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Travaux de mortaisage
sur machines FP

Le mortaigage sert notlammenta |'uginage da rainures
a saction rectangul aire ou trapézaidale. 4 engrenages
oylindriques intérieurs ot exténieurs, dangles ren-
trants vifs et d'autres partes de pigces, quiil est dif.
ficike de réaliser par fraisage.

La pluport des mdtructions pour travaux de martai-
sage, dans la littérature techmique, se référent aux
travaux en serie sur des machines & raboler ou &
mortaiser. Les veleurs chiffrées et autres indications
de ces textes ne sont pas du bout ou seulemeant dans

L' outil

Drans la plupart dee cas, on peut utilliser des outils
de forme mormale [Fig. 1].

llz pewdenl Buasi racewoir un profil déterming
(Fig. 2). Dors ce cas, il faur veiller que 'angle de
taillant & soit différent de Mangle & 3 réaliser sur la
piece. Le graphigue Fig. 3 donne les angles de tail-
lart & correspondant & différents angles &, sur la

une mesure restreinte valabbes pour les fravaux de
mortaisage sur machines FP, puisque les conditions
sonk toutl aubres Aussi bien en ce gui concerne le
rombre des pigces gque la corception de la machine,
la machnique d'usinage et la nature générale de la
pigee a uginer, Mous donnons done ci-aprés [es con-
sedls les plus importants pour les reveus de mors
taisage sur machines FP.

L texte de ce Bulletin Technique canstitue un exirait
du manuel concermant les machines FP, qui sera
publie diici quebgues mos

plece, compie teny d'angles
de dépouille = el dangles
d'attague T différents

Fig. 1
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Exemple: Angle e dépouille & = 8° anple o attaque 3 = 25, <£.8 (sur la piece)] — &7 Do &'
[aur 'odil} = £2°
F : v tpd - eond = W0 - eos 357 1,730205 - 0,90631
armule axacte: tg & e . Soil l'examgle ci-desaus: g & = cos [B°+257) 0,607

187174, & = 81558
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Pour des travaux fing, on pout utiliser des porte-
cutila que I'on a corfectionnds sol-mEme, ot pré-
gentant yn alésage pour 'emmanchement de fraises
# une coupe normalas {Fig.4a a ). Le bout de la

| &

Fig. 4

DhifErents porte-autila
corfeslionnes por
l'utilegakewsr pour
lemmanchemant da
Iraiges 4 una coupa
iransformeas an ol
d& mariaisage. ] By

Ea

fraise est trangformeé en outil de mortaisage aux
dimensiong vouluas, de facon simple, précise et
rapide sur des machines S0(E).

Le porte-outil "a” peut recevolr l'outil & M'horizontale.
Pour certains travaux, celul-cl peut &tre afflité aux
deux bouls el servie ainsi d'outil deuble [vair aussi
Figg. 90 et Fig. 36).

Un cutil serré verticalernant dans le parbe-cutil "h',
peut ravailler des parties de pigces tres étroites at
peut Souvent Btee retaille et replaceé. Les deus parté-
outils permettent d'utiliser, pour l'exécution de rai-
nures, des outils maing lErges que les outils de moe-
tmisage normbux, car |eurs quewas peuvent facile-
meant &tre atagées de fagen connue.

A lgide da daux priemes de aarrage "¢, Il ast poe-
gible de monter, de fagon trés simple et directemsnt
dans la pdte & mortaiser, une gueye Foutil T 12 mm,
soit p.ex, une fraise a une

coupg, transformee en oubil

de mortaisage fin,

Four Mexécutwon des angles

d'unarifice rectangulaire aans

Arre nbligd de taurnar ai owtil

ni la pigce, on peut utiliser un

outil & tite carrée (Fig, 5. 1

e&t woutelois difficile de réali-

ger sur la Face fromtale, Fig. &
asse grande, les angles ﬂ'li.r':ullil da
o attaque necessaires, Mooy

o & téte cames

Four des trevaux fina, ou peut réaliser de fapon
simple un kel owtil de mortaisage [Fig. 6], & partir
d'une fraise & une aoupe O 12 mm (acier SAS), sur
une machine S0 au 51

; Sl

Wi =3
[T
S T e Fig. 7

Clutil che mirtai -

R F.. aage & tébe camee,
. .-’-‘: olibrg & partic Position de Fowil de maorkai
) dune fralee & sagl suivant Fig. & paur I'exé-

L= ure couge D IZmm, cution de b Face frontele sur
aciar SRS maching S0

La face frontale concave, (B mmi, r ~ 50 mm), cor-
respond & un angle d'attaque d'enviran 57 [Fig. T,
valaur encore admissible. La deformation |aterale
des arétes coupantes &eléve a environ 0015 mm,

i
Fig.B e

Powr des ramures
profondes: Qutil rygce
grice & wn diamitra
maximal

Fuisguan s sert du mar-
taisage spacialemant pour
lusinage de parties de
pigces difficilement ace es-
sibles, 'outil doit, dans la
plupart des ces, awvoir un
diametre agser réduit.
Mais les sections faibles devraient éve aussi pew
nombreuses que possible pour ne pas affecter ae
ptabilité. Lag sollicitations auxkquelles il sera soumis,
risguent gutrement da so traduire par une déforma-
fion @t une déviation de outl. Pour 'exécution d'une
rainure profonde & partir d’un crews etroit, il Faudrait
doter "outll d'un diamétre compte tenu du passage
pour lul conférer une résistance optimale [Fig, 8).

