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A) Méth,r.]e de tra ^,^-.\-at-I de la tele-I]-t]-ere
Cett: tête à encombremer"t ultra-réduit est util,-1sée dans tous hes
cas cù La place dlsponlrrJ:e sur Ia naohine ne permet pas f,installa-
ticn de Ia tête normale du typ" tt Z "; les efforts demand.és
doi-vent teni:r compte de ses dlmensions l êd.uites.
Ira tâte-flli-ère travail1e avec + peignes tangentiels. Dans le but
C assurer une large garine de travail tout en adoptant pour les
peignes la posltion la plus favorabl-e pcur I'angle d'incl-inaj-scn du

filetage désiré, 1l est prêvu diffêrents types d.e porte-peignes
lnterchangeables. Arnsi, la prêcision obtenue est tel}e-qué 1es
filetages exécutés répcndent aux tcLérances fines.
Ir ouverture cle Ia tête-filiêre s'eff ectue, après orttention de ia
longueur de filetage voulue, automaticluenent par extraction"
L' ouverture est obtenue;

drune partr pâT butée intérieure (en gênêral dar:s le cas des
types ZA) , assurant ces longueurs de filetages constantes.,
dtautre partr par butée extêrieure limitant lra\rance d"e La
tête ou du chariot porte-étau (en gênêral dans ie cas d.es tvpes
ZB) " Cette d.ernj-ère exêcutj-on pcrnèt d'obtenir des pièces e'ont
lrextrêmlté du fi1-etage se trouve toujours à une distance eon-
stante par rapport à I'endroit oe fixatlon (on peut même rn-
clencher Le mouvement d.e retour).

Pour effectuer la fermeture de Ia téte-filière, on passe l-a couronne-
filiêre au moyen de la bagu.e de ferneture vers lravant au tiavers
des cales Crappul.

Possibilités de 1a tête-fi-L1èreB)

a) Exêcution de fllgtaglgg cyllngljj,ge: i
Tous l.es filetages reprjrs d,ans 1es ùableaux Jes porte-pe.gne:i
peuvent être exécutés.

b ) EÉqg1g9.!_Èe*Ifl9!aegs coniqgggi
It est possrble drexécuter l-es filetages con-ques (conicité
max. 6,25 /") à conditlon qlre La I ongueur d.u filetâBe , :l compris
le dégagen'ient de filet, s,it infêl'ieure à la largeur d,u pei.gne.
Dans ce cas, l-'eff,ort demirndé à ia petite tête-f iliêre est re-
lativement importa:rt, et cett;e mêthooe nrest conse1llée en ser-
vice conti,nu que pour I'exécution d.e filetages fins. lors Ce
:-.'e;v'ccuti on cie tels filetages, quat::e 1égères traces axi-ales;
apparaissent et ne peuvent être év:-têes"

e ) rj_lg3gg s _è_gaEc he 1
far rctation à gauche. de l-a broche principale , La tête-filiêrc
tr,'):n): seris diffjcultés l-1exécution de fj_letages à gauche. I_
sL^t'rr": :1';t1liser d.es porte-peignes â gauche ët d.es pel.gnes r)
gauene.

d) Ecroutage d.es boul-ons:
On utilise
re s semble
filetage.
qui frotte
tail-lant.
Ces outils
tesse-o d.e

" 12 " 58 \'/t

des couteaur dêcroutage. Leur rorme extér:eure
à cell-e des peigne s, nràis ils nront pâs l-e pr.ofii oe
Ait I ieu des dents de guid.age, i 1 exlste une surf ace
sur Ia pièee à uslrier et êvite un accrochase d*

pe rmett er:t lâcr:ut age de cor^lons dans ie c as ce v
coupe peu-élevees.
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e ) Lltilisation sr4r nachines étrangères:
Les types ZA L6, ZA 22 et ZA 27 avec cJ-j.c1uet de fern-.eture
sont irrévus_ pour lrutilisation sur d.es tcurs automatiques
ar/e(r tonrelle en étoiL.e to';rnant dans un ptan vertical
(tor.rrs automatiques. rndex et tours analogues) " c e cliquet
évite que la tête ne stouvre spontanément dans res cas'od,
au ccurs du cycle opêratoire, sâ positi_on verticale est
accompagnêe drune secousse " la GUSTAV VAGI{IR iilaschinenfabrih
est à la disposition d"es clients éventuels pour donner des
conseif s au sujet cle 1'adaptation de ces têtes sur\ ' ^ ^'diffêr'entes machines.,
1"" têtes {u.ipêes d'une bague de fermeture spécia}e peuvent
être ad.aptées sur ces perceuses" Dans ce caË, 1'ouvèrture
sreffectue par extraction, mais pour ra fermeture iI est
prévu une embase formant butée. q.*i, l-ors c1u recul de la
tête, fait coufisser 1a bague de -fermeture spéciale.
Par utilisation drune queu,e de fi_xation en exécution sp6-
cia]-e (p. ex. . en fcrme conieu€ r ) Ires possibilités d'ad.apta-
tion sont três vari-6es.

Maniement d.e Ia tête-filière:

POUf l_'CbtentiOn Oe yi tCSSêq -rô .^rr ^^r vul-v u.,

é1evês, i1 es-[ recommand.é d,rr,itrliser l;]'te
\ïAGl;nR lont Les :iitils exécutés en acier
Connent d.es tenps drusinage beaucoup pl,rs

1)

rt!
!

!
,2,

2)

1l

c)
a) Fonction des d.ivers orsanes de Ia tête-filière

r) le tambo.ur intêrieur;
Ï6-îâ666.ur frî61î6ûi-" 1 I' est maintenu tibrement sur ta
queue d.e fixation u 44rrau moj,en de 4 vis cy1indriquesrr i4 rr et des ressorts de pression I' L5 rr. la plaquet-ue de
bJ-ocage tt {2 I' est fixée sur 1e tambour intériôur au moyen
de ta vis noyée tt 7 ,, , cr est cette plaquette qui vient ,se
loger, dans l-rencoche de l-a collerette d.e 1a o_ueue de fixationpour éviter les déplacements Cu tambour.
Les touches de presslcn t' 3 rr à l-taide des ressorts ,, 4 il
poussent Les porte-peignes vers ]'extêrieur. leur mouvemeit
est limité pai tes vis -" 5 tt. le bloc butée " 17 rr est
poussé dans l-rencoche de ]a bague de guidage n 43 n au moyen
du ressort d.e pression rr iB 'r. 

-il évite ainsi Ie dêplacemént
axial de la dite baqu"e. La vis cylindrique t' 16 tt màintrent
l-e bloc butée en plàce.
le_gge ug_49_f lxat i on :
Ie-îâm6ô[r-fnfâ7ï6ll:est bien axé er guidé sur Ia queue de
f lxation 't 44 rr.. La butée intérleure peut être montée dans
I'alêsage de ta queue., la butée intérleure est différente
selon le type de la tête.
Elle est composêe Ce:

une broche butêe " 14 ri avec éqrou dans 1e cas Ce l-a tête
za, 16.
un cylinclre taraudé r' 36 rt avec vis " 35 il et brocite f utée

" 34 " aveo écrou et tige d.e débrayage corjrespondante, dansIe cas de la tête ZI\ 22,
un cylinclre taraud.ê rr J6'r broche butée il 14 il avec écrou,

manette t' j2 rr et tige d.e d.ébrayage correspond.ante, clans 1e
cas de la tê te ZA 27 "Dans re cas des f,-/peS , zA r sorrt égaiement f irés â lri-nté_rieur de ta queue: l-e cliquet de feimeture ,t 47 r' avec lagoupille'r lSrrainsi que la vis " 49 il ]aquelle facilite l-e
dénontage de ra tête. in effet, lors{ue le./is est bi;; """"ê*.e1le permet de referrner le cri-quei; et de retirer aj_nsi 1a
bague à exeentriques par f'arrière.

