofation dans un outil
fixé dans la contre-poupée et fixe.

Sur les machines cadencées rotatives/
riveteuses/automates de transfert, une
piéce d’usinage fixe est usinée par un
outil ayant une rotation axiale.

Le porte-outils n'est pas réglable
en hauteur. La hauteur de pointe
est intégrée dans I'outil.

EK

Le porte-outils est réglable.
La hauteur de pointe de I"outil
est a régler.

Douille
de guidage

La hauteur de pointe
est intégrée

Vue X

La gamme de produits zeus comprend
des versions spéciales pour les fours/
automates (D) orientés @ droite et (G)
orientés & gauche. Si la construction le
permet, les porte-molettes Zeus sont réali-
sés de facon modulaire (M) ou universelle
(U). Les versions (M) peuvent étre conver-
ties en tournant simplement la téte de
molette @ droite et étre ainsi utilisées en
tournant a droite et G gauche. Les versions
(U) peuvent étre ainsi utilisées en fournant
@ droite ef & gauche sans conversions.

Bl
it

G = a gauche

2,

D = d droite

Iy
i

=

Les porte-molettes Zeus destinés aux
types de machines conventionnels sont
universels et peuvent donc fonctionner
tant @ rotation & droite qu'a gauche.

Dans les tours/automates @ charioter,
la molette doit &tre positionnée le

plus prés possible du serrage de la
piece afin de pouvoir usiner les petits
diameétres de pieces. C'est pourquoi les
porte-molettes des séries zeus RD1 et
RD2 ayant des dimensions de queue
de 10x 10 G 16 x 16, les molettes ne
sont pas disposées au centre, mais
déportées latéralement.

R
EZIR Y

G = G gauche

%)
T r

Possibilités d’usinage :

« outil & I'arrét
« outil en rofation
« sens de rofation universel

« outil en rofation
* piece d'usinage a |arrét
« sens de rofation universel




Sélection
d’oufils

Symbolique : Explication des fléches :
LD = Tours & charioter automatiques (CNC/conventionnels) t  Molefage uniquement possible dans le sens radial (molefage en plongée)
KD = Petits tours automatiques/tours universels/centre tour/fraise <+ Molefage uniquement possible dans le sens axial (molefage par chariotage)
(CNC/conventionnels) «t Moletage possible dans les sens axial et radial
MS = Tours multibroches (CNC/conventionnels)
RT = Machines cadencées rotatives/riveteuses/automates
de transfert
X = Méthode impossible pour cette application
A = Longueur du moletage limitée ? <+
* = Pour le moletage par déformation RBR/RBL possible que

dans certains cas

T B

Moletage au centre Moletage commencant

Procédés de fabrication

: Type de - o > 0
Profil de moletage (DIN 82) mgghines de la piece d'usi- ~ au début de la piece
Moletage par déformation Moletage coupant nage/sans plongée d‘usinage
Moletage RAA ) 130/131/141/161 ]1322/ 13/]]{)]24173‘;]]/
Holetoge FAA 130/131/141/161/
Pigce d'usinage KD 130/131/141/161 162 A/192 A/391
Molette AA 130/131/141/161/
MS 130/131/141/161 162 47192 47301
RT X 192 4/391
Pigce d'usinage Molette BL basculée 30° LD 231
- Moletage
A KD 231
., MS x 231
asculée 30° RT X
Moletage Pidce dusinage  Moletoge RBL LD 130/131/141/161 130/131
& qauche RBL , KD 130/131/141/161 130/131
g A MS 130/131/141/161 130/131
- Molete BR RT X 130/131
Moleffe AA basculée 30° LD 231*
) kD 231*
Moletage RBL . {3} @— MS X 237*
Piece d'usinage -2 RT X
Pigce d'usinage  Moletage RBR LD 130/131/141/161 130/131
ﬁMg:'?)'i?ﬁQBR KD 130/131/141/161 130/131
MS 130/131/141/161 130/131
RT 130/131
0 Moletage RBR LD 231*
Piéce d'usinage e KD X 231"
-« MS 231*
Molette AA basculée 30° — RT X
Moletage Molefage RGE LD 130/131/132/161
. KD 130/131/132/161
gauche-droite RGE/ Pice dusinoge MS 130/131/132/161 x
. . R /131/132/
Pointes en relief/30 Molefte GV RT
LD 141/161 141/161/162/192 A
Molette BR
- KD 141/161 141/161/162/192 A
Pidce d'usinoge Moletage RGE MS 141/161 141/161/162/192 &
Molefte BL RT 161/162/192 A
Moletie AA LD 241/291 A
- e %0 kD 241/291 &
. ge X
o0e st RE MS 241/291 A
iéce d'usinage A
Molette AA basculée 30° RT 291 4
Moletage Molefage RGV IIE[I; 128; 1 2: RGV :
gauche-droite RGV/ Pisce d'usinage NS 130/131 uniquement molefage en
Pointes en relief/30° Molefte GE P plongée possible
Moletage croisé RKE/ Molefage RKE tg 128; 1;} s
Pointes en relief/90° Pidce d'usinage MS 130/131 uniguement moletage en
plongée possible
RT
Moletage croisé RKV/ k[D) Eg;g RKV :
Pointes en relief/90° Piéoe d'usinage VS 130/131 uniguement moletage en

RT

plongée possible




Cette matrice vous offre un choix de séries doutils utiles pour
votre application. Le tableau vous permet de déterminer le profil,
la méthode et le type de machine.

Il faut ensuite choisir I'application selon le pictogramme.
Vous trouverez les détails précis du produit et les propriétés
des outils a partir de la page 9.

= == Ha = o — e

Moletage commencgant

Moletage commencant

Moletage commengant

s - Moletage > - Moletage Moletage dans
au centre de la piece au centre de la piece : : au début de la piéce . >
o o p o z jusqu‘au collet o : . conique sur le front un alésage
d’usinage/apres plongée d’usinage/sans plongée d‘usinage jusqu’au collet
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 4/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
X X X 162 4/192 A X X 330/332
231
231
231 X X X X X X
X
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
X X X 162 4/192 A X X X
231*
231*
231 X X X X X X
X
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
130/131/141/161 130/131/141/161 132/142 132/142/162 A/192 A 311/312 311/312 330/332
162 4/192 A
231*
231*
231 X X X X X X
X
132 132
uniquement moletage en 132 132
X qplongée possibl% 132 132 = x x
X 162 A
141/161 141/161 142 141/162 A/192 A 161/162 340/342
141/161 141/161 142 141/162 A/192 A 161/162 340/342
141/161 141/161 142 141/162 A/192 A 161/162 X 340/342
X X X 162 4/192 A 161/162 X
241
241
241 X X X X X X
X
ROV RoV 132 RoV 311/312 311/312 330/332
uniquement méletoge en uniquement mt')letoge en 132 uniquement mbletage en S11/312 S11/312 3307332
plongée possible plongée possible 132 plongée possible 311/312 311/312 330/332
X 311/312 X 330/332
132 330/332
. RKE : . RKE : 132 . RKE : 330/332
unlquemepi mole?oge en unlqueme[ﬁ molejoge en 132 unlquemept moleltoge en X X 330/332
plongée possible plongée possible plongée possible
X 330/332
132 330/332
‘ RKV . RKV : 132 . RKV : 330/332
uniquement molefage en uniquement moletage en uniquement moletage en X X
plongée possible plongée possible 132 plongée possible 330/332
X 330/332
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Outils de moletage par déformation Premiére classe zeus

RD -| de fous les profils de moletage W

S Ar| -l 30 Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletuge par plongée

Sélection des molettes :
AA BR BL GV GE KV KE

Moletage par chariotage

RBL  RBR
Sélection des molettes :
AA BR BL

Equipement des produits :

+ La hauteur de pointe est réglable

« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille
+ Axes de molette en métal dur (carbure de tungstene)

Porte-outil

Désignation 130-16 U 250806-%

Série de produifs o

Taille de Zueue 16x16mm J I Niveau de développement

Utilisation @ droite Version pour moleftes

ou a gauche e 25x8x6 (@ xLargeur xalésage)

VERSIONS D’OUTILS

5 Porte-outil Plage de travail Dimension [mm] LISIES
N° de commande Désianation @ [mm] @ xbxb)
g C d [mm]

31000759 130-10U150404-A 3-50 10 10 | 99 - - - | 1,5/4] 10/15x4x4
31000760 130-10U150604-A 3-50 10 10 99 14 19 - | 1.5/4 10/15x6 x4
31000762 130-12U150404-A 3-50 12 12 99 - - - | 1,5/4] 10/15x4x4
31000763 130-12U250606-A 8-200 12 12 |110.5| 16 | 305 | 16 |3/55| 20/25x6x6
31000764 130-12U250806-A 8-200 12 12 |110.5| 16 | 305 | 16 |3/55| 20/25x8x6
31000765 130-14U150604-A 3-50 14 14 | 99 - - - | 1,5/4] 10/15x6x4
31000766 130-14U250606-A 8-200 14 14 11105 - - - 13/55| 20/25x6x6
31000767 130-16U250806-A 8-200 16 16 |110.5| - - - | 3/55| 20/25x8x6
31000768 130-20U251006-A 8-200 20 | 20 |110.5| - - - | 3/55] 20/25x10x6

Autres variantes sur demande

P




Outils de moletage par déformation Premiére classe de tous

RD -| les profils de moletage,
se caractérise par sa manipulation simple

S Ar| -l 3 -l Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par plongée

ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬂ|ﬂ|ﬁ|-
RBL  RBR RGE RGV RKE

Sélection des molettes :

AA BR BL GV GE KV KE

Moletage par chariotage

RBL  RBR
Sélection des molettes :

AA  BR BL

Equipement des produits :

+ Tous les supports équipés avec le systéme Click-Pin® —
permettant une rapide conversion des molettes

« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille

Porte-outil * Axe de la molette en métal dur

Désignation 131-10 R 150404-VS-A « Structure de queue modulaire Taille de queue 10 x 10 mm
Série de produits e——— i gévee?g di . adaptable en option

Taille de queue 10x 10 mm Queue pleinev PP

Exécution @ droite
Version pour molettes
15x4x4 (@ x Largeur x alésage)

VERSIONS D’OUTILS
Porte-outil Plage de fravail Dimension [mm] OIS
N° de commande Désignation o [mm] (@ xbxb)
c d e [mm]
31002706 131-10R150404-VS-A 3-50 10 10 99 12 | 19 | 17,56 | 1,5/4 10/15x4 x4
31002707 131-12R150404-VS-A 3-50 12 12 99 12 19 | 19,5 | 1,5/4 10/15x4 x4
31002708 131-16R150404-VS-A 3-50 16 16 929 19 19 | 23,5 | 1,5/4 10/15x4 x4