La largeur da coupe dans I"aciar ne devrait pas dé-
pagser & mm, les arétes coupantes devraignt tou-
jours @re bien afflides,

La Fig. 2 mantre quelques outils de mortaigage.
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Fig. 9 Cruwelgues oulie de moraisage:
a i od: Ol & rainurer; e Cutil peur pattes d'araig me;

f: Outil da fore paur merkaise; g: Outil dauble

D= la Fig. 10 ressortent las valeurs sppradimaties
des angles de dépouille et d'attaque pour des outlls
de mortpisage en acier SA.

Fig. 10 Valeurs
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Les cufils de mortalsage en carbure ne sont guére
utilises sur les mechines FP.

Lorsgue 'angle d'attague est grand, Il n'est pas In-
digué de prévoir un conge ni d'exécuter la face
A attague toute droite. Un large rayon favorise plutdt

Montage de "'outil &t de la piece

L'outil dewrat &ire awssl courl que
possible. En géndral on caloule: lons
gueur de course s + guelgues mm de
dopassement u - distance a qui est
choiske de sorte qu'enira la surface de
la piéce et la face inférieure du cous
liggeaw d'une part, sinsl quentre la
queus Elargie de owtil et les flancs de

R |
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o
3

=

T rairiere a realiser d autre part, il reste 'lf::?nE.ml.r
juste azsez de place (Fig. 17). &' patil

Le taillant de I'owtil devrait #ire arienta
de préférence vers le bati de la maching, Cela se
trisduil, dans la plupart des cas, par un porte-a-faus
moins impartang de la poupds porta-brache d'ol une
plus grande rigiditd, ainsi
- fue par une sallicitaton
moins impartante du cha-
riot de table et de aes
guideges. On évitera, dans
la mesure du possible, da
reanter  outil, e taillant
arigntd en seng longitu-
dimal.
En serrant loutil, # faut
veifler gqu'il 8" appligue cor-
rciement sar les porbees
Flg. 14
Outd eorrectement scrrg

Réglages sur la machine

La longuewr de course L 5@ corm- _j
pose de lMapproche a, de la lon- 1§
gueur de coupe s et du dépasse- t ; .}J
rment wde 1&3mm (Fig. 16]. C'est . ]
pendart approche que deit se |
faire, 4 la main, le meuvement de
peénétration, puisque dans dau-
trea positiong da Uowtil, [& taillant
rigquerair d'@re endommagéd. On
prévoit en conséquence, en regle générale, une
longuewr “a" de 10 & 20 mm, suivant I"habilite et la
routine de 'opérateur,

"
S

L]

e

La eourse g owtil

J‘;

La wvitesze & leqguelle ga
deplacent les coulisseaus
des t@fes & morfaiser FP
s'adapte bien a cette cour
sa. Comme il résulte de la
Fig. 17, la valeur max imala
de v ae situe dans la moi-
tié infarieure da la course
wotale. Les vitesees avan-
fageuags corraspondent

F_ig. 17 G:rgphlqut: ais
vitesses caracteénistiques des
iiMes 8 mortalser FP

la formation du copeau, contribue & | rigidité de
Foutl g1 permet des retail lages sans enlévement im-

portant de matiére. -
H [ i]' L;T

Fig. 11
Faces d attague pour

A ddcon- A ddeen- A recan-
sedllar el lar ran er

fes angles & importants
verticales g1 s'appuie blen au fond de I'alésage
o ememanchs ment (Fig. 13]. On y parvient, en sbran-
lart l'eutil pendant qu'on sere |egerement lécrou
de gorte gque Noubl pyisse ensuite étre poussé dans
s posioon voulug &t serreé defnitivemant.

A laide dune aquerrs, I Outd
I'outil est ajustd par con- ; *F"’ e
trdile & contre-jour de sorte _:_.14 A
que sas faces de dépouille B e i
latérales solent auasi dge-
lea cuee possible (Fig, 14) -
Fig. 14 Aju sber

virtrcalement Fowtil

En cas de morlaisage dé-
bouschant, la pigce agl po-
= Mateas gie gur des cales el bridés
L lﬁ’:._'_':’: de praférence sur ia tabla
ey ke, Lorsquiun  slésape
Fig. 16 "7 7 " d =
: ; oit &tre munl d'une ral
aligres |outil sur
laléssge de ln pisce nura, on manta la pléoe —
da dimangiona réduites —
sur un plateau circulaire:; Malésage & usiner est alors
aligné eur lMaxe du plateau, On peut alors aligner
egalement I'outil sur l'axe du plateau, par retoume-
ment, et ainsi sur lalésage a usiner (Fig. 15).

dongc a la longueur de coupe s, tandis qu'il reste au
début une part assez impartante pour lapproche “a'
et une part moins importanks pour e dupa;;tmmt
‘u". L'approche "a” permet de taire pengtrer Uoutil
de 18 vableur voulkus.

