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INTRODUCTION

OSG Corporation est le plus grand fabricant mondial d'outils de coupe a queue cylindrique.
Etabli en 1938, OSG jouit d'une réputation de longue date en tant que fournisseur d'outil de coupe
de solution totale dans l'industrie manufacturiere.

OSG occupe la position n ° 1 sur le marché japonais des outils de coupe ainsi qu'un poste de premier
plan a I'échelle mondiale, avec un réseau de production, de vente et de support technigue couvrant
33 pays.




shaping your dreams

Nous écoutons nos clients, pensons du point de vue de nos clients, nous développons des
produits qui répondent aux besoins des clients et les mettons en premier sur le marché.
En outre, nous offrons un service aprés-vente personnalisé tout en fournissant le retour

d’information aux clients.

OSG tire ses atouts dun modele d'entreprise qui integre les ventes de produits,
le développement technologique et la fabrication, et utilise activement le savoir
faire grace a une communication étroite avec les clients.




GROUPES DE PRODUVUITS

OSG s'efforce de soutenir la croissance de I'industrie manufacturiere dans le monde entier avec des produits

de trés haute précision et de grande qualité grace a son savoir-faire technologique avancé.

Nous fournissons des solutions spécifiques aux problemes de nos clients en fournissant des produits

hautement compétitifs fabriqués selon des normes de qualité de classe mondiale.

a
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TARAUDS

_

FORETS

FRAISES

Les tarauds sont utilisés pour tailler les
filetages sur les surfaces intérieures des
trous, créant la moitié “femelle” de la vis.
La haute précision est d'une importance
cruciale, en particulier dans des
domaines tels 'assemblage de moteurs
pour I'industrie automobile I'automobile
qui nécessitent une précision des vis.
Nous offrons une gamme de tarauds
allant de petits a de grands diametres

et avec des spécifications adaptées a
une grande variété d'utilisations. Nous
sommes leader en terme de parts de
marché pour les tarauds non seulement
au Japon mais également dans le
monde.

Les forets sont utilisés pour faire

des trous dans un large éventail de
matériaux. Nous avons recu grande
ovation pour notre développement de
produits a haute précision et a haute
valeur ajoutée destinés a la fabrication
de piéces automobiles et aéronautiques,
qui exigent des techniques de
traitement avancées et une marge
d'erreur nulle.

Les fraises sont utilisées pour couper
et contourner les moules servant a

la fabrication de pieces en plastique,
par exemple pour les appareils
électroménagers, ainsi que les matrices
de moulage sous pression pour les
pieces automobiles et les moules
d'estampage. Pour répondre aux
exigences actuelles, telles que Ia taille
de plus petites dimensions, le poids
réduit et la diminution des codts, nous
constatons une demande croissante
pour les fraises en carbure qui excellent
en précision et durabilité. Dans ce
domaine, nous nous concentrons
actuellement sur le développement de
nouveaux produits qui utilisent notre
technique avancée de revétement
exclusif.



MOLETTES A FILETER

Des molettes de filetage sont utilisées
pour produire le filetage sur des vis
“males” (boulons); Le processus consiste
a rouler tres fermement une tige de
métal entre deux matrices roulantes
serrées de chaque coté. OSG fabrique
des molettes a fileter cylindriques et
des molettes plates pour les vis, vis
sans fin et les cannelures, des molettes
a fileter a segment extérieur, des
matrices de roulement a contre-courant,
conformément avec leur utilisation
préevue.

D

OUTILS INDEXABLES

Les outils indexables sont utilisés pour
faconner les moules en métal et les
pieces de machines. Alors que les fraises
sont utilisées pour la finition, les outils
indexables sont destinés a la coupe
d'ébauche et le contournage, et utilisent
des plaquettes jetable attachées au
corps de l'outil.

=\

TAMPONS DE CONTROLE
DE FILETAGE

Les jauges sont utilisées pour vérifier
les dimensions finales des filetages
et des trous de vis. OSG a adopté tot
les changements dans les normes
industrielles japonaises (JIS), et
aujourd’hui, nous proposons une
gamme de tampons de controle des
filets a visser selon les normes ISO.
La vérification de la précision est un
processus d'une extréme importance
en raison de la tendance allant vers
une constante croissance du degré
de précision des produits et du
respect de la conformité des normes
internationales.
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DONNEES DE LENTREPRISE

Capital ...
FY2018 Chiffre daffaire: ... ... ..
Nombre demployés: .
Cotationenbourse:. ...
Code:

OSG est le nom et la marque de notre société:

O représente OSAWA, notre fondateur
S représente SCREW, vis
G représente GRINDING, affitage

12 124 millions de yens

131 368 millions de yen (consolidé)

7 094 (consolidé)

Premiere section Bourse de Tokyo et Nagoya
6136

Premiere usine d’OSG en 1938



EVENEMENTS MAJEURS

0SG OSG Sulamericana 0SG 0SG
Corporation Création d'OSG Europe 80e anniversaire
Création d'OSG Ferramentas De Création d'OSG Europe Célébration de
Corporation a Aichi, Precisao Ltda. S.A. en Belgique 80 ans de succes.
au Japon, comme A Sao Paulo, au Brésil, en tant que siege
siege international. comme siege européen.
sud-américain.

1968 1974 1990 1999 2001

0SG 0SG 0SG 0SG
Taillage de vis Etats-Unis Asie Shanghai
Hideo Osawa a établi Création d'OSG USA, Création d’OSG Asia Création d'OSG
Osawa Screw Grinding Inc. & Chicago, Etats- PTE. Ltd a Singapour Shanghai Corporation
Co, Ltd. Unis, en tant que siege en tant que siége a Shanghai, en Chine,
nord-américain. asiatique. en tant que siege de la
Grande Chine.

CALENDRIER DE DEVELOPPEMENT
DE PRODUITS

Wit

TARAUDS
No.1 Parts de marché au Japon

No.1 Parts de marché mondial
(Environ 30%)

FRAISES CARBURE
No.1 Parts de marché au Japon

1938 1965 1975 1980

FRAISES HSS

FORETS
No.1 Parts de marché au Japon

Parts de marché n ° 2 au Japon
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VENTES NETTES PAR PRODUIT

OSG jouit d'une grande part de marché dans le monde entier dans quatre de ses principaux produits: les
tarauds, les molettes, les forets et les fraises.

Résultats consolidés
Données internes

3%: MACHINES

7%: AUTRES

9%: MOLETTES A FILETER
30% de parts de marché
mondial

24% : FRAISES
10% de parts de marché
mondial

25% : FORETS 32% : TARAUDS
10% de parts de marché 30% de parts de marché
mondial mondial




CONTROLE DE QUALITE ABSOLU

OSG maintient un contréle absolu de chaque aspect de ses capacités de productions. Les produits OSG
sont produits en interne - de la production des matériaux de base des outils, de la création de la géométrie
des outils, au développement de ses propres revétements exclusifs - les éléments vitaux dans la fabrication
d'outils de coupe de qualité supérieure.

GEOMETRIE D'OUTILS MATERIAU D’OUTIL

Attribut pour la solidité et la performance Attribut pour la dureté et la durée de vie

Fournisseur: OSG Design Center et Global Fournisseur: Nihon Hard Material
Technology Center

OUTILS DE COUPE

SUPERIEURS

REVETEMENT D’OUTILS

Attribut pour la résistance a la chaleur et a l'usure

Fournisseur: OSG Coating Service (OCS)

13



THE TOOLING MASTERCLASS

The A-Brand

A-Brand est la marque d'outillage premium d'OSG. Avec un

engagement unique visant le meilleur, A-Brand émane d'in-
novations essentielles pour faconner l'avenir de la fabrication
mondiale.




SERIE A-TAP

AT-1 - Fraise a fileter a une passe
A-SFT & A-POT - Taraud polyvalent, a hautes performances
A-CSF & A-CHT - Taraud en carbure
XPF - X performer taraud a refouler

A-DRILL

b

ADF - Foret plat en carbure
AD & ADO - Foret en carbure
ADO-SUS - Foret en carbure pour acier
inoxydable et alliage de titane
ADO-TRS - Foret en carbure a 3 levres

SERIE A-END MILL

AE-SERIE - Mécanisme anti-vibrations en carbure

15
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DOMAINES D’APPLICATION

OSG a traditionnellement maintenu une tres grande présence sur le marché dans les industries

manufacturieres, y compris l'automobile, I'aérospatiale et I'industrie de fabrication de matrice de moulage.

OSG fournit également des produits aux industries liées a I'énergie, y compris 'industrie de la construction

navale, I'industrie des équipements de construction, ainsi que les fabricants d'équipements de précision,

tels que les dispositifs médicaux.

AUTOMOBILE

AEROSPATIAL

MOULES ET MATRICES

OSG ne fournit pas seulement des outils de
coupe puissants pour l'industrie automobile,
mais fournit également des solutions
d'application sur mesure pour faciliter un
meilleur traitement avec une efficacité
accrue et une plus grande durabilité.

MEDICAL

La mission de l'industrie aérospatiale

est de fabriquer des avions toujours

plus respectueux de I'environnement, a
plus longue portée et plus rapides qui
nécessitent des cotts d'exploitation plus
faibles. Les outils de coupe d'OSG partagent
la méme mission.

ENERGIE

Dans la fabrication des moules et des
matrices, la qualité d'une piece est forte-
ment corrélée a la performance du produit
global. OSG offre des fraises a grande vitesse
d'avance avec des variations de dimensions
et une qualité inégalée, méme pour la pro-
duction de moule la plus compliquée.

INDUSTRIE LOURDE

Les outils de coupe OSG autorisent un
haut niveau de précision dans l'usinage de
I'alliage de titane, du cobalt-chrome et de
I'acier inoxydable, qui sont les matériaux
communément utilisés dans le traitement
des composants médicaux.

Lindustrie de I'¢nergie fournit du carburant
nécessaire a notre vie quotidienne et
nécessite un usinage de précision de pieces
de grande taille et de matériaux difficiles

a utiliser qui peuvent résister a diverses
conditions hostiles. OSG offre des solutions
d'outils de coupe optimisées pour les
hautes exigences en matiére de coupe de
métal que requiert 'industrie de génération
dénergie.

OSG propose des outils de grand diame-

tre pour l'usinage de gros composants,
communs dans l'industrie lourde, tels que

la construction navale et les machines de
construction. OSG a développé une gamme
de produits spécifiques en fonctions des dif-
férents matériaux et dimensions afin d'aider
les fabricants a obtenir le meilleur résultat
possible.
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PICTOGRAMMES

Filetage | Pictogrammes

Type de filetage

M Metric
UN N

UNJC unic
ﬂEAc:II Helicoil MJ

BSW ssw
G oG
Pg PG

Matiere de l'outil

CARBIDE Carbure

HSSE

HSS a haute teneur en
vanadium HSS-EV3

MF

UNF

UNJF

EG

UNJC

BSF

Rc
(PT)

Metric fine

UNF

UNJF

Helicoil UNJC

BSF

Rc (PT)

HSS-Co  HSS Cobalt (Co8)

PM

Métallurgie des poudres HSS (PM-T15)
(Co5 +V5)

Revétement / traitement de surface

[ ]
N

I
0X

BN Revétement multicouches composite

WX

Nitrure de chrome

Traitement vapeur

TiAIN

Angle d’hélice

AN

30°

Tolérance de l'outil

|S60HZ Tolérance de l'outil
Longueur d’entrée
il | TypeA

A/6 (entrée sur 6 filets)
Wil | TypeD

D/5 (entrée sur 5 filets)

Angle d'hélice

TiN

SC

6H
+0.1

B/5

EN,5

Revétement HR

Revétement TiN

Revétement lisse

Surdimensionné +0.1 mm
de tolérance de filet

Type B
(entrée sur 5 filets)

Type E
(entrée sur 1,5 filets)

UNC

M)

EG

EG
UNJF

BA

NPT

XPM

HSS

NI-0X

WXS

il
3

watd
8 THDS

UNC

MJ

Helicoil M

Helicoil UNJF

BA

NPT

Métallurgie des poudres de haute
qualité HSS (XPM) (Co+V5)

HSS

Nitruration

Revétement multicouches TiCN

Revétement multicouches WXS

Type C
(entrée sur 3 filets)

8 filets



PICTOGRAMMES

Filetage | Pictogrammes

Queue
Tolérance du diametre de queue Convient pour le systéeme de frettage == Queue cylindrique
h7 AT DIN 376
Queue renforcée HB Queue Weldon
DIN 371

Spécification du trou / profondeur de filetage

g Pour trous borgnes g Pour trous débouchants ; Pofondeur de filetage

<1,5D

Pour filets rapportés -
trous débouchants

Pour filets rapportés -
trous borgnes

AN

DIN Standard

g;’,: DIN Standard \t;\ Filetage vers la gauche A
S
£
g

Lubrification interne g
9]
&

n Arrosage axial m Arrosage radial g
©
)
K

. i

Recommandation

® | Acier ® Acier inoxydable Fonte
Hautement recommandé Hautement recommandé Hautement recommandé |
%
Ol Acier O Acier inoxydable Fonte ,//
Approprié Approprié Approprié

Matériaux trempés
Full recommendation

® | Matériaux non ferreux ® Superalliages
Hautement recommandé Hautement recommandé
O Matériaux non ferreux O Superalliages
Approprié Approprié

A-Brand

A Produit A-Brand

Page
m Conditions de coupe page

Matériaux trempés
Approprié

SL288

Groupe de produit

Wi
Y Tarauds coupants ' Fraises a fileter Tampons de controle
%

X, I

* Tarauds a refouler G Filieres 9 Porte taraud

g

21



APPERCU DES MATIERES

Filetage | Suivant la norme DIN ISO 513

Matiere a usiner DIN
<OC:2% Acier a faible teneur en carbone } 321(1)? EE%E;?JZGE')
0 C % Acier a teneur en carbone moyenne 1.0501 (C35)
>oc4:5% Acier a haute teneur en carbone :g::: Eg?fg;JO)
=Y o
Acier allié 1.7225 (42CrMo4)
Acier inoxydable 1.4301 (X5CrNi18-10)
Fonte ductile 0.6025 (EN-GJL-250/GG25)
wv
p
@ Fonte ductile 0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)
©
€
] Aluminium 3.0205 (AlI99)
e
=
4
g Alliage d'aluminium coulé 3.2581 (G-AlSi12)
o
<
m Titane 3.7164 (Ti6AI4V)
[o)]
©
7]
iT Alliage au nickel 2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

i,

25-35HRC
35-45HRC
m Acier trempé

52-62HRC
CFRP Polymeére a renfort fibres de carbone (PRFC)
Honeycomb Structure en alvéoles nid d'abeilles
Graphite Graphite
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Cartographie du produit
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A= w

série A-TAP

Premier choix en qualité et

performances

Taraud coupant en acier fritté

Revétement multicouches TiCN
pour une tres grande résistance

a l'usure

Taraudage a haute vitesse dans

les aciers génériques, I'aluminium

et les aciers inoxydables

g M MF  UNC UNF BSW BSF
A123 A.222 A.261 A.272 A.318 A.322
Re Rc
BA G (50
A.326 A.331 A.344 A.343
M  MF UNC UNF BSW  BSF
A.88 A.212 A.258 A.269 A.316 A.320
BA G
A.324 A.328

ox HSSE

série S-TAP

Taraud coupant en HSSE

Traitement vapeur

Pour taraudage conventionnel
dans 'acier et acier inoxydable

t M MF UNC UNF BSW  BSF
A4 A227  A262  A273 A319 A3
Rc
BA G "
A.327 A.332 A.345
M MF UNC UNF BSW  BSF
A.96 A.215 A.259 A.270 A.317 A.321
BA G
A.325 A.329



A =

série A-XPF

Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en acier fritté pour trou
borgne et trou débouchant

Revétement multicouches TiCN pour
une trés grande résistance a l'usure

Taraudage a haute vitesse dans les aciers
génériques, l'aluminium et les aciers
inoxydables

M MF

A187 A.243

AT we
série S-XPF

Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou
borgne et trou débouchant

Revétement multicouches TiCN pour
une trés grande résistance a l'usure

Pour les aciers génériques, les aciers
inoxydables, I'aluminium

M MF UNC  UNF G

A.189 A.245 A.267 A.276 A.340

Cartographie du produit

\ ol
™
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Cartographie du produit
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TiN

HSSE

CC-NEO-SFT

Taraud coupant a goujures hélicoidales
en HSSE pour trou borgne

Revétement TIN

Pour les aciers génériques, les aciers
inoxydables et Ialuminium

Angle d'hélice variable pour une
meilleure évacuation du copeau

A.159

M)

A.278

|
on HSSE

série CC

Taraud coupant en HSSE

Revétement CrN

Pour les aciers génériques,
les aciers inoxydables et

I'aluminium

Développé pour le taraudage
rigide sur machine CNC

A.157

A.336

MF UNC  UNJF E,\f

A.232 A.286 A.297 A.302

EG
UNJF

A.313

i .
A

MF

A.220



|
NI-0X

HSSE

GG-MT

Taraud coupant droit en
HSSE pour trou borgne et

trou débouchant

Revétement NiOx

Pour la fonte

A.180

MF

A.242

G

A.338

v PM

VP-DC

Taraud coupant droit
en acier fritté pour
trou borgne et trou
débouchant

Revétement
multicouches TiCN

Pour la fonte et la fonte
d'aluminium

M MF UNC  UNF

A172 A.236 A.266 A.275

G

A.337

FX

CARBIDE

A-CHT

Premier choix en qualité

et performances

Taraud coupant droit en
carbure pour trou borgne
et trou débouchant

Revétement TiAIN

Pour la fonte et la fonte
d'aluminium

Avec arrosage central
a évacuation axiale ou

radiale

A77

MF

A.239

Cartographie du produit
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Cartographie du produit
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HSSE

série AL

Taraud coupant en HSSE
Sans revétement

Pour l'aluminium et la fonte
d'aluminium

g M MF

A.162 A.234

|
on HSSE

série CC

Taraud coupant en HSSE

Revétement CrN

Pour les aciers génériques,
les aciers inoxydables et

I'aluminium

Développé pour le taraudage
rigide sur machine CNC

i .
A.114

A.157

A.336

MF UNC  UNJF E,\f

A.232 A.286 A.297 A.302

EG
UNJF

A.313

i .
AN

MF

A.220



A A AL

Cartographie du produit

série V-TI série WHR-NI

Taraud coupant en acier fritté Taraud coupant en acier fritté “ |
pour trou borgne et trou avec un faible angle d'hélice ",,
débouchant pour trou borgne v
Revétement multicouches TiCN - Revétement HR

Pour alliages a base de titane Pour les alliages a base de Nickel,

pour l'lnconel 718

g M M) UNJC  UNJF t M UNJC  UNJF

A.164 A.279 A.287 A.298 A.166 A.289 A.300

M UNJC UNJF M UNJC  UNJF
A6 A.281 A.292 A8 A.283 A.294

29



Cartographie du produit
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oX PM

H-TAP

Taraud coupant en acier

fritté avec un faible

angle d’hélice pour trou

borgne

Traitement vapeur

Pour aciers trempés

jusque 45 HRC

g M MF  UNJC  UNJF
Al68  A235  A290  A301
EG EG EG
M) UNJC UNJF
A306  A310  A315
i M MF  UNJC  UNJF
A120  A221  A284  A295
EG EG EG
M) UNJC UNJF

A.304

A.308

A.312

VP-H

Taraud coupant en acier
fritté avec un faible
angle d’hélice pour trou
borgne

Revétement
multicouches TiCN

Pour aciers trempés
jusque 45 HRC

A.169

M
A1



v XPM

V-XPM-HT

Taraud coupant droit
en acier fritté pour
trou borgne et trou
débouchant

Revétement
multicouches TiCN

Pour aciers trempés
jusque 52 HRC

A183

CARBIDE

WH55-0T

Taraud coupant droit en
carbure pour trou
borgne et trou
débouchant

Revétement
multicouches TiCN

Pour aciers trempés
jusque 55 HRC

A.184

CARBIDE

VX-OT

Taraud coupant droit
en carbure pour trou
borgne et trou
débouchant

Revétement
multicouches TiCN

Pour aciers trempés

jusque 62 HRC
M G
A.186 A.339

T

Cartographie du produit
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Filetage | Tableau de sélection
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou débouchant

s

/ Tolé- o EG-
T¥ wil o LY s A-Brand Série M MF  UNC UNF M UNKC UNJF EGM EGMI fc
FORM —
- l M 6Hx  pm v A A-POT A88 A212 A258 A.269
FORM —
. l M 6Hx M - A A-OIL-POT A89 A213
FORM —
. I M eGx  PM - A A-POT 6GX A90 A214
FORM —
- I M 76x M - A A-POT 7GX AT
FORM  6H —
- l B Sy PM v A A-POT +0.1 A92
FORM —
. I M eHx  PM - A A-LT-POT A93
FORM —
. l M eHx M - A A-POT-LH A.94
[ |
) I FORM gux  pMm v A APOTHBWeldon A95
| ]
B l FORM 64 HssE T S-POT A96 A215 A259 A270
| |
- l FORM 66 HssE T S-POT 6G A97 A216
- FORM 3G  HssE — S-POT7G A98
B [
FORM  6H -
- l M-8R HssE T S-POT +0.1 A.99
. FORM 6y HssE T— S-LT-POT A.100
B ox
- FORM oy Hsse — S-POT-LH A101
B X
| ]
- I FORM 64  HssE T S-POT-HBWeldon ~ A102
| |
: l FORM 64 HssE T VA-POT A103 A217 A260 A271 A280 A291
|
: I FORM 66 HssE o VA-POT 6G A.104
| ]
B l FORM 6hx M - Z-POT A105 A218
B} l FORM 6Hx  Pm _V Z-OIL-POT A.106
i l FORM g4 hssE : POT A107 A219
FORM
. l e 6H  HSSE T TIN-POT A109
FORM —
. l - 6H  HSSE TicN TICN-POT A110
|
= FORM  gHx  HssE cc-poOT A1 A220
B aN
|
. FORM  gux  Hsse CC-LT-POT A112
B aN
FORM
- l i 6H  HSSE TN HS-RFT-TIN A113
- l FORM  6H  HssE - AL-POT A114
| |
- l FORM 64 HssE - US-AL-RFT A115
| ]
: l FORM 64 pPm - V-TI-POT A116 A281 A292
_ l FO§M 6H PM - E-(HL)-POT A117 A282 A293 A303 A307
: l FORM gux  pMm R WHRNILPOT  A.118 A283 A294
. l FORM 64 pMm - CPM-POT A119
[ |
B, l FOé?M 6H PM ox H-(HL)-POT A120 A221 A284 A295 A304 A308
|
- l FORM 6Hx M - VP-H-POT A121
| ]
: l FORM  6Hx  Pm - VPO-H-POT A122