Autres variantes sur demande
Version gauche de foutes les dimensions de queue disponible sur demande

. Porte-outil Plage de travail Dimension [mm] Mol
N° de commande S (@ xbxb)
Désignation @ [mm]
c e [mm]
31000714 131-20U250806-A-Z 8-200 20 | 20 | 1095|295 (325 3/55 20/25x8x 6
31000715 131-25U250806-A-Z 8-200 25 | 20 |109,5|29,5 (37,5 3/5.5 20/25x8x 6

ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10x 10 mm :

N° de commande Taille de queue [mm]
21BHR1653 12x12

21BHR1654 16x16
*(% & @ ©
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Outils de moletage par déformation Premiére classe de tous zeus

RD -| les profils de moletage W

et applications jusqu‘au collet

S Ar| -l 32 Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par plongée

E|ﬁ|ﬁ|-|ﬂ|i|ﬂ
RBL  RBR RGE RGV RKE

Sélection des molettes :

AA BR BL GV GE KV KE

Moletage par chariotage

RBL  RBR
Sélection des molettes :

AA  BR BL

Equipement des produits :

+ Molette fixée par un boulon & embase en métal dur

« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille
« Structure de queue modulaire Taille de queue 10 x 10 mm

Porte-outil adaptable en option

Désignation 132-10 R 150606A11-VS-A -

L ppement
Série de produits 0—_]_ —L. Queue pleine
Taille de queue 10 x 10 mm Aésage décalé
Exécution @ droite

Version pour molettes
15x 6 x 6A11 (@ x largeur x alésage)

VERSIONS D’OUTILS
. Porte-outil Plage de travail Dimension [mm] MOEHES
N° de commande S (@ xbxb)
Désignation @ [mm]
c d e [mm]
31002726 132-10R150606A11-VS-A 3-50 10 10 | 101 19 21 18 | 1.3 15x 6 x 6A11
31002227 132-12R150606A11-VS-A 3-50 12 12 | 101 19 21 20 | 1.3 15x 6 x 6A11
31002729 132-16R150606A11-VS-A 3-50 16 | 16 | 101 | 19 | 2] 24 |13 15x 6 x 6A11

Autres variantes sur demande
Version gauche de toutes les dimensions de queue disponible sur demande

: : i i Molettes
’ Dimension [mm
N° de commande Porte-outi Plage de travail [mm] @xbxb)
Désignation @ [mm]
c d e [mm]
31000742 132-20U200806A13-A 8-200 20 | 20 |1055| 24 | 253 | 30 | 1,3 20 x 8 x 6A13
31000743 132-25U200806A13-A 8-200 25 | 20 |105,5| 24 253 30 | 1,3 20x 8 x 6A13

ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10x 10 mm :

N° de commande Taille de queue [mm]
21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16
- E} ‘@ AN @ H ‘“I musl s ROL 132 $ @ o
. S
T
© s 4 | 4 °
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Outils de moletage par déformation Excellent pour le profilage axial,
RD2 se distingue par son centrage modulable

S Ari -l 4 -l Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par plongée/chariotage

= ‘ﬁ ‘i ‘- ‘-
RBL  RBR  RGE30°  RGE45°

Sélection des molettes :

2xAA 2xBR 2xBL 1xBL30°/ 1xBL45°/
1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits :

« Dimensions de queue 20 x 20 mm et 25 x 25 mm équipés du
systeme Click-Pin®- permettant une rapide conversion des molettes
Version modulaire : Utilisation de I"outil tant & droite qu’d gauche.
Téte moletée avec centrage souple

Tiges filetées dans la queue pour correction d'angle de dépouille
Axes de molette en métal dur (carbure de fungsténe)

Structure de queue modulaire Taille de queue 10 x 10 mm
adaptable en option

Porte-outil
Désignation 141-10 M ]00404_VS-AE.
Série de produifs R Niveau de
e queuueI 10x10mm .—T T développement
Moduldire e Queue pleine
Version pour molettes
10x4 x4 (@ xLargeur xalésage)
VERSIONS D’OUTILS
. Porte-outil Plage de travail Dimension [mm] Ml
N° de commande S @ xbxb)
Désignation @ [mm]
c d e [mm]
31002702 141-10M100404-VS-A 3-25 10 10 |105,5| 12 | 255 | 21 1 10x4x4
31002703 141-12M100404-VS-A 3-25 12 12 11055 12 | 255|225 | 1 10x4x4
31002658 141-16M150404-VS-A 6-60 16 16 | 119 | 16 | 39 | 33 | 1,5 15x4x4
31000741 141-16M150604-VS-A 6-60 16 16 | 119 | 16 | 39 | 33 | 1,5 15x6x4

Autres variantes sur demande

. . ; ; Molettes
N° de commande DF;OSriTgr']thjigln Plogg Ejrg;ralvml Dimension [mm] (@ xbxb)
c d e [mm]
31002704 141-20M200806-B 10-110 20 20 | 130 | 20 50 42 2,5 20x8x6
31002705 141-25M200806-B 10-110 25 20 | 130 | 20 50 46 | 2,5 20x8x6
31002721 141-25M250806-B 15-220 25 20 | 136 | 20 56 55 | 2,5 25x8x6

Les outils de la série 141 peuvent &tre convertis @ la série 142 et inversement en changeant la téte de moletage & partir d’une taille de queue de 16 x 16 mm

ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10 x 10 mm :

N° de commande Taille de queue [mm]
21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16
TETES DE MOLETAGE 142 : o N ¥ @ e
N° de commande  Taille de queue Molettes ““,:: 0 m 21 | @, L all B
Série 142 [mm] (@xbxb)[mm] I ' v e
21BHR0532 16x16 15X6X6A1T o &t e 1=
21BHR0533 20x20 20x 8x 6A13 Ii . B E - . .




A4

Excellent pour le profilage axial
et les applications jusqu’au collet

Outils de moletage par déformation

RD2

Série 142

Porte-outil
Désignation
Série de produits

Taille de queue 20 x20 mm
Modulaire

142-20 M 200806A13-A

T, Niveau de

développement

Alésage décalé

VERSIONS D’OUTILS

N° de commande

Version pour molettes
20x8x6A13 (@ x Largeur x alésage)

Porte-outil
Désignation

Plage de travail
@ [mm]

Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée/chariotage

= ‘ﬁ ‘i ‘- ‘-
RBL  RBR  RGE30°  RGE45°

Sélection des molettes

2xAA 2xBR 2xBL 1xBL30°/ 1xBL45°/
1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits :

« Molettes fixées par un boulon & embase en métal dur

« Version modulaire : utilisation de I"outil tant & droite qu’d gauche.
Changement en tournant simplement la téte moletée

« Téte moletée avec centrage souple

« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille

Dimension [mm]

© o e

31002801 142-10M150606A11-VS-A 3-40 10 | 10 | 110 | 19 | 30 | 304 | 1.5 15x6 x6A11
31002803 142-12M150606A11-VS-A 3-40 12 | 12 | 110 | 19 | 30 | 304 ] 15 15x6x6A11
31000751 142-16M150606A11-A 6-60 16 | 16 | 119 | 19 | 39 | 33 | 1.5 15x 6 x6A11

Autres variantes sur demande

: : Dimension [mm] Molettes
5 Porte-outil Plage de fravail
N° de commande Désianation @ [mm] @xbxb)
31000752 142-20M200806A13-A 10-110 20 | 20 | 130 | 24 50 | 42 | 24 20x 8 x 6A13
31000753 142-25M200806A13-A 10-110 25 | 20 | 130 | 24 50 | 46 | 24 20x 8 x 6A13

Les outils de la série 142 peuvent &tre convertis en série 141 et inversement en changeant
la téte de moletage & partir d'une taille de queue de 16 x 16 mm

ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10 x 10 mm :

N° de commande

21BHR1653
21BHR1654

Taille de queue [mm]

12x12
16x16

TETES DE MOLETAGE 141 :

N° de commande  Taille de queue Molettes
Série 141 [mm] (@ x b x b) [mm L3
21BHR0529 16x16 15x6x4
21BHR1795 20x 20 20x8x6 > |4
21BHR1796 25x20 25x8x6




Outils de moletage par déformation

RD2

Série 161

Porte-outil

Désignation 161-10 R 150404-VS -A

Série de produits T Zlé\ﬁg de 1

Taille de queue 10x10mm ppemen
Queue pleine

Exécution a droite

Version pour molettes
15x4 x4 (@ x Largeur xalésage)

VERSIONS D’OUTILS

Porte-outil
Désignation

Plage de travail

N° de commande @ [mm]

ldéal pour les pieces de diamétre
extrémement petit, se distingue par
son profilage tangentiel délicat

Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée/chariotage

RBR

Sélection des molettes :
2xAA 2xBR 2xBL

RGE30°  RGE45°

1xBL30°/ 1xBL45°/
1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits :
* Réglage aisé des porte-molettes par broche synchronisée
au diametre de la piece
« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille
« Axes de molette en métal dur avec surface sécurisée par vis sans téte
« Structure de queue modulaire Taille de queue 10 x 10 mm
adaptable en option

Dimension [mm]

c d e

31002719 161-10R150404-VS-A 0-15 10 10 | 1134 ] 196 | 334 | 40 2,5 15x4x4
31002722 161-12R150404-VS-A 0-15 12 12 11341196 | 334 | 40 2,5 15x4x4
31002724 161-16R150404-VS-A 0-15 16 16 | 1134 ] 196 | 334 | 40 2,5 15x4x4

Porte-outil
Désignation

Plage de tfravail

N° de commande & [mm]

3,5-65

Molettes
@ xbxb)
[mm]
20x8x6

Dimension [mm]

d e
92,8

20 | 25 103

L2 SN Pl 0-65 20 | 25 |167,3| 28,4 953|103 |335| 4 25x8x6
Autres variantes sur demande -
Version gauche de foutes les dimensions de queue '__
disponible sur demande o |

ANGLE D'ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10x 10 mm :

N° de commande  Taille de queue [mm]

21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16
MACHOIRES :
\CCCONINONGE Taille de queue [mm]
Série 162 q
21BHR1673 10x10/12x12/16x16
21BHR1214 20x25

21BHR1214 21BHR1673



Outils de moletage par déformation ldéal pour les pieces de diamétre Zeus

RD2 extrémement petit et les applications W

jusqu’au collet

S ] -I 62 Profils de moletage sur la piéce dusinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par plongée/chariotage

RBR  RGE30°  RGE45°

Sélection des molettes :

