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INTRODUCTION N

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 manufacturiére. ‘,
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 technique
couvrant 33 pays.

e
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Beyond the Limit

OSG est un fabricant complet d'outils de coupe connu pour ses tarauds de renommée mondiale
et d’autres produits tels que les fraises, les forets et les matrices de laminage. S'orientant vers une
ere de neutralité carbone, OSG s'efforcera de poursuivre sa croissance en tant qu’acteur essentiel
contribuant a I'industrie manufacturiere mondiale et a la réalisation d’une société durable sur la
base de sa philosophie d’entreprise “présence mondiale”.
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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 apres-vente personnalisé tout en fournissant le retour d’information aux clients.
OSG tire ses atouts d'un modele d'entreprise qui integre les ventes de produits,

le développement technologique et la fabrication, et utilise activement le savoir
faire grdce a une communication étroite avec les clients.



GROUPES DE PRODUVUITS

Soutenir I'industrie manufact

uriere mondiale avec des

produits et des technologies de premier ordre

0SG s'efforce de soutenir la croissance de lI'industrie manufacturiére dans le monde entier avec des
produits de tres haute précision et de grande qualité grace a son savoir-faire technologique avancé.
Nous fournissons des solutions spécifiques aux problémes de nos clients en fournissant des produits
hautement compétitifs fabriqués selon des normes de qualité de classe mondiale.

Wi,

Tarauds

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 I'assemblage de
moteurs pour l'industrie automobile. 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.

Forets

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 pieces automobiles et aéronautiques, qui
exigent des techniques de traitement avancées et une
marge d’erreur nulle.

Fraises

Les fraises sont utilisées pour couper et contourner les
moules servant a la fabrication de piéces 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 la taille de
plus petites dimensions, le poids réduit et la diminution
des colts, 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 trés 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 prévue.

Outils
Indexables

Les outils indexables sont utilisés pour faconner les
moules en métal et les pieéces 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 VVVVVVVE
dimensions finales des filetages et des trous S o
de vis. OSG a adopté toét les changements dans + + +! * + + |_
les normes industrielles japonaises (JIS), et :

. PIEIRIR R |

aujourd’hui, nous proposons une gamme de | 1 11 !

|

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.



CORPORATE DATA

Capital ... ... .
FY2022 Chiffredaffaire .. ...............
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

13.044 millions de yens

142.525 millions de yen (consolidé)

7.543 (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

0OSG 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 sieége en tant que siege a Shanghai, en Chine,
nord-américain. asiatique. en tant que siege de la
Grande Chine.

CALENDRIER DE DEVELOPPEMENT
DE PRODUITS

Wi,

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

8%: AUTRES

8%: MOLETTES A FILETER
30% de parts de marché
mondial

19% : FRAISES
10% de parts de marché
mondial

28% : FORETS 34% : 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)

11



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'innovations essentielles pour faconner I'avenir de la fabrication
mondiale.




A-SERIES TAPS

|
)
AT-1 - Fraise a fileter a une passe
AT-2 - Fraise a percer fileter pour les aciers trempés
A-SFT & A-POT - Taraud polyvalent, a hautes performances

A-CSF & A-CHT - Taraud en carbure
XPF - X performer taraud a refouler

A-SERIES DRILLS

_—

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 lévres
ADO-MICRO - Micro foret en carbure

A-SERIES END MILLS

-

|

|
L

AE-VM series - Fraise carbure anti-vibration
AE-N series - Fraise carbure pour les matériaux non ferreux
AE-H series - Fraise carbure pour les matériaux durs

13
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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 l'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 colts 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 piéce est
fortement 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 production 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 l'industrie de génération
d'énergie.

OSG propose des outils de grand diametre
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
différents matériaux et dimensions afin
d'aider les fabricants a obtenir le meilleur
résultat possible.
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Filetage | Pictogrammes
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PICTOGRAMMES

Filetage | Pictogrammes

Type de filetage
EG EG
- G
M Métrique G unjc  HELICOILUNIC M
UN W Pg  rG BSF EG
9 BoF UNJE
N Rc
UNJC uniC MF Métrique Fin (PT) Rc (PT) BA
EG NPSF
W HELCoLm) UNF unr UNC unc
NPT n~pT BSW Bsw UNJF  unor M)
Matiére de l'outil
4 Métallurgie des poudres de haute
CARBIDE Carbure HSS-Co  HSS Cobalt (Co8) XPM qualité HSS (XPM) (Co1V5)
HSS a haute teneur en Métallurgie des poudres
HSSE . ium hss-ev3 PM s onTis) (Cos +v5) HSS  hss
Coating / surface treatment
Nit dech Revét t HR Nitrurati
aN itrure de chrome HR evétemen NI-OX itruration oX
BN Revéetement multicouches L . . I ) ) )
WX composite TIAIN SC Revétement lisse v Revétement multicouches TiCN TiN
Revé DLC IGUSS Revé DUROREY Revé [ti hes WXS
DlCiGuss  Revetement DUROREy Revétement WXS evétement multicouches Vi
Revé EgiA
EgiAs evétement EgiAs
Angle d’hélice
ARN -
30° Angle d’'hélice
Tolérance de l'outil
1S0 2 Tolérance de loutil 6H Surdimensionné +0.1 mm
6H ou +0.1 detolérance de filet
Wil | TypeA Wil | TypesB Wl | TypeC
A6 (entrée sur 6 filets) B/5 (entrée sur 5 filets) 3 (entrée sur 3 filets)
Wil | TypeD wall | TypeE il
D/5 (entrée sur 5 filets) E/1,5 (entrée sur 1,5 filets) 8 THDS

HELICOIL M

HELICOIL UNJF

BA

NPSF

MJ

Traitement vapeur

Revétement TiN

Revétement VI



PICTOGRAMMES

Filetage | Pictogrammes

Queue
|

h7 Tolérance du diametre de queue

Queue renforcée
DIN 371

Pour trous borgnes

Pour filets rapportés -
trous borgnes

DIN Standard

DIN Standard
371

Lubrification interne

n Arrosage axial
Recommandation
® Acier
Hautement recommandé
O Acier
Approprié
® Matériaux non ferreux
Hautement recommandé
O Matériaux non ferreux
Approprié

A-Brand

A Produit A-Brand

Page

m Conditions de coupe page

Groupe de produit

[UTING

Tarauds coupants

o

v

"y

ﬁ Tarauds a refouler

FIT

-

I
*

Convient pour le systéeme de frettage

Queue Weldon

Pour trous débouchants

Pour filets rapportés -
trous débouchants

Filetage vers la gauche

Arrosage radial

Acier inoxydable
Hautement recommandé

Acier inoxydable
Approprié

Superalliages
Hautement recommandé

Superalliages
Approprié

Fraises a fileter

Filieres

Queue cylindrique
DIN376 yinerna

; Pofondeur de filetage
<1,5D

Fonte
Hautement recommandé

Fonte
Approprié

Matériaux trempés
Full recommendation

Matériaux trempés
Approprié

S 288

£
i

@ Porte taraud

Tampons de controle

Filetage | Pictogrammes

\ ol
™
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APPERCU DES MATIERES

Filetage | Suivant la norme DIN ISO 513

Matiére a usiner DIN

C L. 1.0116 (5235J2G3)
<0,2% Acier a faible teneur en carbone 1.0401 (C15)
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
i
@ Fonte ductile 0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)
®
S
4 Aluminium 3.0205 (AI99)
e
=
4
8- 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)

Acier trempé

52-62HRC
CFRP Polymeére a renfort fibres de carbone (PRFC)
Honeycomb Structure en alvéoles nid d'abeilles
Graphite Graphite

20



A-TAP

www.osgeurope.com



Tableau de sélection
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A~

PM

A-TAP séries

Premier choix en qualité et

performances

Taraud coupant en acier fritté

Revétement multicouhe V:

Excellente résistance a 'usure

Taraudage a haute vitesse
dans les aciers génériques,

I'aluminium et les aciers

inoxydables

t M MF UNC UNF BSW  BSF

A7 A232 A277  A290  A340  A344
Rc Rc

BA G 7 (150) NPSF NPT
A.348 A.353 A.368 A.367 A.370 A.371
M MF UNC UNF BSW  BSF
A.93 A.222 A.274 A.287 A.338 A.342
BA G
A.346 A.350

ox HSSE

S-TAP séries

Taraud coupant en HSSE

Traitement vapeur

Pour taraudage

conventionnel dans l'acier et

acier inoxydable

g M MF UNC UNF BSW  BSF
A8 A238  A278  A291 A3 A345
Rc
BA G 7
A349  A354  A369
M MF UNC UNF BSW  BSF
A1 A225  A275  A288  A339  A343
BA G
A347  A351



—
i PM

A e
S-XPF séries

Tableau de sélection

A-XPF séries

Premier choix en qualité et performances Premier choix en qualité et performances

\\aill
™

Taraud a refouler en HSSE pour trou
borgne et trou débouchant

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

Revétement multicouhe V: Excellente
résistance a l'usure

Revétement VI : Résistance extréme a
l'usure

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

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

M MF M MF UNC  UNF G

A194 A.257 A.196 A.259 A.285 A.296 A.363

23



304 2 304L « 410 « 430 316« 316L a 17-4PH &
Super Duplex

c
.0
Y]
Y :
‘v |
b A, v PM w PM
T
S .
[+
2 A-TAP seri M-SFT-
e - Séries DUP
UPLEX
\ LI Y .
Premier choix en qualité et Taraud coupant en acier
performances fritté
y
s
~ Taraud coupant en acier fritté Revétement TiN
Revétement multicouhe V: Pour les aciers génériques,
Excellente résistance a l'usure DUPLEX et SUPER DUPLEX
Taraudage a haute vitesse Angle d'hélice variable
dans les aciers génériques, pour une meilleure
I'aluminium et les aciers évacuation du copeau
inoxydables !
t M MF UNC UNF BSW BSF M MF  UNC  UNF
AI27 A.232 A.277 A.290 A.340 A344 A.160 A.244 A.282 A.293
Rc Rc
BA G s (150) NPSF NPT UNJC UNJF  UN G
A348  A353  A368  A367  A370  A371 A307  A318  A282  A358
¥ M MF UNC UNF  BSW BSF
A.93 A.222 A.274 A.287 A.338 A.342
BA G