EG-

<0,(2% oy 0,33;( SIM INOX GG GGG Al AGADC i N e e R
A316 A320 A324 A328 1560 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 1535 5-10 8-20
15-60 1560 10-60 830 8-20 15-35 15-35  5-10 8-20
1560 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 1535 510 8-20
1560 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 1535 510 8-20
15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 1535  5-10 8-20
1525 1560 10-25 820 8-20 15-35 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 1535 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535  5-10 8-20
A317 A321 A325 A329 15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
1524 1524 1524 820 820 20-40 20-40 10-15 815
1524 1524 1524 820 820 2040 20-40 10-15 8-15
A330 1220 812 812 812 812 1525 15-20
1524 10-15 10-15 813 816 10-15 1525 15-20
1524 10-15 10-15 8-13 816 1015 1525 15-20
1525 1525 10-25 10-25 6-15 20-40
15-25 1525 1025 10-25 6-15 20-40
27-32 27-32 2227 22-27 15-20 15&; fg(')
1525 15-20
100-  100-
400 400
46
A311 2-4
24
8-13 10-15 610 6-10
A312 8-13 10-15 46 24 610 610
813 10-15 46 24 610 610
8-13 10-15 46 24 610 6-10
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne

. Tolé- Ay » EG-
t i - N4 Ay mmmes A-Brand Série M MF  UNC UNF M) UNJC UNJF EGM EG-MJ (F5c
FORM —
. - M Hx  PM - v A A-SFT A123 A222 A261 A272
FORM —
. - M Hx  PM n v A A-OILSFT A124 A223
FORM —
l ; M 66X PM ; v A A-SFT 6GX A125 A224
FORM —
. - BM 76X PM - = A A-SFT 7GX A126
FORM  6H —
. - | ASFT+0.1  A127
FORM —
. - e GHX  PM - v A ASFTFORME A28
FORM —
l : o eHX PM ; v A A-LT-SFT A129
l : oM eHx Pmo - v A A-SFT-LH A130
FORM —
l - o 6HX M - ” A A-SFT-HBWeldon  A.131
FORM CAR- n ]
' - A = A A-CSF OIL A132 A225
FORM CAR- n ]
l ; R 6HX o i A ACSFOLFORME A133 A226
. ; FOCRM 6H  HSSE - _ox SSFT A134 A227 A262 A273
l - FO(?M 6G  HSSE - _ox S-SFT6G A135 A228
B RHCTHE I Wil R R SSFT7G A136
C oX
FORM  6H —
. - oo HSSE - o SSFT+0.1 A137
. - FOERM 6H  HSSE - _ox SSFTFORME  A.138
I I N e S-LT-SFT A139
C oX
SR TR e I Bl R e SSFT-LH A140
C oX
l - FOCRM 6H  HSSE - _ox SSFT-HBWeldon ~ A.141
. - FOCRM 6H  HSSE - _ox VASFT A142 A229 A263 A274 A285 A296
R el B I e VA-SFT 6G A143
C oX
. - FOERM 6H  HSSE - _ox VASFTFORME  A.144
l - POV e . ZSFT A145 A230
. ; FOCRM 6H  PM n _v Z-OIL-SFT A146
. : FOCRM 6H  HSSE - - SFT A147  A231
FORM
. - o 6H  HSSE - TN TIN-SFT A149
l - FORMen s - TICN-SFT A150
. FORM " gix  Hssg . HXL-SFT A151 A264
C oX
- FORM " Gix  HssE n — OILHXLSFT  A152
C oX
B I I NG I — VXL-SFT A153 A265
C oX
. FORM X Hsse n — OILVXLSFT  A154
C oX
S G BTCCEN S | — WM-SFT A155
C oX
l . FogM 6H  HSSE - . SH-SFT A156
[ |
. - FOgM 6HX HSSE - T CCHUSFT  A157 A232 A286 A297 A302




EG-

<0,(2% oy 0,33;( SIM INOX GG GGG Al AGADC i N e e R
A318 A322 A326 A331 A343 1560 15-60 1060 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1525 1525 1025 820 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
200 3060 20-60
0 3060 20-60
A319 A323 A327 A332 10-15 8-14 814 7-11  7-12 7-14
10-15 814 814 711 7-12 7-14
1015 814 814 711 7-12 7-14
1015 814 814 711 7-12 714
10-15 814 814 711 7-12 7-14
1015 814 814 711 7-12 7-14
1015 814 814 711 7-12 714
10-15 814 814 711 7-12 7-14
A333 1015 814 814 711 7-12 714
1015 814 814 711 7-12 714
10-15 814 814 711 7-12 7-14
1025 1025 1025 820 8-20 1535 1535 5-10 815
1025 1025 1025 820 820 1535 1535 5-10 815
A334 813 712 712 69 68 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 7-12 35
813 712 712 69 58 712 7-12 35
813 712 712 69 58 35
813 712 712 69 58 35
813 712 712 69
A335 712 712 69 712 68 1015
A313 A336 1525 1525 1025 1025 6-10 1535
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne

-l T A éri N
T¥ ranc Al W - A-Brand Série M MF UNC UNF MJ UNJC UNJF EG-M EG-MJ UNJC
|
. - POV ek msse - ey CCAT-SFT A158
. - FOCRM 6HX  HSSE - mn CCNEO-SFT  A.159 A278
|
l . FOCRM 6HX  HSSE - = SUS-SFT A160 A233
. - POV en hsse - - HSSFTTIN  A161
. - FOCRM 6H HSSE - - AL-SFT Al62 A234
|
. - FORM e msse - v US-AL-SFT  A163
|
l ) FO(';‘M 6H PM . v V-TI-SFT A164 A279 A287 A298
. - FORM e em - - EHU-SFT  A165 A288 A299 A305 A309
|
l - FOCRM 6HX  PM - HR WHR-NI-SFT A.166 A.289  A300
' - PRV e em - - CPM-SFT A167
|
. - PR e e - M H-HU-SFT  Al68 A235 A290 A301 A306 A310
. - M ex oem - M VP-H-SFT A169
l - POV eix em n - VPO-H-SFT  A170
. - POV e sse n - V-EM-SFT A7




C 025<  0,25<C M . . 25-35 3545 4550 50-70
<02% (<04 <04 HRC HRC HRC HRC
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne et trou débouchant

s

: Tolé- St T
T¥ - e s A-Brand Série M MF UNC  UNF M) UNJC UNJF EG-M EG-MJ Nijc
|
. l FO(F:RM 6HX PM - v VP-DC-MT A172 A236 A266 A275
[ ]
. ' F°ERM 6HX  PM : v VP-DC-MTFORME  A.173
[ ]
l ; FOCRM 6HX  PM n v VPO-DC-MT Center  A174 A237
[ ]
) l FOgM 6HX  PM I 7 VPO-DC-MTSide  A175 A238
|
. L . B VPO-DC-MTFORME  A176
L [ |
. ; FOCRM 6HX gf\DRE n . A ACHTOILCenter A177 A239
- [ |
) l FOCRM 6HX EI’BRE I B A A-CHTOILSide  A178 A240
L [ |
. ) F°:M 6HX EIA[)RE n . A ACHTOLFORME A179 A241
[ ]
l l FOCRM 6HX HSSE - NROX GG-MT A180 A242
. l FogM 6HX  HSSE I T OILTXLMT  A.181
. l FORM e msse - OO EX-MCT A182
. I FOCRM oHX  xPM - V-XPM-HT A183
. l FOCRM 6HX gﬁ; : T WH55-0T Al84
) l FORM oux SAT . WH55-OTFORMD ~ A.185
l l Fogm 6HX (I;I/-E)RE_ - | VX-0T A186
[ ]
. ' FOCRM = - v A ATPT
l l FOCRM - HSSE - v STPT
. I FOCRM - HSSE - - NPT
. l FOCRM - HSSE - - PG




€ 025< 025<C ) 2535 3545 4550 SO0
0% (<04 <04 M A AGADC HRC  HRC  HRC  HRC
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds a refouler | Trou borgne et trou débouchant

s

T¥ - ol A mEmss ABrand Série M MF UNC UNF M UNIC UNF EG-M EG-MJ FSi

l . FO(F:RM X PM - Ty A AXPF A187 A243

. . FOCRM 6HX  PM I T A A-OIL-XPF A188  A244

l . FOCRM 6HX HSSCo -y A SXPF A189 A245 A267 A276
l l FORM' 6Hx  Hss-Co I - A S-OILXPF A190 A246 A268 A277
. ' FORM eax mssco - v A SXPF6GX  A191 A247

l ' FOCRM 6GX  HSS-Co I T A soiXPrecx  A192 A248

. l FORM 76x Hssco - v A swErex Ao

l ' FOCRM +60':'1 HSS-Co -y A SXPF +0.1 A194

) l FOE':M 6HX HSS-Co - T A SXPFFORMD  A195 A249

l . F°ERM 6HX HSS-Co - T /A SXPFFORME  A1% A250

. ) F°:M 6HX  HSS-Co n T /A SOLXPFFORME A197 A251

l . FOCRM 6HX HSS-Co - T A SLT-XPF A198

. l FOCRM 6HX  HSS-Co I T A SOILLTXPF  A199 A252

l l FOCRM 6HX HSS-Co - T A SXPF-LH A200

l . FORM erx Hssco - ™y A sxPRHBWeldon A201

l . FOCRM 6HX HSS-Co - T A S-XPF-GL A202 A253

. ' FO(F:‘M 6GX HSS-Co - T A sxeroleGx  A203 A254

. l FOCRM 6HX gf\DRE' BE T A C-OIL-XPF A204 A255

l l FOCRM X Hss -y RXPF A205

; l FOSM 6HX  HSS -y RXPFFORMD  A.206

l l FOCRM 6GX Hss -y RXPF 6GX A207

. . FOCRM 6HX HSS-Co - T V-NRT A208 A256

l l FOCRM 1 |renas - T V-NRT 6GX A.209

) l FOI;‘M 6HX HSS-Co - T V-NRTFORMD ~ A210 A257

- l FORM 6GX HssCo - "y V-NRT6GX FORMD  A211




<0f2% 21503 Oﬁgj‘ SIM INOX GG GGG Al AGADC i (TR i v B
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
A340 1540 1540 1530 1530 8-20 2050 20-40 520
A341 1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 8-20 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 8-20 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 520
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 520
A342 1020 1020 1020 1020 815 1015 10-15
1020 1020 1020 1020 815 1015 10-15
1540 1540 1530 1530 820 2050 20-40 520
1540 1530 1530 5-15 2040 20-40
1540 1530 1530 515 2040 2040
1540 1530 1530 515 2040 20-40
1015 1015 1015 812 510 1020 1020
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20
1015 1015 1015 812 510 1020 1020
1015 1015 1015 812 510 1020 1020
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Fraises a fileter | Trou borgne et trou débouchant

t Tolé- i EG-
¥ watld e ' - A-Brand  Série M MF UNJ UNC UNF UNJC  UNJF  EG-MJ Nic
|
. l a - CARBIDE EgiAs A AT-1 A352 A352 A358 A358 A358 A358 A358
| -EM-
. l ; - canmioe WS W;'NECM A353 A353
| _ST-
. l = - CARBIDE SC g\ll\IXC—SSTP A.354 A.354
| VM-
. l o - CARBIDE sC W;‘NVCM A355 A355 A359 A359 A359 A359 A359
|
l ' - - CARBIDE WX WX-PNC A.356 A.356 A.360 A.360 A.360 A.360 A.360
| -ST-
. l - - CARBIDE WX W);Sl CS i A.357 A.357




€ 025< 025<C ) 2535 3545 4550 SO0
0% (<04 <04 M A AGADC HRC  HRC  HRC  HRC
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

{111

[

Trou borgne / débouchant

— v v
m PM PM

watd FORMB  FORMB
Tolérance 6HX 6HX
L] L]
L] L]
L] L
L] L]

v
PM

FORM B

6GX

\
PM
FORM B
7GX

v v v \

PM

FORM B

6H +0.1

PM

FORM B

6HX

PM

FORM B

6HX

I
serie apor RO AT AT AT A mnn Mgl gpor  SIOTSTOT st sl s CIg user
Weldon Weldon
A-Brand AAAAAAAA

Page A88 A89 A90 A91 A92 A93 A94 A95 A96 A97 A.98 A99 A.100 A.101 A.102 A103
] @ =~ = =~ =~ = [ 1 = A =~ =~ =~ = [ N -~ O 1
1 0,25 0,75 ° °
1,1 0,25 0,85
1.2 0,25 0,95 ° °
14 03 11 ° °
1,6 0,35 1,25 ° .
1.7 0,35 (55 ° °
18 0,35 1,45 ° °
2 0,4 1.6 . ) ° ° . . . . .
2,2 0,45 1,75 ° ° °
23 0,4 1,85 ° °
25 0,45 2,05 . ) . . . . . . .
26 0,45 2,15 ° °
B 05 2,5 o o . . ° ° . . e o o ° ° . . ° o o
35 0,6 2,9 . . .
4 0,7 33 o o o . . ° . . e o o ° ° o . ° e o
4,5 0,75 37 ° °
5 08 4,2 o o . . ° . . . e o o . ° . . . o o
55 0,9 4,6 ° °
6 1 5 e o o ° ° ° e o o ° e o o . ° e o o ° e o
7 1 6 e o e o
8 1,25 6,8 e o o . ) . e o o . e o o . . e o o . e o
9 1,25 7.8 o o e o
10 1.5 8,5 e o o ° . . e o o . e o o . . e o o . e o
1 1.5 9,5 ° .
12 1,75 10,2 ) . . ) . . . ) . . . . . ) . .
14 2 12 . ° . . . ° ° ° ) . . . )
16 2 14 . ° . . . . . . ° . . . . . . .
18 2,5 155 . ) ° . ° . ° .
20 25 17,5 ° ° ° ° ° o ° o
22 25 19,5 ° ° . ° . .
24 3 21 . ) ° . ° .
27 3 24 °
30 35 26,5 °
33 35 29,5 °
36 4 32 °
39 4 35
42 4,5 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

OoX Oox OoX [0 (0 ox OoX (0
PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
FORMB  FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB  FORMB
6HX 6H 6G 7G 6H +0.1 6H 6H 6H 6H
o ° ° o ° ° o ° °
° ° ° ° ° . ° ° °
L] L] L] L] L] L] L] L]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

1 | I 'Ii
1 | |
i r o '

e

| =
0o I B
sere W e B v [ e 08w G R mer SN M e N O
A-Brand

Page A104 A.105 A.106 A107 A108 A.109 A110 A1 A112 A113 Al114 A115 A116 A117 A118 A119
7] 7] SEUE R B SRR A e e S S = O
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
1.2 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25
1.7 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1.6 . . ° . . ° . .
22 0,45 1,75
23 0,4 1,85
25 0,45 2,05 . . . . ° . .
26 0,45 2,15
3 05 2,5 . o o o o . e o o e o o ° ° ° ° . ° °
35 0,6 29 ° °
4 0,7 33 . e o o o . e o o e o o . ° . . . ° o
4,5 0,75 3,7
5 08 4,2 . e o o o . e o o e o o . . . . . . .
55 0,9 4,6
6 1 5 ° e o o o o ° e o o e o o ° ° ° ° ° ° o o
7 1 6
8 1,25 6,8 . e o o e o . e o o e o o . . ° . . ° o o
9 1,25 7.8
10 iP5 8,5 . e o o e o . e o o e o o ° . . . . . e o
1 1.5 9,5
12 1,75 10,2 . ° o . ° . o o ° e o . ° ° .
14 2 12 . ° . . . . . . .
16 2 14 . . . . ° . . . .
18 2,5 15,5 ) 0 . ) . . . .
20 2,5 17,5 ° . . . . . ) .
22 2,5 19,5 ° ° ° . °
24 3 21 . ° . . °
27 3 24 ° ° . °
30 35 26,5 ° ° ° °
33 35 29,5 °
36 4 32 °
39 4 35
42 4,5 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

Trou borgne / débouchant

ox v v = = TIN

I TICN (€]
* HSSE PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
watd FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB  FORMB
Tolérance 6G 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L)
L] L]

CrN
HSSE
FORM B
6HX
.

TIN = \% \ = HR =

HSSE

FORM A

6H

HSSE

FORM B

6H

HSSE

FORM A

6H

PM

FORM B

6H

PM

FORM B

6H

PM

FORM B

6HX

PM

FORM B

6H
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Pard

TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

|
i [ &l [ &l
M |
g X g g g | ] ]
[ |
sarie w | B s e e e e e e
Weldon FORM E
A-Brand A AAAAAAAAAA
Page A120 A121 A122 A123 A124 A125 A126 A127 A128 A129 A.130 A131 A132 A133 A134 A135
] @ 0~ = =~~~ == = =~ I~ =~ O I~ (= SE A e R E
1 0,25 0,75 . .
1,1 0,25 0,85 .
1.2 0,25 0,95 ° .
14 03 11 ° .
1,6 0,35 1,25 ° °
1.7 0,35 1,35 ° °
18 0,35 1,45 ° o
2 04 1.6 ° ° . ) . ) . .
22 0,45 1,75 ° °
23 0,4 1,85 ° .
25 0,45 2,05 . ° . ) . ) ° .
26 0,45 2,15 ° °
3 05 2,5 . ° o o ° . . ° ° ° ° e o o
35 0,6 29 ° o
4 0,7 33 . ° o o ° . . ° . ° ° e o o
4,5 0,75 3,7 ° °
5 08 4,2 . . o o ° . . . . . . . . e o o
55 0,9 4,6 . .
6 1 5 ° . ° e o o ° . ° . e o o ° o ° e o o
7 1 6 e o e o
8 1,25 6,8 . . ) e o o . . . . e o o . . ° e o o
9 1,25 7.8 e o o o
10 1.5 8,5 . ° ° e o o ° . . ° e o o . . . e o o
1 1.5 9,5 ° .
12 1,75 10,2 . . . ) . . . ) . . . . . . . .
14 2 12 . ° . . . ° . . ) ) .
16 2 14 . . . . ° . . . . . . . . .
18 2,5 155 . . . . . . . .
20 2,5 17,5 ° ° ° ° ° ° ° °
22 2,5 19,5 ° . . ° . .
24 3 21 . . . . . .
27 3 24 ° ° .
30 35 26,5 ° ° °
33 35 29,5 ° ° °
36 4 32 ° ° o
39 4 35 .
42 4,5 37,5 °
45 4,5 40,5 °
48 5 43 °
52 5 47 °
56 55 50,5 .

Trou borgne / débouchant

Y
wl

Tolérance

(04
PM
FORM B

6H

%

PM

FORM B

6HX

\

PM

FORM B

6H

\%

PM

FORM C

6HX

v
PM
FORM C
6HX

FORM C

6GX

FORM C

7GX

\%

PM

FORM C

6H +0.1

FORME

6HX

FORM C

6HX

FORM C

6HX

PM

FORM C

6HX

CARBIDE

FORM C

6HX

CARBIDE

FORME

B6HX

HSSE

FORM C

6H

ox

HSSE
FORM C

6G




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

T

1]

N,

]

1]

Série

A-Brand

- o
e

0,25
11 0,25
1,2 0,25
14 03
1.6 0,35
.7 0,35
1.8 0,35
2 04
22 0,45
23 04
25 0,45
26 0,45
] 0,5
35 0,6
4 0,7
4,5 0,75
5 038
55 09
6 1
7 1
8 1,25
9 1,25
10 1.5
1" 1.5
12 1,75
14 2
16 2
18 2,5
20 25
22 2
24 3
27 3
30 35}
33 35
36 4
39 4
42 4,5
45 4,5
48 5
52 5
56 55

Trou borgne / débouchant

0,75
0,85
0,95

1,25
(35
1,45
1.6
1,75
1,85
2,05
PAS)
2,5
29
53
37
4,2
4,6

68
7.8
85
95
10,2
12
14
15,5
17,5
19,5
21
24
26,5
295
32
35
37,5
40,5
43
47
50,5

N 7
wl

Tolérance

S-SFT
7G

A136

LLeENIQ
9LENIA

ox
HSSE
FORM C

7G

S-SFT
+0.1

A137

LLENIQ
9/ENIO

OoX

HSSE

FORM C

6H+0.1

S-SFT
FORM E

A.138

LLENIQ
9LENIA

[0

HSSE

FORME

6H

S-LT-SFT

A139

(04
HSSE
FORM C
6H

S-SFT-
LH

=

140

LLENIQ
9LENIO

ox

HSSE

FORM C

6H

SSFT-
HB
Weldon

A4

LLENIQ
9LENIA

VA-SFT
A142
=) =)
= | =
s &
B

.
L]
L]
L] L]
L]
. .
L] L]
L] L]
L] .
L] L]

VA-SFT
6G

A.143

LLENIQ
9LENIO

VA-SFT
FORM E

LLENIQ
9LENIA

Z-SFT

A.145

LLENIQ

9LENIA

Z-OIL-
SFT

A.146

LLENIQ
9LENIA

SFT

A147

LLENIQ

9LENIA

SFT
D352

A.148

ZSENIQ

TIN-SFT
A149
g g
ER-
s &
=R

L]
L]
L] L]
L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

OoX

HSSE

FORM C

6H

ox

HSSE

FORM C

6H

ox

HSSE

FORM C

6G

OoX

HSSE

FORME

6H

FORM C

4

PM

6H

%

PM

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

TIN

HSSE

FORM C

6H

TICN-
SFT

A.150

LLENIQ
9LENIA

TICN
HSSE
FORM C
6H

HXL-SFT

A151

(04
HSSE
FORM C
6HX
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W

|

: IH |,;

Trou borgne / débouchant

2 2

Tolérance

ox
HSSE
FORM C
6HX
o

L]
OoX

HSSE

FORM C

6HX

[0
HSSE
FORM C
6HX
°

(04

HSSE

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

CrN

HSSE

FORM C

6HX

CN TIN OoXx TIN = \% \ = HR

HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE PM PM PM

FORMC  FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC

6HX 6HX 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6HX
° ° °
° ° ° °
L] L] L] L] L]