2)
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3) r p Jcuronne-fitiêre;
iâ-f'aAUâ-â-6Ïce[îîî['ues " 2 rr -et la bague de guidage t" 43 tt

sont, dans le cas d"es types 16 et 22, assemblées au ïIoyen_
r1u ségment d-e bJ.oc age rr 11 rr avec vis conique s noyée s tt 1i 2 rr

et de l-a plaquctte d.e guidage tt 20 rr avec vis noyées " 19 rr

e t, dans l-e cas d.u type 27 , au moyen des plaquettes rr 11 rr

et des vis â 6 pans intôricurs tt 12 tt.
Ces pièces vlssées ensemble forment une unité appelée ccu-'
ronné-fil-iêre. btant donué qlrc 1a bague de guid.age avec son
encoche est guidée au moycn de Ia elavettc rt 42 ", la baglr.e
à excentriques ne peut se déplacer par rapport au tamboutr in-
térjLeur que dans 1ô sens axiât et cèci tel- que le bloc-butée
tt L7 I' l.e permet en re-r,ation avec lrencoche. la bague à
excentriquès ne peut ôtrc retirée que lorsque le bloe-butée
rr 17 rr es^t po,r.ssô au moyen cle la po-:Lgnée de la eLê d.e réglagc
r'29tr au travers du troutrarrd<.: 1a 

"lague 
d.c guidage rr Brro

AprèS avoLr desserrô es ôcrous hexagonaux des t'is noyées
côniques t, 12 " (por-tr lc type 27, Ie s vrs à 6 pans intÔrieurs
tt L2-tt) on pcut déplacer la baguc à cxcentriques par rapport
à l-a bague de guidagc au moyen d,c la clé d.erêglage " 29 " que
I'on introd.uit rLans le trou " p rr.

la bague d.e fcrme turc:
dcTTe-6âg1rA-Arî_âu ôê-placem.ent axlal d"e la ccu-ronlie-filrèr: "
Ll]c s'appuiLe contrc l-a vj,.s " 41 'r et d.êplace _ainsi La cou-

â. - . \ronnc-raI1erc ave c le s vi s d rentrainement " 46 rr ' I,a bagr.rc
de fermeture des typcs ZB comporte une poignôe composôt. de
l-a tige tt !1 rt ct de la bil-le tr JZ rr.

5) lce_!9l!9-pgietggi
Ës-ForfËI6îg[ôE-sont d,isposês dans le tambour intêrieur de
façon pivotante et maintenus d.ans Le Sens a>:ial au moycn du
coilet d.e guidagc du tambour intérj-eur. ILs appuient par
pression aù moyén des cal-es d'appui tt 26rreontre la bague à
excentrique s .

-IggggÉrgg-ggli s-s-!gl!=p c-18499i

En principe Lcs porte-pelgnes ne sont util-lsables que p?r ieu,
et i"" po"te-pe isnes d.ô diff ôrcnts i eux ne d.oivent pas être a,é-
l-angôs. Lc trnàétd de sôrie est gravé à lrcndrcit rt d rr à Irarri-
èrc-clu porte-pei,gnc (p.ex tt 26rrgrandes ou pctites lettrcs et
chiffres compri-s entre 1 et f00).
La d"êsignatiôn d,u porte -pcigne est .Iisiblc à 1'e ndroit 1r e rr

(p"cx " zn L6/)D ou ZR 22/):t cii ZR 27/1J) .

ln-acssolrs dc cette dêsignation est gravé ltangle dtrncl'inaison
du portc-pcigne " La gammc d'utilisation des porte-peignes est
indiqueé dans l,.e tableau des port e-peigncs.
q4elgerc!!-99-E -p9r!9:-p91s!e s:
Poitt fic-ôhângt:mênt dcs porte-peigncs ainsi que pou.r lren-Levement
de Ia couronàe-filièrc, j-l faut d'abord. rctircr ia vis tt {1 rr

d.e Ia bague d.c fe rmeturc 'r 45 rr . Dans le cas dcs t1,'pcs rr ZA rr

rl faut enlcver l,.a tête complétement du tour aut'-ne.ticlut', de
faCon à pouvoir Serrrr la vis t,+9 rr. Par contre d.ans le cas d.es
type s rr ZB rr on peut re pousscr l-a couronnc-filière, 1a tête
Ôtant montéc. A cet cffct, appuycr au travers du trourr a rr

dans la bague de guid.agc, ' â 1l aiAe d.e la poignéc d.c La cté d.e

I

I

I

+)

b)

I

I

I

I

l

c)

rL giagc tt J-: sr^r l-e-bloc-buté" L7 rr . Si 1' on ve ut chang:r
uniquement 1es porte-pei gncs l 2I " , rcpousscr la ccuronllc-fi-

ô.Lgag(à sâns difficultés àr la ôoIIcrct:c de g';iaagc ct rctirâs
ve rs lr avant..

", A - 12. 58 il.rt
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Avant Le remontage des pgrte-peignes, 1-es surfaces de glisse-
mcnt d.olvent être nettoyées solgneusement. 11 faut êgalement
veill,-er à ce que les cylindres iie presslon tt t n jouént correc-
tement dans 1c tambour intéricur. .les pcignes n 22 rr sont
dêsignés sur 1a partie frontale à lrendroitrrmrrpar ]es
chiffres l- à 4. I1 faut veil-lcr à ce eue r dans Ie ôas de fil-ctages
à d.roite, les porte-pelgnes soient introduits avec l-es pelgnes
d.ans lc tambour intÔrieur il lrtd.ans le sens des aiguilles d'une

montrc d.ans lrord.re correct L, 2, 3 , 4,,
Dans le cas de flletage s à gauchc, lrord.r€ 1, 2, 3, 4,, est
opposé au sens d.es aiguilles dtune montre. Pendant quc l-ron
naj-ntient avec 1a maln l-es 4 porte-peigne s lntrod.ults ensemble,
on peut gllsser vers l-ravant la couronne-fil-ière au travers des
cales d'appui n 26rr jusqutâ ce que l-e bloc-butée t'lTrrvi-cnne
se loger d.ans lrencochc.
Dans 1e cas d.es têtes d.u type tt ZA ", iJ_ faut ensuite d.csserrer
la vis n 49 " pu+s flxer 1a bague d.e fermeture au moyen de l-a
vls " 41 ,, , la tête est alnsi prête au servlce. Il- nI existe
alors gue deux positions pour Ia couronne-fil1ère, savoir:"ro +ête est fcrmêe si cette couronne est conplètemcntl-a u

glisséG vers ltavant,
la tête est ouverte si cette couronne cst glissée vers
lrarrlère tel qug le blooàutêe rr 17rrle pèrmet. Dans ce cas,
la partle inc11néc. d.es cales d.rappul u 26 tr dolt appuyer
contre 1a bague à excentriques"

d) c4gngegggt Ègs pgigngsi
]-) Dêmontase d.u pelene

Pour d.êmonter le pelgne tt 22 ", il- faut d.esserrer les 2
vis n 23 ", l-e pelgne x 22 rr peut al-o.rs être retiré du
portc-pelgnc tt 2l t' par le côt6 de coupe"
11 est recommand.é de se servlr du d.isposltjLf ite rég1age
pour 1e montage d.es peignes. Ce dispositif peut être fixê
entrc les mors d.run étau.. Desserrer 1a vls E 2, introduire.
Ie porte-pelgne dans 1'al-êsage d.u palLier d.e réglage E t
et baseuler le porte-peigne jusqutà Ia butée E 3" B}-oquer
ensulte Ie porte-peigne par rotatlon de l-a vis E 2" 0n peut
d.esser:eer }es vis d.e-serage n 23 rr ensulte.

2) nêel-aee-9u gggpgrateur
ÏÏ-ffifdræ'ôEd-îæ6ffiiner, à lraitle du tablieau d.e réglage ,la valeur d.e réglage et le gabarit d.e réglage E 5 nlcéssàire
pour 1e filetage prévu., les d.1anètres correspondants d.u
gabarlt de rêglage sont gravés sur ce iternlei. Introduir-re
Ie gabarit de rôglage dans ltal-êsage du palier E I ct L-e
serrer à lraide de la vis d.eblocage E 2. En falsant cecin il
faut veiller à ce que 1e gabarit d.e régIage E 5 soit ajusté
vertical-ement d.e tellc faç:n que Ie doigt du comparateur
puisse appuyer sur ltéte;ge eorrect d.u gabarrt d.e rôglage.
Ajuster l-e eomparateur E 6t Ce dernier est jntroduit dans
le palie:r E l. et d.'.ifi.-:ê oans le sens axial jusqu'à cc que 1apetitc alguille rr i.: 'r i-nd.iqu", \.xactcment zêrc. Ens'ri.te serrer
l-a vis E 4. riais FCS irop fc.rt, de façon à ne pas gêner Ie
morveïrcrri 'Lu dcigt qui détcrnj-ne 1'lndication au cadran du
coû.pâr:-'eur. Régle:- l-e comparateur de façon que 1a grand.e
aigui' :e tt g tt 1tt6 :1u€ zêro.
0n peut ensuite enlever la gabarit: Le dispositi-f est prêt
pour Ie régJiage du peigne.