“ A346  A350

24



w PM

M-NRT séries

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

Revétement TiN

Pour les aciers inoxydable et les
aluminiums

M MF G

A.217 A.273 A.366

Tableau de sélection

\\aill
™
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Tableau de sélection
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—
n-ox  HSSE

GG-MT

Taraud coupant droit en HSS
pour trou borgne et trou
débouchant

Revétement NiOx

Pour la fonte

M MF G

A.186 A.256 A.361

v PM

VP-DC

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

Revétement multicouhe V

Pour la fonte et la fonte
d'aluminium

M MF UNC  UNF G

A178 A.250 A.283 A.294 A.360



c
.0
=
|9}
: 9
| ‘v
CARBIDE v
A. X b
T
>
©
g
A-CHT 2
[
Premier choix en qualité et
performances y
2,
v

Taraud coupant droit en carbure pour
trou borgne et trou débouchant

Revétement TiAIN
Pour la fonte et la fonte d’aluminium

Arrosage centre ou arrosage goujure

M MF

A.183 A.253

27



Tableau de sélection
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HSSE

AL séries

Taraud coupant en HSSE
Sans revétement

Pour l'aluminium et la fonte
daluminium

t M MF

A.168 A.248

N T e

i .
A.119

|
on HSSE

CC séries

Taraud coupant en HSSE
Revétement CrN

Pour les aciers génériques,
les aciers inoxydables et

I'aluminium

Développé pour le taraudage
rigide sur machine CNC

g M MF  UNJC  UNJF

A.163 A.246 A.306 A.319

A.359

A.116 A.230



v PM w M

Tableau de sélection

V-TI séries WHR-NI séries

Taraud coupant en acier fritté ¢ Taraud coupant en acier fritté avec
avec un faible angle d'hélice un faible angle d'hélice pour trou ‘.'
pour trou borgne borgne ’/,,
Revétement multicouhe V Revétement HR
Pour les alliages au titane Pour les bases Nickel, y compris les

Inconel 718

t M M) UNJC  UNJF g M UNJC  UNJF

A170 A.299 A.308 A.320 A172 A.310 A.322

i M UNJC  UNJF i M UNJC  UNJF
A20  A301  A3B A122  A303  A315

29



o PM v PM

Tableau de sélection

H-TAP VP-H

\ LI Y _

Taraud coupant en acier Taraud coupant en acier
fritté avec un faible fritté avec un faible

s le d’'hélice pour trou angle d'hélice pour trou

s a9 p 9 P
~ borgne borgne
Traitement vapeur Revétement
multicouhe V

Pour les aciers trempés
jusque 45 HRC Pour les aciers trempés

jusque 45 HRC

t M MF  UNJC  UNJF t M

A174 A.249 A3 A.323 A75

EG EG EG
M) UNJC UNJF

A.328 A.332 A.337

i M MF  UNJC UNJF i M
A4 A231  A304  A316 A125

EG EG EG

M) UNJC UNJF

“ A326  A330  A334

30




v XPM CARBIDE CARBIDE

Tableau de sélection

V-XPM-HT WH55-0T VX-OT

Taraud coupant droit
en carbure pour
trou borgne et trou
débouchant

Taraud coupant droit
en carbure pour
trou borgne et trou
débouchant

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

i

»
-
<
-
-
-
-
<
r ]
-
-
-
-
-
-
-

i e e e

\\aill
™

Revétement multicouhe
V

Revétement multicouhe
V

Revétement multicouhe V

Pour les aciers trempés
jusque 52 HRC

Pour les aciers trempés Pour les aciers trempés

jusque 55 HRC jusque 62 HRC
M M M G
A190 A191 A.193 A.362

31
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A

_—
EgiAs

CARBIDE

AT-1

P A d

Premier choix en qualité et
performances

Fraise a fileter en une passe

Revétement EgiAs

Hélice variable et espacement
inégale des dents

A.378

UNF

A.387

(PF)

A.397

MF

A.378

UNJF

A.387

NPT

A.398

A.378

(PT)

A.394

UNC
387

Rc
(PT)

A.394

UNJC
A.387

Rp
(PS)

A.397




A ™ oo
AT-2

Premier choix en qualité et
performances

Fraise a percer fileter avec
coupe en bout pour les aciers
trempés

Revétement DUROREY

Jusque 65HRC

M UNC UNJC UNF UNJF

A.379 A.388 A.388 A.388 A.388

Rc
en NPT
A.395 A.399

Tableau de sélection

33
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou débouchant

—
‘ Tolérance %,

me= A-Brand Série M MF UNC UNF UN M UNJ UNJF EG-M EG-MJ ESc
FORM —
- l M oex e - e A A-POT A93 A222 A274 A287
P v
FORM —
- I BMeHX  PM ey A A-OIL-POT A94 A223
_—— A-POT 6GX
- l FORM 66x pPM - v A NOUVELLES ~ A95 A224
DIMENSIONS
_—— A-POT 7GX
- I FORM 76x  pPM - - A NOUVELLES A96
DIMENSIONS
FORM  6H —
: l R T v A A-POT +0.1 A97
FORM o
- I M 6Hx M . v A A-LT-POT A98
FORM —
. l M eHx  PM . - A A-POT-LH A.99
|
: l FORM 6hx  pm - v A APOTHBWeldon A100
|
. l FORM  6H  HssE - o s-POT A101 A225 A275 A288
|
B l FORM 66 HssE - T S-POT 6G A102 A226
B . FORM 76 nssp - 'm S-POT 7G A.103
B oX
FORM  6H —
: l M 8H - psse - T S-POT +0.1 A104
. l FORM 64  pHssg - Mowe S-LT-POT A.105
B ox
) l FORM g  pssp =~ - S-POT-LH A.106
B oX
) l FORM 64 HssE - _ox S-POT-HB Weldon ~ A.107
|
: l FORM  6H  HssE - T VA-POT A108 A227 A276 A289 A300 A312
|
- . FORM 66 HssE - oX VA-POT6G  A109
|
- l FORM 6nx  PM - - z-PoT A110 A228
FORM P =
. EM eHx  PM gl Ty Z-0IL-POT AT
- l FORM 64  HssE - - POT A112 A229
FORM
. l M 6H  HSSE - TR TIN-POT A114
- I FORM 64 HssE - T TICN-POT A115
|
- l FORM " 6Hx HSSE - e cc-poT A116 A230
|
. FORM  gux  HSSE - CCAT-POT A117
B aN
FORM
- l RM 64 HSsE - TN HS-RFTTIN  A118
- I FORM  6H  HssE - - AL-POT A119
. l FORM 6 pm - = V-TI-POT A120 A301 A313
. ' FORM 64 pPm . . E-(HL)-POT A121 A302 A314 A325 A329
B l FORM 6Hx M - iR WHR-NI-POT  A122 A303 A315
. l FORM g o - - CPMPOT  A123
|
. . FORM 61 pPm . T H-(HL-POT  A121 A231 A304 A316 A326 A330
|
} l Foé*'v‘ 6HX  PM - v VP-H-POT A125
FORM 7y ==
- B eHX  PM g Ty VPO-H-POT  A.126




EG-

C 025< 0,25<C 2535 3545 4550  50-70

% Cebd o SN X G666 AL ACADC i NS e e e
A338 A342 A346 A350 1560 1560 10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 8-30 820 1535 1535 5-10 8-20
1560 1560 10-60 830 820 1535 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 8-30 820 1535 1535 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 8-20
1560 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 8-20 c
2
=)
A339 A343 A347 A351 1524 10-15 10-15 813 816 10-15 P
)
wv
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 i
©
=]
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 ©
9
el
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 ©
(]
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 o
8
2
1524 10-15 10-15 813 816 10-15 T
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15
)
2
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 ()
Y
1524 1524 1524 820 820 20-40 20-40 10-15 815
=
1524 1524 1524 820 820 20-40 20-40 10-15 8-15 g
]
A.352 1220 812 812 812 8-12 1525 15-20 o
()
1
1524 10-15 10-15 8-13 816 10-15 1525 15-20 :g
=
1524 10-15 10-15 813 816 1015 1525 1520
1525 1525 10-25 10-25 6-15 20-40
1525 1525 1025 10-25 6-15 20-40
50-  40-
27-32 27-32 2227 2227 1520 poa s
1525 15-20
4-6
A333 2-4
2-4
8-13 10-15 6-10  6-10
A.334 8-13 10-15 46 2-4 610 610
8-13 10-15 46 244 610 610
8-13 10-15 46 244 610 610
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne

© M Tolerance == ABrand Série M MF UNC UNF UN M UNKC UNF EGM EG-MJ EGc
— ASFT
l FORM 61x M - - A NOUVELLES A127 A232 A277 A290
DIMENSIONS
. FORM 6Hx  PM I I _v A A-OIL-SFT A128 A233
_—— A-SFT 6GX
. FORM 66X  PM - - A NOUVELLES ~ A.129 A234
DIMENSIONS
_— A-SFT 7GX
. FORM 7Gx pMm - - A NOUVELLES  A.130
DIMENSIONS
FORM  6H —
. A : v A A-SFT +0.1 A131
— A-SFT FORM E
. FORM ~ (1x  pm - - A NOUVELLES ~ A.132 A.235
E DIMENSIONS
[ ]
l FOCRM 6HX  PM - - A A-LT-SFT A133
. FOCRM 6HX  PM ; _v A A-SFT-LH A134
. FO(?M 6HX  PM - _v A ASFT-HBWeldon  A.135
FORM CAR- —
. o oeHx  peE I I - A A-CSF OIL A136 A236
FORM CAR- —
. A s I I = A A-CSFOILFORME A.137 A237
[ ]
. FOCRM 6H  HSSE - = S-SFT A138 A238 A278 A291
[ ]
l FOCRM 6G  HSSE - o S-SFT 6G A139 A239
. FO(?M 76 HSSE - Top SSFT7G A140
FORM  6H —
. o oq HSSE - = S-SFT +0.1 A141
— S-SFT FORM E
. O e FIR S B T NOUVELLES ~ A.142 A.240
E DIMENSIONS
. FOCRM 6H  HSSE - _ox SLT-SFT A143
|
' FOCRM 6H  HSSE - = S-SFT-LH A144
[ ]
l FOCRM 6H  HSSE - T S-SFT-HBWeldon  A.145
|
. FO(':‘M 6H  HSSE - 7 VA-SFT A146 A241 A279 A292 A305 A317
|
e el i VA-SFT 6G A147
C ox
[ ]
. FOERM 6H  HSSE - 5 VA-SFTFORME  A.148
. FO(?M 6H  PM ; _v Z-SFT A149 A242
|
. FOCRM 6H  PM v Z-OIL-SFT A150
. FOCRM 6H  HSSE - - SFT A151 A243
FORM
. p 6H  HSSE - = TIN-SFT A153
. FOCRM 6H  HSSE - _v TICN-SFT A154
[ ]
. FOCRM 6HX HSSE - T HXL-SFT A155 A.280
[ ]
. FOCRM 6HX  HSSE I I o OILHXLSFT  A156
|
. FOCRM 6HX  HSSE - 7 VXL-SFT A157 A281
[ ]
. FOCRM 6HX  HSSE I I T OILVXL-SFT  A.158
. Fo('_.w' 6H  HSSE - - SH-SFT A159
— M-SFT-DUPLEX
6HX  PM - = NOUVELLES ~ A.160 A244 A282 A293 A282 A307 A318
C DIMENSIONS
FORM M-OIL-SFT-DUPLEX
. c 6HX M I I — SR A161 A245




EG-

INCONEL 2535 3545
625 TIGR2 HRC
A340 A344 A348 A353 A367 A371 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 1535 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 820 15-35 15-35 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 820 1535 15-35 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35  5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 820 15-35 15-35 5-10 8-20
A370 15-60 15-60 10-60 8-30 820 15-35 15-35 5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35  5-10 8-20
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20
c
2
15-60 15-60 10-60 8-30 820 15-35 15-35 5-10 8-20 b+
9
10-  10- 10- ‘v
wv
100 100 100
<
10 10- 10- 3
100 100 100 -
9
A341 A345 A349 A354 10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 %
|—
10-15 8-14 814 7-11  7-12 7-14 @
[o)]
©
)
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 7]
T
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 ‘,
¢,
(/
%,
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 /4
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 =
=
=
e
A355 10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 =
]
©
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 o
v
=
10-15 814 814 7-11  7-12 7-14 ©
10-25 10-25 1025 820 820 15-35 15-35  5-10 8-15
10-25 10-25 1025 820 820 15-35 15-35 5-10 8-15
A356 813 712 712 69 68 1020 10-15
813 712 7-12 69 58 7-12 1020 10-15
813 712 712 69 58 7-12 1020 10-15
813 712 712 69 58 712 7-12 35
813 712 712 69 58 712 7-12 3-5
813 712 712 69 58 3-5
813 712 712 69 58 35
A.357 7-12 712 69 7-12 68 10-15
A358 3-15 23 36
3715 2-3 3-6 “
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne

s

1 ot Tolennce m— A-Brand Série M MF UNC UNF UN MJ UNJC UNF EGM EGMI S
FORM M-LT-SFT-DUPLEX
. } o 6HX PM TiN NOUVEAU a2
FORM L
- oM 6HX  HsSE P CC-HU-SFT  Al63 A244 A306 A319 A324
|
l - FOCRM 6HX  HSSE T CCATSFT  Al64
. - POV enx hsse = CCNEO-SSFT  A.165 A.298
|
. ) FOCRM 6HX  HSSE o SUS-SFT A166 A247
. ; FOCRM 6H  HSSE " HS-SFTTIN  A167
. ) FOCRM 6H  HSSE ; AL-SFT A168 A248
. - POV eH sse - USALSFT  A.169
l R L - V-TI-SET A170 A299 A308 A320
' - M en em - E-HU-SFT  A171 A300 A321 A327 A331
. - FOCRM 6HX  PM HR WHR-NI-SFT ~ A172 A310 A322
. R L - CPM-SFT A173
l - M en em e H-HU-SFT  A174 A249 A311 A323 A328 A332
. - POV ek pm v VP-HSFT  A175
. - POV ek e I I - VPO-H-SFT  A176
. - FOFM e hsse I I - VEMSET  A177




INCONEL 25-35  35-45

€ 05< 025<C
<02% (<04 Sc-— Iox

TIGR2

<04 I 625 HRC  HRC

Filetage | Tableau de sélection

Y

Matiére de l'outil
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne et trou débouchant

) W
‘ Tolérance |

== ABrand Série M MF UNC UNF UN M) UNJC UNJF EGM EGMJ fSc

T l FO(':*M X PM - VP-DCMT  A178 A250 A283 A294

. I FOERM X PM - VP-DC-MTFORME  A179

. ) FOCRM 6HX  PM I I T VPO-DC-MT Center A.180 A251

; l FOCRM 6HX  PM u T VPO-DC-MTSide  A181 A.252

. ) FOERM o I I T vPO-BgUN\l/TE;SRME A182 A284 A295

. ) FOCRM 6HX EQ)RE' I I ? A ACHTOLCenter A183 A253

; . FOCRM 6HX gfl\jRE’ u ? A AcHTOLSde A184 A254

. _ FO:M 6HX gﬁ; I I ? A A-CHTOILFORME A.185 A.255

. l FORM 6Hx  HssE - o GG-MT A186 A256

. l FOCRM 6HX  HSSE u T OILTXLMT  A.187

. l FORM 6n msse - OO EX-MCT BB

. l FOCRM 6HX XPM - T VXPM-HT  A189

) l FOSM 6HX  XPM - T V-XPM-HT FORMD  A.190

. l FogM 6HX EG\DRE' - T WH55-0T A191

) l FogM 6HX EG\DRE' : T WH55-OT FORMD  A.192

. l FOCRM e gfg{é N VX-0T A193

. l FOCRM ) oM ) T A ATPT

. l FOCRM - HSSE - T STPT

' I FOCRM - HSSE - - NPT

. ' FO(I;(M - HSSE - - PG




2535 3545 45-50  50-70

€ 0xs< 025<C )
<o (<04 <04 M Al HRC  HRC  HRC HRC

Filetage | Tableau de sélection

Y

Matiére de l'outil
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds a refouler | Trou borgne et trou débouchant

) W
‘ Tolérance

== ABrand Série M MF UNC UNF UN M UNX UNJF EGM EGM (S

T l FogM 6HX  PM ; T A AXPF A194 A257

. . FOCRM 6HX  PM : T A A-OIL-XPF A195 A258

l l FOCRM sx msco - v A SXPF A196 A259 A285 A296

. . FOCRM 6HX  HSS-Co : - A S-OIL-XPF A197 A260 A286 A297

. l FOCRM 6GX HsSCo - oy A SXPF6GX  A198 A261

l . FOCRM 6GX  HSS-Co : T A SOLXPFeGX  A199 A262

. l FOCRM 7GX Hss-Co - T A SXPF7GX  A200

l l FOCRM +60|:I1 HSS-Co - T A S-XPF +0.1 A.201

) l FOI;‘M 6HX HSS-Co - T A SXPFFORMD  A202 A263

. § FOERM 6HX HSS-Co - T /A SXPFFORME  A203 A264

. ; FOERM 6HX  HSS-Co I I /A SOLXPFFORME A204 A265

l l FORM eix mssco - v A SATXPF  A205

. . FOCRM 6HX HSS-Co : - A SOILLTXPF  A206 A266

l ' FORM ‘6hx mssco - ™o A SXPF-LH  A207

. l FORM 6ux mssco - ™™ [l sxPrHBWeldon A208

. l FogM 6HX HSS-Co -y A SXPF-GL A209 A267

l . FO('?M 6GX HSS-Co - T A sxPrGLegx  A210 A268

. LR G | G I I m Poloer 211 A269

. l FOCRM 6HX EI%RE‘ : T A C-OIL-XPF A212 A270

l . FO('?M 6HX HSS-Co - T V-NRT A213 A271

l l FORM 6ax Hssco - Ty V-NRT6GX  A214

) . FOSM 6HX HSS-Co - T V-NRTFORMD  A215 A272

. l FOI;‘M 6GX HssCo - Ty V-NRT6GX FORMD  A216

l . FOCRM 6HX PM - - M-NRT A217 A273

. l FOCRM 6HX  PM : TN MOILNRT  A218

l . FOCRM 6GX PM - TN M-NRT6GX  A219

. l F°:M 6HX PM - TN M-NRTFORME  A220

. T S M-OIL-NRT FORME  A221




EG-

C 025< 0,25<C 25-35 3545 45-50

02% (<04 <04 SCM INOX €9 GGG Al ACADC Ti Ni HRC HRC HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
A.363 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
A.364 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
c
°
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 "G
(]
]
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 wv
()]
-]
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 =}
[+
K
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 Q0
©
|_
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 (V]
o
s
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 [ 7]
=
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
A.365 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 ‘,
%,
15-40 15-40 15-30 15-30 15-30 20-50 20-40 5-20 5-20 5-20 ,/
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 5-20 5-20 —
=
>
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 e
[V}
-]
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 [J]
1
@
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 E
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20
A.366 20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Fraises a fileter | Trou borgne et trou débouchant

? ¥ ‘ Tolérance '

