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CARACTERISTIQUES: AT-1

o Espacement inégal avec hélice
variable pour réduire les vibrations

+9 Coupe a droite et hélice a
gauche pour empécher les
flexions

e Revétement EgiAs avec une
résistance exceptionnelle a
I'usure et une forte rigidité

G C ar bure a grains ultra-fins



AT-1: LE SECRET D'UNE COUPE EN UNE SEULE PASSE

Le secret d'une coupe en une seule passe

Evolution de la coupe conventionnelle a 2 passes a la coupe 1 passe en évitant la
flexion, réduisant ainsi le temps de coupe

AT-1 Fraise a fileter standard
Hélice a gauche Hélice a droite

Commence la coupe du coté de la queue Commence la coupe a partir de la pointe

Réduit la flexion Flexion importante
Fraisage en avalant recommandé

tage interne de haute qualité

AT-1 Conventionnel
1-Passe 2-Passes
Taille ©19,7 x 54 P3 6F
Matiére a usiner SUS304
Vitesse de coupe 40 m/min (646min’")
Avance 14 mm/min (0,02mm/t)
Taille filet interne M24 x 3
Prof. de taraudage 45 mm
Lubrifiant Soluble
Machine Centre d'usinage horizontal




Filetage | Fraise a fileter

Métrique

AT-1

Filetage | Fraise a fileter | Métrique

Type 1

Type 2

= Premier choix en qualité et performances

Fraise a fileter 1 passe
= Revétement EgiAs

= Fraisage pour filet interne

O) O) O O O O] O]
C<02% | |Cos04%| | C2045% sam INoX & 666 A ACADC 2535 HRC

@

35-45 HRC

80-160 80-160 80-160 60-120 60-120 80-160 60-120 80-160 100-300  80-200

80-200

m/min

A M CARBIDE AN =
Egils 9°~13°  hé
Alésage de .
EDP AL P D L | ] d V4 Type Prix
8331000 M6 0,75 4,5 75 13,5 16 6 4 1
8331001 M6 1 4,5 75 14 16 6 4 1
8331002 M8 0,5 57 75 17 - 6 4 2
8331003 M8 1 57 75 18 = 6 4 2
8331004 M8 1,25 57 75 18,75 = 6 4 2
8331005 M10 1 7,7 85 22 = 8 4 2
8331006 M10 1,25 7,7 85 22,5 = 8 4 2
8331007 M10 15 7,7 85 24 = 8 4 2
8331008 M12 1 9,7 100 26 = 10 5 2
8331009 M12 1,25 9,7 100 27,5 = 10 5 2
8331010 M12 1.5 9,7 100 27 = 10 5 2
8331011 M12 1,75 9,7 100 28 = 10 5 2
8331012 M14 0,5 11,7 120 29 = 12 5 2
8331013 M14 0,75 11,7 120 30 = 12 5 2
8331014 M14 1 11,7 120 30 = 12 5 2
8331015 M14 15 10,7 120 31,5 34,5 12 5 1
8331016 M14 2 9,7 100 32 = 10 5 2
8331017 M16 1 13,7 135 34 39 16 5 1
8331018 M16 1,5 13,7 135 36 39 16 5 1
8331019 M16 2 11,7 120 36 = 12 5 2
8331020 M18 2,5 11,7 120 42,5 = 12 5 2
8331021 M20 1,5 15,7 135 43,5 = 16 5 2
8331022 M20 2,5 13,7 135 45 50 16 5 1
8331023 M24 15 19,7 150 51 = 20 6 2
8331024 M24 2 19,7 150 52 = 20 6 2
8331025 M24 3 19,7 150 54 = 20 6 2