Le mombre de coups est chaisi notamment compte
tenu du tempe NEcESIRIre pour 1a penetration. & |8
mein, perdant I'approche “a8", Les vitesses de coupe
miazi ragultant du nombre de coupa ot da la longueur
de coupe, attaigrent rarement les vateuwrs pdmiasi-
bes. Le nombre de coups se wrouve dane presgue
toujours déterming par d'autres facteurs, notammant
par la panetration, mais, pour de hautes exgancas,
egalement par la precision et la gualité de surface
voulue. Car aux vitesses de coupe faibles, 'outil
risgue moing de devier, Les nombres de coups wti-
lisés en général, figurent donc dans lg quart infé-
rleur de "échelle des valeurs admissibles.

Le Fg. 34 permet de déterminer pour belle oo tells
machine FF, comple oy dune longueur donnée de
fourse en mem, & nombre de coups par minube dans
les limites des walsurs admissibles, la vitesse de
coupe an mfmn gqui en résulte, pouvent, |2 cas
gchéant, Atre vérifide ou retenue comme une vableur

' expérience. P, o
Suite page 12

FRIEDRICH DECKREL ARTIENGESELLSCHAFT 3



Exemples de travail

Dang la pratigue, on fire peofit non saulement des
boens exemples, mais — et paut-Atre méme dana une
plue large mesure — agalement des faules. Clest
pourquol I8 commentaires gui swivent, fent mention
aussi bien de soluticns bannes gue moeins bonnes.

Fig. 15

htortaisage de deux angles rentrants non exdoutds
bors du fraisage, et de rois rainures.

La piéce éfait bridée sur la table fixe de la maching,
avec interposition de cales,

Données: Piece en acier 45 kp/mm?, mortaisage des
anglas rentrants ot des ramnures sur FP33,
lenguewr de coupe 55 mm.

Reéglages: Qutil & mm, longuewr de couwrse 65 mm,
npmbre de coups S0'mn, pénétration
2.1 mm par coup, exécutée au volani de
la pouges plfa-r‘l-&rbruﬁ'l.-u. .ﬂurru;age par
buile de coupe,

Fig. 20:

Les trous de la placue de découpage étaient fraisbes,
Leg angles devaient dire exéculés par moriaisage,
Commi les flance ne formaient pag un angle droit
aves le bord exterieur, cee angles ont dd &tre exé-
cubies par deux operations (a et b), & des positions
différentes du plateau cirgulare dépord el avec des
outils taillés aymetrigques 'un par repport a autre,
L'outil fut beigle de sarte quee son faillani eiait arients
witrs de Bat de la machine. | an résultait un porte-A-
faux pu important et par 14 une grande stabilivé de
la poupés porte-broche.

La pikoce était posde sur des cales, sur le plateau
circulaire montd de san edtd sur la tabla fixe de la
maching. Division par plateau & trous,

Donnggg: Pibce en agier 90 kp/mm?, mortaisage aur
FP1. longueur do coupa 43 mm.

Féglages: Outil & mm, longueur de course 55 mm,
nombre de coups €3/mn, pénétration
0025 & 0,05 mm par coup, commandée
a la main sur la poupée porte-broche.
Arresage par huile de coupe.

La phaip montre wne maching FPT ddmockse. Les machines
MOOEMES = & part fow aspencl Slus agréatie — S Signa-
ferd oo ex. par das rawemends plus efficaces e le broche,
des wolmnis da sdowité. ches sdiectedrs de wileases of
o avanca, des sports e safes-alalans mdsuw wisiblas af
profépes, des soufiats dgelemeant powr fes guidages on
igng et verticas, en résonadr de Bpede darrosage misus
accesgie, wne dEspoesition plus Svanfapeuss oy modewr
8 Lt aroird Algstrique sépansa,

En pertie, ies figures montrent des machines déma-
dées. Tout de méme, ces photos sont également
utiles puisqu'allas effrent la possibilite d'opposer de
Fagon visible des méthodes dventusllement damo-
dees, a deg procediés modernes, vy comprig lea dis-
positife nécessaires pour leur application.

Fig. 19:

Mortaizage d'une rainure dans |'alésage horizontal
dune grende piéce entombrante. A cet effet, |a téte
& mortaizer fut dgalement orientée horizortalemeant.

Comme la pisce n'avait pas besoin détre inclinde,
elle fut bridés sur |a table fixe, dont la gurface 2 dié
agrandie & "aide de la table supplemeantaire.

Donndes: Pidce en fonte grise de dureté moyenne,
martaigage de rainure sur FP33, longueur
de soupe 70 mm,

Réglages: Qutil 8 mm, longuour de courses 80 mm,
nombre de coups E2/mn, peénétration
.0 mm par coup, réglée au volent de la
poupée porte-broche, sans arrosage.