= ABrand Série M MF UNJ UN UNC UNF UNJC UNJF EGMJ f$ic
|
- - oweor - pae A AT-1 A378 A378 A387 A387 A387 A387 A387
|
. l : -~ cameoe I I el | AT-2 A379 A388 A388 A388 A388 A388
|
. l - - canmine I I s A AT2RSPEC  A380
|
- - CARBIDE - WXS WH-EM-PNC A.381
— WHO-EM-PNC
- - CARBIDE I I WXs NOUVELLES A.382
DIMENSIONS
. l - s = WX-STPNC-3P  A383 A383
. l - - cmoE - = WH-VM-PNC ~ A384 A384 A384 A389 A389 A389 A389
|
. . - - omweoe - — WX-PNC A385 A385 A390 A390 A390 A390 A390
|
. . - - CARBIDE I I WX WXO-ST-PNC A386 A.386




¢ 0B< 025<C ) 2535 3545 4550 5070
<«02% (<04 <04 M WO GG G66 AL ACADC  Ti NP fpet i hReHRC
80- 80- 80 60- 60- 80 60- 80  100- 80-  80-

A.397 A:394 A.398 160 160 160 120 120 160 120 160 300 200 200

80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-
A.395 A.399 35-55 160 160 120 100 100 100 100 100 35-55 35-55 35-75 35-75 35-65 35-55

100-  100-
300 300
80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-

35-55 160 160 120 100 100 100 100 100 35-55 35-55 35-75 35-75 35-65 35-55

80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-
35-55 160 160 120 100 100 100 100 100 35-55 35-55 35-75 35-75 35-65 35-55

50- 50- 50-

A392 60-90 60-90 60-90 3060 60-90 oo 5070 oo [0 20-60 2060 30-60 30-60 30-60
6090 6090 60-90 3060 6090 °O. 5070 O % 2060 2060 3060 3060 30-60
100 100 100
A.393 A396 A.400 50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 f&; 50-65 50-70 f;‘) 20-60 20-60 15-30 15-30
80- 80 80~  80- 50- 65- 60-  60-
120 120 120 120 4080 qgp 9065 3070 5, 100 100

Filetage | Tableau de sélection
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

|

_ .

3] i3
o
t V¥
serie - G I S N T e
Weldon Weldon
ABrand AAAAAAAA
Page A93 A.94 A95 A.96 A97 A.98 A99 A.100 A.101 A.102 A.103 A.104 A.105 A.106 A.107 A.108
7] @ S8 g 22812885 S =< = = = N = ) = [
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% 0,35 1,35 . .
18 0,35 1,45 3 o
2 04 1,6 . 0 . ) . ) . . .
22 0,45 1,75 . [} .
23 0,4 1,85 ° .
25 0,45 2,05 . 0 . ) . ) . ) .
26 0,45 PAIS) ° .
3 05 2,5 o o . . . . . . e o o . . . . . o o
35 0,6 29 ° . 3
4 0,7 33 o o . . . ) . . e o o . . . . . o 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 o o
8 1,25 6,8 e o o . . ) e o o . e o o . . e o o ) o o
9 1,25 7.8 o o o o
10 1.5 8,5 e o o 0 . . e o o . e o o . . e o o ) o o
1 5 9,5 ° 3
12 1,75 10,2 . . . . ) ) . . . . . . . . . .
14 2 12 . . . . o . . . . . o . . . .
16 2 14 O ) 0 . . ) . . ) . . . . . . )
18 2,5 155 O . . . . . . .
20 2,5 17,5 ° . 3 . . . . .
22 2,5 19,5 . ° . 0 . 0
24 3 21 O ) . . . .
27 3 24 3
30 35 26,5 3
33 35 29,5 3
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 i i i i i g g i i i i i i i i
\ v \% \ Vv v % Vv (04 (04 (04 OoX 0oX 0oX oX 0oX
PM PM PM PM PM PM PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B
Tolérance 6HX 6HX 6GX 7GX 6H +0.1 6HX 6HX 6HX 6H 6G 7G 6H +0.1 6H 6H 6H 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M . . . . . . . . . . . ) . . . .
) ) ) ) . . . .
. . . . . . . .
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

Série
A-Brand
Page
’ =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =] =]
T . g 2 2 g2 g g2 2 2 g2 g g2 g2 2 2 2 g 2 2 2 g2 g 2 2 2 2
QE o SRR R E A E R O& 2 E e S SRR E A e E e
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 1,1
1,6 035 1,25
1,7 0,35 1,35 c
o
1,8 035 1,45 =
9]
2 04 16 9
S
{]
2.2 0,45 1,75 n
23 04 1,85 []
©
25 0,45 2,05 g
2,6 0,45 2,15 @
3 05 2,5 g
35 06 29 Ll
4 0,7 33 ]
[o)]
45 0,75 37 ©
)
5 08 42 9
55 09 46 L
6 1 5 1\
7 1 6
8 1,25 638
9 1,25 7.8 )
’
10 1,5 85 %,
9,
1 1,5 9,5 /4
12 1,75 10,2
14 2 12 c
16 2 14 o
wv
18 25 15,5 5
20 25 17,5 £
22 25 19,5 £
£
24 3 21 ]
27 3 24 o
30 35 26,5
33 35 29,5
36 4 32
39 4 35
42 45 37,5
45 45 40,5
48 5 43
52 5 47
56 5,5 50,5
Trou borgne / débouchant i ; g i i i i i
L % N TIN - % - HR -
Tolérance
M

47
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A\‘II\
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

Trou borgne / débouchant

il

Tolérance

FORM B

(0

PM

6H

\

PM

FORM B

6HX

\

PM

FORM B

6H

FORM C

\Y

PM

6HX

%

PM

FORM C

6HX

FORM C

6GX

FORM C

7GX

FORM C

6H +0.1

FORME

6HX

FORM C

6HX

FORM C

6HX

PM

FORM C

6HX

CARBIDE

FORM C

6HX

CARBIDE

FORME

6HX

w
L
serie R - - A A S v S R 4
/eldon FORME

A-Brand A AAAAAAAAAA

Page Al124 A125 A126 A127 A128 A129 A130 A131 A132 A133 A134 A135 A136 A137 A138 A139
2 2 S 0§ § § 8§ ¥ £ § 8§ ¥ £ §8 ¥ 0§ 08 5 05 0% § 0§ ¥ § 8 § % § 8 ¥ s 8
1 0,25 0,75 . .
1,1 0,25 0,85 ° 3
1.2 0,25 0,95 ° 3
14 0,3 11 ° °
1,6 0,35 1,25 3 .
17 0,35 1,35 ° 3
18 0,35 1,45 3 .
2 04 1,6 . . . . ) . ) . .
22 0,45 1,75 ° . .
23 04 1,85 ° . .
25 0,45 2,05 . . . ) . . ) . .
26 0,45 2,15 ° . 3
3 0,5 2,5 . ° o o . . . e o o ° . e o o
35 0,6 29 . . .
4 07 33 . . o o . . . e o o . . e o o
4,5 0,75 37 ° . .
5 08 4,2 . . o o . ) ) e o o . ) ) . e o o
55 0,9 4,6 . . .
6 1 5 3 . . e o o . 3 3 e o o o o . . . e o o
7 1 6 o o o o e o
8 1,25 6,8 . ) ) e o o . ) . e o o o o . . . e o o
9 1,25 7.8 e o e o o o
10 1.5 8,5 . . ) e o o ) 0 . e o o o o . . . e o o
11 15 9,5 ° ° ()
12 (1775, 10,2 . . . . . . . . . . . . . . . .
14 2 12 . . 0 . O . . ) . . ) ) 0
16 2 14 . ) 0 . ) . ) . . . . . . .
18 2,5 155 O . . . . . . . .
20 2,5 17,5 . . . . . . ) ) )
22 2,5 19,5 ) 0 . . . . .
24 3 21 . . . . . . .
27 3 24 . 3 .
30 35 26,5 . 3 .
33 35 29,5 . . .
36 4 32 . 3 .
39 4 35 .
42 4,5 37,5 .
45 4,5 40,5 .
48 5 43 .
52 5 47 .
56 55 50,5 .

OoX (0
HSSE HSSE
FORMC  FORMC
6H 6G
L] L]

L] L]

L] L]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

==

W 8 B W W W
<e S-SFT S-SFT S-SFT S-SFT- S VA-SFT VA-SFT Z-0lL- SFT TICN-
Série 76 w1 pomme  USFT Ty M CVASIT O Tee porme ST e e D3sy  TNSFT g HXLSFT
A-Brand
Page A.140 A41 A142 A143 A144 A.145 A.146 A147 A.148 A.149 A.150 A151 A152 A153 A154 A.155
2 ? = I I [~ Sl lagl 2l lg | 2lEg=218=2l5]2]3 4 = I =
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25
1% 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1.6 3 3 3 . . . . . .
22 0,45 1,75 ° .
23 04 1,85 )
25 0,45 2,05 . . 3 . . . . .
26 0,45 2,15 )
3 0,5 25 ° . e o o 3 . e o o . o o o o . e o o
B5) 0,6 29 3 . 3 .
4 0,7 33 3 . e o o . . o o o . o o e o . e o o
4,5 0,75 37 °
5 038 4,2 3 . e o o o . e o o . e o e o . e o o
55 09 4,6 )
6 1 5 ° . e o o o o . e o o . e o o o o . e o o
7 1 6 o o
8 1,25 6,8 3 . e o o o o . e o o . e o o e o . e o o
9 1,25 7.8 o o
10 1.5 85 3 . e o o o o . e o o . e o o o o . e o o
1 1.5 9,5 )
12 1,75 10,2 ° . 3 ° . . . . . . . . . .
14 2 12 . ) ) . . . . . . . . . . .
16 2 14 o . 3 3 . . 3 o . . . . . .
18 2,5 15,5 . 3 . . . . . . .
20 25 17,5 . . . . . . . . . .
22 25 19,5 3 . ° 3 o . 3
24 3 21 3 . . . . . 3 .
27 3 24 . . . . .
30 35 26,5 3 . 3 . .
33 35 29,5 . . .
36 4 32 ° . .
39 4 35 .
42 4,5 37,5 .
45 45 40,5
48 5 43 °
52 5 47 .
56 55 50,5 .