2xAA 2xBR 2xBL 1xBL30°/ 1xBL45°/
1 x BR30° 1 xBR45°

Equipement des produits :
« Molettes fixées par un boulon & embase en métal dur
* Réglage aisé des porte-molettes par broche synchronisée
au diametre de la piece
« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille
« Structure de queue modulaire Taille de queue 10 x 10 mm
adaptable en option

Porte-outil
Désignation 162-10 R 150606AT11-VS-A—= tiveau ce

développement
Série de produits Queue pleine

Taille de queue 10x 10 mm Alésage décalé

Exécution @ droite Version pour molettes

15x 6 x 6A11 (@ x largeur x alésage)

VERSIONS D’OUTILS :
Porte-outil Plage de travail Dimension [mm] OIS
N° de commande Désignation o [mm] (@ xbxb)
c d e [mm]
31002713 162-10R150606A11-VS-A 0-15 10 10 | 1134 | 20,6 | 334 40 25 15x 6 x 6A11
31002714 162-12R150606A11-VS-A 0-15 12 12 [ 1134] 20,6 | 334 | 40 2,5 15x6x6A11
31002715 162-16R150606A11-VS-A 0-15 16 16 |[1134] 20,6 | 334 | 40 2,5 15x 6 x 6A11

Molettes
(@ xbxb)
d e [mm]
31002128 162-20M200806A13 3,5-65 20 | 25 [164,8| 284|928 | 103 | 335 | 1,5 | 20x8x6A13

Autres variantes sur demande
Version gauche de toutes les dimensions de queue disponible sur demande

Porte-outil Plage de travail Dimension [mm]
Désignation @ [mm]

N° de commande

SO B ¢
ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10 x 10 mm : . erj S AL
N° de commande  Taille de queue [mm] y — -
21BHR1653 12x12 | I

21BHR1654 16x16 E. - -
MACHOIRES ; e
N° de commande : a F

Série 161 Taille de queue [mm]

21BHR1672 10x10/12x12/16x16 o

21BHR1213 20x 25 21BHR1213 21BHR1672




Outils de moletage par déformation

RD3

Série 191

Porte-outil
Désignation 191-12M 150404 -B
Série de produits Niveau de
Taille de queue @12 développement
Modulaire e Version pour molettes

15x4 x4 (@xlargeurxalésage)
VERSIONS D'OUTILS

Stabilité maximale
et parfaite précision

Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
Moletage par chariotage

Sélection des molettes :

3xAA 3xBR

RBR

RGE30°

RGE45°

3xBL 1xBL30°/2xBR30°%/ 1 xBL45°/2 x BR45/
1 x BR30°/2 x BL30° 1 x BRA5°/2 x BL45°

Equipement des produits :

« Ajustement fin simple et précis

+ Machoires de porte-molettes interchangeables modulaires
pour passer au moletage jusqu’au collet (192) ou un outil
de moletage coupant (291)

+ Axes de molette en métal dur (carbure de tungstene)

Dimension [mm]
N° de Porte-outil Plage .de Molettes
S travail , (@ xbxb)
commande Désignation |
& [mm] o [mm]
2-13,5 12 57 78 45| 9 16 54 56 | 1,5 10x4x4
Sl UPI-IZA 0002 3-8,5 12 57 78 | 45| 9 16 54 56 4 15x4x4

Autres variantes sur demande

= =

]
o OONRNNW;

MACHOIRES :

N° de commande
Moletage par déformation
jusqu’au collet

21BHR1128 21BHR1127

N° de commande
Moletage coupant

-_—

d = pour @ maxi de piece

XBw p

n = longueur max. de piece (avec &)



Outils de moletage par déformation Stabilité extréme Zzeus

RDS jusqu’au collet W

S At '| 9 2 Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par chariotage
RAA  RBL RBR  RGE30° RGE45°

Sélection des molettes :

3xAA 3xBR 3xBL 1xBL30°/2xBR30°%/ 1xBL45°/2 x BR45//
1 x BR30°/2 x BL30° 1 x BR45°/2 x BL45°

Equipement des produits :

« Ajustement fin simple et précis

+ Machoires de porte-molettes interchangeables modulaires
pour passer a un outil de moletage par déformation (197)
ou un outil de moletage coupant (291)

+ Boulon a embase en métal dur

Porte-outil
Désignation 192-12M 150606A8-B = niveaude

développement
Série de produits

Taille de queue @ 12 Alésage décalé
Modulaire e

Version pour molettes
15 x 6 x 6A8 (@ x largeur x alésage)

VERSIONS D'OUTILS
Plage de Dimension [mm] Molettes
N° de Porte-outil :
P travail , _ (@ xbxb)
commande Désignation & [mm] a d e | n [mm]
g  max.d .
31001948 192-12M150606A8-B 3-12 12 57 78 | 45| 9 16 54 | 2 | 56 | 2,5 | 15x6x6A8
Autres variantes sur demande d = pour @ max. de piece n = longueur max. de piéce (avec @)
// Z 7 \\\
- o [Fl- ||©) IO | g
N + \\\\» //// §
| | n max.
e h
MACHOIRES :

N° de commande N° de commande

Moletage par déformation Moletage coupant
21BHR1096 21BHR1127




KITS

outils de moletage par déformation

Kit T00-12

KIT comprenant :

« Txoutil: 131

* 3xmolettes : 15 x4 x4 mm
+ 3 x profil :AA

* Pas:0,5/0,6/0,8 mm

« 1xoufil : 141

12 x molettes : 10 x 4 x 4 mm
6 x profil : AA

3 x profil : BL30®

3 x profil : BR30°
Pas:0,5/0,6/0,8 mm

Plus efficace en étant combiné -
le parfait équipement de base

Profils de moletage sur la piéce d'usinage conformes DIN 82 pour outil 131 :
Moletage par plongée/chariotage

RAA RBL RBR
Sélection des molettes :

AA  BR BL

Profils de moletage sur la piéce d'usinage conformes DIN 82 pour outil 141 :
Moletage par plongée/chariotage

RAA  RGE30°
Sélection des molettes :
2 xAA 1 xBL30°%/

1 x BR30°
VERSIONS D’OUTILS
N° de N° de ' : Molettes
Porte-outil Plage de fravail : :
commande ~ commande P Dimension [mm] (@xbxb)
: Désignation @ [mm]
Kit Support [mm]
3100269 31002707 | 131-12R150404-VS-A 3-50 voir page 10 10/15x4x4
31002703 | 141-12M100404-VS-A 3-25 voir page 12 10x4x4
K'.I. '| OO '| 6 KIT comprenant : Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 131 :
I = Moletage par plongée/chariotage
+ 1 xoufil : 131
+ 3xmolettes : 15 x 4 x 4 mm E ﬁ ﬁ
+ 3 x profil :AA RAA  RBL RBR
* Pos:0,6/0.8/1.0mm Sélection des molettes :
AA BR BL
« Txoutil: 141 Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 141 :
* 12xmolettes : 10x 4 x4 mm Moletage par plongée/chariotage
+ 6 x profil :AA

VERSIONS D’OUTILS

N° de

commande
Kit

31002694

3 x profil : BL30®
3 x profil : BR30°
* Pas:0,6/0,8/1,0 mm

= ‘i
RAA  RGE30°

Sélection des molettes :

2 XxAA 1 x BL30°%/
1 x BR30°

N° de : : Molettes
Porte-outil Plage de travail : :
commande P Dimension [mm] (@xbxb)
Désignation @ [mm]
Support [mm]
31002708 | 131-16R150404-VS-A 3-50 voir page 10 10/15x4 x4
31002658 | 141-16M150404-VS-A 6-60 voir page 12 15x4x4




KITS

outils de moletage par déformation

KIT comprenant :

Kit 100-20

« Txoutil: 131

* 3xmolettes :20x 8 x 6 mm
+ 3 x profil :AA

* Pas:0,8/1,0/1,5mm

« 1xoufil : 141

12 x molettes : 20 x 8 x 6 mm
6 x profil : AA

3 x profil : BL30®

3 x profil : BR30°
Pas:0,8/1,0/1,5 mm

A4

Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 131 :
Moletage par plongée/chariotage

RAA  RBL RBR
Sélection des molettes :

AA  BR BL

Profils de moletage sur la piéce d'usinage DIN 82 pour outil 141 :
Moletage par plongée/chariotage

RAA  RGE30°
Sélection des molettes :
2 xAA 1 xBL30°%/

1 x BR30°
VERSIONS D’OUTILS
N° de N° de : : Molettes
Porte-outil Plage de fravail : :
commande = commande P Dimension [mm] (@ xbxb)
: Désignation @ [mm]
Kit Support [mm]
31002695 31000714 131-20U250806-A-Z 8-200 voir page 10 20/25x8x 6
31002704 141-20M200806-B 10-110 voir page 12 20x8x6
K'.I. 'I OO 2 5 KIT comprenant : Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 131 :
I = Moletage par plongée/chariotage
+ 1 xoufil : 131
+ 3xmolettes :20x 8 x 6 mm ﬁ ﬁ ﬁ
+ 3 x profil :AA RAA  RBL RBR
* Pos:0,8/1.0/1.5mm Sélection des molettes :
AA BR BL
* Txoutil: 141 Profils de moletage sur la piéce d'usinage DIN 82 pour outil 141 :
* 12 x molettes : 20 x 8 x 6 mm Moletage par plongée/chariotage
+ 6 x profil :AA

+ 3 x profil : BL30°
+ 3 x profil : BR30°
* Pos:0,8/1,0/1,5 mm

= ‘-
RAA  RGE30°

Sélection des molettes :

2 XxAA 1 x BL30°%/
1 x BR30°

VERSIONS D’OUTILS
L N Porte-outil Plage de travail HOSHES
commande  commande Désignation @ [mm] Dimension [mm] (@xbxb)
Kit Support [mm]
31002696 | 31000715 | 131-25U250806-AZ 8-200 voir page 10 20/25x8x6
31002705 | 141-25M200806-B 10-110 voir page 12 20x8x6




ZEUS
Outils de moletage
coupant



Outils de moletage coupant RF ] Parfaite efficacité par modularité, Zeus
sécurité du processus gréice a une W'
conception stable

S Ar| 2 3 -l Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par chariotage

Sélection des molettes :

1 x BR30° (utilisation & droite) 1 xAA (utilisation 1 xAA (utilisation
G gauche) @ droite)

1 x BL30° (utilisation & gauche)

Equipement des produits :
« Echelles et aides au positionnement
« Broche de réglage pour ajustement fin de la tte de moletage coupant
« Tiges filetées dans la queue pour correction d’angle de dépouille
+ Boites de glissement en métal dur enduit pour améliorer le glissement
« Structure de queue modulaire, taille de queue 10 x 10 mm

adaptable en opfion

Porte-outil .
Désignation 231-10 M 150408-VS-A - .