=i i “H1 el
U I
Série OHC wxeser 0K wmser  swsercoser ST QN0 gusepr  MRSITansrr WL vmser e HE G
A-Brand
Page A152 A.153 A154 A155 A156 A157 A158 A.159 A.160 A.161 A162 A163 Al64 A.165 A.166 A167
? ? B = 3 = e 23 3 = 3 = 3 2 3 3 a X & 3 3
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
1.2 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25 ° °
1.7 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1.6 ° . . ° . °
22 0,45 1,75 ° °
23 0,4 1,85
25 0,45 2,05 ° . . . ° .
26 0,45 2,15
3 0,5 25 ° e o o ° . 3 ° ° ° ° ° .
35 0,6 29 ° °
4 0,7 33 . . e o o . ° . . ° . ° ° .
4,5 0,75 3,7
5 08 4,2 . . e o o . . . . ° . ° . .
55 0,9 4,6
6 1 5 ° ° e o o ° ° ° ° ° o ° ° .
7 1 6
8 1,25 6,8 . . e o o . . . . ° . ° ° e o
9 1,25 7.8
10 i5; 85 ° ° e o o ° ° ° ° ° o ° ° e o
1 1.5 9,5
12 1,75 10,2 ° ° ° . . ° . . . ° . . .
14 2 12 ° ° ° ° . . °
16 2 14 ° ° . ° . . °
18 2,5 15,5 . ) ) . . .
20 2,5 17,5 ° . . . ° ° ° ) .
22 25 19,5 ° °
24 B 21 . . ) . .
27 3 24 ° . ° e
30 35 26,5 ° ° ° o
33 35 29,5 ° ° °
36 4 32 ° ) . .
39 4 35 ° ° °
42 4,5 37,5 . ° °
45 4,5 40,5
48 5 43 ° ° °
52 5 47 ° ° °
56 55 50,5 ° °

PM
FORM C
6H




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

RERRN

o8 8 8 8 0 f T
] i i
Série et VPR VRO VM VRbC s | o D\g‘le-T e | o A-qclTT i
FORM E Center Side FORM E Center Side FORM E
A-Brand A A A
Page A168 A.169 A170 AI71 A172 A173 A174 A175 A176 A177 A178 A179 A.180
2 2 SE R ] A 5 = =~ O~ = = =~ =~ = = [~ I
1 0,25 0,75
11 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 1.1
1,6 0,35 1,25
17 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1,6 3 ° °
22 0,45 1,75
23 04 1,85
25 0,45 2,05 . o °
2,6 0,45 2,15
8] 0,5 2,5 ° ° ° °
35 0,6 29 .
4 0,7 33 . ) ) . . o o
4,5 0,75 3,7
5 038 4,2 ° . . . ° . ° . o o
55 0,9 4,6
6 1 5) ° ° . ° ° . ) . . ° ° ° o o
7 1 6 .
8 1,25 6,8 . . . . . . . . . . ° . e o
9 1,25 7.8
10 1.5 8,5 ° ° . ° ° ° . . . ° ° ° e o
1 15 9,5 .
12 1,75 10,2 . ° ° ° ° . . . . . . . .
14 2 12 ° ° . ° ° ) . ° ° °
16 2 14 ° ° ° ° ° . . ° ° °
18 2,5 555 ° . . ° . . ° . .
20 25 17,5 ° . . ° ° ) ° ° °
22 25 19,5 ° 3 . . °
24 3 21 ° . . . .
27 3 24 ° .
30 35! 26,5 ° ° °
33 35 29,5 . )
36 4 32 . .
39 4 35
42 4,5 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

Trou borgne / débouchant

2 2

Tolérance

ox

PM
FORM C

6H

v
PM
FORM C
6HX

¥ ¥ FEIN}
\% ) Vv v

PM

FORM C

6HX

HSSE PM PM
FORMC  FORMC  FORME
6H B6HX 6HX

v
PM
FORM C
6HX

\ v FX FX FX NI-OX
PM PM CARBIDE ~ CARBIDE  CARBIDE HSSE
FORMC FORME FORMC FORMC FORME FORMC
6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

”] ARERE

B
B

Série OITXE pxemer | VARME WSS F\chisl; vx-oT Série axpE A0 oxpr  SOL SXPE SSEI)F:-
A-Brand A-Brand A A A A A A
Page A181 A182 A183 A184 A185 A186 Page A187 A188 A.189 A190 A191 A192
I ¥ S
[} 4] ] Dmin.  Dmax.
1 0,25 0,75 1 0,25 0,89 0,90 °
1,1 0,25 0,85 1,1 0,25 0,99 1,00 .
1.2 0,25 0,95 1.2 0,25 1,09 1,10 °
14 03 11 14 0,3 1,26 1,28 °
1,6 0,35 1,25 1,6 0,35 1,45 1,48 .
c 17 0,35 1,35 1,7 0,35 1,55 1,58 °
"g 18 0,35 1,45 18 0,35 1,65 1,68 °
3 2 0,4 1,6 2 04 1,82 1,85 . °
ﬁ 22 0,45 1,75 2,2 0,45 2,00 2,04 °
% 23 0,4 1,85 2533 04 2,12 2,15 °
s 25 0,45 2,05 25 0,45 2,30 2,34 . °
Py 26 045 2,15 26 045 240 244 .
<) 3 05 25 . . . o 3 05 277 282 e . o
£ 35 0,6 29 35 0,6 3,23 3,28 ° °
? 4 0,7 33 ° Y ° ° 4 0,7 3,67 3,72 ° ° °
g 4,5 0,75 3,7 4,5 0,75 4,14 4,20 °
E 5 0,8 4,2 ° ° ° ° 5 0,8 4,62 4,68 ° ° ° ° ° °
ic 55 0,9 4,6 55 09 5,06 513 .
‘\||.\ 6 1 5 ° ° ° ° ° 6 1 5,51 5,59 ° ° ° ° ° °
7 1 6 7 1 6,51 6,59 °
8 1,25 6,8 ° ° ° ° ° 8 1,25 7,37 7,45 ° ° . ° ° °
9 1,25 7.8 9 1,25 837 8,45 .
: 10 i’5 85 ° ° ° ° ° 10 5 9,24 9,33 ° . ° ° . °
5 1 1.5 9,5 11 1,5 10,24 10,33 °
Vad 12 1,75 10,2 . . . . . 12 1,75 1,1 11,2 ° . . . . .
c 14 2 12 ° 14 2 12,96 13,08 ° ° ° ° . °
o 16 2 14 . 16 2 1496 15,08 o . . o . .
2 18 2,5 15,5 ° 18 25 16,66 16,81 ° ° ° °
qé 20 2,5 17,5 ° ° 20 25 18,66 18,81 ° ° ° °
16 22 25 19,5 22 25 20,66 20,81 ° ° ° °
] 24 3 21 . 24 3 2239 22,56 ° . . .
o 27 3 24 c 27 3 2539 2556 . . o .
30 35 26,5 ° 30 35 28,09 28,28 ° ° ° °
33 35 29,5 ° 33 35 31,09 31,28 ° °
36 4 32 ° 36 4 338 34,01 ° )
39 4 35 . 39 4 36,8 37,01 ° °
42 4,5 37,5 ° 42 4,5 39,52 39,73 ° °
45 4,5 40,5 45 4,5 42,52 42,73 ° °
48 5 43 °
52 5 47 °
56 55 50,5 °
Trou borgne / débouchant ‘ i ‘ i ‘ i ‘ i i ‘ i Trou borgne / débouchant ‘ i ‘ i ‘ i ; i ; i ‘ g
I oX oX % % % % I % v % % % %
: HSSE HSSE XPM  CARBIDE CARBIDE CARBIDE * PM PM HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co
watd FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD FORMC watd FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC
Tolérance 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX Tolérance 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6GX
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L ] L] L] L] L] L] L] L]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

TR EARRIETY

M [ | ! K |
‘ _ 5

- = = =0 = - s w = ? ?
- * - d
| | I ¥ ¥ U @
SOl SXPE-
- SXPF  SXPF  SXPF  SXPF SOI-  SXPF- SXPF-  SXPF-  COIL- RXPF  RXPF
Série 76X 401  FORMD FORME Fc;(;r;E SRR e LH WHB GL GL6GX  XPF RXPF roRMD 66X VAl
leldon
A-Brand A A AAAAAAAAAA
Page A.193 A194 A195 A.196 A197 A.198 A199 A.200 A201 A.202 A.203 A204 A.205 A.206 A.208
T RV U
2 gmin. gmax.
1 025 0,89 0,90
11 0,25 0,99 1,00
1,2 0,25 1,09 1,10
14 03 1,26 1,28
1,6 035 1,45 1,48
17 035 1,55 1,58 g
18 035 1,65 1,68 'E
2 0,4 1,82 185 o o 7]
S
(]
22 0,45 2,00 2,04 n
23 04 2,12 2,15 v
©
25 0,45 2,30 234 o . =1
©
26 0,45 2,40 2,44 o
3 05 2,77 282 o . o)
©
35 06 323 328 o -
4 0,7 3,67 3,72 ° ° [J)
[o)]
45 075 4,14 4,20 o]
)
5 08 462 468 o o o 9
55 09 506 513 L
6 1 5,51 559 e . . . '\
7 1 6,51 6,59
8 1,25 7,37 745 ° ° Y °
9 1,25 8,37 8,45 "
10 15 924 933 o o . o ',,
1 15 1024 1033 (/]
12 1,75 11,1 11,2 . .
14 2 12,96 13,08 . c
16 2 1496 1508 . kel
wv
18 25 1666 1681 c
20 25 1866 1881 QE’
22 25 2066 20,81 5
£
24 3 2239 2256 H
27 3 2539 2556 a
30 35 2809 2828
33 35 31,09 31,28
36 4 338 34,01
39 4 368 37,01
42 45 3952 39,73
45 45 4252 4273
Trou borgne / débouchant ‘ g ‘ § ; t g ; t g ‘ g ‘ g ‘ g ‘ g ‘ g ‘ g ‘ g ; ‘ g t ;
I % % % v % % v % % % % v % % % v
7 HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co
watd FORMC FORMC FORMD FORME FORME FORMC FORMC
Tolérance 7GX  6HX+0.1 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L[]
° ° ¢ ° ° ¢ ¢ n
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v t"hn

b 78
R I o
Série I Série apor MO aporeax  seor  SFOT wapor  zeor  por  cceor
A-Brand A-Brand A A A
Page A209  A210  A211 Page A212  A213  A214  A215  A216  A217  A218  A219  A220
7] Bmin. Dmax. 2 o = 3 3 3 3 3 3 3 3
1 0,25 0,89 0,90 25 0,35 2,15 °
1,1 0,25 0,99 1,00 2,6 0,35 2,25
1.2 0,25 1,09 1,10 3 0,35 2,65 ° ° ° o
14 03 1,26 1,28 35 0,35 3,15 °
1,6 0,35 1,45 1,48 4 0,35 3,65 .
1.7 0,35 1,55 1,58 4 0,5 35 ° ° . o °
18 0,35 1,65 1,68 4,5 0,5 4 °
2 0,4 1,82 1,85 ° ° ° 5 0,5 4,5 ° ° ° ° °
2,2 0,45 2,00 2,04 ° ° ° 6 0,5 55 e o ° ° °
23 0,4 2,12 2,15 6 0,75 5,25 o o ° ° ° . ° ° °
25 0,45 2,30 2,34 ° ° ° 7 0,75 6,25 °
2,6 0,45 2,40 2,44 8 0,75 7,25 e o ° ° ° ° ° ° °
3 0,5 2,77 2,82 . ° ° 8 1 7 e o ° ° . ° . ° ° °
35 0,6 3,23 3,28 ° ° ° 9 1 8 e o °
4 0,7 3,67 3,72 . . . 10 0,75 9,25 o o . .
4,5 0,75 4,14 4,20 10 1 9 e o ° ° ° ° ° o . °
5 0,8 4,62 4,68 ° ° ° 10 1,25 8,75 o o ° ° ° . ° o ° °
55 0,9 5,06 513 11 1 10 ° °
6 1 551 5,59 ° ° ° 12 1 11 ° ° ° ° ° ° ° °
7 1 6,51 6,59 12 1,25 10,75 ° ° ° ° . ° . °
8 1,25 737 7,45 ° . ° 12 15 10,5 ° ° . . . ) 3 . .
9 1,25 837 8,45 14 1 13 . . .
10 1i5; 9,24 933 ° ° ° 14 1,25 12,75 ° ° °
11 1.5 10,24 10,33 14 1,5 12,5 ° ° ° ° ° . o ° °
12 1,75 1,1 1,2 . 16 1 15 . . .
14 2 12,96 13,08 16 1.5 14,5 ° ° ° ° ° . ° . °
16 2 14,96 15,08 18 1 17 ° ° °
18 2,5 16,66 16,81 18 1,5 16,5 ° ° . . ° ° ° ° .
20 2,5 18,66 18,81 18 2 16 .
22 25 20,66 20,81 20 1 19 ° ° °
24 3 22,39 22,56 20 1,5 18,5 ° . . ° . ° ° ° °
27 3 25,39 25,56 20 2 18 ° ° °
30 35 28,09 28,28 22 1 21 ° .
33 35 31,09 31,28 22 1,5 20,5 ° ° ° ° ° ° ° °
36 4 338 34,01 22 2 20 ° . °
39 4 36,8 37,01 24 1 23 ° °
42 4,5 39,52 39,73 24 5 22,5 ° ° ° . ° o ° °
45 45 4252 4273 24 2 22 . . .
30 2 28 °

Trou borgne / débouchant Trou borgne / débouchant

111
v v VvV

_—
W; HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co
watd FORMC FORMD FORMD
Tolérance 6GX 6HX 6GX
L] L] L]
L] L] L]
L] L] L]

\%

v v OoXx (0 (© v
PM PM PM HSSE HSSE HSSE PM
FORMB  FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB  FORMB

6HX 6HX 6GX 6H 6G 6H 6HX

° ° ° ° ° o °

° ° ° ° ° ° °

L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L]

HSSE
FORM B
6H

CrN
HSSE
FORM B
6HX
°




TABLEAU DE SELECTION
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L ?1 e
| 7 ’
1 4] i
4 g
[ &l [ &l I
s 83 4 L L |
. . 0 5 i 1
Le A-OIL- A-SFT A-CSF A-CSFOIL- S-SFT VP-DC-
Série H-POT A-SFT SFT 6GX oL FORME S-SFT 6G VA-SFT Z-SFT SFT CC-SFT SUS-SFT AL-SFT H-SFT MT
AcBrand AAAAA
Page A221 A222 A223 A224 A225 A226 A227 A228 A229 A.230 A.231 A232 A233 A234 A235 A236
‘ ! . [} g g <} [} i} <} [} i} o o o <} I} ] <} [}
1 G g g g g g g g g g g g g g
? N = ® N N ® N N N N N N N N X N N
2,5 0,35 2,15 .
2,6 0,35 2,25
0,35 2,65 ° . . ° ° ° °
35 0,35 3,15 .
4 0,35 3,65 °
4 0,5 35 ° ° ° ° ° ° ° °
4,5 0,5 4 .
5 0,5 g . o . . . . . .
6 0,5 55 ° e o ° ° ° ° ° °
6 0,75 525] . e o . ° . ° ° . ° . °
7 0,75 6,25 .
8 0,75 7,25 ° e o . ° . . . . . ° . °
8 1 7 ° e o O ° . . ° ° . . . . . . . °
9 1 8 e o °
10 0,75 9,25 e o ) .
10 1 9 . e o ° ° ° ° ° ° ° ° . ° ° . . °
10 1,25 8,75 ° e o ° . . ° ° ° . ° ° . . °
11 1 10 ° o
12 1 11 ° ° ° o . ° ° ° o ° ° o ° ° °
12 (P25 10,75 . ° ° . ° ° ° ° ° ° . ° °
12 1.5 10,5 . . o . . . . . . . . . ° . . .
14 1 13 ) ° °
14 1,25 12,75 ° . .
14 1.5 12,5 ° ° . ° . ° . . . . . ° ° . °
16 1 15 ° ° °
16 35 14,5 . ° ° ° . ° ° . . ° o ° ° ° °
18 1 17 ° ° °
18 1.5 16,5 . . . . . ) . . . . . . .
18 2 16 .
20 1 19 ° ° °
20 1.5 18,5 . . . . . . . . . . . . ° .
20 2 18 . ° °
22 1 21 . °
22 1.5 20,5 ° ° . . . . . . ° ° ° °
22 2 20 ° . °
24 1 23 ° °
24 1.5 225 . ° . ° ° ° ° . ° ° ° °
24 2 22 ° . °
30 2 28 .
Trou borgne / débouchant g ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ ‘ ‘ ‘ : ‘ ‘ ‘ t g
L oX % \% v FX FX ox ox oX % - CN ox - oX %
m PM PM PM PM CARBIDE  CARBIDE HSSE HSSE HSSE PM HSSE HSSE HSSE HSSE PM PM
‘ FORM B FORM C FORM C FORM C FORMC FORME FORMC FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C
Tolérance 6H 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6H 6G 6H 6H 6H 6HX 6HX 6H 6H 6HX
. . . . . . . . . . . °
0 . . ° . . . ° °
. . . o . . . . .
. . . . . . . . . .
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H!.h"

—
—g—
AT

!

MF MF

[ - - i b
(I . | | i
- VPO-DC-MTVPO-DC-MT A-CHTOIL A-CHTOIL A-CHT OIL -
Série Center  Side  Center  Side  FORME ~ OOMT Série S
A-Brand AAA A-Brand A A A
Page A237 A238 A239 A240 A241 A242 Page A243 A244 A245
I B O : R 9 9O : :
2 8 = g & 8 2 Dmin.  Dmax. = ® =
25 0,35 2,15 4 0,5 3,77 3,82 °
26 0,35 2,25 5 0,5 4,77 4,82 °
0,35 2,65 ° 6 0,5 579 5,83 °
35 0,35 3,15 . 6 0,75 5,65 571 °
4 0,35 3,65 7 0,75 6,65 6,71 °
c 4 0,5 35 ° 8 0,5 7,79 7,83 °
o
"E 4,5 0,5 4 8 0,75 7,65 7,71 °
(7] 5 0,5 4,5 ° 8 1 7,51 7,59 3 ° °
"g 6 0,5 55 ° 10 1 9,51 9,59 ° ° °
% 6 0,75 525 ° 10 1,25 9,37 9,45 ° ° °
S 7 0,75 6,25 12 1 11,52 11,60 . . °
Py 8 0,75 7,25 o 12 125 1139 1146 . o .
Q0 8 1 7 ° ° ° ° ° 12 1i5) 11,25 11,34 ° ° °
©
= 9 1 8 14 1 13,52 13,60 °
] 10 0,75 9,25 14 1,25 1339 1346 . . .
(o))
(] 10 1 9 ° ° ° ° ° ° 14 1.5 13,25 13,34 ° ° °
et
2 10 1,25 8,75 ° ° ° 16 1 15,52 15,60 °
L 1 1 10 16 15 1525 1534 . . .
‘\||.\ 12 1 11 ° ° ° ° 18 1 17,52 17,60 °
12 1,25 10,75 ° ° ° 18 1.5 17,25 17,34 ° ° °
12 1.5 10,5 ° 3 ° ° ° ° 20 1 19,52 19,60 °
14 1 13 ° 20 1,5 19,25 19,34 ° ° °
: 14 1,25 12,75 22 1’5} 21,25 21,34 ° ° °
5 14 1.5 12,5 ° ° ° ° ° ° 24 1.5 23,25 23,34 ° ° °
Val 16 1 15 .
c 16 1.5 14,5 ° ° ° ° ° .
o 18 1 17
©n
c 18 'S 16,5 . . .
qé 18 2 16 °
b 20 1 19
E 20 1,5 18,5 ° ° . ° .
o 20 2 18
22 1 21
22 1,5 20,5 °
22 2 20
24 1 23
24 15 22,5 °
24 2 22
30 2 28
Trou borgne / débouchant ‘ i ‘ i ‘ ‘ ; Trou borgne / débouchant ‘ g ; i ‘ ;
L % % FX FX FX NI-OX % \% %
4 PM PM  CARBIDE CARBIDE CARBIDE  HSSE PM PM HsS-Co
watd FORMC FORMC FORMC FORMC FORME FORMC FORMC FORMC  FORMC
Tolérance 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] L] L]
L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

MF

i

i I 115 i

= = = = = = = = =

Série S-OILXPF  S-XPF 6GX S'%'E?PF F(S)':':FD FS(‘)’;("\)AFE s;(())m? 5'())("';;"1" S-XPF-GL S'XG';F;G" C-OIL-XPF  V-NRT F‘ngD

AAAAAAAAAA

Page A246 A247 A248 A249 A.250 A251 A252 A.253 A254 A.255 A.256 A257
7] Boin.  Dmax, * 3 3 3 3 i 3 3 3 3 i 3
4 0,5 3,77 3,82
5 0,5 4,77 4,82
6 0,5 579 583
6 0,75 5,65 571
7 0,75 6,65 6,71
8 0,5 7,79 7,83
8 0,75 7,65 7,71
8 1 7,51 7,59 ) . . . . o . . . . .
10 1 9,51 9,59 ° ° ° . . ° ° . o o . °
10 1,25 9,37 9,45 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
12 1 11,52 11,60 ° ° ° . . . . . . .
12 1,25 11,39 11,46 ° ° ° ° ° . ) ° . °
12 1,5 11,25 11,34 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
14 1 13,52 13,60 o
14 1,25 13,39 13,46 ° ° ° ° ° ° o
14 1.5 13,25 13,34 . ° ° . ° ° ° ° . .
16 1 15,52 15,60 .
16 1.5 15,25 15,34 ) . . . . . . . .
18 1 17,52 17,60 °
18 1.5 17,25 17,34 ° . . . . . .
20 1 19,52 19,60 o
20 PS5 19,25 19,34 ° ° ° ° . o .
22 1.5 21,25 21,34 . . . . . .
24 5 23,25 23,34 ° . . . ) .