Trou borgne / débouchant

Tolérance

ox

HSSE
FORM C

7G

OX
HSSE
FORM C

6H+0.1

(0
HSSE
FORME

6H

(04
HSSE
FORM C

6H

ox
HSSE
FORM C

6H

OX
HSSE
FORM C

6H

(0
HSSE
FORM C

6H

ox
HSSE
FORM C

6G

OX
HSSE
FORME
6H

\

PM

FORM C

6H

%

PM

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

HSSE

FORM C

6H

TIN

HSSE

FORM C

6H

\%
HSSE
FORM C
6H

(04
HSSE
FORM C
6HX
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

SR

f 4] ./
. I
i i
|
M
! i oe s ¥ Ly
" { 3 w w U w
sere R et OGO g M MOLST WIS or OE MO o W A
A-Brand

Page A.156 A157 A.158 A159 A.160 A.61 A162 A163 A164 A.165 A.166 A167 A.168 A.169 A170
"] (] = 3 2 a 2 3 = 3 = 3 = a 2 3 B 3 = 3
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 1,1
1,6 0,35 1,25 . .
1% 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1,6 . o [ . [ . . .
22 0,45 1,75 . .
23 04 1,85
25 0,45 2,05 . o . . . . . .
26 0,45 2,115
3 0,5 25 ° . ° e o o . o . . o .
35 0,6 29 . .
4 0,7 33 . . . e o o . . . . ° .
4,5 0,75 37
5 0,8 4,2 ° . ° e o o . o . . . 3
55 09 4,6
6 1 5 . . . e o o o o . ) . . . .
7 1 6
8 1,25 6,8 o . . e o o o o . . . ° . .
9 1,25 7.8
10 1.5 85 ° . 3 e o o o o . o . o . .
1 1.5 9,5
12 1,75 10,2 . ° . . . . . L) [} (] . o
14 2 12 . . 3 . . . . .
16 2 14 . . 3 ° . . 3 .
18 2,5 15,5 . 3 . . . . .
20 25 17,5 ° . ) . . . . . . L]
22 2,5 19,5 0 . . .
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 45 40,5
48 5 43 ° ° °
52 5 47 . ° .
56 55 50,5 .

Trou borgne / débouchant

Tolérance

L]
OX
HSSE
FORM C
6HX
o

L]
(0
HSSE
FORM C
6HX
.

ox
HSSE
FORM C
6HX
.

HSSE
FORM C
6H

TIN
PM
FORM C
6HX
o

TIN
PM
FORM C
6HX
.

TIN
PM
FORM C
6HX
L)

CrN
HSSE
FORM C
6HX
0

CrN
HSSE
FORM C
6HX
.

TIN
HSSE
FORM C
6HX
o

(0
HSSE
FORM C

6HX

TIN
HSSE
FORM C
6H

HSSE
FORM C

6H

\% \
HSSE PM
FORMC  FORMC

6H 6H




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

d

IFH

0] g 4 4 i £ E g
" W w w w 6 o 1]
Série E-SFT xlvgf_r Cspx" H-SFT V;;?' VPS?_}H" VSF# Vp';gc' D\C/Fl\;IT [;Ic'i(njn-T [;Ict%T E;::P-cl\:T A-cfl::” A;ET AZ;TT GG-MT
FORM E Centre Side FORM E Centre Side FORME
A-Brand A A A
Page AI71 A172 A173 A174 A175 A176 A177 A178 A179 A.180 A181 A182 A.183 A.184 A.185 A.186
1) @ Slg1 g g1 g1 8121812828 Sld|l 2| g =282 (g2 lg2=21dF|8 |8 |5 |22
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 11
1,6 0,35 1,25
1% 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 1.6 . . .
22 0,45 1,75
23 04 1,85
25 0,45 2,05 . . .
2,6 0,45 2,15
3 0,5 25 ° . . 3 . ) .
35 0,6 2,9 .
4 0,7 33 . . . . . . . . o o
4,5 0,75 3,7
5 0,8 4,2 . . ° . . 3 3 o ) 0 . o o
55 09 4,6
6 1 5 . ) ) . . . . . . . . . . . . o o
7 1 6 0
8 1,25 6,8 . ) e o o . . . . . . . . . . . o o
9 1,25 7.8
10 1.5 85 . . e o o ° 3 3 3 3 . ° . ) 0 . o o
1 1.5 9,5 .
12 1,75 10,2 ° ) . . . . . . . . . . . . . .
14 2 12 3 . . . . . . . o . .
16 2 14 . o . . 3 . . . . . 3
18 2,5 15,5 . . . . . ° ° ° . .
20 25 17,5 . . . . . . . ° . .
22 2,5 19,5 . . 3 . 3
24 3 21 . . . ° .
27 3 24 . .
30 35 26,5 . . .
33 35 29,5 . .
36 4 32 . .
39 4 35
42 4,5 375
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

Trou borgne / débouchant

it

Tolérance

PM

FORM C

6H

HR

PM

FORM C

6HX

PM

FORM C

6H

(04

PM

FORM C

6H

%

PM

FORM C

6HX

EE L]
Vv Vv Vv Vv

PM

FORM C

6HX

HSSE

FORM C

6H

PM

FORM C

6HX

PM

FORME

6HX

\ \ v FX FX

PM PM PM CARBIDE  CARBIDE
FORMC FORMC FORME FORMC  FORMC

6HX 6HX 6HX 6HX 6HX

. .o o

L] L] L] L] L]

o o L] L] L]

L) . o

FX

CARBIDE

FORME

6HX

NI-OX

HSSE

FORM C

6HX
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Filetage | Tableau de sélection

A\‘II\

imension \'c

Pard
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

',” x

o)

|
* HSSE HSSE XPM XPM  CARBIDE CARBIDE CARBIDE PM PM
watd FORMC ~FORMC FORMC FORMD FORMC FORMD FORMC FORMC  FORMC
Tolérance 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] o
M L] L]
L] L]
L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L) L]

HSS-Co HSS-Co

FORMC  FORMC

6HX 6HX
L] L]
[ [
L] L]
L] L]

I I 8§ 9 9 6
i ;
- OILTXL- VXPMAHT  Whss- WSS - AOIL- SOlL-  SXPF
Série e EXMCT  V-XPMHT “Cony s Fog;‘ 5 VX-OT Série AXPF o SXPF TOF e
A-Brand A-Brand A A A A A
Page A187 A188 A189 A190 A191 A192 A193 Page A194 A195 A196 A197 A198
P E I VU
min. max.
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 03 1,26 1,28 ° .
1,6 0,35 1,25 1,6 0,35 1,45 1,48 . .
1,7 0,35 1,35 1,7 0,35 1,55 158 o .
18 0,35 1,45 1,8 0,35 1,65 1,68 ° .
2 0,4 1.6 2 0,4 1,82 1,85 o . .
22 0,45 1,75 2,2 0,45 2,00 2,04 ° °
23 0,4 1,85 23 0,4 2,12 2,15 ° ]
25 0,45 2,05 25 0,45 2,30 2,34 ° ° .
2,6 0,45 2,15 2,6 0,45 2,40 244 o °
3 0,5 2,5 . ° ° ° ° 3 0,5 2,77 2,82 ° ° °
35 0,6 29 35 0,6 3,23 3,28 ° ° .
4 0,7 33 . . . ° ° 4 0,7 3,67 3,72 o ° .
45 0,75 37 45 0,75 4,14 420 o .
5 0,8 4,2 ° . . 3 . 5 0,8 4,62 4,68 . ° . 3 3
55 0,9 4,6 55 0,9 5,06 513 o °
6 1 5 . . . . . . 6 1 5,51 5,59 . ° . ) 3
7 1 6 7 1 6,51 6,59 ° .
8 1,25 6,8 ° ° ° . . . 8 1,25 7,37 745 ° ° ° o .
9 1,25 7.8 9 1,25 8,37 8,45 . .
10 1,5 85 . ° . 3 ° . 10 15 9,24 9,33 . ° . . .
11 5 9,5 11 1,5 10,24 10,33 ° .
12 1,75 10,2 . . . . . . 12 1,75 1,1 11,2 . . . . .
14 2 12 ° 14 2 12,96 13,08 ° ° ° ° °
16 2 14 ° 16 2 14,96 15,08 ° ° ° o .
18 25 15,5 ° 18 25 16,66 16,81 ° . . o
20 2,5 17,5 ° . 20 25 18,66 18,81 ° ° ° °
22 2,5 19,5 22 25 20,66 20,81 ° ° . o
24 3 21 ° 24 3 22,39 22,56 ° . . o
27 3 24 ° 27 3 25,39 25,56 . . ° °
30 35 26,5 ° 30 35 28,09 28,28 ° ° . o
33 35 29,5 ° 33 35 31,09 31,28 ° o
36 4 32 Y 36 4 338 34,01 . o
39 4 35 . 39 4 36,8 37,01 ° °
42 4,5 37,5 . 42 4,5 39,52 39,73 ° o
45 4,5 40,5 45 4,5 42,52 42,73 . .
48 5 43 .
52 5 47 .
56 55 50,5

L[]
Trou borgne / débouchant ‘ i , i i i i ‘ i i ‘ i Trou borgne / débouchant ; i ‘ i ; i ; i ; i
ox oxX v v v v v v v v v v