M A
Série de produits 0—_!_ —L- Queue pleine
Taille de queue 10 x 10 mm

Version pour molettes

Modulaire 15x 4 x 8 (@ x largeur x alésage)
VERSIONS D'OUTILS
. Porte-outil Plage de fravail Dimension [mm] plekiice
N° de commande S (@ xbxb)
Désignation @ [mm]
c d e [mm]

31002739 231-10M150408-VS-A 3-50 10 10 |103,9]| 36,2 | 239 | 253 | 1.4 15x4x8
31002740 231-12M150408-VS-A 3-50 12 12 1103,9]| 36,2 | 239 | 253 | 14 15x4x8
31002741 231-16M150408-VS-A 3-50 16 16 |103,9]| 36,2 | 239|293 | 14 15x4x8

Ut - Dimension [mm] Molettes
N° de commande DF:’eOsriTenthjigln Plogg [drﬁr:?m” (@ xbxb)
9 c d e [mm]
31002652 231-20M250608-B 10-300 20 20 |130,8| 35 | 508 | 36,5 | 3.7 25x6x8
31002445 231-25M250608-B 10-300 25 20 |130,8| 35 |508 | 40 | 3,7 25x6x8

Autres variantes sur demande

ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10x 10 mm :

N° de commande Taille de queue [mm] i o : . @
21BHR1653 12x12 — e = _
21BHR1654 16x16 4 ,¢, T R e
LI iy L]
= Iﬁ k-] ﬂl



Outils de moletage coupant RF2 Répond extrémement bien aux exigences les
plus pointues - stabilité garantie dans des
conditions d’ufilisation extrémement dures

S Ar| 2 4 -l Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
e rl e Moletage par chariotage

RGE30° RGE45°
Sélection des molettes :
2 xAA 1xBL15°/1 xBR15°

Equipement des produits :
« Version modulaire : utilisation de I'outil tant & droite qu’d gauche.
Changement en tournant simplement la téfe de molefage coupant
+ Changement sur autres dimensions de queue pleine possible
« Structure de queue modulaire Taille de queue 10 x 10 mm
adaptable en option
« Ajustement fin de la hauteur de pointe de la téte de moletage coupant
+ Réglage fin de I'angle de dépouille par broche de réglage
@ fonctionnement synchronisé
« Boites de glissement en métal dur enduit pour améliorer le glissement
+ Réglage de la hauteur verticale pour I'ufilisation de la faille de queue
20 mm & 25 mm (version 241-20M250608-A1)

Porte-outil .
Désignation 241-10 M 150408 -VS-A -
Série de produits 0—_]_ bt
Taille de queue 10 x 10 mm Queue pleine
Modulaire
Version pour molettes
15 x4 x 8 (@ x largeur x alésage)
VERSIONS D’OUTILS
. Porte-outil Plage de fravail Dimension [mm] HEEIES
N° de commande S (@ xbxb)
Désignation @ [mm]
c d [mm]
31001926 241-10M150408-VS-A 3-50 10 10 | 116 | 36,7 | 36 | 3] 15x4x8
31001901 241-12M150408-VS-A 3-50 12 12 | 116 | 37,7 | 36 | 3] 15x4x8
31001945 241-16M150408-VS-A 3-50 16 16 | 116 | 39,7 | 36 | 3] 15x4x8

Autres variantes sur demande

. Porte-outil Plage de travail Dimension [mm] LB
N° de commande S (@ xbxb)
Désignation @ [mm]
c d [mm]
31000804 241-20M150408-A 3-50 20 | 20 | 116 | 44,7 | 36 | 356 15x4x8
31000666 241-20M250608-A1 10-250 20 | 20 |133,3|] 68 |533| 53 25x6x8
31001899 241-25M250608-A1 10-250 25 | 20 |1333] 68 |533| 53 25x6x8

ANGLE D’ADAPTATEUR DE LA QUEUE DE BASE 10 x 10 mm :

N° de commande Taille de queue [mm]

21BHR1653 12x12
21BHR1654 16x16




Outils de moletage coupant RFS

Stabilité maximale pour une
précision exacte — idéal pour

A4

les pieces @ parois fines

Série 291

Porte-outil
Désignation
Série de produits
Taille de queue @ 12
Modulaire

291-12M 100306-B

Niveau de
développement

Version pour moleftes
10x 3 x 6 (@ x largeur x alésage)

VERSIONS D’OUTILS

Plage
de fravail
@ [mm]

N° de
commande

Porte-oultil
Désignation

31001946 291-12M100306-B

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par chariotage

= |-
RGE30° RGE45°

Sélection des molettes :

3xAA 1xBL15°/2 x BR15° oder
1 x BR156°/2 x BL15°

Equipement des produits :

+ Ajustement fin simple ef précis

+ Machoires de porte-molettes interchangeables modulaires
pour passer  un outil de moletage par déformation 191/192
(moletage jusquau collet)

+ Boites de glissement en métal dur enduit pour améliorer
le glissement

Dimension [mm] Molettes
@xbxb)

(mm]

10x3x6

Autres variantes sur demande

MACHOIRES :

N° de commande
Moletage coupant
jusqu’au collet
21BHR1128

b

N° de commande

Moletage par déformation
21BHR1096

n = longueur max. de piece (avec @i)

Xew p




KITS

outils de moletage coupant

KIT comprenant :

Kit 200-12

« 1 xoutil : 231

* 6xmolettes : 15 x4 x 8 mm
+ 3 x profil : BL30°

+ 3 x profil : BR30°

+ Pas:0,5/0,6/0,8 mm

Plus efficace en étant combiné -
le parfait équipement de base

Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 231 :
Moletage par chariotage

Sélection des molettes :

1 X BR30° (utilisation & droite) 1 X AA (utilisation

a droite)

1 X AA (utilisation
@ gauche)

1 x BL30° (utilisation & gauche)

« Txoutil: 241 Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 241 :
* 6xmolettes : 15x 4 x 8 mm Moletage par chariotage
» 6 x profil :AA
- Pas0,5/0,6/0.8 mm e
RGE30°
Sélection des moletftes :
VERSIONS D’OUTILS
N° de commande N° de commande Porte-oultil Plage de fravail : : HelE
: P Dimension [mm] (@ xbxb)
Kit Support Désignation @ [mm] [mm]
31002697 31002740 231-12M150408-VS-A 3-50 voir page 21 15x4x8
31001901 241-12M150408-VS-A 3-50 voir page 22 15x4x8

Ki.l. 200 '|6 KIT comprenant :

« 1 xoutil : 231

* 6xmolettes : 15x 4 x 8 mm
+ 3 x profil : BL30°

+ 3 x profil : BR30°

* Pas:0,6/0,8/1,0 mm

« Txoutil: 241

* 6xmolettes : 15 x4 x 8 mm
+ 6 x profil :AA

+ Pas:0,6/0,8/1,0 mm

Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 231 :
Moletage par chariotage

Sélection des molettes :

1 x BR30° (utilisation @ droite) 1 xAA (utilisation

@ droite)

1 xAA (utilisation

G gauche)

1 x BL30° (utilisation @ gauche)

Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 241 :
Moletage par chariotage

RGE30°

Sélection des molettes :

VERSIONS D'OUTILS
N° de commande N° de commande Porte-outil Plage de travail : : HeleiEs
: P Dimension [mm] @ xbxb)
Kit Support Désignation @ [mm] (mm]
31002698 31002741 231-16M150408-VS-A 3-50 voir page 21 15x4x8
31001945 241-16M150408-VS-A 3-50 voir page 22 15x4x8




KlTS Outils de moletage coupant

KIT comprenant :

Kit 200-20

« 1 xoutil : 231

* 6xmolettes :25x 6 x 8 mm
+ 3 x profil : BL30°

* 3 x profil : BR30°

* Pas:0,8/1,0/1,5mm

A4

Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 231 :

Moletage par chariotage
RBL RBR

RAA
Sélection des molettes :

1 X BR30° (utilisation & droite) 1 X AA (utilisation

a droite)

1 X AA (utilisation
@ gauche)

1 x BL30° (utilisation G gauche)

« Txoutil: 241 Profils de moletage sur la piéce d'usinage DIN 82 pour outil 241 :
* 6xmolettes :25x 6 x 8 mm Moletage par chariotage
» 6 x profil :AA
* Pas:0,8/1,0/1,5 mm -
RGE30°
Sélection des molettes :
VERSIONS D’OUTILS
N° de commande N° de commande Porte-outil Plage de travail : : HelE
: P Dimension [mm] (@ xbxb)
Kit Support Désignation @ [mm] [mm]
31002699 31002652 231-20M250608-B 10-300 voir page 21 25x6x8
31000666 241-20M250608-A1 10-250 voir page 22 25x6x8

Ki.l. 200 25 KIT comprenant :

« 1 xoutil : 231

* 6xmolettes :125x 6 x 8 mm
+ 3 x profil : BL30°

+ 3 x profil : BR30°

* Pas:0,8/1,0/1,5mm

Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 231 :

Moletage par chariotage
RBL RBR

RAA

Sélection des molettes :
1 x BR30° (utilisation @ droite)

1 xAA (utilisation

@ droite)

1 xAA (utilisation

G gauche)

1 x BL30° (utilisation @ gauche)

» Txoutil: 241 Profils de moletage sur la piéce d’usinage DIN 82 pour outil 241 :
* 6xmolettes :25x 6 x 8 mm Moletage par chariotage
+ 6 x profil :AA
* Pas:0,8/1,0/1,5 mm -
RGE30°
Sélection des moleftes :
VERSIONS D'OUTILS
N° de commande N° de commande Porte-oultil Plage de fravail : : LIS
: P Dimension [mm] @ xbxb)
Kit Support Désignation @ [mm] (mm]
31002700 31002445 231-25M250608-B 10-300 voir page 21 25x6x8
31001899 241-25M250608-A1 10-250 voir page 22 25x6x8




Variantes spéciales et
logements spéciaux

A




VO {[® ﬂTeS Variantes spéciales assurant une Zeus
stabilité et une précision maximales W

Sp@ClOleS pour les conceptions individualisées

S At 39 '| Profils de moletage sur la piéce d’usinage conforme DIN 82 :
e rl e Moletage par chariotage

=B i

RAA RGE30° RGE45°

Sélection des molettes :

3 xAA 2 xBL30°/1 x BR30° 2 x BL45°/1 x BR45°®

Equipement des produits :

« Pas de pression d’appui latérale — contrainte minimale sur la piece

« Fabrication spécifique au client — congu selon le diamétre et le pas
de la piéce d'usinage

@25 mm + Cotes conformes @ la norme des filieres

« Pour ufilisation dans porte-filieres normalisés
* Les queues de base ne sont pas fournies avec la livraison,
mais disponibles sur demande

Tailles disponibles :

- #25mm
e @30 mm
* @38 mm
345 mm
@30 mm * @55 mm




Variantes
spéciales

Série 311-xx°

Moletage conique
Moletage & plat

20°-60°

180°

Moletage conique/intérieur/
@ plaf jusqu’au collet

90°

90°

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée

§|%|ﬁ|ﬁ
RAA  RBL  RBR RGV

Sélection des molettes :
AA BR BL GE

Série 312-xx°

Moletage conique

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée

RAA  RBL  RBR RGV

Sélection des molettes :
AA BR BL GE



Variantes
spéciales

Série 330

Moletage intérieur

A4

Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée

§|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ|ﬁ
RAA_ RBL  RBR RGE RGV RKE RKV

Sélection des molettes :
AA BR BL GV GE KV KE

Moletage par chariotage

RAA  RBL RBR
Sélection des molettes
AA BR BL

Série 332

Moletage intérieur
jusqu’au collet

Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée

=Z S EEEE
RAA_ RBL  RBR RGE RGV __RKE RKV

Sélection des molettes :
AA BR BL GV GE KV KE

E

Moletage par chariotage

ﬁ
m

RAA  RBL RBR
Sélection des molettes
AA BR BL

Série 342

Moletage intérieur
jusqu’au collet

7

7

7
?
.