L9 .L2.5A/ i;t
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7) Réelage du peigne d.ans le porte-pejr-ene:----æ---A Ia prace q.u gaoarl-ï oe regtage -bj 5 t on
paliei- de rég1age E l,-, le porté-p"igne n

nettoyé. Au préalable, on avalt desseruê
serrage tr 25 rr.

introduit dans Le
22 rr soi'gneusement
la plaque de

Ensuj,-te, 11 faut introduire l'e peigne tt 22 r dans le porte-
pelgne. Faire plvoter Jt_e porte-peigne jusque contre }a
butée E l tand.ls q.ue le doiLgt d.u cômpaiateur est retj-rê.le porte-pelgne avec le pelgne est placé à une hauteur
correcte si le doigt appuiLe contre 1a pointe de ra d.ernière
d.ent de coupe ou sri]- passe très près du côtêlatêra] des
dents de guidage.
Naturellement, tre peigne ne doit jamais être fixê à une
hauteur te]le que l-e doigt rencontre l-es d.ents de guiilage.
Bl oquer le porte-peigne au moyen de la vls E 2 et serre:r:2 \ ,J-êgêrement les vis de serrage ,: 23 rr. Ensuite déplacer lLe
pej-gne au moyen d.e la vis de réglage u 25 t' jusqù'à ce que
le comparateur d.onne d.es indicatlons du tableau d.e réglage
correspondant (pour vali-eur de réglage théorj-que, réglàge-en
dgeà et au de1à dlr centre, voi-r aesôrlption du iabléau de
régtage, fig. 6-B).
11 faut veil-ler à ce que la petite aiguirlJr-e rr k rr ir:rd.iquant
les ni1}1mètres et la grande aiguille " g il ind.iquant les
centlêmes correspondent bien à l-a valeur de rég1âge.
si, par exempl9, on doit régler sur 2175, la pètite aigu1l1e
doit être. placée entre 2 et 3 et Ia grand.e aigu1l1e aoitêtre sur 75. Ensuite, on peut bloquei 1es vls-de serragen 27 rr en commençant par la vis avant pour évj_ter un
serrage en porte-à-faux. 11 eËt recommàndé ensulte d.e bien
bloquér à nouveau la vis de réglage n 25 il. Si l-e pelgne
est trop court (usure) ae sorte que Ia plaque de serragen 24rr risque de se mettre en porte-à-faux lors du htocage desvis de serrage n 25 t', iI faut utihiser une cale de rallongen 28 rt. le profil d.e cette cale de ralllonge correspond à l_a
queue d.raronde du peigne. Elle peut être livrêe en diffé-
rentes longueurs"
le peigne es! ainsi râg1ê et prêt au filetage et le porte-
pelgne peut être enlevé d.u dièpositif de régtageô
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D. ) Peiggs.g-è f-i,leter

a) Fonne_9ee Peigneg
le peigne est un outil tangentlel et a, par rapport aux
out1ls rad.iaux, Iravantage de pouvoir être rêafÎûté à
vol-onté, la forme géomêtri-c1ue du peigne étant relativement
compliquêe, nous Itavons moniré sous J vues différentes
( fig. 5) d.rune pari, êt sous 2 autres vues d.tautre part,
(fig. 6), vues choisies d,e telle façon que Ia surface
frontale du peigne apparaisse rectrli.gne. la fig. 7 montre
de quelle manière on peut obtenir r"rn angle d.e d.êpoui11e
par mod.ification d.e la valeur d.e rêglage (voir êgalement
GSr 2-L).
les der:ts participant dlrectement à Itopératlon de filetage
sont d,êsignées r'Èenlg dg_coup{ et l-es dents surpassant
servant sèu1emeffiE9lt"_qg_4idagerr. lors du

I a aÀ 
'rêaffûtage qui ne d.oili se iair6ftFEFF-16t0 frontal-

d.es d.ents de coupe, i] faut soigneusement veiller à ce
que 1a surface latêrale d.e 1a dent de guid.age ne soit pas
attaquée, car cette su::face d.oit toujours commencer dans
le creux cle l-a oent, autrement on obtiendralt d.es mauvais
filetages. Pour d.onner aux pelgnes une facilitê d.e
pénétràtion dans let pièce à usiner, le profil d.es premières
d.ents de coupe est chanfreiné, comme Ie montre la fig. 5.
Itensemble des dents chanfreinêes est appelé rrentréert. la
première dent de ccupe entiêre termine 1è filetage. Les
d.ents de guidage qui suivent se plaeent dans le creux du
filet exécuté et guident I'outil, de telle sorte que dans
la plupart des cas, il est superflu d.e prêvoir un dispositif
de guidage. Normalement, i1 existe 3 entrêes différentes:
1) ItentlÉs ]png'ue est,utilisée pour les matlêres brutes et

1€ffi surêpaisseur. Dans ce cas, lf entrée d.u
peigne enlêve 1a surépaisseur.

2) lrg!_Lrêg_ggJggæ est ceile gul, dans la mesure du
poSsTET6î-&îïE'ït tou;ours être util-isée. Son emploi
cond.iti.onne toutefois un natériel- cal-ibré.

7) U-gtrel gggrlg ne doit être employée que si 1'entrêe
noyenne ntest pas utj-1j-sab1e, p. êx. d.ans 1e cas drun
fi-ietage conire une enbase. Tra d.urêe des peignes à
entrêe courte est rnolnclre que celle des peignes à
entrêe moyenne.

Tra surface l-atérale ne doit jamais buter contre la pièce
à usiner d,run d.j-amdtre trop important.
0n a intérêt r â11 cours de rêaf fûtages successi-fs, à con-
server aux peignes l-a longueur d.e guidage rrfrr tlroriginel
c ' est-à-dire, fa diffêrenee de longu.eur entre les dents de
guidage et l.a prenière dent de coupe.
Si les ,lents d.e guid.age sont trop longues, lors d.u
fiietage d.e petits dianètres, l-es peigrres risquent d.e se
toucher et enpêcher ainsi ia fermeture de la tète. Sir ârr
contraire ies dents oe guidage sont trop courtes, el1es
ne d.onnent plus ail flietage le guidage nêcessaire.
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b) Ilgcripti_on_gur_1es leignes
lout comre 1es porte-peignes r les peignes sont. util-isés
dans 1es porte-peignes par jeu d.e 4 portant le même
numêro de sérle. Ce numéro es! gravê sous 1e pelgne à
Itendrolt ilirr. La tranche latéraLe d.rentrée pôrtè â
ltendroit rrmrr l-e numêro du pelgne (f à 4). Comme déjà dit,
lors du montage d.es pelgnes, ces chlffres d.oivent
correspondre respectivement à ceux des porte-pelgnes. De
plus, chaque peigne no I porte ltlndicatj-on d.es filetages
normaux qutil pernet (p. ex. I{ l-0 = 10 SI), lequel
filetage a un pas de f ,5 mm. Ces pelgnes perrettent
égalenent l-rexécution d.e tous les filetages métriques
fins drun pas de 1,5 mm; p. ex. M 24 x LrSi toutefois,
il- y a l1eu drutlllser d.es porte-peignes correspondants
(voir tabl-eau des porte-peignes), Si un peigne porte la
dési,gnation I/2" (é'est un iiletage lYhitworth dé l/zu
de il et d.run pas d.e L2 f1lets au pouce), ctest qut11
pernet dtexécuter tous les filetages lYhitworth flns d.tun
pas d.e I/l,2tt , p. ex. 1/+ x r/Lz".
Pour les filetages spêclaux, lrendrolt trqrr lndique un
angle € 20, lequeI sert à calcul-er ltangle d.taffûtage.
lrlnscription à ltend.rolt rr11il désigne 1a qualitê d.e ltacler
p. ex. B t2 ou B 77. les lettres qui suivent cette
dêsignation sont des repères lntêrieurs.

c) QuglitÉ des leienes
I,es peignes sont livrés en deux qual1tés diffêrentes:
fa:ual:tté-E 52 est la qualitê stanclard, éprouvée qui
convient pour des rend.ements maxlma en service continu
poqr métaux d.tune réslstance â 1a traction jusqurâ 85
kg/@nz, mêtaux dont l-es possibilités d.ruslnàge -sont
passables.

la qualité B 37 convient pour nétaux de dureté pl-us

-

@ se prêtant ma} à lrusinage, p. ex.
àclers lnoxyd.ables. les pelgnes en cette qualité ne
sont fabriqués que sur demande.
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d) Affttaee de pelenes

le dispositif d.raffûtage d.es pelgnes se monte surltaffûteuse perpendlcul-alreroent à ra neule. 11 estpr6férabIe d.'utitiser à cet effet une afftte;;"-â"
. nei6ees WAGNER. .