Fig. 21;

Mortaizaga d'une longue rainure incurcés sur wn
poingon. Uoutil fut réalisd & partir d'un cutil carre
brut (fraizd, cintré & chaud, tremps. affote) et serrd
dangs un porte-outil.
Le poingan était monts gur le dispositf a freiser les
poingons, flxa dang le diviseur qui &ait applique de
son chg directement aw chariot de table de [a ma-
ching. On pouvait aingi, comme paur I fraisege d'un
poingon, executer les répglages et pénetrationg né-
cescalree 3 Pexécution de |a rainure, La piéoe n'avait
pag da dégagement en bas, En conséguance, ella
fut descendes (ce qu'il faudrait éviter dang toute la
mesure cdu possible) aprés chague coup de 'outil
— dont I'angle dattague &tait 36" =, odenviron
0,015 & 0,03 mm (woir Fig. 37, page 13), La longueur
de coupe fut ainsi continuellement diminuée, et la
roifure moms prafonde a son extrémite. La valewr do
deplacement en descente ful déterminds par essai,
Données: Pidce en agier 90 kp/mmd, rainurage sur

FE. langueur de coupe &0 mm.
FReglages: Dutil prafiké, longueur de cowrss 70 mim,

nombre de coups <40fmn, pendtration

0,025 & 0,05 mm par coup, réglée avoc la

manivelle du divissur,

Arrosage par liguide chimigua.

Trés impartant: évacuation des copesux

Contreirement 4 caf exemple de travail de fongue date,
o dorneralt ge nes joiwrs & oweld e forame représenide an
bag & ¢ote of on le brideralt plug courd, Par wr aMaage
lransversal av-dessgus oo Ie raamire 4 exdoiier, on por
metirait & ot de cébousher, Le porte-outil dewalt agsu-
rar wne fizafion plus sire de Fowil (o, ex, vis an bes, woir

Fig. d &, page 2).
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Fig. 22;

Les flancs des rainures trapecoidales furent exscwbés
Mun aprés |'autre, o'est-a-dire que, a une position
donnge de la 12e 4 mortaiser, oules les rainures
ant et usinses dun cobe, puis, & la position opposée
de la béte, de Vautre cate,

L'outil fut serré de sorte & présenter son taillant en
direction de la maching, || en régulfait un porte-a-fayx
plus court de la poupee porte-broche ef, en plus, yne
meilleure wisibilite de outil

La piece était posee aur des cales, sur le platsau
circulaire monté sur la table fise de la maching, Divi-
gion directs suivant plateau & rochets,

Donnéeg: Pibce en agier 45 kpf/mmd, rainurage sur
FPi, longueur de coupe 3% mm.

Réglages: Outil 5 mm, longueur de course 45 mm,
nombre de coups 128/mn, péndtration
0,02 80,04 mrn par coug, réglde au vodant
de la poupée pore-broche.
Arrogage par huile de coupe.

La figure reprasente une fabe & movtaisar démades Ea
oufre, les pu'icus sor! dordnavant fixéss g Neide de briges
wtapbes, oo facon gimple ef rds sive

Fig. 24-

Moraizage d'une rainure trapézoidale dans le mayeu
d'un &lémeant d'accouplement On a utilisé le divi-
s&ur, aves mandrin trois mors, monte directememnt
gur l2 charict de table, perce que |8 rainure & réaliser
devait étre alignée sur la denture extérieure de |'élé-
ment, ¢t que la pidce pouvait étre aorrée de fagon
girnple, il &tait trés facile d'aligner la pléce sur | 'outil:
Agcostage dun taillemt au pourtour de la pigce,
deplacemesnt de la piboe de la moitié du dizmeétre ot
de la moitié de la longueur du taillant

Données: Pce en acier B0 kpfmme, rainurage sur
FPY, lenguesar de coupe 50 mm.
Reéglages: Outil B mm, longueur de course B mm,
nombre de coups 100fmn, penétrabon
005 mm per coup, réghée au wolant de la
povpde porte-broche,
Arrosage par huile de coupe.

5i routl avait éebd orentd vers o it ge /s machne, fa
pitce o b swface wsinda guraisnl 68 migux wisibles,

Fig. 23:

Mortaigage d'un carme dang wn avant-trow, L'outil fut
réaliee & partir d'un outil brut normal 16 sur 16 mm
(cote de la gueus). || compoarte 4 taillanta parpen-
diculaires 'un par rapport a "autre, detalonnss, et
presente ung face frontale concave d'un rayoen
S0 mer I g resulte un angle d'attaque d'environ 10
encore suffisant pour des alliages J'aluminiem, La
longuewr des taillants dolt &tre inférieure 3 07 x O
de I envank=trisu -[w:n-ir Fig. 5 et ?. Py 'E]

A Taide de cet outil, tous les angles droits peuwent
Atra axécutés sane mplacement de lo pides Al Pes-
serrane de Foutil, Il a'y 8 que pénétration en Sens
fangituding| ow fransversal,

On a utilise & diviseur montd directemant sur le
chariot de table &t muni dun platesy de montage
seulement powr |0 raison quion an avait encose
baaoln pour d' autres travaus & executer sur & meéme
pigce. Pour permettre le dégagement de loutil et
I'tvacuation des copeaux, [ pidce dtait posée sur
dos cales.