AT-1

Filetage | Fraise a fileter | U, UNJ
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= Premier choix en qualité et performances
= Fraise a fileter 1 passe
= Revétement EgiAs
= Fraisage pour filet interne
O) O) O O O O] O] O)
(:<0,2% (:0,25-0,4% C:20,45% N INOX GG GGG Al ACADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300 80200  80-200  m/min
A U UNJ  CARBIDE == ANN =
EgiAs  9°~13° hé
Alésage
EDP de coupe TPI D L | 1 d z Type Prix
min. &
8331026 1/4 20 4,55 75 15,24 17,78 6 4 1
8331027 1/4 28 4,55 75 15,42 17,23 6 4 1
8331028 5/16 18 57 75 19,75 - 6 4 2
8331029 5/16 24 57 75 19,04 = 6 4 2
8331030 5/16 32 57 75 17,47 = 6 4 2
8331031 3/8 16 6,7 85 22,23 25,41 8 4 1
8331032 3/8 24 6,7 85 22,22 24,33 8 4 1
8331033 3/8 32 67 85 20,64 22,23 8 4 1
8331034 7/16 14 77 85 27,21 = 8 4 2
8331035 7/16 20 7,7 85 25,40 - 8 4 2
8331036 12 13 87 100 29,31 3322 10 5 1
8331037 12 20 87 100 27,94 30,48 10 5 1
8331038 12 28 87 100 28,12 29,93 10 5 1
8331039 9/16 12 97 100 33,87 - 10 5 2
8331040 9/16 18 97 100 32,45 - 10 5 2
8331041 5/8 1 10,7 120 36,94 41,56 12 5 1
8331042 5/8 18 10,7 120 35,28 38,10 12 5 1
8331043 5/8 24 10,7 120 34,91 37,03 12 5 1
8331044 3/4 10 11,7 120 43,18 - 12 5 2
8331045 3/4 16 11,7 120 41,29 = 12 5 2
8331046 7/8 9 137 135 50,80 56,44 16 5 1
8331047 7/8 14 13,7 135 48,98 52,61 16 5 1
8331048 1 8 187 150 57,15 63,50 20 6 1
8331049 1 20 18,7 150 53,34 55,88 20 6 1

Filetage | Fraise a fileter

U, UNJ



Filetage | Fraise a fileter

R (PT), Rc (PT), Rp (PS), G (PF), NPT

AT-1

Filetage | Fraise a fileter | R (PT), Rc (PT), Rp (PS), G (PF), NPT

Type 1 o ~:% ————— ﬁfiﬂ,

R = s e

= Premier choix en qualité et performances

he)
= Fraise a fileter 1 passe
P Type 3 QEW#Q*,i,A*,i,
= Revétement EgiAs -
|
= Fraisage pour filet interne L
@ @® O O O @ @® @®
(€ <0,2% (:0,25-0,4% (:=0,45% SCM INOX GG GGG Al ACADC 25-35 HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120 60120 80160  60-120  80-160 100300 80200 80200  m/min
A Re R (ppe oo AN =
(PT) (PT) Egils  9°~13° hé
EDP Gammede  p D L I 1 d z Type Prix
tailles
8331075 1/16 1/8 28 5,67 60 9,1 - 6 4 2
8331076 1/8 28 7,67 60 9,1 12,7 8 4 1
8331077 1/4 3/8 19 9,67 75 14,7 - 10 5 2
8331078 3/8 19 11,67 85 14,7 20 12 5 1
8331079 1/2 3/4 14 11,67 85 20 - 12 5 2
8331080 3/4 14 15,67 95 20 - 16 5 2
8331081 1~2 11 19,67 105 27,7 - 20 6 2
A Rp G g T AN EEE
(PS) (PF) Egils  9°~13° hé
EDP Gammede D L I 1 d z Type Prix
taille=
8331082 1/16 1/8 28 5,67 60 18 - 6 4 3
8331083 1/8 28 7,67 65 14,5 - 8 4 3
8331084 1/4 3/8 19 9,67 80 20,1 - 10 5 3
8331085 3/8 19 11,67 100 25,4 - 12 5 3
8331086 1/2 7/8 14 11,67 100 32,7 - 12 5 3
8331087 3/4 7/8 14 15,67 115 39,9 - 16 5 3
8331088 1~2 11 19,67 130 50,8 - 20 6 3
A NPT CARBIDE -
Egils  9°~13° hé
EDP Gammede D L I 1 d z Type Prix
tailles
8331089 1/16 1/8 27 5,67 60 10,35 = 6 4 2
8331090 1/8 27 7,67 60 10,35 - 8 4 2
8331091 1/4 3/8 18 9,67 75 15,52 - 10 5 2
8331092 3/8 18 11,67 85 15,52 - 12 5 2
8331093 1/2 3/4 14 15,67 95 19,96 - 16 5 2
8331094 1~2 11,5 18,72 105 243 28,7 20 6 1