It'ciso-sitif d.taffûtage d.es peignes se monte l-atérale-
ment,jusque contre une butée réglée de façon à préserverles dents d.e guld.age. Dans re cas d.'utilisatlon druneaffûteuse d.toutl-l-sl Ie mouvement de la table sieifectuehorlzontalement, perpendiculairement â ta meul-e et â
l- I axe.

. rntrod.ulre le pelgne d.ans Ie d,ispositif draffûtâg€r etserrer au mol{en de l-a vis moletée rrs-4rr.' Régler 1'ang1ed.raffrî.tage e. d'après t'!abacque GSI 50 et- l-ianÀrô oe-. coupe f C.taprêl les lnd.ications d.e GSI Z-7, lràffûtagepeut se faire â sec ou à lreau. Dans les âeux cas, it nefaut ti'ava1l1er quf avec une faibl_e pression.
Ne amals trem rle
a sec.

e dans lreau a a aÂ ,s allutaseei-

Dans le cas draffûtage à lteau, 1f faut refrold.lr lasurface d.'affûtage par un jet d.teau três abond.ant(ir faut ajouter-à r'eau ui prod.uit atti"ô,tili;t.
si l-ron ne sult pas scrupuleusement ces prescriptj-ons,
o_! rlsque l-a fo:matlon sur 1es pelgnes de petitês
flssures presquri_nvisibles, rais qui peuvent provo-
quer par 1a suite l_a rupture d.es pelgnes.
rl est recommaniié dtutillser d.es meules d.run grain de46 ..60 et d.rune d,uretê de I(.r..... l.

2.2.59 Hô
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Maschinenfabrik GSt 4- gf

3) Erêguti-on-.dg--filsigeeg

a) Rés1aEe au dlamètre à fileteræ
le rêglage ile la tête gst granclement facilitê lorsqu'on dls-
pose dtr.m nodèle fileté,
On dessene dtabord. les écrous hexagonaux d.es v'i.s noyées co-
niques tt L2 ", d.ans 1e -cas des typçs 15 et 22, (qans le cas
deJ types 2J,,.Ies vls à 6 pa+s intérleurs n L2 t'); la bague â
excentilques est ainsi libérée. le-déplacement de cette der-
nière stdffectue au moyen de la clé dé réglage " 2\ " que lron

lntrod,uirt d,ans le tro,ufr prr, En tournant la clé à droite,
on tend à refermer 1a tête davantage. 0n referme Ia tête sur
1e modèle introdult entre J.es peignes de façon que le nodêIe
pui.sse encore être tournê à Ia maj-n. 0n resserre 1es vis noyêes
ôoniques n L2 tt (ou les vis à 6 pans intêrieurs tt I? |l) et lton
peut exécuter 1e premier filetage ctressai. 0n contrôIe ce fil-e-
tage suivant les néthod.es habituell.es, solt è Itaid.e d.run
nidromètre de flancs, soit drun écrou'calibré, etc .r, et il
peut être nêcessaire'de falre un nouveau rég1âge.
Nous signalons à titre indicatif que le déplacement cle trait à

trait cle Jra giaduatlon correspond senslblement arrx clifférences in--
diquées ci-d.essous3

d.ans I'e cas d.e la tête du type f5 à LZ$OO tû
claræs Ie cas de la tête du type 22 à 2O/LOO mw
dans le cas d.e la tête tlu type 27 à 1,8/100 un

Quand. on ne clispose pas d.e vis modèIe, Ie réglage peut être
fait à ltaid.e drun boulon dont Ie dianètre comespond au d,ia-
mètre â fond de filet.

a9.r2."58/ wt
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b) Magyais Jilglgees g! IeuIg-cguggg
Ci-après quelques causes clifférentes de mauvais flletages:
I. Si ltorilre des peignes cle l- à 4 n'a pas êtê respecté,

Ie filetage obtenu est totaleuent trmang[tt. Si les
pelgnes on! êtê introd.ults d.ans lrordrè 4,3r 2, I,
it n'y a même plus possibilité de filetage.
Si lton a utilisé d.es peignes d.e cliffêrents numêros d.e
sêrie, le d.écalage correct entre 1es 4 pei-gnes ntétant
plus assuré, 1es filetages sont mauvais.
Si lron a nélangé iies peignes (p. ex. en utilisant un
peigne conique ilans un jeu cylind.rique), i1 ntest plus
possible d'obtenlr un filetage cylind.rique.
Des erreurs d.e réglage des pelgnes ou de d.éte:mination
d.'ang1e dtaffûtage provoquent d.es flletages trop
faiplesi lrangle d'lnclinaison des flanc_s gst trop
falble et, en conséquence, l-e creux du fond. de filet
est trop 1arge.
les erreurs prêcisées aux paragraphes I â IV nront pas
i:tê commises, mais pour ltobtention drun bon filetage,
la matière â usiner exlge un réglage des peignes ou
d.es angles d'affttage et cie coupe partlculiers.
Dans ce cas, veuillez vous reporter aux diffêrents
exemples ile flletage d.êfectueux citês cl-aprèsl

i

.î
tà

i(II.

III.

rv.

É

,?

{
f,

'

i
'rn

f,

$
.;

iV.

DXFECTUOSITES CAUSES

1. le filetage est ovale. 1e mêne rêglage nf a pas êtë d.onné
aux + pelgnes
l-a valeur d.e rêglage est trop faible
1a matière premlère était ovalisêe
ou cisail-Iêe et le filetage a êtê
exécuté avec une vitesse d.e rotation
trop l-ente
1'ang1e de coupe est trop grand
la longueur de guid.age rrftr était
trop petite

2. I.re pas est mauvai-s. 1rangle d' lncllnalson d.u porte-peigne
nrest pas exact. Vêrifier si crest
9+g" le_ porte-peigne ad.êquat qui a
ete ufr_J_r_se.
on nravait pas utilisé les pelgnes
quril fallaiti p.ex.r on a exécuté
un flletage trap. 15 x 4 à ltaide
de peignes trap. 14
1'angIe d'affûtage
respectê
la valeur de rêglage nra
respectée
1a presslon lors de lramorçage a
ëtê trop forte
la pression lors de lramorçage a êtê
trop fa1ble ou le charlot nravance
que difficil-ement

x4.
nfa pas êtê

pas êtê

2.2.59 Hô
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DEFlil TUOSITES CAUSES

7. lfangle des
vais

rlancs est mau- l:"l"àâi: i"u::"i:gi:rËi"norte-à-
(vérifier des plaques d.e fixation
et le logement d.es peignes)

4. I'a profond.eur d.u filet est
trop faible

lrangle draffûtage est trop petit
ou même négatif
la valeur d.e rêglage est trcp faible
lrangle de eoupe est trop petlt

5. le filetage est laitt
les flancs d.e filets ne
sont pas lisses

cet i-nconvênlent est dù à l-a
formation drune sail-lie favorisêe
par un angle de coupe tlop petit
les peignés sont émoussés
Ia vitesse d.e coupe est trop él-evée
lthui-le d.e refroid.lssement ne
répond pas aux besolns

6. Des nervures ininterronBues
exlstent tout au long des
flancs de filet

contrôler si les peignes sont bien
d.ans 1'ord.re
vêrifler les numêros de sêrie iles
porte-peignes et d.es pelgnes
le pied de guidage ne commence
pas clans le creux de la dent
peignes cassês ou émoussês

'7 . le filetage
marques d,e

porte des
broutage

la val-eur de rêgIage choisie est
trop petite
la vltesse d.e rotation est trop
é1evée
1téloignement de 1rétau provoque
un porte-à-faux
sl cr est un nêtal tend.re, c ' est
gue ltangle de coupe a êtê choj-si
trop petit

I
I
l
l
I
I
I
I
I
I
I
I

8. le filetage est
par rapport à la

excentrê
tige

mauvaise fixation d.e la pièce dans
1' êtau
le guidage du çharj-ot nf est plus
concentrique par rapport au filett
c'est-à-direr pâT rapport à ltaxe
d.e Ia tête

9. L,e filetage est
superposé

1es peignes n'ont pas étê mis en
place d.ans ltorclre voulu
dans le cas de filetages flns orï
Itamorçage a lieu sur un grand
d,ianètre , lf se peut , Qu' à l-a
suite drune presslon trop énerglque
i1 se produise d.es filetages
multiples pend.ant 1' amorçage
lesquéls côntlnuent â se
dêvelopper.