Trou borgne / débouchant

SRRl F ORE R ORESRRRIR] ]
v Vv v v v v \% v v Vv v v

|
: HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  CARBIDE ~ HSS-Co  HSS-Co
watd FORMC FORMC FORMC FORMD FORME FORME FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD
Tolérance 6HX 6GX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] L] o L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L ] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
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A\‘II\

imension \':

Pard

TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

UNC un!'h !I UNC
\ | i

=
T

Trou borgne / débouchant

&

Tolérance

1 1 I ¢ 3
v ~~ox o v o

PM

FORM B

2BX

HSSE

FORM B

2B

HSSE PM
FORMB  FORMC
2B 2BX
L] L]

HSSE

FORM C

2B

(92
HSSE
FORM C

2B

(0
HSSE
FORM C
2B

ox

HSSE

FORM C

2B

F 5]
\2

Trou borgne / débouchant

PM

FORM C

2BX

HSS-Co

FORM C

2BX

- I ’
Série APOT  SPOT  VAPOT ~ ASFT  SSFT  VASFT  HXLSFT  VXL-SFT  VP-DC-MT Série SXPF  S-OIL-XPF
A-Brand A A A-Brand A A
Page A258 A.259 A.260 A261 A262 A263 A264 A.265 A.266 Page A.267 A.268
2 2 2 2 2 2 2 2
T E ¥ oo P EY Y
N°.2 56 1,85 Y . ° . ° N°.5 40 2,86 293 .
N°.3 48 2 ° ° ° ° ° N°.6 32 3,09 317 °
N°.4 40 2,35 . ° ° . . ° ° N°.8 32 3,76 384 °
N°.5 40 2,65 ° ° ° ° ° ° ° N°.10 24 4,26 4,35 °
N°.6 32 2,7 ° ° ° ° ° ° Y 1/4 20 5,66 576 ° .
N°.8 32 Bi5) ° ° ° ° ° ° . 5/16 18 7,18 7,29 ° °
N°.10 24 38 ° ° ° . . . . 3/8 16 8,66 8,78 ° °
N°.12 24 4,5 ° ° ° ° ° 7/16 14 10,12 10,27 ° o
1/4 20 51 ° . ° ° ° ° . 1/2 13 11,62 11,78 ° °
5/16 18 6,5 ° ° ° ° ° ° ° 9/16 12 13,14 13,28 ° °
3/8 16 79 . . ° . . . ° 5/8 1 14,61 14,76 . .
7/16 14 93 ° ° ° ° ° ° ° 3/4 10 17,65 17,80 ° °
1/2 13 10,7 . ° ° . ° . ° 7/8 9 20,66 20,84 ° °
9/16 12 12,3 ° ° ° ° ° ° ° 1 8 23,63 23,84 ° °
5/8 11 185 . . ) ) . ° .
3/4 10 16,5 ° . . . O . ° . .
7/8 9 19,3 . ) 0 . . . . ° °
1 8 22,25 . . ) . . . . . o
11/8 7 25 ° ° °
11/4 7 28 . . .
13/8 6 30 . .
11/2 6 34 ° ° .
11/8 8 25,4 ° °
11/4 8 285 . .
13/8 8 32 ° .
11/2 8 35 ° .
15/8 8 38,1 ° .
13/4 8 41,5 o .
17/8 8 44,45 . .
2 8 48 . .
21/2 8 60,5 . .

A
v v

HSS-Co

FORM C

2BX




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

| UNF
! 8 g B

e
T

UNF

Série APOT  SPOT  VAPOT  ASFT  SSFT  VASFT VP-DC-MT Série SXPF  S-OILXPF
A-Brand A A A-Brand A A
Page A269 A.270 A271 A272 A273 A274 A275 Page A276 A277
2 =] 2
I E y I L O 0
0 2 g g g 2 S, Do
N°.2 64 1,85 ° ° ° ° ° N°.6 40 3,19 3,26 °
N°.3 56 2,15 ° ° ° ° ° N°.10 32 4,41 4,47 °
N°.4 48 24 ° ° ° ° ° 1/4 28 587 5,94 ° °
N°.5 44 2,7 ° ° ° ° ° 5/16 24 7,39 747 ° °
N°.6 40 2,95 ° ° ° ° ° ° ° 3/8 24 8,98 9,06 ° .
N°.8 36 35 ° ° ° ° ° 7/16 20 10,45 10,55 ° ° c
o
N°.10 32 41 . ° ° ° . ° . 1/2 20 12,04 12,14 ° ° f=]
N°.12 28 4,6 ° ° ° ° ° 9/16 18 13,56 13,64 ° ° g
1/4 28 55 ° ° ° ° ° ° ° 5/8 18 15,15 15,23 ° ° ~g
5/16 24 6,9 ° ° ° ° ° ° ° 3/4 16 18,22 18,30 ° ° %
3/8 24 85 ° ° ° ° ° ° ° 7/8 14 21,27 21,38 ° ° s
7/16 20 9,9 ° ° ° ° ° ° ° 1 12 24,26 24,37 ° ° 8
1/2 20 11,5 . ° . . . . . Ne}
©
9/16 18 12,9 . . . . . . . =
5/8 18 14,5 ° ° ° . ° . . [
[=)]
3/4 16 17,5 . ° . . O ° . ©
et
7/8 14 204 . ) . . . . . 9
1 12 23,25 . . . ) . . . L

\\

\\all
™

imension

Pard

Trou borgne / débouchant i i i ‘ ; g g i Trou borgne / débouchant ‘ i § z
v v v v

OoXx Oox \ ox OoX

v, PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE PM HSS-Co  HSS-Co
watd FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC
Tolérance 2BX 2B 28 2BX 28 28 2BX 2BX 2BX
L] L] L] L] L] L] o L] o
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L]
L] L] L]
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A\‘II\
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Pard

TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

0 - : ;
| ] | -
: 1 jl
H 5 Hy H
L] @ 0w 18
- Zoe WHR-NI-
Série CC-NEO-SFT  V-TI-SFT Série VA-POT  V-TI-POT E-POT T H-POT VA-SFT CC-SFT V-TI-SFT E-SFT  WHR-NI-SFT  H-SFT
A-Brand A-Brand
Page A278 A279 Page A.280 A.281 A.282 A.283 A.284 A.285 A.286 A287 A.288 A.289 A.290
o o o o o o o o o o o
29 g g9 g = = = = = = = = = = =
‘ !I . AE & E ‘ !I . 8 8 8 5 5 5 8 5 E 5 =
] ] E§ 88 9 s ¢ ¥ & £ § § & & & § ¢
2 04 1,610-1,722 . . N°.4 40 25 . ° . . ) ) . . . . .
3 0,5 2,513-2,653 ° ° N°.6 32 2,7 ° ° . ° ° ° ° ° ° ° °
4 0,7 3,318-3,498 ° ° N°.8 32 35 ° ° . ° ° ° ° . ° ° °
5 0,8 4,221 -4,421 ° ° N°.10 24 3,8 ° ° ° ° °
6 1 5,026-5,216 ° ° 1/4 20 51 . ° ° ° °
8 1,25 6,782 - 6,994 ° ° 5/16 18 6,5 ° ° ° o °
10 1.5 8,539-8,775 ° ° 3/8 16 79 ° ° ° . °
12 1,75 10.295 - 10,560 ° ° 716 14 93 0 ) o . .
1/2 13 10,7 . . ° ° .
9/16 12 12,3 °
5/8 1 13,5 . ° ° . .
3/4 10 16,5 . . . ° .
7/8 9 19,3 . . . . .
1 8 22,25 ° ° . . °

Trou borgne / débouchant

&
it

Tolérance

TIN

HSSE

FORM C

4H

\

PM

FORM C

4H

=
watd

Tolérance

OoXx

HSSE

FORM B

3B

; ‘ Trou borgne / débouchant i i

v

PM

FORM B

3B

= HR OoX

PM

FORM B

3B

PM

FORM B

3B

PM

FORM B

3B

OoX

HSSE

FORM C

3B

CN

HSSE

FORM C

3B

%

PM

FORM C

3B

PM

FORM C

3B

HR

PM

FORM C

3B

ox

PM

FORM C

3B




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

- ﬁ I ; n

EG

Hi
§o) )
1 B g
Série vapor vapor  Epor  WHENThpor  VASET  CCSFT  VAISFT  ESFT  WHRNISFT HSFT Série CCHL-SFT
A-Brand A-Brand
Page A291 A292 A293 A294 A.295 A.296 A297 A298 A299 A.300 A301 Page A302
7] ] E g g E E g g g G g E 2 2 El-
N°.10 32 41 . . ° . . . . . . . . 3 05 32 .
1/4 28 55 . ° ° ° ° ° . ° 0 . ° 4 0,7 4,2 °
5/16 24 6,9 ° ° ° ° ° ° . . . ° ° 5 038 52 °
3/8 24 85 . . ° . . . . . o . . 6 1 6,3 °
716 20 9.9 . . . . . . . ° ° . . 8 1,25 84 °
1/2 20 il ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° 10 s} 10,4 °
9/16 18 12,9 ° ° ° ° ° 12 1,75 12,5 °
5/8 18 14,5 ° ° ° . °
3/4 16 17,5 ° ° ° o o
7/8 14 204 . . . . .
1 12 23,25 °

Trou borgne / débouchant

OoX v = HR

Trou borgne / débouchant

I oX oX N % - HR oX | ()]
* HSSE PM PM PM PM HSSE HSSE PM PM PM PM * HSSE
watd FORMB FORMB FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC watd FORM C
Tolérance 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B Tolérance 6H

Filetage | Tableau de sélection
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

M) UNJC

- fﬁ
EG EG L

Série E-HL-POT  H-HL-POT  E-HL-SFT  H-HL-SFT Série E-HL-POT  H-HL-POT  E-HL-SFT  H-HL-SFT
A-Brand A-Brand
Page A303 A304 A305 A306 Page A307 A308 A309 A310
g =] =] g
o @ e E £l k! [7] 2 £ £ £ £
2 04 2,1 ° ° ° ° 4 40 3 °
2,5 0,45 2,6 . . . . 6 32 By . . ° .
3 0,5 32 O . ) ° 8 32 4,4 ° . . .
4 0,7 4,2 ° ° ° .
5 0,8 52 ° ° ° °
c 6 1 6,3 . . ) .
o 8
=t 1,25 84 ° . ° .
b 10 15 104 . . . .
‘o
wv
[
o
>
©
9
G
-
(]
(o))
©
)
9
i
A\‘II\
~
~
>
>
4
c
2
©n
c
£
©
e
©
o
Trou borgne / débouchant i ; ‘ ‘ Trou borgne / débouchant i i 3 ‘
| - OX - OoX | - OoX - OX
m PM PM PM PM m PM PM PM PM
watd FORMB ~FORMB FORMC  FORMC watd FORMB ~FORMB FORMC  FORMC
Tolérance 4H 4H 4H 4H Tolérance EL] 38 38 38
L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

EG
UNJF BSW

W

Série E-HL-POT H-HL-POT CC-HL-SFT E-HL-SFT  H-HL-SFT Série A-POT S-POT A-SFT S-SFT
A-Brand A-Brand A A
Page A311 A312 A313 A314 A315 Page A316 A317 A318 A319
g =] =] g ] g =] g g
:F p 8 : . : :: : B E ® : : : =
[] ) £ £ £ £ £ (] 2 £ : £ £
10 32 5,1 ° ° ° ° ° 1/8 40 °
1/4 28 6,6 ° ° ° ° ° 3/16 24 3,6 ° ° ° °
5/16 24 83 ° ° ° ° ° 1/4 20 5 . . ° °
3/8 24 9.8 ° ° ° ° ° 5/16 18 6,5 ° . ° °
7/16 20 11,5 ° ° ° ° 3/8 16 79 ° ° . °
1/2 20 131 . . . . 7/16 14 92 . ° . . c
o
1/2 12 10,5 ° ° . . .E
5/8 11 13,4 ° ° ° ° [7]
3
(]
3/4 10 16,4 ° ° ° ° @
7/8 9 19,25 . o . . 1}
©
1 8 22 . . . . S
©
g
3
|_
(]
(=)}
©
)
K-
i
)
()
’,
2,
v
c
=]
©n
c
£
©
S
]
o
Trou borgne / débouchant i ; ‘ ‘ Trou borgne / débouchant i i § §
| - OX N - OX | Y OX \ OoX
m PM PM HSSE PM PM m PM HSSE PM HSSE
watd FORMB FORMB FORMC FORMC  FORMC watd FORMB  FORMB FORMC FORMC
Tolérance 3B 3B 3B 3B 3B Tolérance MED. MED MED MED.
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L] L]
L] L] L ]
L] L] L] L] L] L]
‘ : ‘ : n
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

BSF

BA
(BS93)

Série
A-Brand
Page
I ©
] (]
1/4 26 53
5/16 22 6,8
3/8 20 83
7/16 18 9,7
1/2 16 1
5/8 14 14
3/4 12 16,8
1 10 22,7

Trou borgne / débouchant

N 7
wt

Tolérance

A-POT

A

A320

L-¥8LT NI

S-POT

A321

A-SFT

A

A322

L-¥8LTNIQ

S-SFT

A323

] 1 ¢ 3
v ~ox v o

PM

FORM B

MED

HSSE

FORM B

MED

PM

FORM C

MED

HSSE

FORM C

MED

Série
A-Brand

Page

09
0,81
0,73
0,66
0,59
0,53
0,48
0,43
0,39
0,35
0,31
0,28

wwummbww—-o@”
"H"

- o

12

Trou borgne / débouchant

s@

44
39
34

2,6
23

1,8
15
1,3
1.2

A-POT

A

A324

S-POT

A325

A-SFT

A

A326

S-SFT

A327

] 1 ¢ 3
v ~ox v o

PM

FORM B

HSSE

FORM B

PM

FORM C

HSSE

FORM C




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

l 2108 RRER
] T

".n_

d 8§ 5 8 8 o

Série A-POT  SPOT POT ASFT  SSFT  VASFT  SFT  SHSFT  CCSFT  VPDCMT GG-MT  VX-OT
A-Brand A A
Page A328 A329 A330 A331 A332 A333 A334 A335 A336 A337 A338 A339
o o o o o o o o o o o
[} 2 & g g & g 8 g g g 8 8
1/16 28 6,8 °
1/8 28 8,7 ° ° ° ° . ° ° ) . . . °
1/4 19 11,8 ° . . ° . . ° . . . . .
3/8 19 15,25 . . . . . . . . . . . .
1/2 14 19 . ° ° ° ° ° ° ) 3 ° ° °
5/8 14 21 ° . . ° . . . . c
o
3/4 14 24,5 . . . . . . ° . ‘E
7/8 14 28,25 ) . . . . . . . ()
1 1 30,75 ° ° ° ° ° . ° o ~g
11/8 " 355 ° [}
©
11/4 n 39,5 . s
12 1 4525 . 3
1344 M 51 . o
©
2 11 57 . =
Q
[=)]
©
et
2
i

\\

\\all
™

Par dimension

Trou borgne / débouchant i i g ; ; ; ; ‘ ‘ ; ‘ i ‘ ; ;
v oX - v v

- ox ox - - aN v NI-OX
: PM HSSE  HSSE PM HSSE  HSSE  HSSE HSSE HSSE PM HSSE  CARBIDE
watd FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC ~ FORMC
Tolérance g S 5 g S 5 g S S S S 5
° . ° ° . . ° ° . L]
L] L] L] L] L] L]
L] . L] L] L] L] L] L]
L] ° ° (] L] L] L]
L] (]
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

N

T —

(PT)

I ' NPT 1
it

Trou borgne / débouchant

i A A
v v v

= =
<
| i |
Série SXPF  S-OIL-XPF  S-XPF-GL Série A-SFT ATPT STPT Série NPT
A-Brand A A A A-Brand A A A-Brand
Page A340 A341 A342 Page A343 A344 A345 Page A346
g =] =] =] ] =] =]
I b0 8 :: : : % LB | A S |
4 Brmin. Pmax.  © g g ] (7] g g g [/} ] E
1/8 28 9,24 9,35 ° ° 116 28 6,15 ° 116 27 6,15 .
1/4 19 12,41 12,62 . ° ° 1/8 28 83 ° . ° 1/8 27 84 °
3/8 19 1592 16,12 ° . ° 1/4 19 1 ° . ° 1/4 18 1,1 °
12 14 1993 20,15 ° . ° 3/8 19 14,5 ° . ° 3/8 18 14,3 °
5/8 14 21,89 22,11 ° . ° 12 14 18,1 ° . ° 12 14 17,9 .
3/4 14 2542 2564 ° ° ° 3/4 14 23,5 ° ° . 3/4 14 233 .
7/8 14 29,18 29,40 ° . ° 1 1 29,6 ° ° ° 1 11,5 29 °
1 1 31,92 3220 . . °

Trou borgne / débouchant

- —
* HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co *
watd FORMC FORMC  FORMC watd
Tolérance - . = Tolérance

; ‘ g ‘ g Trou borgne / débouchant
v v X

[ I
PM PM HSSE * HSSE
FORMC FORMC  FORMC waitd FORM C
E > - Tolérance E




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

m |

17,25

-?---------------
-_---------------
’?---------------
' ' .| | | |
. ' ' /' | | | | |
' ' .| | |
' ' .| | | |
. ' ' ' ' ' | | | |
' ' .| | | |
. ' ' /' | | | | |
' ' .| | |
' ' .| | | |
. ' ' ' ' ' | | | |
' ' .| | | |
. ' ' /' | | | | |
' ' .| | | |
' ' .| | | |
. ' ' ' ' ' | | | |
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Filetage | Index
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Metrique - Trou débouchant

Tarauds coupants

2

¢

Série

A-POT

A-OIL-POT

A-POT 6GX

A-POT 7GX

A-POT+0.1

A-LT-POT

A-POT-LH

A-POT-HB Weldon

S-POT

S-POT 6G

S-POT 7G

S-POT+0.1

S-LT-POT

S-POT-LH

S-POT-HB Weldon

VA-POT

VA-POT 6G

Z-POT

Z-OIL-POT

s A-Brand

0X

X

oX

0X

oX

oX

0X

oX

X

B> > B> > B> > b

Caractéristiques

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Arrosage radial

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour tolérance de filet intérieur 7G

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour le taraudage profond d'acces

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour filets vers la gauche

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Avec queue méplat Weldon

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 7G

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans |'acier et acier inoxydable
Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,1mm

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour le taraudage profond d'accés

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour filets vers la gauche

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Avec queue méplat Weldon

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant-
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les
aciers inoxydables

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant-
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les
aciers inoxydables

Arrosage radial

Gamme

M1 - M24

M6 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 - M24

M3 -M16

M1 - M24

M2-M16

M2 - M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 -M24

M3 -M16

M2 - M36

M2 -M16

M2 - M30

M6 - M20

Page

A.88

A.89

A.90

A91

A92

A.93

A.94

A.95

A.96

A97

A.98

A.99

A.100

A.101

A.102

A.103

A.104

A.105

A.106
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Tarauds coupants

1

Série mmm - A-Brand
POT
POT
TIN-POT TiN
_—
TICN-POT TiCN
]
CC-POT aN
]
CC-LT-POT o
HS-RFT-TIN TiN
AL-POT
US-AL-RFT v
—
V-TI-POT v
E-POT
_—
WHR-NI-POT HR
CPM-POT
_—
H-POT oX
VP-H-POT T

|
VPO-H-POT v

Caractéristiques

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour applications générales

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour applications générales
DIN 352 avec longueur de queue réduite

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers jusque 850N/mm?

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers jusque 1000N/mm?

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables
Pour le taraudage profond d'accés

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou débouchant
Pour le taraudage a haute vitesse de coupe dans de nombreux matériaux
Coupe a droite avec goujure vers la gauche pour une évacuation du
copeau dans le sens de coupe

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans I'aluminium et la fonte
d'aluminium

Coupe a droite avec goujure vers la gauche pour une évacuation du
copeau dans le sens de coupe

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les alliages au titane

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les aciers jusque 900 N/mm? et fonte

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Arrosage radial

Gamme

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M2 -M30

M2 - M12

M3 - M12

M2 - M20

M3 -M12

M3 - M12

M3 - M12

M3 - M12

M3 -M20

M2 - M20

M2 - M36

M6 - M36

Page

A.107

A.108

A.109

A.110

A111

A112

A113

A114

A115

A116

A117

A.118

A119

A.120

A121

A122
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Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page

[r— Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
A borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers M1-M24  A.123
génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

A-SFT

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers _

génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables MERMOCRIEIZ
Arrosage axial

A-OIL-SFT —

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers
génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour tolérance de filet intérieur 6G

A-SFT 6GX — M2-M16  A.125

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers M2-M16 A.126
génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables .
Pour tolérance de filet intérieur 7G

A-SFT 7GX —

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

111

" _—— borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers B
ASFT +0.1 v génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables HB=I6 | Kol
Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
" _—— borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers _
A=RIHORME génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables EB=Me | Al
Entrée type E
9 Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
. borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers
% R—— GHBFEAr v génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables W=D | iz
[= Pour le taraudage profond d'acces
? - Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
o)) g =y | borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers _
8 . A-SFT-LH v génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables B =T | 1D
(] Pour filets vers la gauche
T

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

borgne. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers M3-M16  A.131
génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables .
Avec queue méplat Weldon

A-SFT-HB Weldon

<I =
> B> B> > > B> > > D> b

i,

Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne

m E | A-CSF OIL X Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  A.132
: Arrosage axial
&
> = fr— Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne
- & v | ACSFOILFORME oy Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  A.133

Arrosage axial, entrée type E

g I Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
_ S 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable L0 = | el
e Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
_ S-SFT 6G oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable M2-M16  A.135
Pour tolérance de filet intérieur 6G
_— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
_ S-SFT7G oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable M2-M16  A.136
Pour tolérance de filet intérieur 7G
fro— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
_ S-SFT+0.1 oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable M3-M16 A.137
Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm
[r— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
_ S-SFT FORM E ox Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable M3-M16 A.138
Entrée type E
fr— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
_ S-LT-SFT oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable M2-M20 A.139
Pour le taraudage profond d'accés
fr— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
_ S-SFT-LH oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable M3-M24  A.140
Pour filets vers la gauche
fr— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
m S-SFT-HB Weldon oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable M3-M16  A.141

Avec queue méplat Weldon
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Tarauds coupants

.a.,*“‘i."":.‘i - — _,?-
b SN —

Série

VA-SFT

VA-SFT 6G

VA-SFT FORM E

Z-SFT

Z-OIL-SFT

SFT

SFT

TIN-SFT

TICN-SFT

HXL-SFT

OIL-HXL-SFT

VXL-SFT

OIL-VXL-SFT

WM-SFT

SH-SFT

CC-SFT

CC-LT-SFT

CC-NEO-SFT

SUS-SFT

mmm - A-Brand

I
0X

0X

0X

TiN

TiCN

0X

0X

0X

0X

0X

Caractéristiques

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
Entrée type E

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et
les aciers inoxydables

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et
les aciers inoxydables

Arrosage axial

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour applications générales

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour applications générales
DIN 352 avec longueur de queue réduite

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers jusque 850N/mm?

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers jusque 850N/mm?

Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
borgne.

Pour les aciers et la fonte

Taraudage horizontal pour l'industrie lourde et pétroliére

Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour

trou borgne

Pour les aciers et la fonte

Arrosage axial, Taraudage horizontal pour I'industrie lourde et
pétroliere

Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé
en HSSE pour trou borgne

Pour les aciers génériques

Taraudage vertical pour I'industrie lourde et pétroliere

Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé

en HSSE pour trou borgne

Pour les aciers génériques

Arrosage axial, Taraudage vertical pour I'industrie lourde et pétroliere

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers doux

Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
borgne

Pour les aciers alliés > 1100N/mm?