SUPPORT TECHNIQUE POUR VOS FILETAGES

Réduire la configuration, le temps d'usinage et réaliser des usinages stables avec ces 3 supports

Valeur de référence du rayon

FRAISES
A FILETER

2
ThreadPro

Software générateur de code de Correction du diametre des
filletage fraises a fileter



SUPPORT TECHNIQUE POUR VOS FILETAGES

© RPRG
RPRG est la valeur de référence du rayon

En général, le rayon de I'outil a été saisi lors de la configuration en tant que parameétre du systéme
CN, ce qui a été corrigé en vérifiant le filetage avec une jauge.

Cependant, il est devenu possible de réduire la vérification et la correction simplement en entrant la
valeur RPRG indiquée sur la queue de I'outil.

+0.150 Exemple

- diametre de l'outil: @7.5; Pitch: 1; Diamétre d'alésage minimum:
+0.118 10 (EDP No.:8304721)

+ Taille dufiletage:M 10x 1

« Tolérance du filet: 0 a +0.118 (ISO-5H), 0 a +0.150 (ISO-6H)

1SO-6H
filet intérieur

Valeur RPRG saisie: 3.681

1SO-5H
filet intérieur

Diametre. 0

RPRG=3.681

_____

€@ ThreadPro

Créer des codes pour un usinage complex est
devenu facile. Générer le programme de filetage
est devenu facile avec ThredaPro

€ DCT75

Outil de correction de diamétre pour fraise a fileter

Type a faible colt

= Type Haute

Mesure et performance

systeme de calcul Systéme d'affichage
numérique

10 20

Fliminez les mesures et
les calculs en combinant
un affichage numérique.




SUPPORT TECHNIQUE POUR VOS FILETAGES

Troublé par les problemes suivants?

Difficile de connaitre la

valeur de correction du

diametre.Ce qui a pour
conséquence

I'augmentation de nombre
d'essai et ainsi allonger le
temps de réglage.

La visibilité du diametre du pas de
filetage interne a l'entrée permet la
réduction du nombre de passes afin

de réduire considérablement le temps
d'installation.

De plus, le DCT est capable de
mesurer un diamétre primitif inférieur
a la limite de tolérance. Le DCT peut
mesurer le diameétre primitif du
filetage intérieur femelle méme s'il ne
rentre pas dans la mesure.

Une mauvaise correction du
diamétre peut entrainer un
filetage défectueux.

v

Résolu avec l'outil
de correction de diametre

DCT

La visibilité du diametre du pas de
filetage interne a l'entrée permet des
corrections de diametre fiables.

Le DCT est utile pour réduire les
pieces défectueuses.

Durée de vie instable

Mesure simple du
diamétre par jugement
visuel

La mesure numérisée assure des
diametres de pas de filetage internes
cohérents apres le changement
d'outil. La méme position de départ
et de finition assure une durée de vie
constante et stable.



ADVANTAGES DE L'UTILISATION DE FRAISES A FILETER

Un seul outil coupe différentes tailles de diametres

Un seul outil peut couper différents filets tels que M10 x 1.5, M12 x 1.5, and M16 x 1.5 si leur
hauteur est la méme.

Coupe les filets de gros diameétre sur une machine a faible
puissance

Le diametre effectif du filetage interne, qui était difficile a déterminer, peut maintenant étre
mesuré avec des valeurs lisibles.