7
4
7
7
i | I
™

—

Profils de moletage sur la piéce d’usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée

SZSE &
RAA  RBL  RBR RGE30° RGE30°

Sélection des molettes :

BR BL  1xBL30°/ 1xBL45°/
1xBR30° 1xBR45°

Moletage par chariotage

SZ2 S
=

RAA  RBL RBR
Sélection des molettes :
AA BR BL



Logements
SPECIaUX

SK

Remarques :

Conforme @ la norme DIN 69871 avec boulon de serrage

Translation du couple de serrage par frottement du cdne moyennant
une faible sollicitation

Pour les couples de serrage relativement importants et les sollicitations
par d-coups, les griffes d’entrainement assurent la majeure partie de

la translation

Les griffes d’entrainement sont asymétriques sur la fagcade

de la vis pour permettre une orientation claire de I"outil

Fabrication simple

Auto-centrage par cone fort

Les vitesse de rotation élevées peuvent élargir le cone de vis et la force
de centrifuge générée peut provoquer un déport axial de I"outil

La déformation par force centrifuge diminue les surfaces en confact

et réduit ainsi la franslation par frottement des couples de serrage

HSK/HSK-C

Remarques :

Conformes @ la norme DIN 69893

Pas de boulon de serrage

Plus petit (env. 30 %) et plus 1eger (env. 50 %) que le cdne fort (SK)
Changement de molette plus simple et plus rapide

rigidité 5 & 7 fois supérieure au logement SK en raison du support
sur le logement de I"outil au-dessus du collet

Assemblage par encastrement par surface cone et surface d’appui
Assemblage par blocage mécanique par des rainures

Excellente précision de changement (3 pm)

Linstallation plane sur le collet assure la précision axiale

du vacillement

La tolérance conique étroite minimise les écarts de concentricité
HSK-C est dotée d’une queue plus courte avec un angle conique
plus plat



Logements
SPECIaUX

CAPTO® (Sandvik)

Translation de couples de serrage élevés

Haute résistance a la flexion

Amenée centrale du lubrifiant @ froid sous haute pression
de la machine vers le bord coupant

Equilibré et concentrique

Auto-centrage

Flexible grace & une grande modularité

Haute stabilité et précision de base

Temps d'équipement réduit

VD | Remarques :

Systeme d’outils courant pour tous les domaines de production
Changement d’outil en quelques secondes

Translation du couple de serrage sdr par blocage mécanique
Mode de construction trés court

Acheminement de I'agent de refroidissement intérieur possible
Pré-réglage des outils en dehors de la machine

Logements des outils de différentes tailles

Haute rigidité

GRAF e

Systemes supports -

Changement d’outil en quelques secondes
Mode de construction trés court

Pré-réglage des outils en dehors de la machine
Logements des outils de différentes tailles
Haute rigidité

Tous les outils zeus peuvent étre fabriqués avec un logement spécial sur simple demande



Variantes
spéciales

Série 161-S

Logement revolver intégré
plage de travail étendue

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée

=B B
RAA RGE30° RGE45°
Sélection des molettes :

2 xAA 1xBL30° 1xBL45°
1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits : Plage de travail :

+ Plage de travail flexible + g0-15mm
+ Conception extrémement stable

« Connexion directe de la machine

« Application conique

+ Axes de molette en métal dur (carbure de tungstene)

Série 161-S

Moletages coniques
Méchoires réglables 4-12°

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée/chariotage

RBL RBR RGE30°  RGE45°
Sélection des molettes :

2xAA 2xBL 2xBR 1xBL30° 1xBL45°
1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits : Plage de travail :

+ Machoires réglables 4-12° * J8-36mm
+ Logement revolver étoile

* Plage de travail flexible — surfaces coniques

« Contrainte réduite pour la piéce et la machine

« Téte moletée avec centrage souple

« Structure de queue modulaire

+ Axe de la molette en métal dur

Série 161-S

Molettes de tailles/
formes spéciales

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée/chariotage

= ‘ e ‘ﬂ
RGE30° RGE45°

Selectlon des molettes :

2 xAA 2X(1X)BL30°/ 2x(1x)BL45°/
1 x (2 x) BR30° 1 x(2x) BR45°

Equipement des produits : Plage de travail :

* Logement HSK * @0-20mm
* Pas de pression d’appui latérale —
contrainte réduite
+ Hauteur de pointe réglable par broche synchronisée
+ Axes de molette en métal dur (carbure de tungstene)



Variantes
spéciales

Série 142-S

Logement spécial Capto®

A4

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée/chariotage

= | E |W
RAA RGE30°  RGE45°

Sélection des molettes :

2 xAA 1xBL30° 1xBL45°
1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits : Plage de travail :

» Moletage jusqu’au collet * @10-80mm
* Logement Capto

« Téte moletée avec centrage souple

+ Modularité - en fonction de I'application

+ Axes de molette en métal dur (carbure de tungstene)

Série 192-S

Logement spécial HSK 32

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par chariotage

= | = |ﬁ
RGE30° RGE45°

Sélection des molettes :

2 xAA 2 x(1x)BL30°/ 2x(1x)BL45°/
1 x(2x) BR30° 1 x(2X) BR45°

Equipement des produits : Plage de travail :

» Molefage jusqu’au collet * @4-30mm
* Logement HSK

* Pas de pression d’appui latérale — contrainte réduite

Machoires de porte-molettes interchangeables :

Convient pour les piéces d’usinage frés petites

Queue interchangeable

Ajustement fin simple et précis (synchrone)

* Axes de molette en métal dur/boulon de déplacement

Moletage par défor-
mation/marquages

Logement spécial téte de surfacage

Profils de moletage sur la piéce d'usinage suivant DIN 82 :
Moletage par plongée/chariotage

RBR  RGE30°  RGE45°
Sélection des molettes :
1xAA 2xBL 2xBR 1xBL30° 1 xBL45°

1 x BR30° 1 x BR45°

Equipement des produits : Plage de travail :
* Logement téfe de surfacage + En fonction de la
« Largeur spéciale sur demande du client téte de surfacage

(molette/rouleau d'imprimerie)
+ Axes de molette en métal dur (carbure de tungstene)
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Profils et pas
de molefte

La norme DIN 403 décrit et spécifie le profil de moletage & la molette.
Celle-ci définit les moletages par déformation AA, BL, BR, GE, GV, KE et KV.
Les molettes divergeant de DIN 403 sont considérées comme des molettes spéciales

et sont réalisées par Hommel+Keller selon les spécifications des clients.
B-B
%
q%

B
A
i

s

AA Molette avec rainures paralléles d I'axe BL Molette a gauche

GE Molette & gauche, GV Molette & gauche,
Pointes en relief, 30° . Pointes en relief, 30°

F-F
2222 GfGK\
o _
N/

KV Molette croisée,
Pointes en relief, 90° | 3

(DIN 82) et du porte-outils ufilisé.

BR Molette & droite

<

o]

KE Molette croisée,
Pointes en relief, 90°

Le profil de moletage sur la molette selon DIN 403 dépend
du profil de moletage souhaité sur la piéce d’usinage

Le pas de molette p se rapporte & I'écart entre chaque
pointe de dent. Selon DIN 403, les pas sont normalisés

p=0,5/0,6/0,8/1,0/1,2/1,6.La gamme de produits

Hommel+Keller comprend encore d’autres pas

Ceux-ci sont indiqués ci-dessous en mm et TPI.
Dautres pas sont disponibles en fabrications spéciales.

Pas standards avec
Hommel+Keller

mm0,3 04 05 0,6 0,7 0,8
I 847 635 508 423 363 318
mmﬁ G G G 270 mml10 1,2 15 1,6
P 254 212 169 159 127 ™ 254 212 169 159

2
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Moletage par déformation -
usinage sans enlevement

de matiere

AA

BL30°

BR30°

Molettes, coupées, avec chanfrein 45° — PM

BR45°

Variantes

Dimension [mm]

Standard

Profil
standards = [4] Largeur Alésage [mm]
Ne 11 10 4 4 ©)
Ne 11 15 4 4 O
Ne 11 15 6 4 ©)
N° 11 15 6 6A8 O
N° 11 15 6 6AT11 O
NeT1 20 6 6 O
N° 11 M 20 8 6 °
Ne 11 20 8 6A13 O
Ne 11 20 10 6 O
Ne 11 25 6 6 O
Ne 11 28 8 6 O
Ne 11 25 10 6 O
N° 11 10 4 4 (@)
N° 11 R 15 4 4 O
N° 11 BL 30 20 6 6 O
N° 11 20 8 6 n N,
Ne T 10 4 4 0 Pas standard/angle du profil 90
e A R . : : = e 03/0.4/0,5/0,6/0,7/0,8/1,0/12/15/1,6/2.0
Ne 11 10 4 4 o O 03/0,4/05/0,6/0,7/0,8/1,0/1,2/1,5
Ne 11 15 4 4 O m 05/06/0,8/1,0/1,2/1,5/1,6/2,0
| BR | 30°
N° 11 20 6 6 0 O 05/0,6/08/1,0/1,2/1,5
N° 11 20 8 6 ]
N° 11 0 4 4 O ¢ 05/06/0,8/1,0
CoNe1r | oer | gm0 15 4 4 O M Surdemande
N° 11 20 8 6 o Autres variantes sur demande
Variantes
Variantes de molettes (PM) Variantes de molettes (HSS) Varianfes de molettes (HM)
N° Exécution N° Exécution [\ Exécution
13 Coupées, sans chanfrein 10 Coupées, avec chanfrein 45° 50 Rectifiées, avec chanfrein 45°
30 Rectifiées, avec chanfrein 45° 12 Coupées, sans chanfrein 52 Rectifiées, sans chanfrein
32 Rectifiées, sans chanfrein 94 Coupées, avec chanfrein 60°
95 Coupées, avec chanfrein 60°

Moletage par déformation avec chanfrein 60°

Pour la déformation de profils de moletage avec pas plus important dans
le sens d’usinage axialil peut étre avantageux d’appliquer un chanfrein 60°
@ la molette. Le chanfrein plus plat garantit un meilleur flux de matériau.