Génération de copeaux courts

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour le taraudage profond d'accés

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Angle d'hélice variable pour une meilleure évacuation du copeau

Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé
en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers inoxydables

Gamme

M2 - M36

M2 -M16

M3 -M16

M2 - M30

M6 - M20

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M4 - M20

M3 - M20

M2 - M36

M2 -M12

M2 -M16

M2 - M24

Page

A142

A143

A.144

A.145

A. 146

A147

A.148

A.149

A.150

A151

A152

A153

A.154

A.155

A156

A157

A.158

A.159

A.160
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Metrique - Trou borgne

Tarauds coupants

Tarauds coupants

"

1

i

Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
HS-SFT-TIN TiN Pour le taraudage a haute vitesse de coupe dans de nombreux M3-M12  A.161
: matériaux
AL-SFT Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne M1,6 - A162
Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium M20 :
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
| Taraudage a haute vitesse de coupe dans I'aluminium et la fonte
US-AL-SFT v Tl M3-M12 A.163
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour _
V-TI-SFT — trou borgne N’ufz A.164
v Pour les alliages au titane
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
E-SFT trou borgne M3-M12 A.165
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
f— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
WHR-NI-SFT trou borgne M3-M12 A.166
HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
CPM-SFT trou borgne M3-M20 A.167
Pour les aciers jusque 900 N/mm? et fonte
r— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
H-SFT ox trou borgne M2-M20 A.168
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
[r— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
VP-H-SFT v trou borgne M2-M36 A.169
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
| borgne
LROSH v Pour les aciers trempés jusque 45 HRC WB=WED | AL17E
Arrosage axial
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
| Pour la fonte d'aluminium coulée
NEMOLE v Arrosage axial avec aréte de coupe en bout pour trous Mg MICRRATZ
pré-formés au moulage
Metrique - Trou débouchant & borgne
Product series mmm== A-Brand Features Range Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
—— débouchant
VRN v Pour la fonte et la fonte d'aluminium W=RE0 | A7
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
— Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
VP-DC-MT FORM E chant. Pour la fonte et la fonte d'aluminium M3-M24 A173
v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec entrée type E
r— Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
VPO-DC-MT Center v Pour la fonte et la fonte d'aluminium. M6-M20 A.174
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial
— Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
VPO-DC-MT Side débouchant. Pour la fonte et la fonte d'aluminium. M6-M20 A.175
v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage radial
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
VPO-DC-MT _— Pour la fonte et la fonte d'aluminium. M6-M24  A176
FORME v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial, ’

entrée type E
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Metrique - Trou débouchant & borgne

Tarauds coupants

Série m= o A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
= 3 [r— P P 9
— R | A-CHT OIL Center A Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  A.177
X Arrosage axial

Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou

G- ~ . I débouchant o _ i
) 4 A-CHT OIL Side X A Pour la fonte et la fonte d'aluminium W5=MN2 | Az
I

Arrosage radial

Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne

. |

i A-CHT OIL FORM E FX A Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  A.179
Arrosage axial, entrée type E

H“ — ?= GG-MT NI-OX ;?)rjrulg ?(())rt;lt;;ant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant M4-M20  A.180
- r— Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
_ - OIL-TXL-MT oX Pour la fonte et les aciers génériques M20-M56 A.181

Pour taraudage vertical et horizontal, arrosage radial, jusque M56

Taraud coupant a goujures hélicoidales a faible angle d'hélice vers

g I la gauche en HSSE pour trou borgne et trou débouchant _
A —— Beuer 0X Pour la fonte, la fonte d'aluminium et les aciers génériques Wio=REY | ALz
Pour le taraudage profond d'accés

Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou

- . — débouchant
*——-S= V-XPM-HT v Pour les aciers trempés jusque 52 HRC M3-M12 “A.183

Substrat d'outil XPM avec haute résistance a I'usure

Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou

e g WHS55-0T _v débouchant M3-M12  A.184

Pour les aciers trempés jusque 55 HRC

Filetage | Index

Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant

Ry K. WH55-OT FORM D _v Pour les aciers trempés jusque 55 HRC M3-M12  A.185

Entrée type D

. Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou
w;_ - —] VX-0T - débouchant M3-M12  A186

Pour les aciers trempés jusque 62 HRC
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Metrique - Par déformation

Tarauds a refouler

Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trpul(jébouchant
o gD | aer T [ [mudbeshaieviesedecupedmlesadessineiaies  y5ya a7
Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de I'outil
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et tr,ou,d_ébouchant
s : noLxpr MM I Totudageahauteviesece coupe canslesades éneiaes s s Aras

Arrosage radial

r I Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant _
“ i SXEH A. Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium W =B | A
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Tarauds a refouler

it

——

A

A

Série

S-OIL-XPF

S-XPF 6GX

S-OIL-XPF 6GX

S-XPF 7GX

S-XPF+0.1

S-XPF FORM D

S-XPF FORM E

S-OIL-XPF FORM E

S-LT-XPF

S-OIL-LT-XPF

S-XPF-LH

S-XPF-HB Weldon

S-XPF-GL

S-XPF-GL 6GX

C-OIL-XPF

R-XPF

R-XPF FORM D

R-XPF 6GX

V-NRT

mmm - A-Brand

v A

-1
B B > B> > B > B D> B> D> DB DD D

Caractéristiques

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Arrosage radial

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour tolérance de filet intérieur 6G, arrosage radial

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour tolérance de filet intérieur 7G

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm

Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Entrée type D

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et ['aluminium
Entrée type E

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Arrosage radial , entrée type E

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour le taraudage profond d'acces

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour le taraudage profond d'accés, arrosage radial

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour filets vers la gauche

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Avec queue méplat Weldon

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure, avec
tolérance de filet intérieur de 6G

Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant

Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Arrosage radial

Taraud a refouler en HSS pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

Taraud a refouler en HSS pour trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Entrée type D

Taraud a refouler en HSS pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

Gamme

M5 - M45

M2 -M16

M5 - M16

M2 -M16

M3 -M16

M3 -M16

M2 - M16

M5 -M16

M2 - M12

M6 - M12

M3 -M24

M3 -M16

M3 -M12

M3 -M12

M5 -M16

M3 - M6

M3 - M6

M3 - M6

M1-M12
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Metrique - Par déformation

Tarauds a refouler
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Série m= o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
fr— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
V-NRT 6GX v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium M2-M10 A.209
Pour tolérance de filet intérieur 6G
— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
V-NRT FORM D v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium M2-M12 A210
Entrée type D
fr— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
V-NRT 6GX FORM D v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium M2-M10 A211
Pour tolérance de filet intérieur 6G, entrée type D
Métrique pas fin - Trou débouchant
Série msm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
A-POT T A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, an/TFZéS A212
I'aluminium et les aciers inoxydables 4
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MF8
T | Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, o
A-OIL-POT ] A I'aluminium et les aciers inoxydables MF20 RS
Arrosage radial
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Y
J | Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 6-
A-POT 6GX Vv A I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 A214
Pour tolérance de filet intérieur 6G
S-POT [r— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF3 - A215
oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable MF24 :
Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF6 -
S-POT 6G — Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable MF24 A216
0X Pour tolérance de filet intérieur 6G
VA-POT | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF3 - A217
oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable MF24 :
[r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MF3 -
Z-POT v Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et MF24 A.218
les aciers inoxydables
POT _— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF4-— 519
0X Pour applications générales MF30 :
fr— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF6 -
CC-POT an Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables MF24 A.220
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
H-POT | Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MF3 - A221
(1) 4 Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MF24 :
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Metrique - Trou borgne

Tarauds coupants

Série

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX

A-CSF OIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

VA-SFT

Z=SEl

SFT

CC-SFT

SUS-SFT

AL-SFT

H-SFT

mmm - A-Brand

FX

0X

X

0X

aN

0X

X

A

> D> > D

Caractéristiques

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables Arrosage axial

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne

Pour la fonte et la fonte d'aluminium
Arrosage axial

Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne

Pour la fonte et la fonte d'aluminium
Arrosage axial, entrée type E

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et
les aciers inoxydables

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour applications générales

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en
HSSE pour trou borgne
Pour les aciers inoxydables

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium

Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou

borgne
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

Gamme

MF2,5 -
MF24

MF8 -
MF20

MF6 -
MF24

MF8 -
MF20

MF8 -
MF16

MF3 -
MF24

MF6 -
MF24

MF3 -
MF24

MF3 -
MF24

MF4 -
MF30

MF6 -
MF24

MF8 -
MF24

MF8 -
MF12

MF3 -
MF24

Page

A222

A223

A.224

A225

A226

A227

A.228

A229

A.230

A.231

A.232

A233

A.234

A.235
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Métrique pas fin - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
| débouchant MF3 - A236
Pour la fonte et la fonte d'aluminium MF24 :
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min

VP-DC-MT

7

Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
] Pour la fonte et la fonte d'aluminium MF8 - A237
] Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min , avec arrosage MF20 :
axial

VPO-DC-MT Center

i

Taraud coupant droit en acier fritté pour trou débouchant MF8
. | Pour la fonte et la fonte d'aluminium -
- -DC-
] VPO-DC-MT Side v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min , avec arrosage MF20 2R
radial

fr— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne MF8 -
m—— i A-CHT OIL Center Pour la fonte et la fonte d'aluminium A.239
G
ap——

FX Arrosage axial MF20

Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant MES

B A-CHT OIL Side X Pour la fonte et la fonte d'aluminium MF20 A.240
Arrosage radial -

Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne ME10 -

|
i A-CHT OILFORM E X Pour la fonte et la fonte d'aluminium MF16 A.241
Arrosage axial, entrée type E

! y Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant MF3 -
. — GG-MT NI-X et el Miaa  A2%2

Filetage | Index

Métrique pas fin - Par déformation

Tarauds a refouler

)
o o ()
Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page ',,
(/
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant (4
B b F — A-XPE | Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, MF8 - A243
Cnnnmgnn i v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 -
Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de l'outil
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant MF8
i Ol _— Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, -
e ] RO v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF2a A2
Arrosage radial
R— R S-XPF ] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF4 - A245
[ECE=EEE i ] A, Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF24 -
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MEFS -
AR B S-OIL-XPF — A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF24 A.246
V—— v Arrosage radial
T . Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant B
AR - ] e S-XPF 6GX — A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium mi; A.247
— ) : v Pour tolérance de filet intérieur 6G
] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8
R (T — Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
iswverr g S-OIL-XPF 6GX v - Miaa 248
Pour tolérance de filet intérieur 6G
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Métrique pas fin - Par déformation

Tarauds a refouler

e —
v - B
AR —
A R
R —
e ]
R

TR

UNC - Trou débouchant

Tarauds coupants

-_—— >

Tr——

Série = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant MF8 -
S-XPF FORM D v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF20 A.249
Entrée type D
_— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF10 -
S-XPF FORM E v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF16 A.250
Entrée type E
— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne MF8
Al Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
S-OILXPFFORME v A Rl Miaa A2
Entrée type E
— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8 -
S-OIL-LT-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF14 A.252
Pour le taraudage profond d'accés, arrosage radial
fr— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant _
S-XPF-GL v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium mi; A.253
Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant VS
—— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
SRCAEL GO v A, Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure, avec MF24 Rz
tolérance de filet intérieur de 6G
fr— Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant MFS -
C-OIL-XPF v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF16 A.255
Arrosage radial 1
V-NRT — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8 - A256
v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF12 :
_— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant MES -
V-NRT FORM D v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF12 A.257
Entrée type D
Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
[r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N.2-1"  A.258
I'aluminium et les aciers inoxydables
g _—— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant T
SHeT o0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable W2=1 220
VA-POT —— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant N4-1"  A260
0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable : -
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UNC - Trou borgne

Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
] borgne "
ashl v Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, h2=1 A2
I'aluminium et les aciers inoxydables
g | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
S-SFT 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N.2-11/2 A262
y | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
VASSET 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable We5=1 Zos
Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
] borgne
HXL-SFT oX Pour les aciers et la fonte 3/4-21/2  A.264
Taraudage horizontal pour l'industrie lourde et pétroliére
Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en
g _— HSSE pour trou borgne B
AT 0X Pour les aciers génériques =22 | RAS
Taraudage vertical pour 'industrie lourde et pétroliere

UNC - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Filetage | Index

Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou

- ] débouchant "
w T WPHRIELAT v Pour la fonte et la fonte d'aluminium M2=1 gzee
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
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UNC - Par déformation

Tarauds a refouler

Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant Cqn
“ . # SXRE v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium M5=1 RA

e : ] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
T g S-OIL-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/4-1"  A.268
——— Arrosage radial
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UNF - Trou débouchant

Product series == A-Brand Features Range Page
— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
"m—} A-POT A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N.2-1"  A269
v I'aluminium et les aciers inoxydables
g | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qw
u S-POT [1) ¢ Pour taraudage conventionnel dans 'acier et acier inoxydable N.2-1 A270
ey q ] Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant "
ﬂ VA-POT oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N&=1 W
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
| borgne _qn
m:’ sl ] A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 2=1 A2
I'aluminium et les aciers inoxydables
_ S-SFT ] Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne N2-1"  A273
oX Pour taraudage conventionnel dans |'acier et acier inoxydable : :
~ ] Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
m VA-SFT oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable =1 R
UNF - Trou borgne et trou débouchant
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
E— | débouchant M
ﬁ - PRI v Pour la fonte et la fonte d'aluminium M2=1 R273

Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min

UNF - Par déformation

Tarauds a refouler

Série
7 — | G SXPF

it g S-OIL-XPF
A ———

mmm - A-Brand Caractéristiques
] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
] Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
v Arrosage radial

Gamme Page

N.6-1"

1/4-1"

A276

A277
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MJ - Trou borgne

Tarauds coupants
Série = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne MJ2 -
[~ v N — 0 ] CC-NEO-SFT TiN Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MJ12 A.278
l Angle d'hélice variable pour une meilleure évacuation du copeau
. - Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou _
.m g V-TI-SFT — borgne w2 A
v Pour les alliages au titane

UNJC - Trou débouchant

Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
slaaasanes q | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _
m VRO 1) 4 Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable NE=RNB | A
— | Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _ ?f,
m— o LALHCIS v Pour les alliages au titane MR- | A e}
f=
Te d taentré ier fritté t déb hant g\
- erm—— Y araud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchan _am
m——— 4] E-POT Pour les alliages & base de Nickel, pour I''nconel 718 =1 22 8
[}
T
p— L Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Can
-jw—-_ E WHRNLROT] HR Pour les alliages & base de Nickel, pour I''lnconel 718 W=l 283
aiimniasas ! ] Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _ )
W RHAONT 0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC Me=RE | A "l
Y,
(4

UNJC - Trou borgne

Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page

g | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
m VASET 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable W=l | At

f— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
m‘g B ] CC-SFT N Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium N4-1"  A286

Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
o

e —

— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
V-TI-SFT borgne N.4-N.8 A.287

v Pour les alliages au titane

)
ik

Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
E-SFT borgne N.4-1"  A.288
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718

W

Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou

s s nnnany [r—
Eﬂl‘l‘l‘l‘l i g WHR-NI-SFT borgne NA4-1" A.289
o — HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
—EE—— H-SFT — borgne N4-N8 A.290
oxX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
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UNJF - Trou débouchant

Tarauds coupants

—
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UNJF - Trou borgne

Tarauds coupants

i)
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HELICOIL M - Trou borgne

Tarauds coupants

NN By

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
q | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant R
VA-POT 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable N.10-1/2 A.291
LTI | Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _
VATTHAEU ] Pour les alliages au titane NHO=1/2 | (2P
| Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
=Hew Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 MI@=718 | AZEE
NI —— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _
WU IHART HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 NO=7 | (A2
y | Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
H-POT 0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.10-1/2° A.295
Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
y | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
VASH] [1)¢ Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable WHO=12 | (A2
f— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
CC-SFT N Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium N.10-1" A.297
g Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
V-TI-SFT borgne N.10-1/2  A.298
v Pour les alliages au titane
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
E-SFT borgne N.10-7/8 A.299
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
WHR-NI-SFT borgne N.10-7/8 A.300
HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I''nconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
H-SFT — borgne N.10-1/2  A.301
0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Série = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
S _— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium B
CCRIEER] ON Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, Pour filets WE=2 | Az

rapportés
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HELICOIL MJ - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm - A-Brand
[ — - .y E-HL-POT
_—
H-HL-POT oX

Caractéristiques

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
Pour filets rapportés

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Pour filets rapportés

Gamme Page

MJ2 -

MJT0 A.303
MJ2 -
MJ10 A.304

HELICOIL MJ - Trou borgne

Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand
— o E-HL-SFT
" —_—

Caractéristiques

Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
borgne

Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718

Pour filets rapportés

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

Pour filets rapportés

Gamme Page

MJ2 -

MJ10 A.305
MJ2 -
MJ10 A.306

HELICOIL UNJC - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
" : Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
ST E= E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 N.4-N8  A307
Pour filets rapportés
[r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
H-HL-POT oX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N4-N.8 A.308
Pour filets rapportés
Tarauds coupants
Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
s Ry M1 trou borgne }
e ?.- EHLSET] Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 MARED ) 2D
Pour filets rapportés
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
e — I trou borgne g
— = Al oX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC NS | A0
Pour filets rapportés
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HELICOIL UNJF - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série
iTTTTT—— _HL-
e i= E-HL-POT
I
H-HL-POT oX

mmm - A-Brand

Caractéristiques

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
Pour filets rapportés

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Pour filets rapportés

Gamme Page

N.10-1/2  A311

N.10-1/2  A312

HELICOIL UNJF - Trou borgne

Tarauds coupants

Série
———r ?= CC-HL-SFT ?
. i F.= E-HL-SFT
e H-HL-SFT —
0X

mmm o A-Brand

Caractéristiques

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, pour filets
rapportés

Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
borgne

Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718

Pour filets rapportés

Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou
borgne

Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

Pour filets rapportés

Gamme Page

N.10-3/8 A313

N.10-1/2  A314

N.10-1/2  A315

BSW - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série

w ] i J' A-POT —
Vv

—— 5.pOT —
[1)§

mmm - A-Brand

A

Caractéristiques

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

Gamme Page

1/8-1"

1/8-1"

A316

A317

BSW - Trou borgne

Tarauds coupants

Série

S-SFT

mmm  A-Brand

A

Caractéristiques

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

Gamme Page

1/8-1"

1/8-1"

A318

A319
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BSF - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant

]
w I i ! A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/4-1"  A320
I'aluminium et les aciers inoxydables

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

| "
_ e 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable 1/4-1 R

BSF - Trou borgne

Tarauds coupants

Série mm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

e - L borgne "
m—'ﬁ_ Al v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, WB=1 22
I'aluminium et les aciers inoxydables

y | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qw X
_ S 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable =1 R %
(=
o
o
©
)
K
i
BA - Trou débouchant
Tarauds coupants
)
Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page 'f,
(/
v

_— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
w I i ! A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N.0-N.12 A324
I'aluminium et les aciers inoxydables

I Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant NO-NA2 A325

_ S 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

BA - Trou borgne

Tarauds coupants

Série mmm = A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

pr— . I borgne
M BT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, M@=0th2 | A=

I'aluminium et les aciers inoxydables

| Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne NO-N12 A327

_ SSET] o0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
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G - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
& _—— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
- A-POT Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/8-1"  A328
v
I'aluminium et les aciers inoxydables
I Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant "
_ EsCl 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable 1/8-1 2
+ O ?- Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qn
W i - [T Pour applications générales 17850 A.330
Tarauds coupants
Série mmm A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
= ; | borgne _qn
m ASET v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, VB=1 A
I'aluminium et les aciers inoxydables
_ SSFT I Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne 1/8-1"  A332
0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable :
~ | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
m VSR oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable =1 AR
T rgge ey Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
W }- SET Pour applications générales VB=1 R
Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
! — Y borgne _
M E= SlrtAr Pour les aciers alliés > 1100N/mm? V=12 | Rk
Génération de copeaux courts
—— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
m‘g B CC-SFT aN Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/8-1/2 A336
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
G - Trou borgne et trou débouchant
Tarauds coupants
Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
?‘- | débouchant "
W - VP-DCMT v Pour la fonte et la fonte d'aluminium 1716-2" | A337
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
T ] Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
e—————e 4 — GG-MT Ni-Ox Revétement NiOx 1/8-1/2  A338
Pour la fonte
— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débou-
w: - —] VX-OT v chant 1/8-1/2  A339
Pour les aciers trempés jusque 62 HRC




INDEX

Filetage

G - Par déformation

Tarauds a refouler

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
s — — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
s H _qn
RN . B S v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium =1 R0
" L Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
e
| Tinmane- # S-OIL-XPF . A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/4-1"  A341
v Arrosage radial
' . _— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
m B I='“ S-XPF-GL v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/8-1"  A342
Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure

Rc (BSPT) - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
. . Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
m-:"r' Wi A-SFTR — Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et _ao
i NOUVEAU v A e Ve=1" | Qe

RC (ISO) tapered 1:16

H Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
—— débouchant "
AT v A. Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et V=1 RS
I'aluminium. RC (BSPT) conicité 1:16
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

|
m S-TPT oX Pour les aciers génériques et I'aluminium 1/8-1"  A345
RC (BSPT) conicité 1:16
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NPT - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
LU R 5 Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
comyems E E NPT Pour les aciers génériques, I'aluminium and cast iron 1/16-1"  A346
! . Conicité 1:16

PG - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
—— f- PG Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte 7-48 A.347
—— - Pour filet PG
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JEU DE TARAUDS A MAIN - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Porte taraud

Tarauds coupants

.._‘i.