2.2.59 Hô
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DEFECOUOSITES CAUS.ûS

10. BrlE tle petgnee Surépalsseur tfop inportante.
Matière ovalisée ou en barres
cleal11ées.
Va1eur ôe régJ-age choisle tropetlte.
ltesse de rotatlon trop lente.

p
v

c) Rgfrglêlggenent
En prlnclpe, ltopêratlon ôe flletage ne ôolt avolr I1euque EouE un ârro99g€o

.1

A cet effetr on peut utlllser une
d,ans Lreau. loutefole, 1thulIe ôe
résultatE. Avec Itbulie ôe coupe,
longtemps.

bul1e ôe perçage soluble
coupe donne de melLleurs
Les peignes tlennent plue

2,2,59 Hô
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Reutlingen GSI 2-Lf

Description dq lableau de régfage.
Pour pouvolr.r_égler.les peignes unif ormément et de f açon correcte
par rapport à la pièce, oD se sert d'un dispositif approprié pe{-
mettant, à 1'aide df un conparateur, Itobtention dtun réglage très
précis. Une préçision d.e quelques centièmes de mm est sufflsante.
le tableau dé réglage indique ees yaleurs avec précision au
5/LOO mm. Sur 1a prenlère ligne horizontale sont mentionnés dif-
férents genres de filetages.-la valeur de réglage étant fonction
du dianètre à fond de filetr cc d.ernicr est reprls dans Ia pre-
nièrc colonne. I'a d.euxièm.e colonne j-ndique 1a longueur dc rôgla-
ge" C'est Ia distance entrc Ie point d.e contact du peignc avcc l-a
piôce à usiner (à conditi-on que l-e peigne se trouvc cxacturrcnt
sur I'axe d.e Ia piècc) ct Ic centre de lraxe du porte-p'ignc" Si
lron déduit de la longueur dc réglagc Ie ni-dianêtre itu gabarlt
de réglagcr orr obticnt Ia valeur de réglage rcprise dans l-es
colonnes 3 et 4, I1 inporte peu de choisir les val-eurs de lrune
ou d.c 1'autre colonnc. Il- est toutcfois rccomnandé de se référer
à ta colonnc correspondant au dianètre plus granii donnant des
valeurs de réglagc plus faibles. Ceci pcrnet de compter les nilli-
mr\tres en cntier par la rotation de la grande alguillc d.u compa-
ratcur "

Si lron doit d.étcrniner Ia va-Ieur d.c rôglage drun filetage q.ui
nrcst pas repris au tableau, iI suffit de connaitre son d.iamètrc
à fond de filct. 0n srarrange alors pour placer ce d.ernier dia-
nôtre entre dcux chiffres dc Ia prenière colonncr cc qui pcrnet
d.c rclcver dans Ia deuxiônc colonne la longueur d.e régIage ct,
à côté, la valcur de réglage. la valeur d.e réglage alnsi obtenue
pernent un réglage d.u peigne tc1 que 1'arête de coupe du peigne
soit situôc cxectenent sui Ie centre dc Ia pièce à usiner. Ce
rôglagc nressure, toutefois, pe"s toujours un bon filete.gc. Dans
d.e nonbreux ct,s, iI seri'. néeessaire cle choisir la valeur dc ré-
glage plus grande (voir à cet cff et f J-gures 6-8).

Dans le qe-s @ iI est nôcessaire d.e placcr
ÏE tre ite le piècc, c'cst-â-d.irc,
iI faut augnenter la velcar de rôglagu si, svec la veleur de
réglage normalc, Ies filetages obtenus ne sont pas blen ronds.
II cst rccommand.é d I cssayer d re.borct evcc unc e.ugmcntn"tlon il.e
la valeur de r6glrge d.c 1 /" au dianètre" Si lcs résultats ne
sont.pos satisfaisc.nts, 11 faut evnnccr devr,ntege Ie peigne.

Suivant Ie gcnre d.e filetage et le naturc du nétal à usiner il
se .peut que la valcur ilc réglagc doivc ôtrc augmcntée jusqutô
3 % du dlanètre. Toutcfois, iI feut tenir conpte _d.u feit euersi. lc^peigne trnve.llle au de1d. du centre de Ia pièce, il y ?ôcl,auff cncnt. II nc f auilrc.it donc p.:ts aller plus loin que néses-
saire pour Itobtcntion dtun filetage propre.

28.2.62 Gr
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Ls tableau deg porte-pelgner permet de détermlner soi-m8ms lgr
porte-peJ-gnea n6ceagaires. Cecl 6vl-te les pertea de templ .

La prenlôre llgnc de ce tableau lndique de nombreux fLletagea
noràafft$a, non geulenent dea filetagea allemanda, mais 6galement
4ea f llotagea anglale et an6rlcains. Ips fl-letagee de typea
ann$ricalna aont raeeemb16e soua la d6elgnation Al{P1.

La prenldre colontr€ comporte les port€-peignea normaur 1l-vrabler
avec 1a tôte en quottlon.
La dourldme colonne LndLque 1tangle dIlnclinairon du porte-peigne.
Ls troltldme, lce diurenslons des pelgnel. Leo deux premlere
ctrlffrer corroapondent t la rection, Ie trol-sidme â La longrreur
du peigne à lr6tat neuf . A la cul,te dea r$afftta€€ar cette
longueur dlul-nue.
La luatrLdne colonne prlcJ-se la gamne des dtamdtrea â fond de
fl-let pouvant Etrc filet6a denc le porte-pelgne correapondant.
Sulwant lcs nornes DIN, la qua11t6 de flletager eat claes6e en
3 groupoat lol6rances finelr Eoy€nnei ct fortea.
Sf-fton d6sire er6cuter avec 1a tSte-fillôre un fj-letage à
tol6ronce flne, 11 eet n6cegralre que le rapport entre lrangle
drLncllnaleon du porte-peigne of lrangle drincllnalson du
fLletagc soit correct. I1 n€ cuffl-t donc Paar lor;quton d6cire
erlcuter un fLletage â tol6rance fine, df utLllaer un porte-pei-gne
dont la gamme du diamdtro correapond uniquement au dl.andtre â
fond de fil.et. Dans ce tableau, toue leg ftletagea À tol6rance
fine cont lndlqu6r entre paranttrâaes. Let deux premlere groupea
de porte -pei6nee aont pr6vue pour rrne ganme a.e;ez 6tendue 1 lls
ns comportent donc guo relatLvement peu de filetages â tol6rance
fLne. Ler autrea porte-pelgrrea eont nor^ualement pr6vus pour dea
filctages â tol6rance flne, nal-s ils pormettent 6galement
lre:6cution de certalnr flletagee â tol6rance moy€nn€.

En ce qui conc€rne lcg flleta6ea m6trJ.ques ftns et lec flletagee
de tirc-fond les ctrLffres en-dessoue de la bare horlzontale
pr6clsent le pat. Au-dorsua de cette barre sont indiqu6c un ou
plucLeure chlffree corr€apondalt au dl-andtre ert6rieur du
fil.etage.
L,ea ga.rrer de flletage l-ndl.qu6ea dane les tableaux des porte-
pelgrrer ne peuvent par âtre couverter dans tous lea casr Stant
donnd gue cer tttee â enconbrement ultra-r6dult nc peuvent
r6alater, conrre d6Jâ dLtr qut{ dee efforta linltôa et dana
ccrtainee Deruroa. Pour de ltacl-cr de duret6 61ev6e envlron
8OO N/rnrn2 et plua ainaL que pour drautrea m6taux dura, 11 y a
lieu de llmLter la capaclt6 en r6gime contlnu lur les diamâtres
auLvantr I

- 12 m
- 16 nm
-2lrm

pour la t8te du type
pour Ia tEte du type
pour la tâtc du type

I
l
I
t
I

zR 16
zR 22
zR 27

SI
SI
SI

Etant donn6 le falble encombrenent de ces t6tesr lea longueurc de
fLletagee ront 1lmit6es pour certains granda dtamdtres. A ce suJet,
voir lec indlcatlone en bae dec tableaux des porte-peigner.