0 2 4 6 8 10 12 Nm
] 1 1 1 1 1 1

Fraises a fileter 0.1

12x34,5 P1,5

Spiral fluted tap for
general purpose
M16x1,5

Pas de copeaux long =pas de probleme de gestion

copeau

Les fraises a fileter brisent les copeaux en petits morceaux et les éjectent en douceur,
garantissant ainsi un filetage stable s '
et sans probleme. :

Copeaux fraise a fileter Copeaux en spirale
Matériel S45C

Filetage conique de haute précision
(sans marques d'arrét)

Filetages type NPT sans marque d'arrét.

Marques d'arrét

Filetage dans les trous de percage avec peu d'espace

La fraise a fileter permet de faire un filetage au
plus prés du fond du trou.
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DONNEES DE COUPE

Effets de I'hélice a gauche

Comparaison des différences de diameétre de filetage intérieur.

Taille @7,7 x 22 P14F Entrée du trou Intérieur du trou Différence de o
matiére a usiner SCM440 (30 HRQ) Hélice a droite +0,120 ~ +0,140 +0,040 ~ +0,060 0,060 ~ 0,100
Vitesse de coupe 100 m/min (4.136min") Hélice a gauche +0,120 ~ +0,140 +0,120 ~ +0,140 0~+0,020

Avance

380 mm/min (0,Tmm/t)

Taille filet interne

M10x 1 mm

Méthode pour mesurer le diamétre : tampon par étape

Taille trou percé

@9 x 18 mm (Débouchant))

Longueur filetage

15 mm

Méthode d’usinage

Fraisage an avalant 1 passe

Lubrifiant

Soluble

Machine

Centre d'usinage vertical

(mm)

0,14

Changements de diamétre avec le temps (image rendue)

=}
N
l

o
—
l

0,08

0,06

Diamétre du pas

0,04

. Helice  droite

. Hélice a gauche

0,02

200 300 400

500 600 700

Number of processed thread holes

800 900 1.000

Effets du revétement EgiAs

Arétes de coupe apres 2000 trous

Taille

@7,7 x 22 P1 4F

matiére a usiner

SCM440 (30 HRQ)

Vitesse de coupe

100 m/min (4.136min™")

Avance

380 mm/min (0,Tmm/t)

Taille filet interne

M10x 1 mm

Taille trou percé

@9 x 18 mm (Débouchant)

Longueur filetage 15 mm
Lubrifiant Soluble
Machine Centre d'usinage vertical

Revétement WX

11



DONNEES DE COUPE

Matiéres @et @ sont usinées dans les conditions décrites ci-dessous :

Taille filetage interne | M10x 1 mm 1. Différence de diametre de filetage interne entre l'entrée
de trou et la zone de trou interne: 20um ou Moins
Taille trou percé @9 x 25 mm (borgne) Ex: Tampon +0.080 passe complétement, tampon +0.100 s'arréte a moins d'un tour.
Taille filetage 19 mm
2. Condition de coupe la plus rapide (y compris le nombre de
tubrifiant soluble passes) tout en remplissant la condition n°1,
Machine Centre d'usinage vertical

©® Usinage Inox 304

i AT-1 (Trous) SUS304
Outil @77x22 P1 4F Concurrent
1.200
1,000 Toujours OK
N 120m/min 140m/min .
hiEdz ek e (4.961min"") (5.122min") 9 1.000 ENEA
'g 800 Efficiency
) ) E 170%
Avance o ommene " 2 600 Dusbiiy 0w GP-OUT
,05mm ,imm o -
g 400
Nombre de passes 1-Pass 2-Passes % 200
§
z 0
temps de coupe 2,26 sec 3,03 sec AT-1 Concurrent
o
® Usinage S50C
AT-1 (Trous)
Outil @77x22 P1 4F Concurrent GP-OUT S50C
! 800
Vit d 160m/min 140m/min 700
ftesse de coupe (6.614min™) (5.122min") & 600 5
2 40% GP-OUT
@ 500 Efficiency
. . 5 150%
A 122mm/min 200mm/min 2 400 Durability
vance (0,02mm/t) (0,1mm/t) 3 pa—
2300
o
Nombre de passes 1-Pass 3-Passes g 200
€ 100
S
z 0
temps de coupe 4,28 sec 45,4 sec AT-1 Concurrent
[
© Usinage SCM440
_ AT-1 (Trous) SCM440
Outil @7,7x22 P1 4F Concurrent
2.500
: : Still Running Still Running
N 80m/min 140m/min
Vitesse de coupe ol e 2.000
P (3.307min") (5.122min") fé 2.000 350%
2 1500 Efficiency
30mm/min 200mm/min ol _
Bkl (0,01mm/t) (0,1mm/t) 3
= 1.000
[
]
Nombre de passes 1-Pass 4-Passes g 500
§
z 0
temps de coupe 17,12 sec 60,54 sec AT-1 Concurrent