- ..-:
——
— P

Fraise a fileter

Fraise a fileter

Série mmm o A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
HT Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte M2-M20 A.348
Filet progressif, set de 3 tarauds courts
r— Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
HT-VA-OX oX Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte M2-M20 A349
Filet progressif, set de 3 tarauds courts
Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Porte taraud synchronisé
Syr:wcgac\)/l\EllAaJter Pour taraudage de M3 a M12 - A.350
Type HSK et BT pour pince d'attachement ER16
Porte taraud avec compensateur de force latérale
Pour taraudage de M4 a M20 _ A351

Plusline Synchrofit

Queue cylindrique, pour pince d'attachement de type ER16-GB et

ER25-GB

M1,8 - M20

AT-1
NOUVEAU

WH-EM-PNC
NOUVEAU

WX-ST-PNC-3P

WH-VM-PNC

WX-PNC

WXO-ST-PNC

AT-1
NOUVEAU

WH-VM-PNC

WX-PNC

I
>

EgiAs

WXS

Caractéristiques

Fraise a fileter en une passe
Fraisage pour filetage interne

Fraise a fileter sans trou pré-percé
Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche

Fraise a fileter en carbure avec longueur de filet de 3 crétes
Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

Fraise a fileter en carbure pour les petites dimensions
Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

Fraise a fileter en carbure
Pour tous matériaux

Fraise a fileter en carbure avec arrosage central
Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC

Fraise a fileter en une passe
Fraisage pour filetage interne

Fraise a fileter en carbure pour les petites dimensions
Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

Fraise a fileter en carbure
Pour tous matériaux

Gamme Page

M6 -M24  A352

M3-M12  A353

M1,8 -
M20 A.354
M1-M5  A.355

M6-M27  A356

M6 -M27  A357

1/4-1 A.358

N.8 A.359

1/4-7/8  A.360
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Fraise a fileter

Fraise a fileter

Série mmm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Fraise a fileter en carbure avec longueur de filet de 3 crétes
"4 E UBETHANCE]? WXS Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC Cil-C2 | Al
— Fraise a fileter en carbure
m E WX-PNC WX T GIREE 1/16-3/8 A362
R AT-1 — Fraise a fileter en une passe
M NOUVEAU EgiAs A Fraisage pour filetage interne Wilg=2 | (ASKE
— Fraise a fileter en carbure
m E UOCHEC wx Pour tous matériaux =2 | Asz
— Fraise a fileter en carbure
m E WX-PNC WX Pour tous matériaux 1/16-2  A365
Tampon de controle de filet
Tampon de contréle de filet
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
n“ E-DCT Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter M(J)3 - A368
m NOUVEAU Réduit le temps de réglage et d'usinage M(@J)20 :
. E-DCT Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
n":‘_ NOUVEAU Réduit le temps de réglage et d'usinage 1/4-3/4  A369
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter
Réduit le temps de réglage et d'usinage B
‘ I DCT Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du D=tz | A
filet 6H
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter
Réduit le temps de réglage et d'usinage
w wer Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du 20 R
filet 3B
Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
| DCT75 Réduit le temps de réglage et d'usinage M6-M16 A370
4 P NOUVEAU Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du -
LU
filet 6H
o Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
| . DCT75 Réduit le temps de réglage et d'usinage 1/4-12  A371
Teren NOUVEAU Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du -
LI
filet 3B
! DCT75 Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter
NOUVEAU Réduit le temps de réglage et d'usinage 1/16-3/8 A372
LU Pour controle de filetage interne de type R et PT
Filieres rondes fermées
Filieres rondes fermées
Série mm= = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Filieres rondes fermées HSS DIN223B
Avec entrée hélicoidale pour une évacuation du copeau dans le sens B
DIN 223B de la coupe M3-M20 A374
Filet d'entrée sur les deux extrémités
Filieres rondes f_errpées HSS DIN223B .
DIN 223B Avec entrée hélicoidale pour une évacuation du copeau dans le sens 1/8-1/2 A375
de la coupe
Filet d'entrée sur les deux extrémités
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Premier choix en qualité et performances Type3 ———— +7,@,f
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant I %
) , L
= Revétement multicouches TiICN
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
@ O O) @ @ O O O O
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 820 1535 15-35 510 820 m/min
A M PM v watd = ==
4 DIN371  DIN376 .
B/ *Tolérance 5HX
EDP M P L | I d a z Type DIN
*48145111 1 0,25 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
48145112 11 0,25 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
*48145113 12 0,25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48145115 1,4 0,3 40 = 7 2,5 2,1 2 1 DIN371
48145118 1,6 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48145119 1.7 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 DIN371
48145120 1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48145125 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145127 2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145128 23 0,4 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145133 25 0,45 50 = 9 2,8 21l 2 1 DIN371
48145136 26 0,45 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48145138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48145142 35 06 56 12 20 4 3 3 2 DIN371
48145144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48145147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371
48145149 5 08 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 DIN371
48145155 6 1 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 DIN371
48145161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48145165 9 1,25 90 22 35 9 7 3 2 DIN371
48145169 10 15 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48145139 3 05 56 1 - 22 - 3 3 DIN376
48145185 4 07 63 13 - 2,8 21 3 3 DIN376
48145150 5 08 70 16 - 35 27 3 3 DIN376
48145187 6 1 80 19 = 4,5 34 3 3 DIN376
48145159 7 1 80 19 - 55 43 3 3 DIN376
48145188 8 1,25 90 22 = 6 4,9 3 3 DIN376
48145166 9 1,25 90 22 = 7 55 3 3 DIN376
48145189 10 15 100 24 = 7 55 3 3 DIN376
48145175 1 15 100 24 - 8 62 3 3 DIN376
48145179 12 175 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48145191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 DIN376
48145202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
48145214 18 25 125 34 - 14 1 3 3 DIN376
48145228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
48145238 2 25 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
48145247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
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Type 1 7{7 —

Type 2 — —— +f7@<

= Premier choix en qualité et performances

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Arrosage radial

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |025<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 51

m/min

AMPM_'S”" I:ﬂ-
Vv 6HX B/4 DIN 371 DIN 376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L [ n d a z Type DIN
48214155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 DIN371
48214161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371 b
48214169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371 "
48214179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 DIN376 ’/
48214191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376 ,/
48214202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376
48214214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48214228 20 25 140 34 - 16 12 3 2 DIN376
48214238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN376
48214247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN376

Métrique
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A-POT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

i Type1

Type 2

= Premier choix en qualité et performances Type3

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Pour tolérance de filet intérieur 6G

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 m/min
A M py T S03 = =
v 6GX B/4 DIN371  DIN376
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN
48205125 2 0,4 +0,019 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48205133 25 0,45 +0,020 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48205138 8 0,5 +0,020 56 11 18 35 27 3 2 DIN371
48205144 4 0,7 +0,022 63 13 21 45 34 3 2 DIN371
48205149 5 0,38 +0,024 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371
48205155 6 1 +0,026 80 19 30 6 4,9 3 2 DIN371
48205161 8 1,25 +0,028 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48205169 10 13 +0,032 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48205179 12 1,75 +0,034 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48205202 16 2 +0,038 110 32 - 12 9 3 3 DIN376




A-POT 7GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

" Type 1 +7,,JF77—:%7@
Type2 I+ — [ | 7@
&

= Premier choix en qualité et performances Type3 S h—— o ——— N @
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant @

= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Pour tolérance de filet intérieur 7G

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

Filetage | Tarauds coupants

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 m/min
A mn wm == w2 =
v 76X B/4 DIN371  DIN376
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN
48206125 2 0,4 +0,038 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48206133 25 0,45 +0,040 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371 b
48206138 8 0,5 +0,040 56 11 18 35 27 3 2 DIN371 "
48206144 4 0,7 +0,044 63 13 21 45 34 3 2 DIN371 %,
48206149 5 0,38 +0,048 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371 ,/
48206155 6 1 +0,052 80 19 30 6 4,9 3 2 DIN371
48206161 8 1,25 +0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48206169 10 13 +0,064 100 24 39 10 8 3 2 DIN371 g
48206179 12 1,75 +0,068 110 14 - 28 7 3 3 DIN376 o
48206202 16 2 +0,076 110 16 - 32 9 3 3 DIN376 s
‘v
=
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A-POT+0.1

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm

® ® ® ® ® O O O O
C<02% | [025<C<04| | C>045% ScM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 5-10 820 m/min
A M PM — 6H watd o
v +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Type DIN
48259138 3 0,5 56 1" 18 35 2,7 3 1 DIN371
48259144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN371
48259149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48259155 6 1 80 19 30 6 4,9 B 1 DIN371
48259161 8 1,25 90 22 85 8 6,2 3 1 DIN371
48259169 10 [IE5) 100 24 39 10 8 3) 1 DIN371
48259179 12 1,75 110 28 o 9 7 3 2 DIN376
48259202 16 2 110 32 o 12 9 3) 2 DIN376




A-LT-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 +7,,JF77—:%7@<

Type2 I — [ — | —|— @$
2

= Premier choix en qualité et performances

T —
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant @

= Revétement multicouches TiCN

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour le taraudage profond d'acces

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

Filetage | Tarauds coupants

15-60 15-60 10-60 830 15-35 15-35 5-1 m/min
A M py 1502 e e
v 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L I I d a z Type DIN
48210125 2 04 80 8 - 28 2,1 2 1 DIN371
48210133 2,5 0,45 100 9 - 28 2,1 2 1 DIN371 b
48210138 3 0,5 100 11 18 3,5 2,7 3 2 DIN371 "
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’,
48210149 5 0,8 160 16 25 6 4,9 3 2 DIN371 ,/
48210155 6 1 160 19 30 6 4,9 3 2 DIN371
48210161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 DIN371 g
48211155 6 1 160 19 - 4,5 34 3 3 DIN376 o
48211161 8 1,25 180 22 - 6 4,9 3 3 DIN376 E
48211169 10 15 200 24 - 7 55 3 3 DIN376 ‘U
48211179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3 DIN376 E
48211191 14 2 200 30 - 11 9 3 3 DIN376
48211202 16 2 200 32 - 12 9 3 3 DIN376
48211214 18 2,5 200 34 - 14 11 3 3 DIN376
48211228 20 2,5 200 34 - 16 12 3 3 DIN376
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A-POT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

o | I .

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Pour filets vers la gauche

O) @ O] O) O] O O O @)
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A v w2 = om0
Vo e B DIN371  DIN37%6  \

EDP M P L I I d a z Type DIN
48218138 3 0,5 56 1 18 85 2,7 3 1 DIN371
48218144 4 0,7 63 13 21 4.5 34 3 1 DIN371
48218149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48218155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 DIN371
48218161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48218169 10 1,3 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48218179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48218191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48218202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48218214 18 25 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48218228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48218238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN376
48218247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376




A-POT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
= e
@¢ | Y
11
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Avec queue a plat Weldon
wv
Ll
f=
g
O] O] O) O] O] O O O O 3
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC :
o
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min 3
S
s
. (]
A M py 1502 el == === DN HB o
)
v 6HX B4 DIN371  DIN37%6 1835 £
=
EDP M P L | I d a z DIN
48221138 3 05 56 1 18 6 49 3 DIN371/1835
48221144 4 07 63 13 21 6 49 3 DIN371/1835 | |
48221149 5 038 70 16 25 6 49 3 DIN371/1835 | %
48221155 6 1 80 19 30 6 49 3 DIN371/1835 ’,,
48221161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 DIN371/1835 /4
48221169 10 15 100 24 39 10 8 3 DIN371/1835
48221179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 DIN376/1835
48221191 14 2 110 30 49 14 11 3 DIN376/1835
48221202 16 2 110 32 56 16 12 3 DIN376/1835

Métrique
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S-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

T
AR, 0 = O
I1 \@/
L
©
Type 2 ———F— +——@f
e
L
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
@ O O) @ ® N
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min
M HSSE EEEN 502 1SO1 bl = I e
0X 6H 5H<m1.4 B/4 DIN371  DIN376
! *Tolérance 5H
EDP M P L | I d a z Type DIN
*48224111 1 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
48224112 11 0,25 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
*48224113 1,2 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
*48224115 1,4 0,3 40 = 7 2,5 2,1 2 1 DIN371
48224118 1,6 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48224119 1.7 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 DIN371
48224120 1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48224125 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48224127 2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48224128 23 04 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48224133 25 0,45 50 = 9 2,8 Al 2 1 DIN371
48224136 26 0,45 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48224138 3 0,5 56 11 18 3,5 27 3 1 DIN371
48224142 35 06 56 12 20 4 3 3 1 DIN371
48224144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN371
48224147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48224149 5 038 70 16 25 6 49 3 1 DIN371
48224152 55 09 80 17 30 6 49 3 1 DIN371
48224155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48224158 7 1 80 19 30 7 55 3 1 DIN371
48224161 8 1,25 % 22 35 8 62 3 1 DIN371
48224165 9 1,25 % 22 35 9 7 3 1 DIN371
48224169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48224140 3 0,5 56 11 = 2,2 = 3 2 DIN376
48224185 4 0,7 63 13 = 2,8 2,1 3 2 DIN376
48224150 5 038 70 16 - 35 27 3 2 DIN376
48224187 6 1 80 19 = 4,5 34 3 2 DIN376
48224159 7 1 80 19 = 55 4,3 3 2 DIN376
48224188 8 1,25 90 22 = 6 4,9 3 2 DIN376
48224166 9 1,25 920 22 = 7 55 3 2 DIN376
48224189 10 15 100 24 = 7 55 3 2 DIN376
48224175 1 15 100 24 - 8 62 3 2 DIN376
48224179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48224191 14 2 110 30 - 1 9 3 2 DIN376
48224202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376
48224214 18 25 125 34 - 14 1 3 2 DIN376
48224228 20 25 140 34 - 16 12 3 2 DIN376
48224238 2 25 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN376
48224247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN376




S-POT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

NS v = O

Type2 I — [ — | —|— @$
2

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

Type 3 B S i ***@'*
Traitement vapeur @

. . - L
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv
Ll
c
g
O O] @ O) Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 >045% SCM INOX :
°
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min =]
n
M opss ™03 e = g
() 6G B/4 DIN371  DIN376 o
=
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN
48272125 2 04 +0,019 45 8 - 28 2,1 2 1 DIN371
48272133 25 045 +0,020 50 9 - 28 2,1 2 1 DIN371 | |}
48272138 3 05 +0,020 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371 | %
48272144 4 0,7 +0,022 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’,
48272149 5 0,8 +0,024 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371 ,/
48272155 6 1 +0,026 80 19 30 6 4,9 3 2 DIN371
48272161 8 1,25 +0,028 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48272169 10 1,5 +0,032 100 24 39 10 8 3 2 DIN371 g
48272179 12 175 +0,034 110 28 - 9 7 3 3 DIN376 o
48272191 14 2 +0,038 110 30 - (i 9 3 3 DIN376 =
48272202 16 2 +0,038 110 32 - 12 9 3 3 DIN376 @
=
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S-POT 7G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
AR - = O
I %
L
©
R s e = O 1
| >
I
L 1
N s 7 ©
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 ——— +7,@,7
= Traitement vapeur | %
) ) . L
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
O] O] @ O Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 1015 10-15 813 816 1015 m/min
Mo oHsE o 76w === ==
B/4 DIN 371 DIN 376
EDP M P surcote L | ] d a V4 Type DIN
48273125 2 04 +0,038 45 8 - 28 2,1 2 1 DIN371
48273133 25 0,45 +0,040 50 9 - 28 21 2 1 DIN371
48273138 3 05 +0,040 56 1 18 3,5 27 3 2 DIN371
48273144 4 0,7 +0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48273149 5 08 +0,048 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48273155 6 1 +0,052 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48273161 8 1,25 +0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48273169 10 15 +0,064 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48273179 12 1,75 +0,068 110 28 = 9 7 3 3 DIN376
48273191 14 2 +0,076 110 30 = 11 9 3 3 DIN376
48273202 16 2 +0,076 110 32 = 12 9 3 3 DIN376




S-POT+0.1

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

_ Type1 11— — — 7’@'*
i o
I
L
M - = O
e
L
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm
O O] @ O Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 10415 m/min
M ssE T GH el o
(1) +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Type DIN
48271138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN371
48271144 4 07 63 13 21 45 34 3 1 DIN371
48271149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48271155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48271161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48271169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48271179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48271191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48271202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376

Filetage | Tarauds coupants
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S-LT-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

= Pour le taraudage profond d'accés

Type 1

Type 2

Type 3

O) @ @ O) ® B
€<02% | [025<C<04| | (>0.45% ScM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
EEE 502 e
M HSSE
0X 6H B/4
EDP M P L | 1 d a z Type

48278125 2 0,4 80 8 = 2,8 2,1 2 1
48278133 25 0,45 100 9 = 28 21 2 1
48278138 3 0,5 100 1 18 B85 2,7 3 2
48278144 4 0,7 125 13 21 45 34 3 2
48278149 5 0,8 160 16 25 6 4,9 3 2
48278155 6 1 160 19 30 6 4,9 3 2
48278161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2
48278169 10 [IF5) 200 24 39 10 8 3 2
48278187 6 1 160 19 - 4,5 34 3 2
48278188 8 1,25 180 22 - 6 49 3 2
48278189 10 1,5 200 24 - 7 5,5 3 2
48278179 12 1,75 200 28 = 9 7 3 3
48278191 14 2 200 30 - 11 9 3 3
48278202 16 2 200 32 = 12 9 3 3
48278214 18 2,5 200 34 = 14 11 3 3
48278228 20 25 200 34 = 16 12 3 3




S-POT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 [ e —— I N D
N = [T 0

Type 2 — —— +f7@i

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

= Pour filets vers la gauche

O O] @ O) Ol K
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX
8-13 8-16

15-24 10-15 10-15 10-15 m/min

Filetage | Tarauds coupants

_— 502 el Emm N
M HSSE LH
0X 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L I I d a z Type DIN
48280138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48280144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN371 b
48280149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371 "
48280155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 DIN371 ’,
48280161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371 ,/
48280169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48280179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
48280191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 DIN376 g
48280202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376 o
48280214 18 25 125 34 - 14 11 3 2 DIN376 E
48280228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 2 DIN376 ‘U
48280238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN376 E
48280247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN376
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S-POT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

= Avec queue a plat Weldon

- @@

@ @® @ @® CIN K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min
BN S02 M =28 DIN
M HSSE oX HB
6H B/4 pIN371 1835
EDP M P L | I d a z DIN
48279138 3 0,5 56 11 18 6 49 3 DIN371/1835
48279144 4 0,7 63 13 21 6 49 3 DIN371/1835
48279149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 DIN371/1835
48279155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 DIN371/1835
48279161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48279169 10 15 100 24 39 10 8 3 DIN371/1835
48279179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 DIN371/1835
48279191 14 2 110 30 49 14 11 3 DIN371/1835
48279202 16 2 110 32 56 16 12 3 DIN371/1835




VA-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©

. e s = S O 18
T——— o ~ "o

L

| O

gilidiiiasiaras : Type 2 — —ﬁt—Jr——j%———@ -
: il -y " @

L

o

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 B h—— ——— +7,@,f
= Traitement vapeur @

L

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O O] @ O) Ol K
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX
8-13 8-16

Filetage | Tarauds coupants

15-24 10-15 10-15 10-15 m/min
M HsSE T [S02 el e
0X 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L 1 I d a z Type DIN
63812560 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
63812860 2,2 0,45 45 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 b
63813360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 "
63813860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371 ’,
63814060 3,5 0,6 56 - 20 4 3 3 2 DIN371 ,/
63814460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371
63814960 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
63815560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 DIN371 g
63816160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371 o
63816960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 E
63913860 3 0,5 56 11 - 22 - 3 3 DIN376 ‘U
63914460 4 0,7 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376 E
63914960 5 0,8 70 16 - 3,5 2,7 3 3 DIN376
63915560 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 DIN376
63916160 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 3 DIN376
63916960 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
63917960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
63919160 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
63920260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
63921460 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376
63922860 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
63923860 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
63924760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
63926260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
63927160 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
63928160 33 3,5 180 50 - 25 20 4 3 DIN376
63929460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 DIN376
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VA-POT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

o
T——— " 9
1 \é
L
| e/
ceskaakd Type 2 — 4}+7t%7@7
# o
L d
©
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 B e —— — 7,@,f
= Traitement vapeur \»
. . . L
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
@® @® @® @ ® B
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 1015 m/min
M HssE N [S03 el o ==
0x 6G B/4 DIN371  DIN376
EDP M P surcote L | ] d a V4 Type DIN
63812599 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
63813399 25 0,45 +0,020 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
63813899 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
63814499 4 07 +0,022 63 - 21 45 3,4 3 2 DIN371
63814999 5 038 +0,024 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
63815599 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
63816199 8 1,25 +0,028 90 - 35 8 62 3 2 DIN371
63816999 10 1,5 +0,032 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
63917999 12 175 +0,034 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
63919199 14 2 +0,038 110 30 = i 9 3 3 DIN376
63920299 16 2 +0,038 110 32 - 12 9 3 3 DIN376




Z-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
s e e e e —
I %
L
| 0|
.-..- Typez [ ,4|,,<|>,7j%,7, i
S- 11 N
L
. . ©
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type3 BRSS e — — +7,@,7
= Revétement multicouches TiCN | @
. . . L L
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et
les aciers inoxydables
wv
Ll
f=
©
a
=3
5]
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX ACADC 25-35HRC :
°
15-24 15-24 15-24 20-40 20-40 10-15 81 m/min 3
S
©
|—
M py 1502 el o 2
)
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 9
=
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
83812568 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
83813368 25 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 j
83813868 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371 %
83814468 4 07 63 - 21 45 3,4 3 2 DIN371 %
83814968 5 038 70 - 25 6 49 3 2 DIN371 (/2
83815568 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
83816168 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 DIN371
83816968 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 @
83913868 3 0,5 56 11 = 2,2 = 3 3 DIN376 o
83914468 4 0,7 63 13 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 E
83914968 5 0,8 70 16 = Bi5) 27 3 3 DIN376 N
83915568 6 1 80 19 - 45 34 3 3 DIN376 =
83916168 8 1,25 % 22 - 6 4,9 3 3 DIN376
83916968 10 15 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
83917968 12 175 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
83919168 14 2 110 30 - 1 9 3 3 DIN376
83920268 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
83921468 18 25 125 34 - 14 1 3 3 DIN376
83922868 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
83923868 22 25 140 34 - 18 145 3 3 DIN376
83924768 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
83926268 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
83927168 30 35 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
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Z-OIL-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 — ,ﬁur,fj%,i,@i
M o
L J
©
FEA Type 2 —F +——@——
3 — | o
L
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les aciers inoxydables
= Arrosage radial
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-24 15-24 15-24 8-20 20-40 20-40 10-15 815 m/min
M py 502 e =
) 6HX B/4 DIN 371 DIN 376
EDP M P L | I d a z Type DIN
83815588 6 1 80 - 30 6 49 3 1 DIN371
83816188 8 125 % - 35 8 62 3 1 DIN371
83816988 10 15 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
83917988 12 175 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
83919188 14 2 110 30 - 1 9 3 2 DIN376
83920288 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376
83921488 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
83922888 20 25 140 34 - 16 12 3 2 DIN376




POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

il --'.—"'_' L Y Type 1 +7,77,JF,7,T:%,7,@,,
: o

S
L —— e e o

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 — = ——— +7,@,f
= Sans revétement I @

= Pour applications générales

O O O O O O O)
C<02% | [o5<c<04| | co045% sam 666 A ACADC
8-12 8-12

12-20 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min

W hsse 02 et i oo O
B/4 DIN371  DIN 376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L I I d a z Type DIN

60712560 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371

60713360 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371 b
60713860 3 0,5 56 - 18 25 2,7 3 2 DIN371 "
60714060 3,5 0,6 56 - 20 4 3 3 2 DIN371 ’,
60714460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371 ,/
60714960 5 0,8 70 - 25 6 49 3 2 DIN371

60715560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371

60716160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371 g
60716960 10 1,5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 o
60813860 3 0,5 56 11 = 2,2 = 3 3 DIN376 E
60814460 4 0,7 63 13 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 N
60814960 5 0,8 70 16 = 3,5 2,7 3 3 DIN376 =
60815560 6 1 80 19 - 4,5 3,4 3 3 DIN376

60816160 8 1,25 920 22 - 6 49 3 3 DIN376

60816960 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 DIN376

60817960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376

60819160 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376

60820260 16 2 110 32 - 12 9 3 3} DIN376

60821460 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376

60822860 20 2,5 140 34 - 16 12 B 3 DIN376

60823860 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376

60824760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376

60826260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376

60827160 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376

60828160 33 3,5 180 50 - 25 20 4 3 DIN376

60829460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 DIN376
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POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

= Sans revétement

= Pour applications générales

= DIN 352 avec longueur de queue réduite

O O O O O O @®
(<0% | [025<c<04| | co045% som 666 A ACADC
12

12-20 8-12

60513860

60514960

60516160

8- 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min

3 0,5 40 11 o 35 2 3
T e 7 s s A s T s A
5 0,8 50 24 = 6 4,9 B]
e s s e a0 s
8 1,25 63 22 = 6 4,9 3
5 ) = 2 =S =T
/' ! ! | |
/' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |

DIN352

DIN352

DIN352




TIN-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
o

Y AMOORRMN

e - ] %

Type 2 — 4+7T%7 -

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 — = ——— +7,@,f
= Revétement TIN I @

= Pour les aciers jusque 850N/mm?