16. r.78 Kn/Ri
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GUSÎAV I{AGNER
ReutlLngen

csl,5-3f

co'pe / doLt, Etre normalement de 2Oo

et tl est 1iwr6 drorlgJ.ne avec cette vaLeur. Pour du laiton et du
bronze, il y a lleu de deacendre Â 8-l2o (parfoia n8nc^plua). Pour
dr lraclor doux, de ltah:mlnlurn et du culvre, 11 prut ltre aug-
nrnt6 Jucqur â 3Oo rnvlron. Pour dc lfalunlnlum et du culvrc, on
pratl-que en pluc ull. pctlte gorgo.

Couc4jlcalcullr Itannlc 9raffÇtaee _ ..pogr qn trava dolt ttre afftt6 dc tollr facon
que l t arôte de coupc aoLt tangente â ta g6n6ratrlce do la pi6ce t
ucincr "Ltangle dtaffutagc dolt avolr unc
d I lncll.naicon du portc-peLgne.

valcur 6galc â cell'e de Itangle

CondLtLonnd par lrontr6o, llanglo draffttage dolt
I I an6le d I Lnclinalron du porto-pel-gne , aavoir r

ttro eup6rleur I

Anrlc dteffttaco r anrslr dtlncllnal'son du portc-oolÆrc
+ anglr surlllaLrc
Co dcmj.er eat fonctlon do plurl.eurr grandcurrt en particulier dc
lrangle de coup. t . Pour dcr fllctagee polntusr toua lcr
parandtr"c, aauf ltrnglr dc oorrPe, ront d6torninÔa do fecon
lpprortuativo danr ler valeura conatantce E20 (voir tabloau dana
lilbacque GSL ,O). Sous la d6noulnatLon e2o, 11 faut entondrr
lf ang].o aurttlltre E corccsp"t"a"rtt â ; angle do coup. T SgaL 2Oo-

lor rronplcræ
ffirona qu'lr y alt llou d I aft{tor des pe l6nor a,v.c ontrÔo
loy.ruiro, anglc dr corrpo 2Oot lf angle dtlncllnairon du porto-
pottnc eat de 3r8o, lranglc surlllalre pour 2Oo drang1e dr
ôout. cct dr 3r5or on conaôquonce, lrangle draffttago rrt de
Jr8ô* 3r5o a 7 r3o. Si lranglo dc couP€ ntcgt paB 6gal I 2oor
1,1 faut utll.l.tcr I I abacque.

2lne exemple

-

Sffioaonc qutff y alt ll,eu drafftter des Pelgnec pour flletage
dc ga.z aysc angle de coup€ de 15o, entr6e courte. Sulvanrt
ltebacque, lranglc t2o pour ent6e courte eatt 6180. Cct angll
ret d6olgno aur l|6ctrclLe tanglc aurlliairc pour 2Oo anglr do
coupcr. Sl lron fait un tralt au troycrl du polnt l5o dr lrtchrJ.le
inclin6c der anglcr dc couper orr torbe tur 1t6chellc dor rnglcr
ruxillalrcc eur 1o ctrlffrc 4190. Comrne lf angle df lnolLnallon du
portr-pelgne a rrno valeur do 3r8or olt obtlent porr lrrngl.c
âtrrrttae.r 3180 + 4r9o.
Pour lrs fl'I.ctagcr rpSclaux, € 20 nr peut plua âtre conaid6rt
corllc valour conrtanto. En contôquenco, Itangle 20 eet grav6 â ta
partLe lnf6ricure de clraque prenLer polgne (prtgnc no I' dc ctraque
Jcu).
La valcur d aingL calculSo a pour effet dfobtenlr que lta,rStr dr
coupe des pelgnc! re trouve altu6e aclon la g6nSratrlcc dr la
pllcr, Cecl no convlent toutefola pa. pour certalnr n6taux, p. oxo
pour dee acLerc lnoxydablca, 1l cst recomand6 dc dLrlnucr
coneld6rablernent lranglo draffttage d ou uEnc de ltaffttrr de
facon n6gatJ-ve. Lot peLgnoa drorl.glnr aont ll.vrôr av.c un
affttage pr6vu pour lrc fll.otag.r nornaux SI et lfhitvcrt'
Pour loa flletager flnr, lc peigne dolt Stre affttago culvant
lcr lnatructlonc pr6cit6cr.

I

I

I

I

I

l
l
l
l
l
l
I
t
l



ABACaUE porJR LE cucut æ L'AI'IGLE DtAFFUTAGE

5"

ao

go

75'

76"

17"

7g'

79"

€o'

bc
6o

o"

z"

3'

4"

7"

og Angle de cutpe

Angle wribbo pour 2t {anglo dc cutpc (e20) &lr&cOurtefil. pcintus

n€e lrluclett;t,puntus
crcepté lct fil. gaz

**,

fil. gaz
'longæ

35 35t
noyen E

5,0" 6,8

lugue et mqart

exceplê fil.goz

et pointus

AÀ(TE D,AtrTIIAG,E = AN6TE D'T\ûLINNS0',T TNPæqE-PEIGIIE+
AÂVCLE AIIXTLIAIRE

ati f
72"

71"

70"

g"

go

7"

6"

-oô

+"

30

2"

1"

o"

6"

70

o
obv

70"

ll"

12"

73'

,14"

d?.t -Angled'offtngc
'^ t 'AnghdcægP
+.u ê -Anglcqxilicire

êp -Angle ouxliohe pur
fr'doryle deæ,tpcxr $ -AnghC'indûxirglt
du prb-pclgn

tgê ..Vn.
Q= ë+ê

,_9.1.56 0i. Æ. GIISTAV WAANER n*o;la nfl/l,?fffil osL 50t
al-b- wt-!--- tt ,K



GUSTAV UAGNER
Reutlingen csl,5-4f

Connent choialr leg vltesses de coupe

Dans Ie cas du tourzrager orr a lrhabitude dravoir des indLcations
pr6cieea arr la viteare de coupe en fonction des diverses piôcea
â uginer alnsi que des divsrs outLle. Dans Ie cas du filetag€ r il
nrest paa poaaible de donner de telles indications, car 1a vitessc
de coupo d6pcnd dfun nonbre trop grand de facteurcr p.€x. du m6tal,
du diamdtre, de Ia profondeur de fiJ-etage, du pêar de la valeur de
r6glage, de lrangle de coupe, de lrangle draffiltage et enfin de la
propret6 dea flance de fileta demand6s. Lc tableau cl-aprds ne
repr6sente donc qurun ercal pour donner des directives approximatives
â 1 | aide desquel_les on peut esaayer les vitesses de coup€ pour
ctraque cas c6par6.
La prenl-ôre colonne de ce tableau ne comporte gue quelques m6taux.
Lee m6taur non indLqu6c peuvent Etre raJout6s par l rutillsateur en
lea diepoaant entre les ligner. La deullôme colonne donne des
indlcations dcs vitesres de coupe dana le cas drer6cution de
filetages polntus. I1 egt â noter que la vltesse la plus faible se
rapporte touJours aux dia.rndtree le a plua granda, tandis que la
vltscae plua 61ev6e correspond aux dinmôtres les pluc peiita.
Pour des filetages finrr oD peut avancer la r6gle appror'inatlve
sulvante I On ctrerctre parml- les filetagca normaux celul ayant le
môme pas que le flletage fl-n en queatLon et on choleLt la m6me
vltesse de coupe gu€ celle pr6conLs6e pour le filetage pointu
normal.

x6tat Viteese de coupo en m/mn

Acier de d6colletage
c35
c6c
VCMo 135
Aciers INOX
Laiton et bronze

7
5
3
2

115
15 et

l2
8
6
4
3
au-dessua

Pour lrex6cutLon de filetagec tur tubes et raccorda, Ia diverait6
des m6taur nfest pa8 grande. Dan! ce car, la vitesse de coup€ sgt
situ6e entre lO et 20 v/mn snvLron.
En principer urr bon 6tat de surface est toujoura obtenu par une
vitesse de coupe moins 61ev6e. La viteaae de corrDo correcte dolt
ôtre esray6c Dour ctraoue cas oaiCrcùrre..

cootnent se gervlr de lfabacque des vitesaea de coupe GSL ql:
Lr6ctrelle gauche ndi comporte sur aa partie gauclre dea Lndications
en millimdtres et sur sa partJ.e droite d.ee diamêtrea ext6rieurs enpouco. Un peu plua à droite flgurent lea dianldtres des filetages
Yhlts.-ea.z avec, Lndiqu6e par des fldches, leur corr€rpondance €n
mil1l-rndtres. Lr6chel1e du nrilieu lndique les vitesses de rotatj-on(rr est reconmanrd6 drindiquer sur cette colonns centrale de
ltabacque les vitesres de rotation r6e11es de la mactrln€). Lr$chelle
droLte indique lea vltesser de coupe en m/mn. Si lfon tlre un tral.t
à partlr du diandtre d6air6 cn paceant par la vitesce de rotation
choisie, on trouve tur la troiaLdme 6chelle La viteare tangentielle
de coupe correapondanto. Ltoremple lndiqu6 sur llabacque correspond
âr
d = 2û nm ---- n r 64/n:"n -+ v = 4 m/mn.