Géomeétries des roues — voir « Technique » page 44



Moletage par déformation - —
usinage sans enlevement
de matiere

GE30° GE45° KE

Molettes, coupées, avec chanfrein 45° — PM

Dimension
Variantes standards il [rm] DI
Largeur Alésage [mm]
Ne 11 15 4 4 *
Ne 11 . 15 6 4 L 4
N° 11 GE %0 20 6 6 *
NeT1 20 8 6 O
N° 11 GE 45° 20 8 6 O
Ne 11 KE ] M | M
Variantes
Variantes de molettes (PM) Variantes de molettes (HSS) Variantes de molettes (HM)
N° Exécution N° Exécution N° Exécution
13 Coupées, sans chanfrein 10 Coupées, avec chanfrein 45° 50 Rectifiées, avec chanfrein 45°
30 Rectifiées, avec chanfrein 45° 12 Coupées, sans chanfrein 52 Rectifiées, sans chanfrein
32 Rectifiées, sans chanfrein

Pas standard/angle du profil 90°

0,3/0,4/0,6/0,6/0,7/0,8/1,0/1,2/1,6/1,6/2,0

0,3/0,4/0,5/0,6/0,7/0,8/1,0/1,2/1,5

0.5/0,6/0,8/1,0/1.2/1,5/1,6/2,0

0.5/0,6/0,8/1,0/1.2/1,5

0,5/0,6/0,8/1,0

NeOmO e

GV30° GVv45° KV Sur demande

Molettes, déformées, avec chanfrein 45° — PM Autres voriantes sur demande

Dimension [mm
Variantes standards Profil [mm] Standard
Largeur Alésage [mm]
N° 21 15 4 4 <
N° 21 . 15 6 4 .
N° 21 C &0 20 6 6 &
N° 21 20 8 6 O
N° 21 GV 45° 20 8 6 *
N° 21 KV | ™ ™M ™
Variantes
Variantes de molettes (PM) Variantes de molettes (HSS)
Exécution N° Exécution
23 Déformées, sans chanfrein 20 Déformées, avec chanfrein 45°

22 Déformées, sans chanfrein




Moletage coupant -
usinage avec enlevement de matiere

AA

BL15° BL30° BR15° BR30°

Molettes, coupées, sans chanfrein — PM

Variantes Profi Dimension [mm] Standard
rofil
standards o] Largeur Alésage [mm]
N° 16 8,9 2,5 4 @)
N° 16 10 3 6 @)
N° 16 14,5 8 5 |
N° 16 M 15 4 8 o
N° 16 21,5 5 8 |
N° 16 25 6 8 ] < omo
N° 16 10 3 6 . Pas standard/angle du profil 90
N° 16 15 4 8 O
] ° °
N° 16 BL | 15 215 5 8 O 0,3/0,4/0,5/0,6/0,7/0,8/1,0/1,2/1,5/1,6/2,0
CON°16 | 25 6 8 - O 03/0,4/0,5/0,6/0,7/0,8/1,0/1,2/1,5
N° 16 10 3 6 ¢ m 05/0,6/0,7/0,8/1,0/1,2/1,5/2,0
N°16 14,5 3 5 * O 05/0,6/08/1,0/1,2/1,5
N° 16 BL | 30° 15 4 8 o
CONC16 215 5 8 = ¢ 05/0,6/08/1,0
N° 16 25 6 8 u M Surdemande
N° 16 10 3 6 * Autres variantes sur demande
N° 16 BR | 15° 15 4 8 O
N° 16 21,5 5 8 O
N° 16 25 6 8 [ |
N° 16 10 3 6 *
N° 16 14,5 3 5 *
N° 16 BR | 30° 15 4 8 ©)
N° 16 21,5 5 8 O
N° 16 25 6 8 [ ]
Variantes
Variantes de molettes (PM) Variantes de molettes (HSS) Varianfes de molettes (HM)
N° Exécution N° Exécution [\ Exécution
18 Coupées, avec chanfrein 10° 15 Coupées, sans chanfrein 55 Rectifiées, sans chanfrein
35 Rectifiées, sans chanfrein 17 Coupées, avec chanfrein 10° 57 Rectifiées, avec chanfrein 10°
37 Rectifiées, avec chanfrein 10°

Moletage coupant — avec chanfrein 10°

Pour la coupe de profils de moletage avec pas plus important dans
le sens d’usinage axial, il peut étre avantageux d’appliquer un chanfrein
10° & la molette.

Géomeétries des roues — voir « Technique » page 44



Molettes
spéciales

HHV
Moletage perlé - N° 60

KAA KGE

KBR KBL

Molettes coniques — N° 70

DL 20° * DR 20° *
E FL 20° FR 20°
Molettes concaves et convexes — N° 80
Nr. 90 Nr. 92 Nr.93

Molettes spéciales — N° 90/92/93

Géométries des roues - voir « Technique » page 44

Remarque : Veuillez indiquer & la
commande le diamétre de perle.

Remarque : L'intégralité des
dents sur la piéce d'usinage
dépend toujours de la largeur/
du pas de la molette.

* Seuls les rayons > 3 mm sont possibles.

Pour les modéles DL, DR, FL
et FR, I'angle spiralé doit &tre
de 20° maximum.

Remarque : La molette n° 90 est exemplaire.
Elle convient pour toutes les formes
spéciales qui ne sont pas couvertes par

le n° 92 (décalé d’un coté) et le n° 93
(décalé des deux cotés).



[Rouleaux
de galetage

RRA

RRE

Les rouleaux de galetage zeus peuvent étre utilisés dans les outils de
moletage par déformation zeus standardisés. Si besoin est, un systéme
de prise propre au client sera développé et produit.

L'utilisation dans ces systemes d’outil se préte a I'usinage de piéces
cylindriques, d’alésages, de surfaces planes, de pieces coniques ainsi
que de contours externes convexes et concaves.

Rouleau de galetage type RRA - cylindrique

Champs d’application :

Les rouleaux de galetage zeus
sont utilisés essentiellement pour
galeter et soutenir les ronds lors
de I'usinage sur fours.

Avantage du galetage :

W Apreés leur usinage, les
piéces galetées présentent
un frottement moindre et
une résistance accrue d la
corrosion

B ['usinage par galetage
rapide et simple peut se
substituer aux réusinages,
tels que rectification,
pierrage et rodage

| Utilisés comme rouleaux
d’appui, ceci permet de
préserver les paliers et
les outils de serrage et
de réduire la pression sur
la piece

Résultat :

m  Meilleure qualité de surface
m Meilleur respect des cotes
m  Consolidation des surfaces

Dimension [mm] Exécution
Largeur Alésage A e N° 06
g g Tourné et poli, Rz 4 pym Rectifié, Rz 23 m Rectifié ef poli, Rz T pm
10 4 4 v v v
15 4 4 v v v
e 20 8 6 v v v
25 8 6 v v v

Rouleau de galetage type RRE - convexe

Dimension [mm] Exécution
Largeur Alésage 0 T 1L
g g Tourné et poli, Rz 4 um Rectifié, Rz 2—3 pm Rectifié et poli, Rz T ym
10 4 4 2 v v v
RRE 15 4 4 2 v v v
20 8 6 6 v v v
25 8 6 6 v v v




Propriétés —

Avantages :

m Durées de vie prolongées
m Réduction des codfs de I'outillage
B Réduction des codts d’équipement

Outre les variantes standard en
métal pulvérisé, des exécutions
en HSS et métal dur (carbure de
tungsténe) sont disponibles sur
demande.

Zeus
Matériaux Premium

En tant que fournisseur d"outils haut de gamme, nous utilisons
des matériaux qui garantissent également I'usinage de matieres
dont I'enlevement est particulierement difficile et résistantes a la
compression. Dans la gamme standard zeus, foutes nos molettes
sont par conséquent en métal pulvérisé.

Ce matériau se caractérise par une grande dureté & la chaleur et
une résistance élevée a la pression ainsi que par une ténacité et
une résistance élevées a I'usure.

Traitement superficiel

Un traitement postérieur adéquat ~ TENIFER®

influence positivementladurée  yrqitement thermique avec nitruration en bain de sel
de vie de la molette.

Nous proposons  ce titre divers Le traitement postérieur de la molette en bain de sel selon le procédé
traitements. TENIFER® sert & accroitre la résistance @ I'usure et I'endurance®.

Le procédé de trempe par nitruration et cémentation en bain de

sel permet d'obtenir une dureté élevée de la couche de barrage.

Revétements PVD

Un revétement en PVD adéquat des molettes constitue pour
I'utilisateur une autre possibilité dinfluencer leur durée de vie.
Diverses variantes disponibles sur demande. Les revétements
en PVD conviennent essentiellement aux moletages coupant.