O
(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% S(M INOX ACADC

Filetage | Tarauds coupants

15-24 10-15 10-15 81 10-15 15-25 15-20 m/min
M HSSE _ 1502 el e ——
TiN 6H B/4 DIN 371 DIN 376
EDP M P L 1 ] d a yA Type DIN
6071256001 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
6071336001 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 b
6071386001 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371 ',
6071406001 3,5 0,6 56 - 20 4 3 3 2 DIN371 ’,
6071446001 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371 ,/
6071496001 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
6071556001 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 DIN371
6071616001 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371 g
6071696001 10 15 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 o
6081386001 3 05 56 11 - 22 - 3 3 DIN376 E
6081446001 4 0,7 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376 ‘U
6081496001 5 08 70 16 - 3,5 2,7 3 3 DIN376 E
6081556001 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 DIN376
6081616001 8 1,25 90 22 - 6 49 3 3 DIN376
6081696001 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
6081796001 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
6081916001 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
6082026001 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
6082146001 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376
6082286001 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
6082386001 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
6082476001 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
6082626001 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
6082716001 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
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TICN-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

2
L
| O
= — we2 T I TT | B O
I1 2
L
o
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 R i ———— +7,@,f
= Revétement multicouches TiCN | @
o L
= Pour les aciers jusque 1T000N/mm?
O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC Ti
15-24 10-15 10-15 81 10-15 15-25 15-20 6-9 m/min
M HsSE T [S02 el o
) 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
6071256002 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
6071386002 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
6071446002 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
6071496002 5 038 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
6071556002 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
6071616002 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 DIN371
6071696002 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
6081796002 12 175 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
6081916002 14 2 110 30 = 11 9 3 3 DIN376
6082026002 16 2 110 32 = 12 9 3 3 DIN376
6082146002 18 25> 125 34 = 14 11 3 3 DIN376
6082286002 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
6082386002 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
6082476002 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376




CC-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
o

Type 2 — 4+7T%7 -

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

e = O
= Revétement CrN | @

= Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables

= Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

O O] @ O Ol N IO
C<02% | [o5<c<04| | co045% sam X A

INO!
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40 m/min

Filetage | Tarauds coupants

M HSSE e [S02 el e ——
CrN 6HX B/4 DIN 371 DIN 376
EDP M P L 1 ] d a yA Type DIN
48059125 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
48059133 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 b
48059138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371 ',
48059144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’,
48059149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371 ,/
48059155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 DIN371
48059161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371
48059169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 g
48060138 3 0,5 56 11 - 22 - 3 3 DIN376 o
48060144 4 0,7 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376 E
48060149 5 0,8 70 16 - 3,5 2,7 3 3 DIN376 ‘U
48060155 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 DIN376 E
48060161 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 3 DIN376
48060169 10 15 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
48060179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48060191 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
48060202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
48060214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376
48060228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
48060238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
48060247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
48060262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
48060271 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376

111



Filetage | Tarauds coupants

A\‘II\

A)

Métrique %, o

112

CC-LT-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

1}

= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

= Revétement CrN

= Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables

= Pour le taraudage profond d'acces

Type 1

Type 2

Type 3

@® O) O] O @® j@®
€<0.2% 025<C<04| | C>045% ScM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 615 2040  m/min
I 150 2 watd
M HSSE
N 6HX B/4
EDP M P L | ] d a V4 Type
48114125 2 04 80 = 8 2,8 2,1 2 1
48114133 2,5 0,45 100 = 9 2,8 2,1 2 1
48114138 3 0,5 100 = 18 3,5 2,7 3 2
48114144 4 0,7 125 - 21 45 34 3 2
48114149 5 0,38 140 - 25 6 49 3 2
48114155 6 1 160 = 30 6 4,9 3 2
48114161 8 1,25 180 - 35 8 6,2 3 2
48114169 10 15 200 = 39 10 8 3 2
48114179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3




HS-RFT-TIN

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Tper 4%}4ﬁ>@$

Type 2 — —— +f7@<

L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou débouchant
= Revétement TIN
= Pour le taraudage a haute vitesse de coupe dans de nombreux matériaux
= Coupe a droite avec goujure vers la gauche pour une évacuation du copeau dans le sens de coupe
wv
Ll
c
g
O O] @ O oln N N e 3
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX ACADC :
°
2732 27-32 2227 22:27 1520  50-100  40-100  m/min =]
(]
AN =2
M HSSE . B B &
TiN 20 6H A/6 2
=
EDP M P L | d a z Type
20710 3 05 46 19 4 32 3 1
20714 4 07 52 21 6 45 3 1 )
20718 5 08 60 24 6 45 3 1 ’
20722 6 1 62 29 6 4,5 3 1 %,
20728 8 1,25 70 37 8 6 3 1 (/2
20734 10 1,5 75 24 8 6 3 2
20739 12 1,75 82 29 10 8 3 2

Métrique
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AL-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
——— U wel g = O
: 11 A\
1
L
| O
000 E Type2 — W —f = N
[ —pm— o o
L
o
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant Type3 —————— +7,@,f
= Sans revétement | %
1 F 1 F L
= Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium
N IR N
Al ACADC
15-25 15-20 m/min
M HssE 1502 el o
6H B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
48019125 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
48019133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
66113860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
66114460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
66114960 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
66115560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
66116160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 DIN371
66116960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
48019179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 DIN376
48019191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 DIN376
48019202 16 2 110 32 = 12 9 3 3 DIN376
48019214 18 25 125 34 - 14 1 3 3 DIN376
48019228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376




US-AL-RFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

I — et I B

i
&

©
Type 2 — +——@——
e
L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans I'aluminium et la fonte d'aluminium
= Coupe a droite avec goujure vers la gauche pour une évacuation du copeau dans le sens de coupe
w
2
=
g
i ;
A ACADC v
(%]
°
100-400  100-400  m/min S
()
HEE ANN o
Mo OHSSE S o - 8
6H A6 o
=
EDP M P L | d a z Type
8311269 3 05 46 19 4 32 2 1
8311283 4 07 52 21 6 45 2 1 j
8311297 5 0,8 60 24 6 4,5 2 1 |
8311311 6 1 62 29 6 45 2 1 %,
8311325 8 1,25 70 37 8 6 2 1 (/4
8311339 10 15 75 24 8 6 2 2
8311357 12 1,75 82 29 10 8 2 2
()
>
g
=]
‘v
=

115



V-TI-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Typel | 7@i

Type 2 — —— +@s
2

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

= Pour les alliages au titane

wv
e
c
3
> S'IC
[e]
v Ti
v
=] .
= 4-6 m/min
©
&
[
(]
o M py A S02 i o B
§ v 6H B/5 DIN371  DIN376
T
A\‘II\
EDP M P L | d a YA Type DIN
48012138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 DIN371
48012144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 DIN371
- 48012149 5 0,8 70 19 6 4,9 3 1 DIN371
: 48012155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 DIN371
4 48012161 8 1,25 90 30 8 6,2 3 1 DIN371
Vad 48012169 10 1,5 100 38 10 8 3 1 DIN371
48012179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 DIN376
(]
=
o
=
e
v
=
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E-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type1 — 1 | — | N
L — . ﬁ %
Type 2 — e +@s

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement

= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718

wv

)

c

.

S'KC >
o

Ni v
v

24 m/mi -g
'min 3

&

[i

]

o

]

)

...n... Q2
T

89313860 DIN371

3 0,5 56 12 35 2,7 3 1
ey e e s e s
5 0,8 70 19 6 4,9 3 1
e T e s e e s e
8 1,25 90 30 8 6,2 Bl 1
10 15 10 38 10 8 3 1
12 1,75 110 28 10 8 3 2
./ '/ ! | |
/' ! ! | |
./ '/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |
/' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
/' ! ! | |

89314960 DIN371

89316160 DIN371

89417960 DIN376

[
=]
o
‘=
k=)
‘v
=
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WHR-NI-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Tt ] ﬁ Type1
T — ¥

Type 2

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement HR

= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718

S KC
Ni
2-4 m/min
M pm EE102 e o
HR 6H B/5 DIN371  DIN 376
EDP M P L I d a z Type DIN
48079138 3 0,5 56 12 35 2,7 3 1 DIN371
48079144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 DIN371
48079149 5 0,8 70 19 6 4,9 3 1 DIN371
48079155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 DIN371
48079161 8 1,25 90 30 8 6,2 3 1 DIN371
48079169 10 1,50 100 38 10 8 3 1 DIN371
48079179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 DIN376




CPM-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

| T
Type 1 — ,ﬁur,fj%,i,@\
11 2
L
©
Type 2 i i +——@——
o
L
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers jusque 900 N/mm? et fonte
wv
2
c
g
O O O 3
(>045% 666 25-35 HRC 35-45 HRC v
8
8-13 10-15 6-10 610 m/min S
g
|_
(]
M PM 1502 watd = Pl %
i
6H B/5 DIN371  DIN376 o
=
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
80713860 3 05 56 - 1 35 2,7 3 1 DIN371
80714460 4 07 63 - 13 45 34 3 1 DIN371 )
80714960 5 038 70 - 16 6 49 3 1 DIN371 ’
80715560 6 1 80 - 19 6 49 3 1 DIN371 ',,
80716160 8 1,25 2 - 22 8 62 3 1 DIN371 /4
80716960 10 15 100 - 24 10 8 3 1 DIN371
80815560 6 1 80 19 - 45 34 3 2 DIN376
80816160 8 1,25 ) 22 - 6 4,9 3 2 DIN376 @
80816960 10 1,5 100 24 = 7 55 3 2 DIN376 o
80817960 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376 E
80819160 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376 N
80820260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 DIN376 =
80821460 18 25 125 34 - 14 1 4 2 DIN376
80822860 20 25 140 34 - 16 12 4 2 DIN376
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H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 — | =

Type 2 - ﬁt+_§

L
. . o
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type3 —
= Traitement vapeur I
) L L
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
wv
e
c
8
3 O O O O O) O)
: (>0.45% GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
°
=] 8-13 10-15 46 24 610 610 m/min
g
[
(]
g M py T S02 e o= ==
o 0x 6H B/5 DIN371  DIN376
=
A\‘II\
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
88412560 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
88413360 25 045 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
- 88413860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
~y 88414460 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 DIN371
4 88414960 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
g 88415560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
88416160 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 DIN371
g 88416960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
o 88517960 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 DIN376
E 88519160 14 2 110 30 = 11 9 3 3 DIN376
7] 88520260 16 2 110 32 = 12 9 4 3 DIN376
= 88521460 18 25 125 34 - 14 1 4 3 DIN376
88522860 20 25 140 34 - 16 12 4 3 DIN376

120



VP-H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 +7,,,,+,7,T:%,7,@,7
S

Type 2 — 4+7T%7 ,7
S

= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type3 B h— p p— +7,@,f

= Revétement multicouches TiCN I @

= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

O O O O O) O)
>045% 666 T Ni 2535HRC | | 3545 HRC
8-13 -6 2-4 6-10

Filetage | Tarauds coupants

10-15 4 6-10 m/min
M pm 102 gm =
v 6HX B/5 DIN371  DIN376
EDP M P L 1 ] d a Z Type DIN
48084125 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48084133 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371 b
48084138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371 ',
48084144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’,
48084149 5 0,8 70 - 25 6 49 3 2 DIN371 ,/
48084155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
48084161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371
48084169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 g
48084179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376 o
48084191 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376 E
48084202 16 2 110 32 = 12 9 4 3 DIN376 N
48084214 18 2,5 125 34 = 14 11 4 3 DIN376 E
48084228 20 2,5 140 34 - 16 12 4 3 DIN376
48084238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 4 3 DIN376
48084247 24 3 160 38 - 18 14,5 4 3 DIN376
48084262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
48084271 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
48084281 33 3,5 180 50 - 25 20 4 3 DIN376
48084294 36 4 200 56 - 28 22 4 3 DIN376
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VPO-H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 — ,ﬁur,fj%,i,@i
M o
L
©
- L Y Type2 e R El— ***@**
L
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Arrosage radial
O] O O O O] @
(>0.45% GGG T Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 46 2-4 610 6-10 m/min
M py N S02 e o
v 6H B/5 DIN371  DIN376
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
48085155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 DIN371
48085161 8 125 % - 35 8 62 3 1 DIN371
48085169 10 15 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
48085179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48085191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48085202 16 2 110 32 = 12 9 4 2 DIN376
48085214 18 2,5 125 34 = 14 11 4 2 DIN376
48085228 20 2,5 140 34 = 16 12 4 2 DIN376
48085238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 4 2 DIN376
48085247 24 3 160 38 = 18 14,5 4 2 DIN376
48085262 27 3 160 38 = 20 16 4 2 DIN376
48085271 30 35 180 45 - 22 18 4 2 DIN376
48085281 33 35 180 50 - 25 20 4 2 DIN376
48085294 36 4 200 56 - 28 22 4 2 DIN376




A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
s e e e e —
I \}/
L
o
P e e e = N O
' o
I
L
h | f °
= Premier choix en qualité et performances
q P Type3 e R **@
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne @
. . . L
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
wv
Ll
c
g
O O] @ O O) O O O O 3
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC :
°
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 5-10 8-20 m/min 3
S
©
|—
(]
A M py N AN [S02 == = 2
v 45 6HX DIN371  DIN376 , @
0 *Tolérance 5HX T
EDP M P L | I d a z Type DIN
*48139111 1 0.25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48139112 11 0.25 40 = 5 25 2,1 2 1 DIN371 )
*48139113 1.2 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371 "
*48139115 1,4 0,3 40 = 6 25 2,1 2 1 DIN371 ’,
48139118 1,6 0,35 40 = 7 2,5 2,1 2 1 DIN371 ,/
48139119 1.7 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 DIN371
48139120 1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48139125 2 0,4 45 32 10 2,8 2,1 2 2 DIN371 g
48139127 2,2 0,45 45 3,6 11 2,8 2,1 2 2 DIN371 o
48139128 23 04 45 3,6 12 2,8 2,1 2 2 DIN371 E
48139133 25 0,45 50 3,6 13 2,8 21 2 2 DIN371 N
48139136 26 0,45 50 36 13 2,8 21 2 2 DIN371 =
48139138 3 0,5 56 4 18 3,5 27 3 2 DIN371
48139142 35 06 56 438 20 4 3 3 2 DIN371
48139144 4 07 63 56 21 45 34 3 2 DIN371
48139147 45 0,75 70 6 25 6 49 3 2 DIN371
48139149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 2 DIN371
48139152 55 09 80 7.2 30 6 49 3 2 DIN371
48139155 6 1 80 8 30 6 49 3 2 DIN371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 DIN371
48139161 8 1,25 2 10 35 8 62 3 2 DIN371
48139165 9 1,25 2 10 35 9 7 3 2 DIN371
48139169 10 15 100 12 39 10 8 3 2 DIN371
48139139 3 05 56 4 - 22 - 3 3 DIN376
48139185 4 07 63 56 - 28 2,1 3 3 DIN376
48139150 5 08 70 6,4 - 35 2,7 3 3 DIN376
48139187 6 1 80 8 - 45 3,4 3 3 DIN376
48139159 7 1 80 8 - 55 43 3 3 DIN376
48139188 8 1,25 90 10 ° 6 4,9 3 3 DIN376
48139166 9 1,25 90 10 = 7 55 3 3 DIN376
48139189 10 15 100 12 = 7 55 3 3 DIN376
48139175 1 15 100 12 - 8 62 3 3 DIN376
48139179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 3 DIN376
48139191 14 2 110 16 - 11 9 3 3 DIN376
48139202 16 2 110 16 - 12 9 3 3 DIN376
48139214 18 25 125 25 - 14 1 4 3 DIN376
48139228 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
48139238 2 25 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
48139247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
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A-OIL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Arrosage axial

(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45%

StM INOX ACADC 25-35 HRC

15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 51 8-20 m/min
A n wm == o i =um
v 45 6HX Uz 5 DIN371  DIN376
EDP M P L I I d a z Type DIN
48140155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48140161 8 1,25 920 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48140169 10 1,5 100 12 39 10 8 B 1 DIN371
48140179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48140191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48140202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376
48140214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 DIN376
48140228 20 25 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
48140238 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 2 DIN376
48140247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376
48140262 27 3 160 36 = 20 16 4 2 DIN376
48140271 30 35 180 42 = 22 18 4 2 DIN376
48140281 33 3,5 180 42 = 25 20 4 2 DIN376
48140294 36 4 200 48 = 28 22 4 2 DIN376
48140304 39 4 200 48 = 32 24 4 2 DIN376
48140314 42 4,5 200 54 = 32 24 4 2 DIN376
48140319 45 4,5 220 54 = 36 29 4 2 DIN376
48140325 48 5 250 60 = 36 29 4 2 DIN376
48140337 52 5 250 60 = 40 32 4 2 DIN376
48140347 56 55 250 66 = 40 32 4 2 DIN376




A-SFT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1

Type 2 — —— +f7@i

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiICN

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Pour tolérance de filet intérieur 6G

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

Filetage | Tarauds coupants

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 51 m/min
A M py N ANN (503 .
v 45 66X 25 DIN371  DIN376
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN
48201125 2 0,4 +0,019 45 32 10 2,8 2l 2 1 DIN371
48201133 25 0,45 +0,020 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 DIN371 b
48201138 B 0,5 +0,020 56 4 18 S5 2,7 3 1 DIN371 ’,
48201144 4 0,7 +0,022 63 5,6 21 45 34 3 1 DIN371 %,
48201149 5 08 +0,024 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371 ,/
48201155 6 1 +0,026 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48201161 8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48201169 10 [IF5) +0,032 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 g
48201179 12 1,75 +0,034 110 14 - 9 7 3 2 DIN376 o
48201202 16 2 +0,038 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 s
‘v
=
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A-SFT 7GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7{7 p—

Type 2 D e —

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Pour tolérance de filet intérieur 7G

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 m/min

A M py N AN atd o

v 45 16X 25 DIN371  DIN376

EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN

48202125 2 0,4 +0,038 45 32 10 2,8 2l 2 1 DIN371
48202133 25 0,45 +0,040 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 DIN371
48202138 B 0,5 +0,040 56 4 18 S5 2,7 3 1 DIN371
48202144 4 0,7 +0,044 63 5,6 21 45 34 3 1 DIN371
48202149 5 0,38 +0,048 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48202155 6 1 +0,052 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48202161 8 1,25 +0,056 90 10 B5 8 6,2 3 1 DIN371
48202169 10 [IF5) +0,064 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48202179 12 1,75 +0,068 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48202202 16 2 +0,076 110 16 - 12 9 3 2 DIN376




A-SFT+0.1

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7{7 —

Type 2 — —— +f7@i

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm

O O] @ O) O] O O O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A ACADC Ti 2535 HRC
8-20

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

A v o == o gmm
v 45 +0.1 /2,5 DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L I I d & z Type DIN
48204138 3 0,5 56 4 18 3.5 2,7 3 1 DIN371
48204144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371 b
48204149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 "
48204155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 ’/
48204161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 ,/
48204169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48204179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48204202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376

Métrique
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A-SFT FORME

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

Type 1

Type 2

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Entrée type E

@ @ @® @ @® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 5-10 8-20 m/min
A M py N AN wttd oo .
v 45 E/1,5 DIN371  DIN376
EDP M P L I 1 d a z Type DIN
48203138 3 0,5 56 4 18 3.5 2,7 3 1 DIN371
48203144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371
48203149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48203155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48203161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48203169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48203179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48203191 14 2 110 16 - 11 9 3 2 DIN376
48203202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376




A-LT-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1

= Premier choix en qualité et performances

Type 2 -—-

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

Pour le taraudage profond d'acces

O O] @ O) O]
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX
8-20

15-25 15-25 10-25 8-20

O O O O
It ACADC Ti 2535 HRC
0

15-35 15-35 51 8-20 m/min

HEE ANN IS0 2 watd
M PM o
v 45 6HX /2,5
EDP M P L | 1 d a V4 Type
48208125 2 0,4 80 32 10 2,8 2,1 2 1
48208133 2,5 0,45 100 3,6 13 2,8 2,1 2 1
48208138 3 0,5 100 4 18 35 2,7 3 1
48208144 4 0,7 125 56 21 45 34 3 1
48208149 5 0,8 160 6,4 25 6 4,9 3 1
48208155 6 1 160 8 30 6 4,9 3 1
48208161 8 1,25 180 10 35 8 6,2 3 1
48208169 10 1,5 200 12 39 10 8 3 1
48209155 6 1 160 10 - 45 34 3 2
48209161 8 1,25 180 11 - 6 49 3 2
48209169 10 1,5 200 14 - 7 55 3 2
48209179 12 1,75 200 14 = 9 7 3 2
48209191 14 2 200 16 = 11 9 3 2
48209202 16 2 200 16 = 12 9 3 2
48209214 18 2,5 200 25 = 14 11 4 2
48209228 20 2,5 200 25 = 16 12 4 2

Filetage | Tarauds coupants

\\all
™

Métrique
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A-SFT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Pour filets vers la gauche

O O] @ O) O]
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX
8-20

O O
It ACADC

B

O O
2535 HRC
0 8-20

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 5-1 m/min
A Mo T N o o mmR
Voo €25 DN3ZI DN3T6 \

EDP M p L I 1 d a z Type DIN
48217138 3 0,5 56 4 18 g5 2,7 3 1 DIN371
48217144 4 0,7 63 56 21 4.5 34 3 1 DIN371
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48217155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48217161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48217169 10 11,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48217179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48217191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48217202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376
48217214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 DIN376
48217228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
48217238 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 2 DIN376
48217247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376




A-SFT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

- @@

= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Avec queue a plat Weldon

O

25-35 HRC

O O] @ O) O] O O
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX A ACADC T
8-30