I

I

I
&.çwt{':w''1i

t6.1.78 Kn/Rr



ABACSUE POUR LE CALCUL DES VITESSES DE COUPE

mm
.t00

90

80

70

60

d
pouce f il. goz

D ,/rio.' V 
^/^i,

314^ - R ji/,;
J14=---- as"

I
.t0

2,5

7o/:" nà'/i'
!-----------*-- R ? 1/2"

'17/s"---<- R'l1/2"
l3/+" . - R.l3/à'
I s/s"-<-- R11/Ë

1/a'\- Ri%

30

rc

50

R 3/+"

7

I

I
.t0

R s/a'

R 4/2" .t50

200

1/z

300

400

500
v/ton

{
s.t
t\t\
N
e;r\r

tt
cto
q

cQ

.t0

I
I
7

6

5

4

S/rc"

1/q"

7/sz"

3/ie"

tt t.d.nf = -=::---' ,1000

d =y'extérieur (mm, pouce, goz)

n - dlmîn #

y -vitesses de coupe m/min.

35

40
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GUSTAV WAGNXR
Reutlingen GSt2-5f

Connent- calcgler ]rangle dr lncli4aison
Pour 1e filetage, i1 nty a normal-emcnt pas lieu de stoccuper de Itangl
drinclinaj-son du filetage en questlon. car l-cs filctages sont inilioués

1e
d.rincllnaison du filetage en questlon, car l-cs filctages sont indiquuL{. f rÀç ucù69 vrr Y4vv uavtLt vca! +ve rrrv uG6g9 pvuu JIIuJ\l4gp

d.ans 1c tableau dc portc-peignesr de te]l-e façon eu€r pour chaque file-
J?fïir3î 

est renseigné sur Ie jèu de portc-péignes à.rri doit 6{re

loutefois, pour d.es cas spôciaux qui ne sont pas lndiqu6s dans l-e
tableau d.e porte-pcignes, lrutilisateur a la posslbilité d.c calculer
rapidemcnt ItangJ-e dtincllnalson d.u filetage à Itaide de Itabacque
GSI 52, I1 faut veiller à ce que pour Ie filctage en question, on
se base non pas sur Ie dianètre extér1eur, mais sur le diamètic moyen
savoir:
. d.e+dfom=T (dm = É moyen

de = 0 cxt6rieur
df=ôàfondd.efilet)

Itangle drinclinalson I doit être calcul6 suivant 1a forroule suivantel
tg g = h llh lt nnv,'nocrnnraÀ nrr nâq ra'.r rnm r1:r f i'l al:ocra a* ltÀnlt

Tr , ffi, rrhrl correspond au pas en mm du filetage et rrdmll au

dianètre moyen (ou dianrètre à flancs de filets).

11échelle clu niJ-ieu la graduation trdmrr et ItécheIIe d.roite la
graduationg. Sur cette d.ernière, j-l est indiqué sur la partie gauche
Ier angles exprimés en degrés, tândis que le ôOt6 d.roit èxprine ccs
mênes arrgles ên degrés et ninutes sexagésimales.
0û chcrche d.onc le pas tlu filetage dêsirê sur l-téchelle nhrr et Ie
tlianètre moyen sur 1réchelle rrdmrr. Sl lton relie les deux points par
une ligne d.roj-ter oû rencontre sur 1t6che11e I Lt angle dtinclinaison
corresponitant.
Itexemple ind.iqu6 sur lf abacque montre }e calcul cle lrangle iltincli--
naj.son pour le filetage 16 mm SI. Dans ce cas, l-e itianètre moyen est
l-e suivant:
. de+dfcrui=T = = 141701 mm

(de môme, Le Q à ffancs do filets est
égar .à 14 r7o1 nn)

le pas rrhrr correspond à 2 ûm. le trait rrh-durr donne un angle dtincli-
na1èon 9 dc 2r49o ou 29291 .

Etant donné que le dianètre moyen ne diffôre souvent que trôs peu
du d.iamètre à flancs de filets, iI convient, dans la plupart dés cas,
d.e se baser sur 1e d.iamètre à flancs de fil-ets,

28,1 ,59 Sd



ABACAUE POUR LE CALCUL DE L'ANGLE D'INCLINAISON

dm
mm

100

90

80

n
æ

fl

a)

t0
I
I
7

6

5

4

Ang[æ 'l
exprim&
en dqrês

1,4

1.2

y',3

7+

4,5

7,6

1,7

-l,g

7,9

2

Ar191cs
vimêsc
nds ct

7o4o'

7oo'

2"

'T

I

I
.10

.H

t2

14

16

.t8

.19

20

z2

24

26
28

30
32

36
38
40
42
4+

48

-t

0,9

0,8

0,7

0,6

to9= h
't T.am

l7 = pos ( mm,filetsou pouce)

dm= 177ry,"n (mm)

9 =Angte d'inclinoison
(degrés)
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I
t

I

en

Pièces detaillêes de Ia tête-f1lière ZA ZB 27

^t!es r_gnat t_on

il*;l*arieur
Bague à excentriques
Cylindres de pression
Ressorts de pression
Vis sans téte
Clavette de fixation
Vis noyée ivl BxI5 DIN 6,
Plaquettes de blocage
Vis à six pans intérleurs
Vis cylindrique
Ressorts de pression
Vis cylind.rique M 4xl_o DIN 84
Bloc butée
Ressort de pression
?ort e-pe lgne s
Pe igne s
Vis de fixation
Plaques de fixation
Vis de réglage
Cal-es df appui
C al-e s d.e rallonge
Clef hexagonale avec tournevls
Gabarit d'affûtage des angles
de coupe
Cl-ef d,e rêg1age à pignon conique
Vol-ant noleté seulement pour
Goupi-lle conique 342+ DIN 1 seulement poLrr
Broche-butêe avec êcrou seulement iourVis d.rarrêt M 6xL2 DIN 4L7 seulement iour
Dou11l-e taraudée seul-ement pour
vis d'arrêt M 5x6 DrN 41T seulement iourIige de d.ébrayage interchangeabl-e
pour 6 è 1o SI et 11 à 24 Sf seulement pour
Vis noyêes M 4x1o DIN 63
Clef hexagonale 6 DIN 69ff
Bil-le dracier
Clavette de guidage
Bague d.e guidage
Queue d.e fixation
(d.ianètre à préclser)
Bague de fermeture
Vis de fixation des blocs d'entrai-nement
Cliquet de fermeture seul-ement pour ZL
Goupille cylindrlque 4x3o DIN 7 seulement pour ZAVis sans tête.M 6iB DIN 5jL seul-ement iour ZA
Tige de poignêe seulement pour ZB
Boule de poignêe seulement pour ZB

Io:
I
2
3
4
5
6
.7
I

11
L2
t4
I5
t6
T7
18
2L
az
21
24
25
zo
28
2g
3o

Nombre

1
I
+
4
+
1
t-
z
2
+
2
t_

t
t_

4
+
I
+
4
4
4
t_

1

3L1
32 1
33 l-
74 1
352
76r
77 1
38 1

39
4o
+L
42
43
44

4
I
l_

I
1
1

45 I
462
47 I
48 1
49 1
5L1
52 1

ZA
ZA
ZA
ZA
LI\
ZL

ZA

l-9.r2.58 Ifft
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Reutlingen GSL 63-2 f

I Dispgsitif-g9-IÉ.elaÊe-dg-pg:gngg

I
I
t

tii
T)
!,3
r1 4
E5
-Ei b

S1
ùz
Q?