Molettes polies

Pour usiner les matériaux adhésifs qui requiérent un glissement
optimal de la coupe, il peut étfre judicieux d’ufiliser des molettes
finement polies. Grice @ ce procédé, on obtient des surfaces trés
lisses ayant un coefficient de frottement minime. L'arrondi des chants
aux flancs des dents empéche la formation d’arétes rapportées et
donc une rupture précoce des dents.
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Caractéristiques —
du procédé

Moletage par déformation

AR

Profils de moletage sur la
piéce d’usinage conforme

DIN 82

Application : Manipulation :

m Déformation sans enlevement de matiéres B Préparation de la piece que

B Usinage de matériaux a déformation a froid dans cerfaines conditions

B |l est possible de réaliser fous les moletages B Manipulation trés aisée de
par déformation et profils de moletage I"outil (temps d’installation

®m  Convient aux moletages sur le front et intérieurs brefs)

m  Moletage jusqu’au collet possible

L'outil peut étre appliqué & chaque emplacement L
de la piéce d’usinage Proprletes .

m Le refoulement du matériau
permet d’augmenter le dia-
meétre extérieur de la piece

m Lo surface en est densifiée

m  Moletage par déformation
de petits diamétres possible
éventuellement

Moletage coupant

Profils de moletage sur la
piéce d’usinage conforme

DIN 82

Application : Manipulation :

W Autre solution d'usinage avec enlévement de matigres ™ Réglage précis de I'oufil

B Enlévement de matiére en avangant et Gjuste.men’r fin requis

®  Usinage des matériaux & parois fines, souples mais m  Préparation exacte de la
aussi dont I'enlévement de matiére est difficile piece d'usinage requise

B I n’est possible d’usiner que des piéces cylindriques
dans le sens axial

B Usinage de petits diamétres possible Propriéteés :

| Précision et qualité de surface optimales, convient ® Modification minimale
donc surtout pour les moletages apparents du diamatre extérieur

B Pour appliquer I'outil au centre de la piéce d'usinage,  m  Fqible densification de
une plongée est requise la surface

® Moletage impossible jusqu’au collet ®  Confrainfe mécanique

moins élevée que dans
le moletage coupant

H  Pression minimale sur
la piece d’usinage et
la machine



Géométries
des roues

Désignation

Abréviation

Désignation Abréviation

Diamétre extérieur D1 Diamétre extrémement petit Da
Diameétre d'alésage D2 Diamétre moyen Dm
Largeur B1 Profondeur alésage T
Pas p Largeur déport B2
Diamétre décalé D3 Largeur déport B3
Diameétre décalé D4 Largeur de molette RB
Diameétre d’alésage boulon & embase D5 Largeur de molette + chanfrein RBF
Radius R Diameétre de perle PD
L angle total GW
A—Aébszn )
2 o EEZ % 3| . o o
Moletage perlé — N° 60 ) Molettes coniques — N° 70 e
§ g 5 8 8 g
2 ar
B1
Molettes concaves et convexes — N° 80 Molettes spéciales — N° 90
77
1le
e | [ e
Molettes spéciales — N° 92 51 Molettes spéciales — N° 93
= = o e
0,5x45° (2x) I |
] I|Il I'u
K N
& a %

Largeur de molette
et chanfrein

-

La largeur de molette se définit toujours sans chanfrein
RB = largeur de molette/RBF = largeur de molette + chanfrein

-

Avec chanfrein 10°
-N°.17/18

Avec chanfrein 60°
-N°94/95




Conversion

en pouces

Moletages selon
CP (TPI) et DP

m CP (TPI) = Circular Pitch (Teeth Per Inch)

Dans cette norme, le nombre de dents sur une section est indiqué en
1 pouce (1"~25,4 mm). Pour calculer le pas, 1 pouce est divisé par le
nombre de dents. L'angle du profil est fixé a 70° ou 90° en fonction du
nombre de dents par pouce.

Exemple de conversion :

indication CP (TPI) = 20

Pas (mm) =
1 pouce (~ 25,4 mm) : 20 (nombre de dents) = 1,27 mm

Tinch (17)

25 Lmm
®8.08 7
cp 3

@ <>

a = angle de bréche

B DP = Diametral Pitch

Contrairement au CP (TPI), dans cette norme est indiqué le nombre
de dents au pourtour d'un cercle ayant un diamétre d'un pouce
(1"~25,4 mm).

Pour calculer le pas, le pourtour d'un cercle d’un pouce est divisé
par le nombre de dents.

L'angle du profil est en principe fixé & 80°.

Exemple de conversion :

indication DP = 64

Pas (mm) =
1 pouce (~25,4) xm (3,14...) : 64 (nombre de dents) = 1,25 mm

® Tinch (#25.4) ‘ 79.8 (3.14:x25 4)

EARETR.
772000772207
NE




Gonflement de la matiére -
déformation sans enlevement
de matieres

Nos valeurs empiriques pour accroitre le diamétre
des piéces d'usinage

Profil de moletage selon DIN 82 : RAA (profil de moletage @ la piéce d’usinage)
Molettes selon DIN 403 : AA (profil de moletage @ la molette)

Pas [mm] 04 05 06 07 08 10 12 15

Matériau Pigce d'usinage @

Agrandissement du diameétre des pieces d’usinage en mm

Acier de 5 0,08 | 014|018 | 0,22 | 0,27 | 0,29 | 0,35 | 0,50 | - - -
décolletage 15 008 | 014|018 | 0,23 | 0,30 | 0,40 | 0,44 | 0,50 | 0,60 | 0,65 | 0,70
25 008 | 015|023 | 024 | 0,28 | 0,35 | 044 | 0,53 | 0,62 | 0,70 | 0,98
Acier 5 0,10 | 015|020 | 0,25 | 0,28 | 0,30 | 0,42 | 0,41 - - -
inoxydable 15 0,10 | 015|019 | 025 | 0,30 | 0,34 | 0,45 | 0,51 | 0,60 - -
25 010|014 ]020 | 026|031 | 033|043 ]| 050 ]| 0,62 - -
Laiton 5 008 | 0,12 | 0,18 | 0,20 | 0,21 | 0,22 | 0,25 | 0,28 - - -
15 010|014 ]020 |02 | 028 | 029|035 041|044 | 048 | 0,55
25 010 ]015] 020|025 028 | 030|036 | 043|046 | 050 | 0,53
Aluminium 5 009 | 015|019 | 023 | 0,28 | 0,30 | 0,41 | 0,40 - - -
15 0,10 | 015|019 | 026 | 0,29 | 0,33 | 0,45 | 0,51 | 0,57 | 0,65 -
25 009 1 015] 019 | 026|029 | 0,32 | 045 | 052 | 059 | 0,65 | 0,75
Profil de moletage selon DIN 82 : RBL30°/RBR30° (profil de moletage @ la piéce d'usinage)
Molettes selon DIN 403 : BR30°/BL30° (profil de moletage & la molette) ﬁ RBL30° RBR30°

Pas [mm] 03 04 05 06 07 08 10 12 15

Piéce d'usinage @

Matériau Agrandissement du diamétre des pi€ces d’usinage en mm

[mm]

Acier de 5 0,11 1015|020 | 024 | 028 | 0,34 | 0,45 | 0,55 - - -
décolletage 15 0,11 /015|022 | 026|030 035|045 052|067 | 073 085
25 011,014 1023 |025|028 036|045 |05 | 070|072 | 090
Acier 5 009 | 014|019 | 025|031 | 034|045 ]| 0,52 - - -
inoxydable 15 0,12 | 0,20 | 0,23 | 0,31 | 0,35 | 0,40 | 0,51 | 0,62 | 0,66 | 0,73 | 0,97
25 0,12 /1 0,18 | 0,24 | 0,27 | 0,37 | 0,39 | 0,49 | 0,59 | 0,80 | 0,84 | 0,96
Laiton 5 0,70 1 0,14 | 0,20 | 0,23 | 0,24 | 0,28 | 0,33 | 0,37 - - -
15 0,70 | 0,15 | 0,21 [ 023 | 0,24 | 0,31 | 0,41 | 0,47 | 0,53 | 0,55 | 0,63
25 0,11 /015|022 022|025 030|040 | 045|055 061 | 0,68
Aluminium 5 012 1 014|021 | 024|029 | 0,34 | 041 | 051 - - -
15 012 | 0,18 | 0,23 | 0,26 | 0,36 | 0,40 | 0,50 | 0,56 | 0,56 | 0,61 | 0,75
25 0,12 /018 | 025|028 | 0,37 | 0,39 | 0,50 | 0,58 | 0,77 | 0,82 | 0,96
Profil de moletage selon DIN 82 : RGE30° (profil de moletage & la piece d'usinage)
Molettes selon DIN 403 : BR30° + BL30° (profil de moletage @ la molette) - RGE30°

0.3 05 06 07 08 10 12 15

Pas [mm]

Piece d'usinage @

Matériau [mm]

Agrandissement du diamétre des piéces d’usinage en mm

Acier de 012016020 | 025033041 |055065| - | - | -
décollefage 15 0,13 | 022 | 030 | 0,32 | 0,35 | 0,41 | 0,52 | 0,62 | 0,67 | 0,81 | 0,95
25 012|018 | 028 | 0,32 | 0,35 | 0,38 | 0,55 | 0,67 | 0,77 | 0,87 | 0,98
Acier 5 0,11 | 020 025|030 036|039 05505 | - | - | -
inoxydable 15 0,10 | 0,14 | 021 | 0,24 | 0,29 | 0,34 | 0,43 | 0,53 | 0,66 | 0,72 | 0,88
25 0,11 013020 | 025|028 | 032 | 044 | 0,52 | 0,67 | 0,70 | 0,83
Laiton 5 012|013 016|020 | 024 | 028 032|038 | - | - | -
15 0,12 | 016 | 0,18 | 0,24 | 0,28 | 0,30 | 0,39 | 0,40 | 0,48 | 0,52 | 0,63
25 012|017 | 022 | 0,23 | 0,27 | 0,30 | 0,38 | 0,41 | 0,48 | 0,50 | 0,63
Aluminium 5 0,10 | 0,15 | 021 | 0,25 | 0,33 | 036 | 050 | 057 | - | - | v
15 0,11 | 0,14 | 020 | 0,25 | 0,28 | 0,33 | 0,43 | 0,54 | 0,67 | 0,71 | 0,89
25 011|015 022 | 0,25 | 029 | 0,34 | 0,44 | 0,53 | 0,68 | 0,69 | 0,88

Remarque
importante :

Ces indications sont
des valeurs empiriques.
Ecarts possibles.