Données: Piéce en alliage daluminium de forge,
mortaisage d'un carré sur FP, longueur
de coupe 40 mm.

Réglages: Cutil carré 10 mm (encore admissible pour
allizges d'aluminiym}, longuewr de course
S0 mm, nombee de coups 200/mn, péna-
tration 0.1 & 015 mm par coup, réglée en
longiwdinal ou tranewersal par wolant.
Arrceage par sloool denabure.

Fig. 25:
Usginage d'un arifice fraisd, notamment des angles.
La piece gtait bridée sur |a table fixe de |2 machine.

Connéea: Pidce en acier 45 kp/mm?, martaissge
d'angles rontrants sur FP4. longuour de
coupa 50 mim.

Réglages: Qutil 8 mm, longueur de course B0 mm,
pombre de coups 108mn,  ponotraton
0.1 mm par coup, réglée au volant de la
poupse porte-broche.

Arrogage par huile de coupe.

Loutl poweradt 8tre beaveaus plus cowl of sinsi plus -
grcle. Le préss powrsil Afre placée pius pres o bab [2 rais
Awres de teble ples prés) § e rdselberat un porte-a-faus
hefucoul Modna importanrd ce (e poupse portedroche, af
e chacial oo fable sarail moins soflioilE par fas efforts de
coups
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Fig, 26:

Fabotage dune surface inaccessible pour owulils
(S ETTES

En dépit de la perstration continuelie an sens longi-
tudinal, & taillank flait orienté en direction du bak
Catail plus avaniageus #n vue du premier mouve-
ment de pénétration ranswersal suivent cobe, outil
fravvaillast sur toule la longuewr du taillant. Pour |3
panétration an sens langitudinal, |8l argeurdu copasu
& autorise D'utibisation du billant secondain.

Clast aves 363 surfacesa non uginggs que la pidee de
torderie & di &tre serrée dana "étaw. U fEllast dang
l'ajuster dans deux direetions, car la surface & ré-
alisar davalt étre paralldle aus autres, Pour effeciuer
les ajustements, on a profite dea possibilités de
réglage de la table orientable sur laguelle la plece
était bridée & laide de I'élau.

Données: Piéce en allage d'aluminium de fonderie,
rabotage plan sur FF, longuaur de coupe
justu’a S0 mm,

Réglages: Qutil 8 mm, longuewr de course G0 mm,
nombre de cowps 120)ma, pénetration
0,1 a D15 mm par coup, réglée au volant
e déplacement longitudinal de la table.
Arrpsage par petrole.

Fig. 28:

Moriaigage d'engles renfranis arrondis, a partir de
rayons resultant d'un fraisage. Les arétes de |'outil
furent en conséquence legerement arrondies

La pigce Stait bridée sur le plateau de montage du
diviseur, monté dirgctement au chariol de table de
la machire. Alnel, la pléce, en vue de l'usinage des
faces non perpendiculaires 'une par rappor @ "au-
bree, powvail #ire crientes dans la direction woulue
(i & ). Lors cdu mouversend de perelration en sens
lpngitedinal (o}, Noutl pouwvasit rester dans ss8 po-
sihien (8; b)), la faible largewr de copeau permettand
I'utilizsation du taillant secondaire.

Données: Piéce en acier 45 kp/mm?, mortalsage
d'angles rentrants sur FP1, lengueur de
cowpe A0 rmrm,

Reglages: Outil & mm, longueur de course 50 mm,
ngmbre de coups 105/mn. péngiration
005 & O mm par coup, réglés au volan
de la poupee porte-broche,
Arrosage par huile de coupe.

O .;m;rangl.m: employer Ul ol DRaLeoLe plus Cowrt e
rigife qui rizque moins e dévier sl peodol une Sulace
da meileure qualild.

Figp. 27:

Mortaisage de rainures profondes dans un alesage
reflatrverment petit. Un outil de moriaisags rormal
aplati des dews cétés sur toute sa longuewr &F an
plus, dépouille le long du dos — compte tenu du
Faible diamétre de 'alesage —. s'est avird trop peu
rigide. Pour cette raison, an a exécuté, & partic d'un
ol brut cylindrigus, un outil au dos ranforca (Fig.
B et9n, pege 21 On lui a donné une longuaur plus
grande pour powvair laffiter @ plusieurs reprises
avant wEung.

La pibce diait posee gur le centre du plateau de
montage du divigeur monid directement au chariol
da table da la machine. Division indirecte par plateau
A trous.

Données; Piece en fonte grise de dureté maoyenne,
rainurage sur FP1, longueur de coups
30 mum.

Réglages: Outil 2 mm, longuewr de course 40 mm.
narmbre de coups 1Vmn, penstration
01 mm par coup, regles au volant de la
poupee porte-broche, pas d'arrosage.