S4

Soc le
Foignée de blocage
ljllt e c
Vis de blocage
Jauge
Comparat eur

t
I
I
l

I
l-

I
l.

I

!!s pgs itll-d ' glfritage_$S_-pglsgsg

Socle
Plaque-Support
Pièce de blocage
Ecrou mol-et6

i
I
I

I
t

l
I

I
I
I
$$!s$wilïi,{1.e:n

L9 . 12 .58 iV IJ



Ei n ze lte i I e z u den Gewi n d es ch n e i d kô pfe 
"zrl zl

Nr. Stùck Bezeichnung

I 'l Kluppenkopf
2 1 Exzenterring
3 4 Druckbûchse
4 4 Druckfeder
5 4 Schoftschroube
6 1 Fixierkeil
7 1 Senkschroube M 8xl5 DIN 63
'I 'l 2 Einsotzplotte '
12 2 lnnensechskontschroube
14 4 Zylinderschroube'15 2 Druckfeder
16 I Zylinderschroube M 4xl0 DIN 84
17 I Anschlogbolzen
18 1 Druckfeder
21 4 Strehlerholler
22 4 Strehler
23 8 Sponnschroube
24 4 Sponnplotle
25 4 Nochstellschroube
26 4 Gleitstûck
28 4 Beiloge
29
30
3l
32
33

Sechskontstiftschlûssel mit Schroubenzieher
Sponwinkellehre
Konischer Trieb
Hondrddchen
Kegelstift 3x24 DIN I

34 I Anschlogspindel mit Mutter nur bei ZA
35 2 Gewindestift M 6xl2 DIN 417 nur bei ZA
36 'l Gewindebûchse nur bei ZA

nur bei ZA
nur bei ZA

nur bei ZB
nur bei ZB

40
41

42
43
44
45

37 I Gewindestifi M 5x6 DIN 417 nur bei ZA
38 1 Ausrûckspitze, ouswechselbor

fûr M 6 bis l0 und M ll bii 24 nur bei ZA
39 4 Senkschroube M 4xl0 DIN 63

Sechskontstiftschlûssel 6 DIN 691 I
Kugelbolzen
GleiTfeder
Fûhrungsring
Schoft (Durchmesser ongeben)
SchlieBring

46 2 Mitnehmerschroube
47
48
49
5l
52

Sch lieBfo lle nur bei ZA
Zylinderstift 4x30 DIN 7 nur bei ZA
Abdrûckschroube M 6x8 DIN 551 nur bei ZA

Einstellvorrichtung
E 1 Einstelloger
E 2 Griffschroube mit Druckstûck
E 3 Anschlog
E 4 Klemmschroube
E 5 Einstellehre
E 6 MeBuhr

Schleifvorrichtung
S I Unterteil der Schleifvorrichiung
S 2 Mittelteil der Schleifvorrichiung
S 3 Oberteil der Schleifvorrichtung
S 4 Rôndelschroube

Griffbolzen
Griffkugel

Sôr
cutti
deni
dien
denl

Fûhr

guid

denl
dien
denl



7A27 +2827

'22

\

À
29

\&,ri,-Æ
=19ê

-
--
zâl

5t

I chr

di:

,i;

40

E5
E6Einstellvorrichtung Fis.3

setting device

dispositil de régloge

dispositivo de oiuste

congegno di regislrozione

23
24
25



43t
Sdrnei

cutling

denis I

dienle

denti c

Fùhrun

guide I

denls c

dienles

denti d

43

4\l
s-t)

48

n\"\ "<

l5

47

Ib
9--49

)ll

-39

q.
5

,b
t ry-25 2l

a* ;,,'à1",!}--rz I I t ,rf
15(

ffi
2l

lb Fic2

',-__æ,,-5b
^----?-
,{ l,, 2s zs

h-r6
33

-

.$ÈçE ,f Çl;rtT
Fis.4

32

Strehlersch leifvorri chtun g
choser grinding fixture
dispositif d'offûtoge de peignes
dispositivo de ofilor peines
oltrezzo per I'offiloluro dei pettini

(

/9

I

hr

f,

--qil
llr..g

\nrl
TJti,.

(
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Fig.5 chosers
pergnes

Srrehlerbocken peines
pettini

Schneidzôhne
cuiling ieeth
denis dc coupe
diente: cortonles
denti di toglio

Fûhrungszôhne
guide leeth
dents de guidoge
dientes de guio
denti di guido

a
)

I
f
\

Schneidkonte
oul der Mitte

cutting edge on cenire
orêie de coupe rôglêe ou centre
conlo corlonie en cl cenlro
spigolo di toglio sull'osse

Fig.6

c : Freiwinkel
cleoronce onole
ongle de dép6uille
éngulo libre
ongolo di spoglio

/ : Keilwinkel
lip ongle
ongle ou sommet
dngulo del filo
ongolo di inclinozione

,/ : Sponwinkel
top roke
ongle de coupe
dngulo de corte
ongolo di toglio

o : Schleifwinkel
grinding ongle
ongle de pente
dngulo de ofilodo
ongolo d'offiloturo

bxh : Strehlerquerschnitt
cross-section of the choser
section du peigne
secciôn del peine
sezione del peitine

I : Strehlerbockenliinge
length of the choser
longueur de peigne
lorgo del peine
lunghezzo del pettine

o : Anschnitt
ihroot
entrée
entrodo
imbocco

f : Fûhrungszohnliinge
length of the guide teeth
longueur des dents de guidoge
lorgo de los dientes de guio
lunghezzo dei denti di guido

I_t
Schneidkonte
ûber der Mitte

Schneidkonte
unter der Mitte

culting edge below cenire
orête de coupe réglée en deçd du cenlre
conto corlonle deboio del ceniro
spigolo di ioglio solio I'osse

tis.7

odiuslment of lhe chosers

srrehlerbqcken réglogedespeignes
oiusle de los peines
regislrozione dei pettini

cuiling edge beyond centre
orêle dc coupe réglée ou delô du centre
conlo corionie encimo del centro
spigolo di toglio sopro I'osse

Fig.8

Einslellung der

GSr63
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Pleceg
No.

pour queue souple
ies lgnat 1on

queue souple
doullle de guldage
butée
dleque d,arrét
dteque
touche d,err8t
néeanlgne de ferneture
gouptile ey Ilndrlgquee

bl11e

baque de seeurtté

tcron

vls aanstEte
(pour lrouverfure de
la lore du ehangeneat
dec porte-petgnes)

reecort de presslon
( eonpensatlon)
ressort de preeelon
Icourse )
tlg cylindrlque
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1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

,
1

5

6
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1

1

1

1
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1

1

1
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1

1
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Wir bauenilaschinen. I
Kaltkreissâgemaschinen I
fûr Stahl und NE-tetalle: I
- in vertikaler und

horizontaler Bauart, I
- mit Segment- oder hartmetall- !

bestûckten Sâgeblâtternr r
- in einsatzbedingten I

Sondet-Bauarten.
runÈtionsgruppen der I
tlaterialfluBtechnik fûr das i
Fôrdern, tlessen und Sortielen. I
Sâgeblatt-Schârfmaschinen. I
G ewi nde-Schneidmaschinen.
Gewinde-Rollmaschinen. tSchâlmaschinen.

Wir bauen Anlagen. I
Kaltkreissâgemaschinen r
und tlaterialfluBtechnik I
verkettet zu Sâge-Zentren
- fûr Stahl und l{E-tletalle, I
- fûr Rund, Vierkant und Rohr, I

auch mit Endenbearbeitung. -
- fûr Rund- und Walzbaruen. I
l,l it Spezial-3-Achsêr-8oh r-
maschinen, auch l{G-gesteuert, 1
verkettet zu Sâge-BohrrZentren: I

- fûr l.':Trâger und Winkelprofile, -
- fûr Schienen. I

Wir bauen Ptâzisionswerkzeuge, I
Hss-segment-Sâgeblâtter. I

Ht-Sâgeblâtter.
GewindescÈnèicrtipfe. I
tl eh rS c h n ei den- D rêh kôpf er
Gewinderollkôpfe. 1
Seitenrollwerkzeuge hcxen-Reru I

\î7A0RttrR
G ustav Wagner tasehinenfabrik
Gmbll & Go KG

Postfach 113
D-741O Reutlingen
Telefon (071211 208'1
Telex 729446^