DONNEES DE COUPE

Inox 304 Résultats durabilité

Outil AT-1 WX-ST-PNC
ut @9,7x27 P1,5 5F ©9,5%22,5 P1,5
Matiére a usiner SUS304
Vit d 100m/min 120m/min
EHSCEE S (3.283min") (4.021min™)
A 12,5mm/min 42mm/min
vance (0,01mm/t) (0,01mm/t)
Taille filet interne M12x1,5
Taille trou percé ©10,5 x 25 mm (Débouchant)
Longueur filetage 22,5mm
Lubrifiant Soluble
Machine Centre d'usinage vertical
Nombre de Passes 1-Passe 2-Passes
(Holes) Nombre de trous usinés (sec) Temps de coupe
1.000 50
N - 40 .
N - 30
400 20
- —
Efficiency
- - )
0- o
AT-1 WX-ST-PNC AT-1 WX-ST-PNC




FAQ SUR LES FRAISES A FILETER

Pourquoi les outils de coupe de filetages internes ne
peuvent pas étre utilisés pour couper des filetages
externes ?

Les filetages métriques et unifiés Filet interne Filet externe
ont différents profils de filetage X

entre les filetages internes et H I
X 8
externes. Pour ces filetages, les 5/8 H
H Basic Height of
Thread

outils de coupe a filetage interne ne Height of JAVAVA
A e 2 basic triangle
peuvent pas étre utilisés pour couper \/
des filetages externes, car dans leurs H AN
. . 4
profils de filetage de base, les formes
de la créte et de la racine ne sont pas

Comparez les formes des fils internes et externes.

uniformes. Cependant, pour les filetages , U8 H Vak T e y—
i A Height cut off from crest: External Thread Internal Thread hauteur de base (5 /8H).

de tuyaux, qui ont des crétes et des " e e i e
raCineS uni]cormes, |eS OUt”S de Height cut off at root: External Thread Internal Thread ert\:eciifférentes les unes des
coupe de fil peuvent étre partagés

our la coupe de filetage interne xemple de profil de filet de base (filetage métrique
pour | pe de filetage int E le de profil de filet de base (filetage métrique)
et externe.

Que signifie le chiffre "75" sous "Fit%", qui est affiché sur
I'écran de saisie de données de ThreadPro?

Cela signifie viser la gamme acceptable de filets. Les valeurs par défaut sont 75% (coté le
plus large) pour les filets internes et 25% (coté le moins large) pour les filets externes a la
lumiere de leur engagement. Vous pouvez les modifier a vos valeurs souhaitées.

e
——————

- |- 0
‘§\~ ‘ 100%
= . |
Narrowly acceptable Aim here!
on the larger side O
S S A - 7505 - el 75% of larger limit for
| internal thread
I ‘ I ©
| g o |
cecocfocnndannodnnnnn 50% - SRR -
| 2
i v
‘ <C
,,,,,,,,,, L

| |
Narrowly acceptable
on the Smaller side

ThreadPro est-il compatible avec les programmes CN
développés pour les fraises a fileter sur mesure ?