Il aorad &hé migur de choisie o aobil et carrg 16 mm
podir b ennfection de Poutl), pusouil comparie une quele
M Bfapd ef permeltant wr serrage olus air,

Fig. 20:

Mortaisage de irois rainures trapezoidales dans le
moyay d'une rouwe de wis sans fin,

La plateau circulaire avec la placse &tait bridé sur la
table fixe. Calle-gi &tait figde au cheriot de table,
préa du bati (retournde, elle peut aussi dtre montds
@ ung distance de BD mm). La pitee, alignéde sur I'axe
du plateau circulaire, était posde sur des cales pour
permetire a 'outil de deboucher et pour avoir assez
de place pour I'évacuation des copeaux, Divigion
directe indexée I x 120°, sur le plateau,

Donndes: Pitces en fonte grise de dureté mayenne,
rainurage sur FP2, longueur de coupe

T rmim.

Reglages: Outil B mm, longuaur de courss BO mim,
normbre des coups Bdjmn. penébraton
D025 & 005 mm par coup, réglée au
wvitlant da la poupée porie-broche, pas
d'armoeage,

54 e taillant ol Foufil sveil &t orenld vars = bal de 1=
machine, Ie porfe-d-faue o fa poopée porle-brocha aureir
afé moing imporiant, fa solicidaiion du chasiol de lable
par suile des efforts de coupe, moms grands, el s visibi-
hté e Nowlil ef de fa sorface vsinde, meilleors.
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Fig. 30:

Moriaisage des angles d'un orifice de matrice de
decoupsge, 3 partir des rayons obbenus par fraisage.
La pléce — pour permettre & I'outil de déboucher —
etait placde sur deg cales, sur la table fixe de la ma-
chine. Pour exgcuter les différents usinages, ce ne
Fut pas la pigce, mais Moutll gui fut replacyd,

Donmiees: Pidce en acler 20 kpfmmd, mortaisage
d'angles rentrants sur FP1, longuaur de
coupe 35 mm,

Réglages: Dutil 6 mm, longueuwr de course 43 mm,
mombee de coups 125fmn, pénétration
(.05 mrm par coup, réglée au volant de la
poupes porte-broche,
Arroeage par liquide chimigue,

¥u la longuewr a8 coupa indiquss, il faudesd amplayar W
citi! bpavcous plus court ne présentant pas de détalen-
nage wmulde. Las conditlons de coupe seraiant medllcuras,
i fa faiVenr dtad arientd wars la maching. | sarait plus
geantageuas dulifesr un ould! eareé rur Ae doit pas Atre
richridd (Fig. B, g 2). Lon colas sur losquadles ast posda
(@ prdeo davralent fire piug havres, & ceuss Ces COPOIUN.
La phote monire ua moddle démpdd, de méma que O6s
fispositify de bridage romplocds mainmenant par dee
Lvides dagdoz,

Flg.ﬁl:

Mortaisege d'un carré dars un avant-trou. On a
utilise & cet effet un outil avec 4 1aillants perpen-
diculairas v pér roppart 8 Vautre, realisé & partir
d'une fraise & une coupe (0 17 mm. acier SR 5) ot
parré dane le thte & mortesmer & laide de deaux
petita prismea (Fig, 4c et€ page 2).

Le pigce était bridée sur e table fize de |8 machine.
Il el pas necessaire de la tourner, puisgque ['cutil
pragentd 4 taillants parpendiculairgés lon par ragpart
& ['autre. Chague angle est réalisé par pénétration
en long et trensversale, sens réapestage de (o placs
ou de |'outil

Daonnées: Piece en acier hautement allies (Crii), 60
A 30 kp/mm?, mortaieage d'un carré sur
FF2, longueur de coupe 23 mm.

Réglages: Outil carréd & mm, longueur de course
J0mm, nombre de coups 84/mn, péna-
tration environ 0,025 mm par coup, réglae
au volent de la poupée parte-brochs,
Arrgsage par liquide chimigue.

Ligusil auradt 8t plus rapide, =7 @ guoue n'avait pas éd
ronde, mpls coarrde.

Fig. 31

Mortaisage dea rainures de |la denture rapézoidale.
La pigce dait bridée sur le plateau circulaire pose
sur la table fixe, déportée, de la machine. Cela a
permis dapprocher le plateau circulaire de bdti, ce
qui g'est tradyit en gulng par un porte-a-faux plus
faible de la poupde porte-brache supponant la téte
& mortaiser. En plus, la manivelle du divigewr c
plateau circulaire et le plateau & trous, utilisés ici
pour la divigign indirecte, $@& $ont trouvés dana una
pagitian plus avantageuse.
Danness: Piece en fonte griee de dureté moyenng,
rainurage gur FF3, longueur de coupe
50 men,
Reaglages: Outil 8 mm, lenguewr de course 60 mm.,
nombre de  coups 84/mn,  pénétration
0,1 mm par coup, réglée au volant de la
poupes porta-broche,
Fas d'arrosage

I gurai 8o mioux g8 preddre e pladesy infeomdafiaie pes-
mzllant de relover o platesy ereiiars de sorte guid
puigse Bira pesé en taut paint de fa surface de bridagas de
fw lable — dore prés du bal de Js machine, Lo porte-a-
faux de la poupde porto-broche zorait eddult af fo table
fixg pourrait restor OGNS 89 pogdion narmals.