HSS-Co

FORM C

6GX




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

‘: JRENRENERN

M 2

-
akbb—
Sanm
B
—

w0 = =0 el =0 - L =l Hl =
E g E | :
| o v oo
S-OIL- S-XPF S-OlL- S-XPF-
P S-XPF S-XPF S-XPF S-Oll-  S-XPF- SXPF- SXPF- colL- V-NRT
Série XPF FORM XPF S-LT-XPF HB P-OIL-CXPF V-NRT
6GX 7GX +0.1 [ FORME FORM E LT-XPF LH Weldon GL GL 6GX XPF 6GX
A-Brand AAAAAAAAAAAA A
Page A.199 A.200 A.201 A202 A.203 A.204 A.205 A206 A.207 A.208 A.209 A210 A211 A212 A213 A214
T L VN
2 Dmin.  Pmax.
1 0,25 0,89 0,90 .
1,1 0,25 0,99 1,00
1.2 0,25 1,09 1,10 .
14 03 1,26 1,28 .
1,6 0,35 1,45 1,48 .
1.7 0,35 1,55 1,58 c
.0
1.8 0,35 1,65 1,68 =)
1)
2 04 1,82 1,85 . . . . . 2
J
22 0,45 2,00 2,04 . . g
[}
2,8 04 2,12 2,15 ©
25 0,45 230 2,34 . . . . . g
26 045 240 244 @
3 0,5 2,77 2,82 . 3 . 3 . ° . . ° . ° %
35 06 323 328 . . . . Ll
4 0,7 3,67 3,72 ) . . . . . . ) . . . g.,
4,5 0,75 4,14 4,20 E
5 038 4,62 4,68 3 . 3 3 3 ° . . . . . . . . o g
L.
55 09 5,06 5013
6 1 5,51 5,59 . . . . . . . . . . . . . . . . “
7 1 6,51 6,59
8 1,25 7,37 7,45 3 . . . . . . 3 . . . . ° . ° o
9 1,25 8,37 845 ‘O
’,
10 1.5 9,24 933 3 . 3 3 3 ° . o . . . . ° . o ° f,
1 15 1024 1033 ,/
12 1,75 111 11,2 . . . . . . . . . . . . ° . .
14 2 12,96 13,08 . . . . . . . . . c
16 2 14,96 15,08 o . o 3 o . ° . . . -g
18 25 1666 1681 . 5
20 25 18,66 1881 . £
22 25 20,66 20,81 ° %
j
24 3 22,39 22,56 . ©
o
27 3 25,39 25,56
30 35 28,09 28,28
33 35 31,09 31,28
36 4 338 34,01
39 4 36,8 37,01
42 4,5 39,52 39,73
45 4,5 42,52 42,73
Trou borgne / débouchant ‘ i g i ; ; i ; ; ; g g i g i ; i ‘ i ‘ i g ‘ i g i § i
\ v % \ \ Vv v % v v v v EgiAs ) v \%
HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co HSS-Co  CARBIDE  CARBIDE ~ HSS-Co HSS-Co
FORM C FORM C FORMC FORMD FORME FORME FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C
Tolérance 6GX 7GX 6HX +0.1 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6GX
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M . ) . . . . . . . . . ) . . .
. . . . . . ) . . . . ) . . . )
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

W o

MF

v U

lll

serie AT, VASOSX amr wouner AT i Mt
A-Brand
Page A215 A216 A217 A218 A219 A.220 A221
I LU U
2 Dmin.  Dmax.
1 0,25 0,89 0,90 .
1,1 0,25 0,99 1,00
1.2 0,25 1,09 1,10
14 03 1,26 1,28 (]
1,6 0,35 1,45 1,48 °
17 0,35 1,55 1,58
18 0,35 1,65 1,68
2 04 1,82 1,85 . . ° . .
22 0,45 2,00 2,04 ° 3
23 0,4 2,12 2,15
25 0,45 2,30 2,34 . . . . .
26 0,45 2,40 2,44
3 0,5 2,77 2,82 ° o o 3 .
35 0,6 3,23 3,28 3 . o 3 .
4 0,7 3,67 3,72 ° ° ° ° .
4,5 0,75 4,14 4,20 °
5 038 4,62 4,68 . . . ) ) . .
55 0,9 5,06 513 .
6 1 5,51 5,59 . ° O . . 0 .
7 1 6,51 6,59 o
8 1,25 7,30 7,45 . . . ) . . .
9 1,25 8,37 8,45 °
10 1.5 9,24 933 . ° O ) 0 . .
11 1,5 10,24 10,33 .
12 1,75 Uil 11,2 ° . . . ° .
14 2 12,96 13,08 ° . 3 . .
16 2 14,96 15,08 ° . . . °
18 25 16,66 16,81 ) .
20 2,5 18,66 18,81 ° .
22 25 20,66 20,81 o .
24 3 22,39 22,56 ° .
27 3 25,39 25,56
30 35 28,09 28,28
33 35 31,09 31,28
36 4 338 34,01
39 4 36,8 37,01
42 4,5 39,52 39,73
45 4,5 42,52 42,73

Trou borgne / débouchant

F SEFIVEEE O
\2 TIN TIN TIN TIN TIN

v
HSS-Co HSS-Co PM PM PM PM PM
FORMD FORMD FORMC FORM C FORM C FORME FORM E
Tolérance 6HX 6GX 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX
L] L] L] L] L] L] L]
M ° ° . ° ° ° .
. . . . . . .

s A-OIL-
Série A-POT POT
A-Brand A A
Page A222 A223

I IHI I
s@
LLENIQ
vLENIO
YLENIO

2,5 0,35 2,15 )
2,6 0,35 2,25 0
3 0,35 2,65 )
35 0,35 3,15 )
4 0,35 3,65 .
4 0,5 35 )
45 0,5 4 )
5 0,5 4,5 °
6 0,5 55 o o
6 0,75 525 o o
7 0,75 6,25 )
8 0,75 7,25 o o
8 1 7 o o .
9 1 8 o o
10 0,75 9,25 o o
10 1 9 o o .
10 1,25 8,75 o o .
11 1 10 °
12 1 1 .
12 1,25 10,75 )
12 5 10,5 . .
14 1 13 0
14 1,25 12,75 .
14 1,5 12,5 . .
16 1 15 °
16 (I'5} 14,5 . .
18 1 17 )
18 5 16,5 ) (]
18 2 16
20 1 19 .
20 5 18,5 . .
20 2 18 0
22 1 21 .
22 15 20,5 .
22 2 20 .
24 1 23 .
24 15 22,5 .
24 2 22 .
30 2 28

Trou borgne / débouchant

\

v
v PM PM
watd FORMB  FORMB
Tolérance 6HX 6HX
-
M . .
o« ]
B - -
L] L]
. e

APOTéGX  spoT  *POT
A
A24  A25  A26
2 2 2
§ N §
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] L] L]
L]

L] L] L]
L]

L] L] L]
L]

L]

L] L] L]
L]

L]

L] L] L[]
L]

v (©4 0oX
PM HSSE HSSE
FORMB  FORMB  FORMB
6GX 6H 6G
. . (]

L] L] L]

L] L]
L]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

i W 6 t 0

MF

ze A-SFT A-CSF OIL S-SFT
Série VA-POT Z-POT POT Cc-POT H-POT A-SFT A-OIL-SFT  A-SFT 6GX FORM E A-CSF OIL FORM E S-SFT S-SFT 6G FORME VA-SFT
ABrand A A A AAA
Page A227 A228 A229 A.230 A231 A232 A233 A234 A235 A.236 A237 A238 A239 A.240 A241
(] N N N N 3 = N N N 2 N N N N N N N
25 0,35 215 . .
2,6 0,35 2,25 . .
0,35 2,65 . . . ) 0 . . .
BI5) 0,35 3,15 . 3
4 0,35 3,65 . .
c
4 05 3.5 . . . . . . . ) . o
et
4,5 0,5 4 . 3 o]
5 0,5 45 . . ) . . . . . . Q
‘v
6 05 55 . . . e o e o ° . . 7]
6 0,75 525 . ° . . . o o . o o . ) . ° %
7 0,75 6,25 . . 3
©
8 0,75 7,25 . . . . . e o . e o . . . . 9
8 1 7 3 . 3 ° . . o . 3 . . . . ° . . . %
9 1 8 o o o o . Ll
10 075 9,25 . o o o . . o
10 1 9 . . . . . o o . . e o . . ] . . . ﬁ
10 1,25 8,75 ° . . ° . . ° . 3 . . o . ° . g
L.
1" 1 10 . . ° .
12 1 1 . . . . . . . . . . . . . . “
12 1,25 10,75 . . . O . . ) . . ) . .
12 1.5 10,5 . . ) . . . . . . . . . . . .
14 1 13 . . ) . . "
’,
14 1,25 12,75 . . . . . (/
v,
14 1.5 12,5 . . 0 . . . . ) . . . . ) . O /
16 1 15 . . . . .
16 15 14,5 . . . . . . . . . . . . . . . c
18 1 17 3 . . . . -9
wv
18 1.5 16,5 . . ) . . . . . ) . . . . 5
18 2 16 . £
20 1 19 3 ° . ° . :U
j
20 1.5 18,5 . . ) . . . . . ) . . . . . g
20 2 18 . . ) . .
22 1 21 . . . .
22 1.5 20,5 . . . . . . . . . ) . .
22 2 20 . . ) . .
24 1 23 . . o .
24 13 22,5 . . 0 . . . ) . . ) . .
24 2 22 3 ° . ° .
30 2 28 .
Trou borgne / débouchant i i i i i ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ , ‘
(04 \% = CrN 0oX v \% Vv v FX FX OoX 0oX (04 oX
HSSE PM HSSE HSSE PM PM PM PM PM CARBIDE  CARBIDE HSSE HSSE HSSE HSSE
FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM C FORM C FORM C FORME FORM C FORM E FORM C FORM C FORME FORM C
Tolérance 6H 6HX 6H 6HX 6H 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6H 6G 6H 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M . . . . . . . . . . .
) ) . . ) ) . ) .
. . . . . . . . .
L] L] L] L] L] L]
° ° * * * * n
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