Valeurs indicatives pour vitesse
de coupe et avance

Moletage par déformation — usinage sans enlévement de matiéres

f [mm/U]

Ve [m/min]
Molette @
[mm]

Piéce d'usinage &

Axial
Pas [mm]
>05 >10
<1,0 <15

Matériau (mm]

Acier de

<10

10/15

0,04

décolletage 10-40 15/20 25 | 55 | 005|010 020 013 0.10 | 0.07
40-100 20/25 30 | 60 | 005|010 025 018 012  0.08

100-250 20/25 30 | 60 | 005|010 030|020 0.3 009

>250 25 30 | 60 | 005|010 032|021 014 010

Acier <10 10/15 15 | 40 | 004|008 012 008 005 004
inoxydable 10-40 15/20 20 | 50 | 005|010 017|011 | 009 006
40-100 20/25 25 | 50 | 005|010 021015 0.0 0.07

100-250 20/25 25 | 50 | 005|010 026|017 011 008

>250 25 25 | 50 | 005|010 027|018 012 009

Laiton <10 10/15 30 | 75 | 004 | 008 015|009 006 005
10-40 15/20 40 | 85 | 005|010 021|014 011 007

40-100 20/25 45 | 90 | 005|010 026|019 | 0.13 008

100-250 20/25 45 | 90 | 005|010 032|021 | 014 009

>250 25 45 | 90 | 005|010 034 022 015 0.1

Aluminium <10 10/15 25 | 60 | 004 | 0,08 018|011 008 006
10-40 15/20 30 | 65 | 005|010 025|016 013 0.09

40-100 20/25 35 | 70 | 005|010 031|023 015 0.10

100-250 20/25 35 | 70 | 005|010 038|025 0.16 | 0.11

>250 25 35 | 70 | 005|010 040|026 | 0.18  0.13

Moletage coupant — usinage G enlévement de matiéres

Matériau

Acier de

Piece d'usinage 4

[mm]

<10

Molette &
[mm]

10/15

Ve [m/min]

Radial

f [mm/U]

Axial
Pas [mm]

>0,5

décolletage 10-40 15/25 50 | 90 | 005|010 028|018 0.4 0.10
40-100 25/32/42 | 65 | 110 | 0,05 | 0,0  0.35 | 0.25 | 0.17 | 0.11

100-250 25/32/42 | 65 | 110 | 0,05 | 0,0 042 | 0.28 | 0.18 | 0.13

>250 32/42 80 | 100 | 0,05 | 0,10 | 0.45 | 0.29 | 0.20  0.14

Acier <10 10/15 22 | 40 | 004 | 0,08 014|009 006 005
inoxydable 10-40 15/25 30 | 50 | 005|010 020 013 0.10 | 0.07
40-100 25/32/42 | 35 | 60 | 005010 025 018|012  0.08

100-250 25/32/42 | 35 | 60 | 005010 029 | 020|013  0.09

>250 32/42 45 | 55 | 005|010 031|021 014 010

Laiton <10 10/15 55 | 100 | 0,04 | 0,08 | 0.22 | 0.14 | 0.09 | 0.08
10-40 15/25 70 | 125 | 0,05 | 0,00 | 0.31 | 020  0.15 | 0.11

40-100 25/32/42 | 90 | 155 | 0,05 | 0,10 | 0.39 | 0.28  0.18 | 0.12

100-250 25/32/42 | 90 | 155 | 0,05 | 0,10  0.46 | 0.31 | 0.20 | 0.14

>250 32/42 115 | 140 | 0,05 | 0,10 | 0.49 | 0.32 | 0.22 | 0.15

Aluminium <10 10/15 70 | 120 | 0,04 | 0,08 | 0.12 | 0.08 | 0.05 | 0.04
10-40 15/25 80 | 150 | 0,05 | 0,0 | 0.17 | 0.11 | 0.08 | 0.06

40-100 25/32/42 | 110 | 160 | 0,05 | 0,0 | 021 | 0.15 | 0.10 | 0.07

100-250 25/32/42 | 110 | 160 | 0,05 | 0,0 | 025 | 0.17 | 0.11 | 0.08

>250 32/42 130 | 150 | 0,05 | 0,10 | 027 | 0.18 | 0.12 | 0.08

Remarque
importante :

Ces indications sont
des valeurs indicatives.
Les valeurs optimales
sont @ rechercher dans
I'application.

Il faut veiller a un bon
refroidissement/grais-
sage pour empécher le

laminage des copeaux et

pour accroitre la durée
de vie des molettes.




Optimisation
de moletfte

Le pas avance bien sur
le pourtour de la piece

Le pas n‘avance pas
de fagcon optimale sur
le pourtour de la piéce

Le pas n‘avance pas sur
le pourtour de la piéce

Fréquemment I'utilisateur ne remarque rien de la relation entre le pas et le pourtour
de la piece car le pas avance bien au pourtour de la piece.
La molette est en mesure de compenser la déformation du pas, si bien que le résultat

du moletage est bon (voir illustration 1).

Plus I'avance du pas au pourfour de la piéce est défavorable, plus la molette doit com-
penser celle-ci. Ceci s"avere négatif sur le résultat du moletage et sur la durée de vie.

Actions sur le résultat du moletage :

® Moletage par déformation :

Le processus de déformation le moins avantageux (le matériau est inutilement foul€)
se fraduit par une surface rugueuse et une réduction du durée de vie. Du fait de la
détérioration du processus de pénétration, il en résulte une usure du matériau qui se
forme dans le profil de moletage (flancs de profil impropres). Le profil de moletage
présente des déformations qui sont identifiables au méplat du profil et des arrondis
plus importants de la pointe de dent et de la base de la dent (voir illustration 2).

B Moletage coupant :

La détérioration du processus de pénétration de la molette se fraduit par des flancs de
profil impropres (ombrages). Le profil de moletage présente des déformations qui sont
identifiables au méplat du profil de moletage et des arrondis plus importants de la pointe
de dent et de la base de la dent (voir illustration 2).

Il sagit ici d'un cas extréme. La molette ne peut plus compenser le rapport défavorable
entre le pas et le pourtour de la piece ou seulement avec une forte déformation du profil.

Dans les cas les plus désavantageux il peut se produire un « double moletage ».
Le moletage ne revient ensuite plus aprés une rofation de la piece dans le profil

de moletage, mais plonge entre les deux.

On le reconnait au pas plus fin du moletage (voir illustration 3).

lllustration 1 : llustration 2 :
Profil de moletage optimal Profil de moletage déformé

90°
p

‘ ‘

+90°

<o

lllustration 3 :
Double moletage

3.90°

CaW/Zy
T

p = pas



Optimisation —
de molette
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En optimisant le moletage par modification du diamétre de rotation préalable et du pas,
il est possible de nettement améliorer la qualité du moletage et de prolonger la durée de vie.

Pour optimiser systématiquement, Résumé :

on procéde de la fagon suivante : Exigences des clients

® Correction du diamétre de rotation préalable jusqu’d ™ Un profil de moletage proprement formé
obtenir un résultat de moletage optimal. ™ Unformage parfait des dents

B Pas de double moletage/pas de moletage

‘une f imparfait
Remarque : d’une forme imparfaite

Dés une modification minime du diamétre de rotation préalable
de moins de 1/100 mm, ceci agit déja nettement sur le contour

{facteur  (x 3,14...)} et peut améliorer nettement le résultat. Variantes de solutions :

Si une correction s’avere impossible (les tolérances ne peuvent 1) Mesures d’optimisation réalisables par I'utilisateur :
plus &tre respectées ; la piece ne doit pas étre repassé au tour),
il faut alors : | Correction du diamétre de rotation préalable

®  Modification du pas

B Vérifier si le pas peut étre modifié.
2) Mesures d’optimisation par Hommel+Keller :
Si une modification du pas s’ avérait impossible, il faut alors une

molette spéciale avec un pas défini (nombre de dents défini/ ®m  Optimisation par confection d’une molette spéciale :
diamétre externe de la molette). B En calculant le nombre de dents, il est possible de développer

une molette convenant spécialement @ I'application grice au
Les techniciens dapplication de Hommel+Keller vous conseillent rapport optimal entre le diamétre et le nombre de dents.

sur la base des schémas des pieces d’usinage et des informations
sur la machine.

Le calcul du pas optimal est effectué sur la base des formules
d‘approximation. A I'appui des facteurs d’influence (par ex. différences
de matériaux), il peut &tre nécessaire d’optimiser encore.



Facteurs d’influence

Cote d‘écart/plongée moletage coupant

B Cote d’écart moletage coupant — collet de piéce

Y Du fait de la position oblique due @ la construction (30°) de la molette
et de la décharge de la rondelle du haut, il nest en principe pas pos-
sible de moleter avec un outil de moletage coupant jusqu’d un collet.

% Le cote a correspond @ I'accroissement du gradin (mm).
La cote b correspond & I'écart minimal pour chaque molette utilisée
(indication du diamétre en mm)

Ac

Cofe «a» o o b o
[mm] 10x3x 6 mm 15x4 x 8 mm 25x6x8mm  42x13x16 mm

5,2 6,7
52 7

—_
N O
—_
NN

b B Largeur minimale de la plongée — moletage coupant

Si un moletage doit &tre réalisé au centre d’une piéce, il faut alors une « rainure
—_— - - - de dégagement » (la molette requiert un chanfrein pour le centrage).
Profondeur de la plongée : au moins 1/2 pas + 0,3 mm.

Cote 10x3x6 15x4x8 2568 42x13x16

mm mm mm mm

Molettes
[mm]

Largeur minimale

< 3mm 4 mm 6,5mm 14 mm
plongée (b)




Facteurs d’influence

Facteurs d’influence sur la qualité et la sécurité du processus

Afin de réaliser un profil de moletage de grande qualité et assurant
un fonctionnement parfait, il faut tenir compte d’un grand nombre

de facteurs et les optimiser le cas échéant.

Propriétés
des outils

Propriétés
de la machine

Propriétés
du matériau d’usinage

Qualité et spécification
de la molette

Modéle du
porte-outils utilisé

Précision

Stabilité/absence
de vibrations

Dureté

Ténacité

Valeurs de coupe

Profondeur de plongée

Refroidissement/graissage

Angle de dépouille

Qualité de la denture

Les facteurs d'influence stipulés ci-dessous sont essentiels pour
assurer la sécurité du processus, la qualité, la précision et la qualité

de la surface ; ils doivent par conséquent étre pris en compte pour

optimiser I'application.

Largeur de molette
Molette avec chanfrein

Matériau de base
de la molette

Propriétés Dureté de la molette

des matériaux
Traitement ultérieur

Exactitude de la
concentricité

Concentricité

Précision
Propriétés
du profil

o Moletage
Type de procédé par déformation

de moletage

Moletage coupant

Qualité et état de I'axe
de molette/de la boite
de glissement

Stabilité/absence
de vibrations

Précision

Avance

Vitesse de coupe

Diameétre de pré-rotation
Pas/nombre de dents

Rejet de matériau

Revétement PVD
TENIFER®

Tranchant de la
pointe de dent

Rayon au fond de la dent

Angle de flanc

Moletage par plongée
Moletage par chariotage

Moletage par plongée et
chariotage
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PRAZISIONSWERKZEUGE
Prézisionswerkzeuge GmbH
78554 Aldingen - Germany
Tél. +49 7424 9705-0
info@zeus-tooling.de
www.zeus-tooling.de

zeus - une marque de la
Hommel+Keller

société Hommel+Keller