FIE. 33

bortaisage d'une denture intérieurs. L'outil con-
fectionné & partir d'un outil bret carré 16 gur 16 mm
(cote de la queue), avait le taillant & la forme des
antredents & exécufer. 1l Atait court et rigide pouwr
obtenir des flancs de dents triés précia et de hauts
qualité,

La pibce &tait bridée dans le diviseur, par mandrin
role mons, mente directement au chariot de table de
la machine. L'axe de I'outil drait alignd sur Faxe du
divigeur. Division indirecte par plateau & trouvs. La
pigce &lait celalonnes a Vintérkeur pour permeiira
a l'outi! de debowcher.

Données: Pidce en acier 80 kpfmm?, mortaisage
d'entredents sur FP1, longuaur de coupe
12 mm.

Réglages: Qutil profilé suivant module et nombre de
dentg, Longueur de courge 25 mm, nembra
de coups 160/mn, pénétration 0,08 & 0,1 mm
par coup, reglés au volant de la poupde
porta-broshe,

Arrosage par liguide chimigue,

FRIEDRICH DECKEL AKTIEMGESELLSCHAFT i



5 cir | |
uith cb la paged

3
2E
;E
Figed g I
Mambiras de coupa (par mn) |
admissizles pour machines FF,
cormgle tEnu de lorguess de
de course {mm) el witesaes de
coupe (myimn] détermindes
Exemgle:
Durde: e Ll L ]
LDFQ"H'.-IT e Courgs 45 e, Mambre de COURS {DaT T 0 _-.-'-S:l ks m_ : " 5;:} ¥
o FPI3 20 19 156 24 98 80 62504058 ]
Momibre de -t::n-sﬁ&l’mn FP2,FP3IL)FPEL) 210 68 15 05 B84 B8 mﬂiagﬂztﬁ'_i
it vl - 4 . - - .
A a 20 160 15 100 80 6 S0;0°°s"° |

La pen@tration {reglage de I'épaisseur du copeau):
aprés chague coup, lorsque 'outil & retrouve au-
dessus de la pigce, la pénétration est commandése
brusquerment sur la poupee porte-beocha

Sevles des matieras tendres af feciles & usiner par-
meitent une pénatration continwe, lente, l& taillant
frottant sur la plece pendant la course & wide. La
aurface & usinar peut ainai &tre écroule, et lo taillant
da loutil, ras facilemaent endommagd. En cas de
penciration continwee, la longueur da course L, par
rapport & la longueur de coupe a at le dépassemant
u (Fig. 1€), doit &tre Wwés gramde, pour que la paitie
de |a course de retour ol Uoutil frotte sur la pigce et
effectue wne partie de |a péndtration, soit le plus
court posslble. Le nombre de coups me devralt pas
ébre trop faible, parce que dans ce ¢as, une Faible
epaisseur de copeau pourrait plus facilement efre
obignue par penelralion commandée a la main, En
depit des consails précités, il n'est possible, en cas
de penétration continue, d'abtenir de bons résultals
qu aw priz d'un ravail minuteus

Quelques conseils relatifs au mortaisage

REvriso o
(L8 g

Ebauche, Finitign:
FPour I'ébauche, la section
dee la raingrée & exeécubar

peut gire divises, Il st in- )

diqué de laisser ume sund- s

paisseur denviron 0.5 mm S Lid Lngushe 4
S e o B

#nvue de la finition [Fig.35).

A, la finiticn, il faul, le cas de mortaisage d'une sainune
echeant, wtifiser un outil de grande ssction

plus large que 8 mm. A cet effet on peut aussi utiliser
un porte-cutil suvant Fig 48 Une avtre possibiling
eat offerte per 'culil doulile, suivant Fig. 9g. A I'aide
oe et autil, la raimare est d abord mortaisée, suivant
Fig. 35, plus petite que prévue (2 & ¢); on mesurs en-
suite |la différence par reppart & 12 consigne B et, en
vue de l'achévement de celle-ci, fait pénétrer I'outil

Fig.J% Suite daparalions

12 FRIEDFILH DECKEL AK

La valeur de la penétration par coup se situe, suivant

les conditions d usmage, eatre guelgues cenialnes

gt un diziéme de mm. Elle dépend de:

la matiere a usiner [usinabalibé)

o oou TR (précimion o qualitd de surface exigées),

stabilité de 'outil (longueur de loutil compte tenu
de: la lomgueur de coupe, et diametre de |'ocutil
campte tenu du passage disponibla],

gacticn du copsau [copesu large et mince plus
#vantagaux qua copeau Speia et atrait. Dans la
plupart daa cae, la largeur du copeaw est donnée
par la |i||'g'Eu|' de la rainure, Dans I'acier, elle ne
devrait pas ddpassar 8 mm],

stabilité de la pidce ot de l'ablocage,

etat de la machine {p.ex. jeu falkle dans les roule-
ments, glissieres, eic; ratiraper b cag echdant),

Quelques valeurs d'origntation résultent des exemp-

les de travail précédents. Faute d'expériences, on

peut determiner la waleur appropriée per esaai

curant l2s pramseres courses oo Ser un echantillon,

cormpte tenu de la section du copesu (si possible

sapeey continy] & de la gualité de surface cbienue,

de la moitie da catte différence dana les deur sens

dh.