Oui, veuillez consulter nos représentants



CONDITIONS DE COUPE

Filetage | Fraise a fileter | Conditions de coupe

Matiere a usiner Vc (m/min) F (mm/tooth)
-
Acier a faible résistance a la traction C~0,25% 80~160 0,01~0,05
Acier avec résistance a la traction moyenne C~0,25% ~ 0,45% 80~160 0,01~0,05
Acier avec résistance a la traction élévée C0,45%~ 80~160 0,01~0,05
Acier allié SCM 60~120 0,01~0,05
25~45 HRC 80~200 0,01~0,05
Acier trempé 45~55 HRC = =
50~60 HRC - -
Acier inoxydable SuUsS 60~120 0,01~0,05
Acier d'outillage SKD - -
Acier coulé SC 60~120 0,01~0,05
Fonte FC 80~160 0,01~0,05
Fonte ductile FCD 60~120 0,01~0,05
Cuivre Cu 80~160 0,03~0,1
Laiton Bs 80~160 0,03~0,1
Laiton coulé BsC 80~160 0,03~0,1
Bronze PB 80~160 0,03~0,1
Aluminium laminé AL 80~160 0,03~0,1
Alliage d'aluminium coulé AC, ADC 100~300 0,05~0,2
Alliage au magnésium coulé MC 100~300 0,05~0,2
Alliage au zinc coulé ZDC 100~300 0,05~0,2
Alliage a base de titane Ti-6AL-4V - -
Alliage a base de nickel Inconel® - -
Plastique thermodurcissable - 80~160 0,03~0,1
Thermoplastique - 80~160 0,03~0,1
1. Les vitesses et les avances indiquées sont pour I'huile soluble.
2. 'huile soluble ne convient pas au taraudage de l'alliage de magnésium.
3. Veuillez ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et du serrage de la piece.
4. Sila longueur de taraudage est longue ou si vous utilisez un filetage grand pas, sélectionnez une avance plus petite et séparez le processus d'usinage en
quelques segments.
5.Siun filetage paralléle usiné est conique et empéche la jauge de passer, ajoutez une coupe zéro (usinage de finition)

Formule de calcul du débit d'alimentation du filetage

Vi Avance (mm/min) z Nombre de lévres
f)( ZXNnX (Dm o DC) Dm Dia. Actuel (mm) f Avance (mm/t)
Vi= D (mm/min) Dc Dia. Outil (mm) n Vitesse (min)
Note Interne: — Externe: +

Pour le processus de coupe a l'arc consistant a usiner des filets externes et internes, le taux d'avance
au centre de 'outil peut étre obtenu en multipliant le taux d'avance de coupe linéaire avec un
coefficient. Les formules de calcul des coefficients varient entre le filetage externe et le filetage
interne. Les formules énumérées a gauche servent a calculer le taux d'alimentation d'outil pendant
découpage a l'arc, y compris le calcul des coefficients a utiliser pour la multiplication avec le taux
d'alimentation de la coupe linéaire.
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Istanbul 34056 - Turkey
Tel+90 212 565 24 00
Fax: +90 212 565 44 00
info@osg-turkey.com

ROMSAN INTERNATIONAL CO. SRL
Reprezentant Exclusiv OSG
25C, Bucuresti-Magurele Street
051431 Bucuresti - Romania
Tel: +40 21 322 07 47
Fax: +40 21 321 56 00
romsan.int@romsan.ro

AUSTRIA
Branch office of OSG GERMANY
Messestral3e 11
A-6850 Dornbirn
Tel: +49 7161 6064-0
Fax: + 49 7161 6064-444
info@osg-germany.de

OSG ITALIA
Via Cirenaica n. 52 int. 61/63
| - 10142 Torino - Italy
Tel: +39 0117705211
Fax: +39 0117705215
info@osg-italia.it

Vischer & Bolli AG
Machining and Workholding
Im Schossacher 17
CH-8600 Duibendorf
T+414480215 15
F +41 44 802 15 95
info@vb-tools.com

0SG EUROPE LOGISTICS S.A.