8-20 15-35

15-60 15-60 10-60

15-35

8-20 m/min

A M py N AN [S02 == DN HB
') 45 6HX /2,5 DIN371 1835
EDP M P L | 1 d a z DIN
48220138 3 0,5 56 4 18 6 49 3 DIN371/1835
48220144 4 0,7 63 56 21 6 49 3 DIN371/1835
48220149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 DIN371/1835
48220155 6 1 80 8 30 6 49 3 DIN371/1835
48220161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48220169 10 15 100 12 39 10 8 3 DIN371/1835
48220179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 DIN371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 11 3 DIN371/1835
48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 DIN371/1835

Filetage | Tarauds coupants

\\all
™

Métrique
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A-CSF OIL

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

- Type 1 Cl— — | 77@,7
| o
11
L
Type 2 —F ———F— +——@——
| o
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne
= Revétement TIAIN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Arrosage axial
O) O O)
GG GGG ACADC
10100  10-100  10-100  m/min
B AN 502 = N
M CARBIDE .
FX hé 15 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L | 1 d a z Type DIN
48267149 5 038 70 10 25 6 49 3 1 DIN371
48267155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 DIN371
48267161 8 1,25 % 15 35 8 62 3 1 DIN371
48267169 10 15 100 18 39 10 8 3 1 DIN371
48267179 12 1,75 110 21 = 9 7 3 2 DIN376




A-CSF OIL FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

B T e

Type 2 — —— +f7@i

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne
= Revétement TiAIN

= Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Arrosage axial, entrée type £

O O] @
9 666 AGADC

10-100 10-100 10-100 m/min

A v oo T UE AN 502 n § —= ==
FX hé 15 6HX EA,5 DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L I I d a z Type DIN
48266149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 DIN371
48266155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 DIN371 b
48266161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 1 DIN371 "
48266169 10 1,5 100 18 39 10 8 3 1 DIN371 ’/
48266179 12 1,75 110 21 - 9 7 3 2 DIN376 ,/

Métrique
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S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 R— ﬁt+77 N
Bl U e =S = N
Type 2 e e — —— +7,@,,

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

® ® ® ® @ L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
14 814 71 7-12 714

5
10-15 8- m/min

Filetage | Tarauds coupants

M HssE  mm RN S02  ISOT el e R —
0X 40 6H  SHas (25 DIN371  DIN376 e
Tolérance 5H
A\‘II\
EDP M P L 1 I d a z Type DIN
*48223111 1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
#48223112 1, 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
- *48223113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
~ #48223115 1,4 03 40 - 6 25 2,1 2 1 DIN371
4 48223118 1,6 035 40 - 7 2,5 2,1 2 1 DIN371
Vod 48223119 1,7 035 40 - 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48223120 1,8 035 40 - 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
g 48223125 2 04 45 4 10 28 2,1 2 1 DIN371
& 48223127 2.2 0,45 45 5 11 28 2,1 2 1 DIN371
s 48223128 23 04 45 4 12 28 2,1 2 1 DIN371
N 48223133 2,5 0,45 50 45 13 28 2,1 2 1 DIN371
= 48223136 26 0,45 50 45 13 28 2,1 2 1 DIN371
48223138 3 0,5 56 5 18 35 27 3 1 DIN371
48223142 35 06 56 6 20 4 3 3 1 DIN371
48223144 4 07 63 7 21 45 34 3 1 DIN371
48223147 45 0,75 70 7,5 25 6 49 3 1 DIN371
48223149 5 08 70 8 25 6 49 3 1 DIN371
48223152 55 09 80 9 30 6 49 3 1 DIN371
48223155 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 DIN371
48223158 7 1 80 10 30 7 55 3 1 DIN371
48223161 8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 1 DIN371
48223165 9 1,25 20 13 35 9 7 3 1 DIN371
48223169 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 DIN371
48223140 3 05 56 5 - 2.2 - 3 2 DIN376
48223185 4 07 63 7 - 28 2,1 3 2 DIN376
48223150 5 08 70 8 - 35 27 3 2 DIN376
48223187 6 1 80 10 - 45 34 3 2 DIN376
48223159 7 1 80 10 - 55 43 3 2 DIN376
48223188 8 1,25 90 13 - 6 4,9 3 2 DIN376
48223166 9 1,25 ) 13 - 7 55 3 2 DIN376
48223189 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 DIN376
48223175 11 1,5 100 15 - 8 6.2 3 2 DIN376
48223179 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 DIN376
48223191 14 2 110 20 - 1 9 4 2 DIN376
48223202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 DIN376
48223214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 DIN376
48223228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 DIN376
48223238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN376
48223247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 DIN376
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S-SFT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7{7 —

Type 2 i e — = D
B e - N

L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv
Ll
c
g
O O] @ O) Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 >045% SCM INOX :
°
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min 3
S
ﬁ
(]
M Hssg N AN [S02 e = = 2
0X 40 6G (2,5 DIN371  DIN376 k]
=
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN
48269125 2 04 +0,019 45 32 10 28 2,1 2 1 DIN371
48269133 25 0,45 +0,020 50 36 13 28 21 2 1 DIN371 | )
48269138 3 05 +0,020 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371 | %
48269144 4 0,7 +0,022 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371 ’,
48269149 5 0,8 +0,024 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 ,/
48269155 6 1 +0,026 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48269161 8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48269169 10 1,5 +0,032 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 g
48269179 12 175 +0,034 110 14 - 9 7 3 2 DIN376 o
48269191 14 2 +0,038 110 16 = 1 9 3 2 DIN376 =
48269202 16 2 +0,038 110 16 = 12 9 3 2 DIN376 @
=
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S-SFT 7G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

wel T = O
| o
I
L
Type2 ——— —F +——@——
| S
L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
O] O) O] @ ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX
10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
M oHssE Mo RN g we i =
0x 40 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P surcote L | ] d a z Type DIN
48274125 2 04 +0,038 45 32 10 28 2,1 2 1 DIN371
48274133 25 045 +0,040 50 36 13 28 2,1 2 1 DIN371
48274138 3 05 +0,040 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48274144 4 0,7 +0,044 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371
48274149 5 0,8 +0,048 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48274155 6 1 +0,052 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48274161 8 1,25 +0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48274169 10 15 +0,064 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48274179 12 175 +0,068 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48274191 14 2 +0,076 110 16 - n 9 3 2 DIN376
48274202 16 2 +0,076 110 16 - 12 9 3 2 DIN376




S-SFT+0.1

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7{7 —

Type 2 i e — = D
B e - N

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm

O O] @ O) Ol K
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX
8-14 7-12 7-14

Filetage | Tarauds coupants

10-15 8-14 7-1 m/min
EEEE ANN M = P —
M HSSE oX 4
+0.1 25 DIN371  DIN376
EDP M P L I I d a z Type DIN
48270138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48270144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371 b
48270149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371 "
48270155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371 ’/
48270161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 ,/
48270169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48270179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48270191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376 g
48270202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 o
'E
N
=
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S-SFT FORME

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 I e E— — 7,@,f
| o
I
L
Type 2 ——F ——F +——@——
. o
L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Entrée type E
O O O) @ ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
N
0X 40 6H E/1,5 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Type DIN
48268138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48268144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
48268149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48268155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48268161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 DIN371
48268169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48268179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48268191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48268202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376




S-LT-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7{7 —

SNSRI o
Type 2 i e — = D
~INSSSIEET S e

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

Traitement vapeur

Pour taraudage conventionnel dans |'acier et acier inoxydable

Pour le taraudage profond d'acces

O O] @ O) Ol K
<02 | |o02s<c<04| | C045% sam INoX
8-14 7-1 7-12

10-15 8-14 7-14 m/min

EEE AN 502 M
M HSSE oX 4 oH 25

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L | ] d a z Type
48275125 2 04 80 32 10 28 2,1 2 1
48275133 2,5 0,45 100 36 13 28 2,1 2 1 f
48275138 3 0,5 100 4 18 35 2,7 3 1 ’
48275144 4 07 125 56 21 45 34 3 1 %,
48275149 5 08 160 6,4 25 6 4,9 3 1 (/]
48275155 6 1 160 8 30 6 49 3 1
48275161 8 1,25 180 10 35 8 6,2 3 1
48275169 10 15 200 12 39 10 8 3 1 ¢
48275187 6 1 160 10 = 45 34 3 2 o
48275188 8 1,25 180 11 = 6 49 3 2 S
48275189 10 1,5 200 14 = 7 55 3 2 o
48275179 12 1,75 200 14 = 9 7 3 2 =
48275191 14 2 200 16 = 11 9 3 2
48275202 16 2 200 16 = 12 9 3 2
48275214 18 2,5 200 25 = 14 11 4 2
48275228 20 25 200 25 = 16 12 4 2

139



Filetage | Tarauds coupants

A\‘II\

A)

Métrique 'l,l u

140

S-SFT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

wel T = O
i e . S
I
L
Type 2 ——F ——F +——@——
. o
L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Pour filets vers la gauche
O O O) @ ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
M OHSE v RV 1502 el t mm om0
0K 40  eH s DIN3TI  DIN37%6  \

EDP M P L | I d a z Type DIN
48276138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48276144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
48276149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48276155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48276161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 DIN371
48276169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48276179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48276191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48276202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376
48276214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 DIN376
48276228 20 2> 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
48276238 22 25 140 25 - 18 145 4 2 DIN376
48276247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376




S-SFT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
= e
i o
11
L
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Avec queue a plat Weldon
wv
Ll
f=
g
O O] @ O Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 >045% SCM INOX :
°
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min 3
S
=
(]
M hssg N AN (502 === DIN HB &
oX 40 6H 5 DIN37I 1835 kT
=
EDP M P L | I d a z DIN
48277138 3 05 56 4 18 6 49 3 DIN371/1835
48277144 4 0,7 63 56 21 6 4,9 3 DIN371/1835 )
48277149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 DIN371/1835 | ¥,
48277155 6 1 80 8 30 6 49 3 DIN371/1835 | %,
48277161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 DIN371/1835 (/4
48277169 10 15 100 12 39 10 8 3 DIN371/1835
48277179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 DIN371/1835
48277191 14 2 110 16 49 14 1 3 DIN371/1835 @
48277202 16 2 110 16 56 16 12 3 DIN371/1835 o
2
‘v
=
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VA-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
e e — N
I \,z,,/
L
| 0|
Type 2 | s L e i @,,
M—J o
L d
. . . ©
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne Type3 S s —— — +7,@,7
= Traitement vapeur I %
. . I L
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
® @® @ ® @ I
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX
10-15 814 814 71 712 714 m/min
M HssE T ANN 102 e === ==
0x 40 6H 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L I I d a z Type DIN
65312560 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
65312860 22 0,45 45 - 9 28 21 2 1 DIN371
65313360 25 045 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
65313860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 DIN371
65314060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 DIN371
65314460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
65314960 5 08 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
65315560 6 1 80 30 6 49 3 2 DIN371
65316160 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN371
65316960 10 1.5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371
65413860 3 0,5 56 5 = 2,2 = 3 3 DIN376
65414460 4 07 63 7 - 28 2,1 3 3 DIN376
65414960 5 0,8 70 8 = 3,5 2,7 3 3 DIN376
65415560 6 1 80 10 - 45 34 3 3 DIN376
65416160 8 125 90 13 - 6 49 3 3 DIN376
65416960 10 15 100 15 - 7 55 3 3 DIN376
65417960 12 175 110 18 - 9 7 4 3 DIN376
65419160 14 2 110 20 - m 9 4 3 DIN376
65420260 16 2 110 20 - 12 9 4 3 DIN376
65421460 18 25 125 25 - 14 m 4 3 DIN376
65422860 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
65423860 2 25 140 25 - 18 145 4 3 DIN376
65424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
65426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 DIN376
65427160 30 35 180 35 - 2 18 5 3 DIN376
65428160 33 35 180 35 - 25 20 5 3 DIN376
65429460 36 4 200 40 - 28 22 5 3 DIN376




VA-SFT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 +7,,,,+,7,T:%>,7,@,7
S

Type 2 — 4+7T%7 -
S

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

Type3 S A— i E— *@
= Traitement vapeur @

. ) L L
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv
whd
c
.
@ @® @® @® Ol K 3
(<02% 0,5<(<0,4 (>0.45% SCM INOX :
ae]
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min =)
()]
M hssg NN AN [S03 e = = 2
oX 40 6G 02,5 DIN371  DIN376 o
=
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN
65312599 2 04 +0,019 45 = 8 2.8 2,1 2 1 DIN371
65313399 2,5 045 40,020 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371 )
65313899 3 0,5 40,020 56 = 18 35 2,7 3 2 DIN371 %
65314499 4 07 40,022 63 = 21 45 34 3 2 DIN371 %
65314999 5 08 40,024 70 = 25 6 49 3 2 DIN371 (/]
65315599 6 1 40,026 80 = 30 6 49 3 2 DIN371
65316199 8 1,25 40,028 9 = 35 8 6.2 3 2 DIN371
65316999 10 1,5 40,032 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 @
65417999 12 1,75 +0,034 110 18 - 9 7 4 3 DIN376 o
65419199 14 2 +0,038 110 20 - 11 9 4 3 DIN376 E
65420299 16 2 +0,038 110 20 = 12 9 4 3 DIN376 g
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VA-SFT FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1

Type 2

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable

= Entrée type E

O O) O] O ® N
<02 | [o2s<cco4| | c045% SoM INox
14 8-14 7-12 7-14

5
10-15 8- 71 m/min

M R AN  S02 oMl ‘ s N

0X 40 6H E/,5 <20 DIN371  DIN376
EDP M P L | ] d a z Type DIN
48036138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48036144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 DIN371
48036149 5 0,8 70 - 25 6 49 3 1 DIN371
48036155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 DIN371
48036161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 DIN371
48036169 10 15 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
48036179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 DIN376
48036191 14 2 110 20 - 11 9 3 2 DIN376
48036202 16 2 110 20 - 12 9 3 2 DIN376




Z-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
WA el g = O
I %
L
| el
———gw we Tl = O
11 @
L
. . . ©
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne Type3 BRSS e — — +7,@,7
= Revétement multicouches TiCN | @
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les aciers
inoxydables
wv
Ll
c
-
@® @® @® @® @® @ @® @® @® 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC :
°
10-25 10-25 10-25 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-15 m/min 3
o
o
|—
) ()]
M pu T AN 502 ] g
v 50 6H 02,5 DIN371  DIN376 o
=
EDP M P L | 1 d a Z Type DIN
80512568 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
80513368 25 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371 j
80513868 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371 %
80514468 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371 %
80514968 5 038 70 - 25 6 49 3 2 DIN371 (/]
80515568 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
80516168 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 DIN371
80516968 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 @
80613868 3 0,5 56 5 = 2,2 = 3 3 DIN376 o
80614468 4 0,7 63 7 = 28 2,1 3 3 DIN376 E
80614968 5 0,8 70 8 = 3,5 2,7 3 3 DIN376 N
80615568 6 1 80 10 - 45 34 3 3 DIN376 =
80616168 8 1,25 %0 13 - 6 49 3 3 DIN376
80616968 10 15 100 15 - 7 55 3 3 DIN376
80617968 12 1,75 110 18 - 9 7 4 3 DIN376
80619168 14 2 110 20 = 1 9 4 3 DIN376
80620268 16 2 110 20 - 12 9 4 3 DIN376
80621468 18 25 125 25 - 14 1 4 3 DIN376
80622868 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
81623868 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
81624768 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
81626268 27 3 160 30 - 20 16 4 3 DIN376
81627168 30 35 180 35 - 22 18 4 3 DIN376
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Z-OIL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

H”ni i i g= Type1 7” pp—

B SN —) e =
|

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les aciers inoxydables

= Arrosage axial

(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% S(M INOX ACADC 25-35 HRC

10-25 10-25 10-25 15-35 15-35 51 m/min

M g AN 52 § < ==
v 50 6H c/zs DIN371  DIN376

EDP M P L I I d &
80515588 6 1 80 - 30 6 4,9
80516188 8 1,25 90 - 35 8 6,2
80516988 10 1,5 100 - 39 10 8
80617988 12 1,75 110 18 - 9 7
80619188 14 2 110 20 - 11 9
80620288 16 2 110 20 - 12 9
80621488 18 2,5 125 25 - 14 11
80622888 20 2,5 140 25 = 16 12

AP DdDBPLWWW N

Type

NNNNN = = =

DIN

DIN371
DIN371
DIN371
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376




SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

P— Type1 +7,,,,%,7?7E,7, 7@,
NS T — g )
_ Type 2 If 4+ET%7 -

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne Type3 — = ——— +7,@,f
= Sans revétement I @

= Pour applications générales

O O O O O O O
C<02% | [o5<c<04| | co045% sam 666 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8

10-20 10-15 m/min

Filetage | Tarauds coupants

M HssE SV 1S02 el ] ]
40 6H 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L I I d a z Type DIN
61312560 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
61313360 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371 b
61313860 3 0,5 56 - 18 25 2,7 3 2 DIN371 "
61314060 3,5 0,6 56 - 20 4 3 3 2 DIN371 ’,
61314460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371 ,/
61314960 5 0,8 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
61315560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
61316160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371 g
61316960 10 1,5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 o
61413860 3 0,5 56 5 = 2,2 = 3 3 DIN376 E
61414460 4 0,7 63 7 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 N
61414960 5 0,8 70 8 = 3,5 2,7 3 3 DIN376 =
61415560 6 1 80 10 - 4,5 3,4 3 3 DIN376
61416160 8 1,25 920 13 - 6 49 3 3 DIN376
61416960 10 1,5 100 15 - 7 55 3 3 DIN376
61417960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 DIN376
61419160 14 2 110 20 - 11 9 3 3 DIN376
61420260 16 2 110 20 - 12 9 3 3} DIN376
61421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 DIN376
61422860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
61423860 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
61424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
61426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 DIN376
61427160 30 3,5 180 35 - 22 18 4 3 DIN376
61428160 33 3,5 180 35 - 25 20 4 3 DIN376
61429460 36 4 200 40 - 28 22 4 3 DIN376
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SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1|” | :%@\é

Type 2 S —— o p—

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

= Sans revétement

= Pour applications générales

= DIN 352 avec longueur de queue réduite

O O O O O O O
<o | [os<c<04| | Co045% sam 666 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8

60413860

60414960

60416160

10-20 10-15 m/min

3 0,5 40 18 35 2,7 3 1
e ey s s e
5 0,8 50 24 6 4,9 3 1
S0 27 i [ o s
8 1,25 63 13 6 4,9 3 2
T S v 72 5 = N A
!/ '/ ! /| | |
!/ '/ ! /| | |
!/ '/ ! /| | |
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
!/ '/ !/ | |
!/ '/ ! /| | |
!/ '/ ! /| | |
!/ '/ ! /| | |
!/ '/ ! /| | |
I O A A
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
! '/ !/ | |
!/ '/ ! /| | |

DIN352

DIN352

DIN352




TIN-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

ii;:ii!i ———‘ Type 1 }HJFU—/%@Q
e ’ Type2 L 4++jt%7 -

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne Type3 — = ——— +7,@,f
= Revétement TIN I @

= Pour les aciers jusque 850N/mm?

O O @ O O O O O
C<02% | [o5<c<04| | co045% sam INoX 666 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12

10-20 10-15 m/min

Filetage | Tarauds coupants

M HSSE : ANN 502 e — =
TiN 40 6H /2,5 DIN371  DIN376

EDP M P L | I d a z Type DIN
6131256001 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
6131336001 2,5 0,45 50 = 9 28 2,1 2 1 DIN371 b
6131386001 3 0,5 56 = 18 Bi5) 2,7 B 2 DIN371 ',
6131406001 35 0,6 56 = 20 4 3 3 2 DIN371 ’,
6131446001 4 0,7 63 o 21 4,5 34 3 2 DIN371 ,/
6131496001 5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 2 DIN371
6131556001 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 DIN371
6131616001 8 1,25 90 = 36 8 6,2 3 2 DIN371 g
6131696001 10 1.5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 o
6141386001 3 0,5 56 5 = 2,2 = 3 3 DIN376 E
6141446001 4 0,7 63 7 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 ‘v
6141496001 5 0,8 70 8 = 35 2,7 3 3 DIN376 =
6141556001 6 1 80 10 = 4,5 34 3 3 DIN376
6141616001 8 1,25 90 13 = 6 4,9 3 3 DIN376
6141696001 10 1.5 100 15 = 7 55 3 3 DIN376
6141796001 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3 DIN376
6141916001 14 2 110 20 = 11 9 3 3 DIN376
6142026001 16 2 110 20 = 12 9 3 3 DIN376
6142146001 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 DIN376
6142286001 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 DIN376
6142386001 22 25 140 25 = 18 14,5 4 3 DIN376
6142476001 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 DIN376
6142626001 27 8 160 30 = 20 16 4 B DIN376
6142716001 30 35 180 35 = 22 18 4 3 DIN376
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TICN-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

B Type +%_E>@s

wg=I Type 2 —” =+ 1 —8— \

L
. . . ©
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne Type3 BRSS e — — +7,@,7
= Revétement multicouches TiCN | @
_— L
= Pour les aciers jusque 850N/mm?
v
e
c
g
3 O O ® O @) O O @)
: (<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% S(M INOX GGG Al ACADC
o
3 813 712 712 69 5-8 712 10-20 1015 m/min
S
(]
[
[
@ v 40 6H 2,5 DIN371  DIN376
=
ALY
> EDP M P L | 1 d a z Type DIN
6131256002 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
6131386002 3 05 56 - 18 35 27 3 2 DIN371
- 6131446002 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
s 6131496002 5 08 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
S 6131556002 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
S 6131616002 8 125 90 - 36 8 62 3 2 DIN371
6131696002 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
g 6141796002 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3) DIN376
6141916002 14 2 110 20 = 11 9 3 3 DIN376
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E 6142026002 16 2 110 20 = 12 9 3 3 DIN376
‘v 6142146002 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 DIN376
= 6142286002 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
6142386002 22 25 140 25 - 18 145 4 3 DIN376
6142476002 24 3 160 30 - 18 145 4 3 DIN376
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Filetage | Tarauds coupants | Métrique
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= Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers et la fonte
= Taraudage horizontal pour I'industrie lourde et pétroliere
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48045228 20 25 140 20 69 16 12 5
48045247 24 3 160 24 81 18 14,5 5 j
48045262 27 3 160 24 90 20 16 5 %
48045271 30 35 250 28 161 22 18 5 ',,
48045281 33 35 250 28 176 25 20 5 /4
48045294 36 4 250 32 174 28 22 5
48045304 39 4 300 32 188 32 24 5
48045314 42 45 300 36 203 32 24 6 @
48045325 48 5 300 40 183 36 29 6 o
48045337 52 5 300 40 197 40 32 6 E
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