D cette fagon, on peut exécuter un nombre quel-
oongue e rainures sur un cercle danné.

Ranurage aveg qutil doubla
gidivant Flg. % g. par retourrsgmant

TIEMGESELLESCHAFT



La finition par owtil coupant Sur un coté {non symeé-
rigue) est ujours quelgue peu délisate, puisdgue
'autil dévie Facilement 5l nest pas possible de
pracéder autremant, il faudrait &n tBut cas veiller a
CEC|:

Le tzillant doit &tre perpendiculaire d la direction da
courge et doil dire bien affing,

le nombre de coups (v) doit &tre wae faible,

le dernier copeau ne devrait pas étre trop minge
{~ 0.1 mm) pour éviter gue le taillant ne frotte,
mMais GO,

une derniere possibiliteé de corriger consiste dans
Finzlinamon an sens oppose de la tate a mortaiser,
de la valeur de l'erreur constatee,

Las rinures trapozosdales sont exécutess, aprés
I'dbawcha, avec la téle & morteiser arigntes Suivant
Finclingison de chacun des Hancs. Observer & ce
propas les consells précités, relatifs 8 Musinage in-
dividuel de flancs de rainures,

On peut, dang ce cas- s aussi, ravailler par retourng-
ment, suivant Fig. 38,

Le rennurage sans dégagement d outil de-
wralt tre Evile dans bouts [a mesure du possible. Les
cas o0 be mortsisage ne doit g effectuer sur toute
I'épaisseur de la pice et od il n'y & pas de degage-
ment socus forme de rainure interieure ou d alésage
tranaveraal, sont trés rares, Dens ces cas, il est plus
avartageus d4'utiliser s téte a fraiser d'égquerre ou la

Arrosage

Yu les conditions défavorables d'usinage, il faudran
toujours — sauf pour quelques alliages de fonderie
— utiliser un liquide d'arresage. On utllise moins les
émulsions recommanddes normalement {les Faibles
vitesses de coups ne demandant pag un refroidisse-
ment énargiqguel, mais des liguides gras. onctusu:e,
pas tropvisqueus. Un arrosage & bondant, notamment
& coause du frottement pendant |a course & vide — gt
apécialemeant &n cas de pénétration continue — est
tres impartant.

Pour lg mortaieage de: | utiliser;
Acier, forde d'ac e

Huile de coupe ou ligquide o'a-
rosape chimique [souwvan] migws),
tel gue produit "S5 dea Curtis
Lid., ou produt “[-1" de la

raisan Hang sterfer
Fanle grise,
fanle malleabls, GANE ATOBATE ou Gwes du talo
Fombe ductile

Laitgn, Bronaa &
étaim, Laitom rouge
Allizge 4 aluminicm
ci forge

Alliage d'alumindum
de fondarie

Emulsion d'huile de pergage
flcool densture

Pétrcle

téte & fraiser bes angles avec broche inclinde, Lors-
qu'odn né dispose pas de cee téles ou gu'il n'y a pas
suffisammant de place, on peut e cas echéant pro-
ceder de la fagon suncanise,

Apres chagque coup, la méce est
deplacés par rapport & ookl de
sore que la profondeur du maor-
faigage deviepnne de plus en plus
petite. Dans des conditions fawvo-
rablee (matibre fréa bien usinable,
copeau continu ete). il Faodrait
descendre la piéce par coup et
panatration {épaiaseur copesau),
BU MOing: “.

Fig, 37 Solution provieoire
Ch Gng B8 Morlasage sang
degagement d owtil

frpgle dattaque

de Faunl | 'IE"-'-"I 20 | ane A0

Degganie

7 ;
[mm par goup) | b I Q.74 | U.E-*,| 053

Les valours exacties sont déterminées par essai.
L'outil devrait evoir, &n vue de ce procéds, un angle
d'attague aussi grand gue possible pour Gue 18 co-
pesd ne Soit pae trop déformé [Fig. 37). L'angle au
bas de la ralnure doit &tre acheve a la main ou d'une
awtre fagon.

FI-B_ 8
L Travaus de iortaisage
2 sur machine FE2

Dans |3 plupart des cas, le resarcir du liquide
darrosage des mechines FP &tant rempli de "&mul-
sion utilisée pour ke fraisege, un remplacement e
ce liquide en vue du mortaisage n'est pas indigu,
C'eat pourguoi 'outil de momaisage est en general
arrpsd 4 'ade d'un pincesy ou similaire, Ceci pré-
sente ausal l'aventage qu'en méme temps les co-
peaux alischds & l'outll pauvent tra enlevas, e& qui
egt Irds important pour abtenir & la finition une
qualité e surface élevée,
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