/1

/)
1

W l’ilia"a“

L 8o B
w W W
ze M-SFT-  M-OIL-SFT- VP-DC-  VPO-DC-MTVPO-DC-MT A-CHTOIL A-CHTOIL
Série ZSFT - SFT - puplex  puptex  CCSFT SUSSFT - ALSFT o HSSFT MT  Centre  Side  Centre  Side
A-Brand A A
Pag e A242 A.243 A244 A245 A.246 A.247 A.248 A249 A.250 A251 A252 A253 A254
‘ ! . [} g o <} [} ] <} o i} g [} g o
I & s & s s & s & s s & s &
("] N N N N N N N 3 N N N N N
25 0,35 2,15
26 0,35 2,25
0,35 2,65 . o o
35 0,35 3,15
4 0,35 3,65
g 4 0,5 3,5 . 0 . .
= 45 0,5 4
v
@ 5 0,5 4,5 . . . .
‘v
w 6 0,5 55 . ° ° ° o
3 6 0,75 5,25 . . . . . .
=) 7 0,75 6,25
©
@ 8 0,75 7,25 . . . ) . . .
-f% 8 1 7 . 3 3 . . 3 3 . o . . . 3
t 9 1 8
g 10 075 9,25 .
E 10 1 9 . ) . . ) . . . . . . . .
g 10 1,25 8,75 . 3 3 . . 3 o ° o 3 .
L 1 1 10
‘\l LI 12 1 11 . . ° . . ° . . . .
12 1,25 10,75 . 3 3 3 3 o . o 3 °
12 1.5 10,5 . 3 ° . . . . . . . ° . 3
14 1 13 .
s 14 1,25 12,75 .
&~ 14 1.5 12,5 . 3 3 o . . . . . ° . 3
>
- 16 1 15 .
c 16 iP5 14,5 . . . . . . . . . ° . .
Rl 18 1 17 .
wn
5 18 15 16,5 . . . . . . . . . .
E 18 2 16 3
o 20 1 19 .
S
© 20 1.5 18,5 . 3 o . . 3 . 3 . ° . 3
o
20 2 18 °
22 1 21
22 1.5 20,5 . 3 o ) . . .
22 2 20 °
24 1 23
24 s 225 . 3 3 . . ° 3
24 2 22 .
30 2 28 °
Trou borgne / débouchant i 3 : § § § f g g ; ‘ ; ‘ i
\ = TiN TiN CrN (04 = 0oX Vv v \% FX FX
PM HSSE PM PM HSSE HSSE HSSE PM PM PM PM CARBIDE  CARBIDE
FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC
Tolérance 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6H 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M ° ° . ° °
. . ) ) . . )
. . . ) . . . . .
L] L] L] L]
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

| | |

i U U | | |
o = om W wm m W oW W
T . . .

T
s

MF

4] g &l I |
Série A;E:LOE"‘ GG-MT Série AXPF  A-OIL-XPF  S-XPF  S-OILXPF S-XPF6GX S"%'E"IPF F?)':;FD F%':;FE S;g':{';\:? S'())("';;LT'
A-Brand A A-Brand A A A A A A A A A A
Page A255 A256 Page A257 A258 A259 A260 A261 A262 A263 A264 A265 A266
2 2 g ? B B & 3 § g g g g g g 3
25 0,35 2,15 4 0,5 3,77 3,82 ° o
26 0,35 2,25 5 0,5 4,77 4,82 ) .
0,35 2,65 ° 6 0,5 5,79 5,83 . 3
35 0,35 3,15 ° 6 0,75 5,65 571 ° o
4 0,35 3,65 7 0,75 6,65 6,71 ° 3
4 0,5 35 o 8 0,5 7,79 7,83 . . g
4,5 0,5 4 8 0,75 7,65 7,71 . o -ld
5 0,5 4,5 3 8 1 7,51 7,59 . 3 3 ° . 3 . o . 2
6 0,5 55 . 10 1 9,51 9,59 . 0 0 . ) . . ) . . ~g
6 0,75 5,25 ° 10 1,25 9,37 9,45 . 3 ° ° . 3 o o . %
7 0,75 6,25 12 1 11,52 11,60 ° ° ° ° ° ° ° . . l:U,
8 0,75 7,25 . 12 1,25 139 1146 . . . . . . . . . 9
8 1 7 ° 12 15 11,25 11,34 . 3 3 ° . 3 ° . o o g
9 1 8 14 1 13,52 13,60 ° . . t
10 0,75 9,25 14 1,25 13,39 13,46 ° o 3 ° . . . . g,
10 1 9 . . 14 15 13,25 13,34 . 3 . ° . . . . . . E
10 1,25 8,75 ° 16 1 15,52 15,60 . 3 ° g
11 1 10 16 1,5 15,25 15,34 . 3 3 o . 3 ° ° ° L
12 1 11 o . 18 1 17,52 17,60 . o .
12 1,25 10,75 ° 18 15 17,25 17,34 . 3 ° ° . 3 ° o
12 1.5 10,5 ° ° 20 1 19,52 19,60 . o .
14 1 13 . 20 1,5 19,25 19,34 . . . . ) . ° . "
14 1,25 12,75 22 15 21,25 21,34 . 3 3 ° . 3 . ",
14 5 12,5 ° ° 24 1,5 23,25 23,34 . 3 . o . 3 3 ,/
16 1 15 .
16 1.5 14,5 . . c
18 1 17 .g
18 15 16,5 . 5
18 2 16 . £
20 1 19 %
20 1.5 18,5 3 E
20 2 18 e
22 1 21
22 5 20,5 3
22 2 20
24 1 23
24 s} 22,5 3
24 2 22
30 2 28
Trou borgne / débouchant ‘ ; i Trou borgne / débouchant § i 3 iE ‘ ; ; 1 g i g i i ‘ i g ‘
L FX NI-OX v % v % % % % v % %
* CARBIDE ~ HSSE PM PM HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co
watd FORME  FORMC FORMC ~FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMD FORME FORME FORMC
Tolérance 6HX 6HX Tolérance 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6GX 6HX 6HX 6HX 6HX
M . ° ° . ° ° ° . ° °
- I
s
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
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Filetage | Tableau de sélection

A\‘II\

imension \'c

Pard
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

P

MF

1]

- = w0 n
T 0 @ (
Série sxerel SXTEE poloer coxer  vNRT  VART ey Série APOT  SPOT  VAPOT  ASFT  SSFT
A-Brand A A A A-Brand A
Page A267 A268 A.269 A270 A271 A272 A273 Page A274 A275 A276 A277 A278
2 E g 8 g 2 2 z 2 2 : 8 E | : 5 : : :
] Boin B, 2 : 3 F % 9 o LA S R
4 0,5 3,77 3,82 . N°.2 56 1,85 . ° o .
5 0,5 4,77 4,82 . N°.3 48 2 . . o .
6 0,5 579 583 ° N°.4 40 2,35 ° ° ° ° .
6 0,75 5,65 571 . N°.5 40 2,65 ° ° .o o .
7 0,75 6,65 6,71 . N°.6 32 2,7 . ° 3 . .
8 0,5 7,79 7,83 . N°.8 32 35 . ° . . °
8 0,75 7,65 7,71 . N°.10 24 38 . ° 3 . °
8 1 7,51 7,59 ) . . ) . o ° N°.12 24 4,5 . 0 . .
10 1 9,51 9,59 ) . . ) . ° . 1/4 20 51 . ) . ° ]
10 1,25 9,37 9,45 . . . . . 5/16 18 6,5 . . . . .
12 1 11,52 11,60 ° ° 3 o . 3/8 16 79 ° ° 3 o .
12 1,25 11,39 11,46 . . . . . 7/16 14 9,3 . . . . .
12 1.5 11,25 11,34 ° ° ° ° ° ° . 1/2 13 10,7 ° ° ° Y °
14 1 13,52 13,60 . 9/16 12 123 ° ° 3 . o
14 1,25 13,39 13,46 ° . . 5/8 11 855 ° o 3 . °
14 1,5 13,25 13,34 ° ° ° . . 3/4 10 16,5 Y ° ° . o
16 1 15,52 15,60 . 7/8 9 19,3 . ° 3 . o
16 1.5 15,25 15,34 ) . . ) . 1 8 22,25 . . . . 3
18 1 17,52 17,60 . 11/8 7 25 .
18 1.5 17,25 17,34 ° ° . 11/8 8 25
20 1 19,52 19,60 . 11/4 7 28 3
20 1,5 19,25 19,34 ° . ° 11/4 8 28
22 1.5 21,25 21,34 . o . 13/8 6 30
24 5 23,25 23,34 ° ° ° 13/8 8 30
11/2 6 34 3
1172 8 34
15/8 8 38,1
13/4 8 41,5
17/8 8 44,45
2 8 48
21/2 8 60,5

Trou borgne / débouchant

| \ EgiAs
HSS-Co  HSS-Co  CARBIDE  CARBIDE
‘ FORMC FORMC FORMC FORMC
Tolérance 6HX 6GX 6HX 6HX
L] L] L] L]
M . . .
L] L] L] L]

¥§s
Vv

HSS-Co

FORM C

6HX

HSS-Co

FORM D

6HX

151 1 %1
\ Vv v TIN

PM

FORM C

6HX

Trou borgne / débouchant

wtd

Tolérance

(0
HSSE
FORM B
2B

ox
HSSE
FORM B
2B
.

