2. Outil @ moleter QUICK type LA/KF (fraises ¢ 8,9)

2.1 Fixation « Voir chapitre 1.1, Lo queuve de cet outil
est dimensionnée de telle facon que suivant le
choix de la section les froises sont situées de part
et d'autre de l'axe du tour. Tous les autres réglages
de l'outil sont a exécuter suivant paragraphes 1.2

ali.

2.2 Variantes des types LA/KF (fig. 10 & 11] « A la
commande et @ la mise en service de ce type
d'outil bien observer que sur certains fours auto-
matiques {par exemple Traub) la réaction sur ['outil
est inverse, Il y a ﬂeu dans ce cas de choisir un
outil coupe & droite comme représenté fig. 11. En
version normale l'outil est livré avec coupe a
gauche, sauf indication contraire c'est ce dernier
type qui est fourni, Sur la figure la flache indique
le sens de rofation de la piéce. Ce plan indigque
la pigce vue de la broche du tour.
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Fig. 10 coupe & gauche Flg. 11 coupe & draite

3. Outil a moleter QUICK type R/KF (fraises ¢ 21,5).

3.1 Fixation « Ce type d'outil se fixe dans l'alésage de
la tourelle revolver de facon que chacune des
fraises soit symétrique @ l'oxe du tour.

3.2Tous les autres réglages sont & exécuter comme
indiqué aux paragraphes 1.1 & 1.7.

4. Qutils & moleter type Mammouth I/KF (fraises
P 32) et Mammouth IVKF (fraises 0 42)

Pour ces outils également suivre les indications des
paragraphes 1.1 a 1.7.

Le processus de blocage repris au paragraphe 1.3
a lieu dans ce type ’Du’rif] a l'oide des vis téte
cylindrique & pans creux intérieur qui se trouvent
de part et d'autre de la téte porte-fraise.

5. Moletages incorrects — Remédes

5.1 Attaques des fraises a profondeur différente. Cen-
trer les fraises @ l'aide des vis de réglage fin.

5.2 Moletage en hélice. L'outil est monté non paralléle
a la bgse de la tourelle. Le caler bien paralléle a
'axe des pointes. Choisir des cales bien paralléles.

5.3 Rupture de dents aux fraises. Mouvais régloge du
diamétre d moleter sur l'outil, profondeur de passe
trop importante, les vis de Ic::ﬁ:c:uge se sont des-
Sarrées,

5.4 Moletage arraché. Mauvais réglage du diamétre &
moleter sur l'outil, guidoge en profondeur trop
faible sur le moletage tracé. Pénétration irop lente
d la profondeur de moletage, Répéter I'opération.



1.4 Départ du moletage (f

1.3Blocage « Afin d'éviter un déplocement des fraises
pendant opération de moletage ce qui conduirait
g une detériorction de l'ouiil il y a lieu de serrer
le systéme de blocage. Ce systéme est serre d
I'aide d'une vis a fente sur les outils types LAJKE,
IIKF, Ri{KF ou d'une vis 6 pans creux dans le
type O/KF.

. 9 « Comme rcprésenté
sur lo fig, 9 plonger l'outil sur o piece jusqu'a
profondeur totale du moletage sur une largeur
ggale a lo moitié de I'épaisseur des fraises. Apres
seulement mettre en route ['ovance automatigue
longitudinale avec une avance comprise entre 0,00
& 0,3 (suivant matigre et pas a réaliser). Pour Fusi-
nade dun moletage @ grand pas choisir une avance
faible par conire choisir une plus grande avance
pour un pas fin. Tenir compte également de lo
dursté de la matiére pour le choix de l'ovance,
avance faible pour matérioux durs et inversement.
Avee les outils ci-dessus désignés il n'est en aucun
cas possible de moleter sur une surtace circulaire.
l'avance et la vitesse de coupe n'ent aucune in-
fluence sur le pos du moletoge.

Tl
I:-

1 5 Vitesse de coupe » Si le diométre de la piece o

moleter ne dépasse pos lo diomeétre des fraises
ulilisées, travailler avec une vitesse de coupe cor-
respondant @ un choriotage avec un oufil en acier
rapide.

Si le diamétre de la pitce & moleter est superieur
au diamétre des fraises utilisées, réduire la vifesse
de coupe en fonction du ropport des digmetres de
lo piece et de la fraise. Le sens de rofation de la
pigce n'a aucune influence sur le maoletage.

1.6 Arrosage o Il est absolument nécessaire de pro-

céder @ un crrosage intensif avec une huile de
coupe ou avec ung huile soluble si 'on veut abtenir
un moletage ayant un ban aspect ainsi quun re-
froidissement et un graissage des fraises.

1.7 Changement des fraises o Lors d'un changement

de fraise bien observer que celle-ci tourne sans
contrainie sur lo douille trempée. Lors du serrage
de la vis-axe les fraises ne doivent pas étre bri-
déas || est recommandé d'enduire les froises ef les
dovilles gvec la groisse Molykote «G» avant mon-
tage.



Loz outils QUICK type KF permeitent 'exécution de
moletages croisés & 902 et croisés losange.

Paur obtenir un maletage craise o 90% monter sur
le porte-fraise supérieur une fraise hélice 152 a
gauche et sur le porte fraise inférisur une froise
helice 15% a droie,

Pour cbtenir un moletage croisé losange monier
sur les deux porte-fraise des fraises 4 c:?en’rs droi-
tes {voir fig. T & 2.
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Fig. 1 Montage de fraises Fig. ¥ Maontage des (ralses pour maletaga

cour maloiage croise a 930 ‘wroied losange

Les différentes fraises pour outils QUICK peuvent
gire livrées pour les pos suivant:

89mm ¢: 0,3 04 05060810

14,5mm D 0,3 0.4 0.5 0,6 0,810 1,2

915 mm 5 0,3 04 0,5 0,6 0,8 1,012 1,4 1,5
16 2,0

32 mmg: 1,0 121,415 1,6 202225

A2 mm@: 1,012 7415 1,6 20 22 25 30

L3 ’ .
Suivant le diameétre de fraise montée sur 'outil il
est- possible d'apprecher un meletage d'une foce,

se reporter au tablecu ci-dessous (fig. 3).
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1.

Les ouiils QUICK type 0/KF sont équipés de fraises
@ 14,5 et les ovtils type I/KF de fraises O 21,5

1.1 Fixation (fig. 4] « Les outils type O/KF & I/KF sont

fixés dans la tourelle du tour perpendiculairement
d l'oxe du tour, L'oxe d'articulation de la téte de
I'outil doit é&tre calé juste a 'axe des pointes du
icur.

1.2 Réglage (fig. 5,6,7) « Régler 'outil au diametre cor-

respondant au diométre o moleter @ l'oide du ver-
nier (fig. 5 & &). Ensuite d l'aide des 2 vis de
régiage fin régler les deux fraises de fagon que
celles-ci aftaquent lao piéce en méme temps en
effleurant celle-ci. En bloguant les 2 vis de réglage
fin an immobilise la téle porte-fraise (fig. 7).

Ensuite appuyer legérement sur la pigce qui lourne,
la troce obtenue doit avoir |la largeur de la froise

(fig. 8).

Seulement dans le cas de moletage sur des maté-
ricux durs, incliner les fraises de 12, Corriger par
le vernier gui n'indique qu'une valeur approxima-
tive,
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