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'EILETAGE SUR MACHINE CRI-D AN |
LA prin::;_t:es COUTS, Infrieurs et exterieurs.

Trés bonne qualité
Trés rapide
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FILETAGE PAR TARAUDS ET FILIERES

Filetages courts, qualité ordinaire, petites & moyennes séries.

3A. Tarauds denfilade
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FILETAGE A LA FRAISE

4A. fraise 3 profil unique
Mg - Axe de la frax

* Réalisation en 1 ou 2 passes
* Réservé aux vis longues (A ou /),
=> vis de table de fraiseuse.

4 B. Fraise & profils multiples
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Filetages courts, assez mauvaise qualité ; procédé peu utilisé.
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4 C. Machine & fileter & la fraise “ Rouchaud "
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5A- Mise en oeuvre
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5B- Défails de l'outil ( Fraise creuse )

Outil debauche 2

Copeau | @ fond de Filet
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FILETAGE PAR TOURBILLONNEMENT

Oulil déloauche 1

A

Outil d'ébauche 2

Outil d'ébavurage

&

3

Outil ae Finition

Lffw;J

I

Doc . F.ﬂ.. 5




FILETAGE. A LA MEULE

6A. Meule & profil uhiqa_i_g

'4"7& i 1'helice

/ moyenne

é6B. Meule & profils multiples en plongée

* Utilisé en finition sur piéce trempée (ébauche a la fraise).
* Tres précis — trés bonne qualité.

Angle de I'helice
< “moyenne
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* Utilisé en finition.
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Usinage réalisé en 1 seule passe.
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FILETAGE PAR LAMINAGE

Ecrasement et roulage d’'une ébauche cylindrique entre 2 ou 3 outils : Dep = Dpom — 0,65pas

ZA . Principe du laminage_

= Pas de perte de matiére. : : _(,’

7.B_Filetage, par roulage & la_molette (Procédé PEE-WEE) Mole Heo ou
Hote-Hes '+ F L 45000 ddaN

Tete & rouler les
filetages & trois

= Barres filetées de 1 métre a I'enfilade. molettes

7.C. Filetage par peignes rectilignes (Procédé WATERBURY )

A 2 helica

Diameétre < a 12 mm
et qualité courante.
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TABLEAU (OMPARATIF DES PROCE

.

DE FILETAGE

UTIiLISATION
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CONTROLE DES FILETAGES

2A . Tampons et bagues Filetées

? B . Mesure sur piges

Pour le profil 150

Mesure de d2: Diametre sur flancs
Diamétre des piges a= O5# x P
d2 = M-3a+ 0,866.p

¢d= d2z + 0,6495.p

?2C - Micrométre & Filets

Lecture du dismétre
sur floncs d2
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