%

PM

FORM C

2BX

OoX
HSSE
FORM C
2B




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

UNC  UN

W

UNC

i oW 7
e M-SFT- VPO-DC-MT A
Série VASFT  HXLSFT  VXLSFT o0/ B VP-DCMT o o Série SXPF  S-OIL-XPE
A-Brand A-Brand A A
Page A279 A280 A281 A282 A283 A284 Page A285 A286
I :F p O 8 ! ¢
N N N ) 2 N
(] (] £ £ £ ® ] Din. Pmax. & £
N°.2 56 1,85 ° ° N°.5 40 2,86 293 °
N°.3 48 2 . . N°.6 32 3,09 17 .
N°.4 40 2,35 ° ° ° N°.8 32 3,76 3,84 °
N°.5 40 2,65 ° ° ° N°.10 24 4,26 4,35 °
N°.6 32 2,7 . ° ° 1/4 20 5,66 5,76 . .
N°.8 32 35 ° ° ° 5/16 18 718 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 . °
1/4 20 5,1 . . . . 12 13 11,62 11,78 . .
5/16 18 6,5 ° ° ° ° 9/16 12 13,14 13,28 ° °
3/8 16 79 ° ° ° ° 5/8 11 14,61 14,76 . °
716 14 9,3 . . . ° 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 13,5 ° ° ° .
3/4 10 16,5 ° 3 . 0 . °
7/8 9 19,3 ° ° ° . o °
1 8 22,25 ° . . . . °
11/8 7 25 . .
11/8 8 25 ° ° o
11/4 7 28 ° .
11/4 8 28 . ° o
13/8 6 30 3 °
13/8 8 30 ° o o
11/2 6 34 . .
1172 8 34 o o °
15/8 8 38,1 ° ° 3
13/4 8 41,5 . ° o
17/8 8 44,45 . O )
2 8 48 ° ° o
21/2 8 60,5 ° o
Trou borgne / débouchant ‘ § ‘ ; ; § Trou borgne / débouchant § i § i
| ox oX ox TIN v % % %
* HSSE HSSE HSSE PM PM PM HSS-Co  HSS-Co
watd FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORME FORMC  FORMC
Tolérance 28 28 28 2BX 2BX 2BX 2BX 2BX
L] L] L] L] L] L] L ] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] o L]
L]
L] L] L] L] L] L]

Filetage | Tableau de sélection

\\all
™

imension

Pard
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A\‘II\

imension \'c

Pard
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

UNF

UNF

sk
-
BRI

v T g 0
Série APOT  SPOT  VAPOT  ASFT  SSFT  vase  SUSFL - yppcwr VODCMT Série SXPF  S-OILXPF
A-Brand A A A-Brand A A
Page A287  A288  A289  A290  A291 A292  A203  A294  A295 Page A29%  A297
g =] g =] g
tE Y i T FE Y Y
- = = = = min. max.
N°.2 64 1,85 . . . . . ) N°.6 40 319 3,26 .
N°.3 56 2,15 . Y . . . . N°.10 32 441 4,47 °
N°.4 48 24 . . ° . ° ° 1/4 28 587 594 ° .
N°.5 44 2,7 ° ° . . ° ° 5/16 24 7,39 747 ° °
N°.6 40 2,95 . Y ° . . . . ° 3/8 24 8,98 9,06 . .
N°.8 36 35 . Y . . ° ° 7716 20 10,45 10,55 ° °
N°.10 32 41 . . . . . ° . . 1/2 20 12,04 12,14 . .
N°.12 28 4,6 . Y . . . ° 9/16 18 13,56 13,64 . .
1/4 28 55 . . . . . . . . . 5/8 18 1515 1523 . .
5/16 24 6,9 . . . . . . 3 3 ° 3/4 16 18,22 18,30 . .
3/8 24 85 . . . . . . . . . 7/8 14 21,27 21,38 . .
7/16 20 9,9 . ) . . . . . . . 1 12 24,26 24,37 . °
1/2 20 11,5 . . . ° . . 3 ° .
9/16 18 12,9 . . 0 . O 0 o . .
5/8 18 14,5 . . . . ) ) 3 . .
3/4 16 17,5 ° . 3 . ° . . . .
7/8 14 204 . . . ° . ) 3 o .
1 12 23,25 . . . . . . 3 . .

Trou borgne / débouchant

\%

oX oX v
PM HSSE HSSE PM
FORMB FORMB FORMB FORMC
Tolérance 2BX 28 28 2BX
L] L] L] L]
M ° ° ° °
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

ox
HSSE
FORM C

2B

Trou borgne / débouchant

(0 TiN \ v
HSSE PM PM PM
FORMC FORMC FORMC FORME
2B 2BX 2BX 2BX
o . L) o
L] L]
L] L] L]
L] L]
.
.o o

$1131
v v

HSS-Co HSS-Co
FORMC  FORMC
2BX 2BX
o .

L] L]

L] L]

o .




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

|

NN

M) UNJC

)

H)

=t SR N
=

WHR-NI- M-SFT-

Série CC-NEO-SFT  V-TI-SFT Série VA-POT  V-TI-POT E-POT pOT H-POT VA-SFT CC-SFT DUPLEX V-TI-SFT E-SFT  WHR-NI-SFT  H-SFT
A-Brand A-Brand
Page A298 A299 Page A.300 A301 A.302 A303 A304 A305 A.306 A.307 A308 A.309 A310 A311
’ . g g g g ; . 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
!I Z =N = = ‘I = 5 5 = = = = 5 = = 5 =
[ [ R [ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ £
2 04 1,610-1,722 ° ° N°.4 40 2,35 3 . . . . . . 3 .
3 0,5 2,513-2,653 . . N°.6 32 2,7 0 . . . . . . . . . . .
4 0,7 3,318-3,498 . ° N°.8 32 35 . ° . ° . . ° ° . ° ° .
5 0,8 4,221 -4,421 ° ° N°.10 24 38 . ° o 3 3 °
6 1 5,026-5,216 . ° N°.12 24 °
8 125  6782-69% o 174 20 51 . . o |o . o s
10 15 8,539-8,775 ° ° 5/16 18 6,5 . ° 3 3 3 . ."3
12 1,75 10.295 - 10,560 ° ° 3/8 16 79 . 3 3 3 . . 2
3
(]
716 14 93 . . ° . . ° wv
1/2 13 10,7 . . . . 3 . %
916 12 123 . . 3
©
5/8 11 13,5 . . . . . . K
3/4 10 16,5 . ° 3 3 o ° %
-
7/8 9 19,3 . 0 . . . . —_
Q
1 8 22,25 . . . . . . o
©
L
K-
i

\\

\ e
™

imension

Pard

Trou borgne / débouchant ; : Tégg(l)a&r ;‘:t/ i i g i i ‘ g g : g ‘ g

TIN v - 0oX v = HR 0oX 0oX CrN TiN ) = HR 0oX
HSSE PM HSSE PM PM PM PM HSSE HSSE PM PM PM PM PM
FORM C FORM C ‘ FORM B FORM B FORM B FORM B FORM B FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORMC FORMC
Tolérance 4H 4H Tolérance 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3B 3BX 3B 3B 3B 3B
L] L] L] L] L] L] L]
. . . . .
. ) . .
)
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
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Filetage | Tableau de sélection

A\‘II\

imension \'c

Pard
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

UNJF

|

.,

N°4 48
N°6 40
N°8 36
N°.10 32
N°.12 28
1/4 28
5/16 24
3/8 24
7/16 20
1/2 20
9/16 18
5/8 18
3/4 16
7/8 14
1 12

41

55
6,9
85
9,9
11,5
12,9
14,5
17,5
20,4
23,25

Trou borgne / débouchant

Tolérance

OX \% = HR

HSSE

FORM B

3B

PM

FORM B

3B

PM

FORM B

3B

PM

FORM B

3B

] ¥ %
(04 OX TiN

PM

FORM B

3B

HSSE

FORM C

3B

PM

FORM C

3BX

CN
HSSE
FORM C
3B
.

\
PM
FORM C

3B

PM
FORM C

3B

HR

PM

FORM C

3B

0 @ 0 5 W o8
” WHR-NI- M-SFT-
Série VA-POT  VTPOT  E-POT o HPOT  VASFT  Jioc  CCSFT  VILSFT  ESFT  WHRNLSFT  H-SFT
A-Brand

Page A312 A313 A314 A315 A316 A317 A318 A319 A320 A321 A322 A323

] <} [} ] ] ] <} o i} o o i}

2 2 H g i 2 2 2 g 2 2 H

: !1 . ~ 8 5 ~ ~ ~ 8 8 5 8 8 5

[} [} £ g 2 £ £ £ £ 2 £ g 2 £

ox
PM

FORM C
38




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

EG

M) UNJC

b
Série CC-HL-SFT Série EHL-POT  H-HL-POT  E-HLSFT  H-HL-SFT Série EHL-POT  H-HL-POT  E-HLSFT  H-HL-SFT
A-Brand A-Brand A-Brand
Page A324 Page A325 A326 A327 A328 Page A329 A330 A331 A332
o o o o
9 9 9 I~ =] =] z z z z
| p|9:: 8 p ® : : : : B R ® %} 3 !
(] ‘ (] R (] (] = = = = (] (] £ 2 £ £
3 0,5 32 . 2 04 2,1 . . ) . 4 40 3 . . . .
4 0,7 4,2 . 25 0,45 2,6 ° ° . Y 6 32 37 ° ° . Y
5 0,8 52 . 3 0,5 32 . . . . 8 32 44 . . . .
6 1 6,3 ° 4 0,7 4,2 ° o . o
8 1,25 84 ) 5 038 52 O . ) .
10 1.5 104 . 6 1 6,3 ° ° . °
12 1,75 12,5 ° 8 1,25 84 ° o . o
16 2 16,6 ° 10 1,5 10,4 o ° . o
20 2,5 20,7 3
Trou borgr;cra“{ débouch- i Trou borgne / débouchant § i ‘ ; Trou borgne / débouchant i i ‘ f
——— N ——— - ox - oX - ox - oX
* HSSE m PM PM PM PM PM PM PM PM
watd FORM C watd FORMB ~FORMB FORMC  FORMC FORMB ~FORMB FORMC  FORMC
Tolérance 6H Tolérance 4H 4H 4H 4H 3B 3B 3B 3B
. :
- I
L] L] L] L]
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

EG
UNJF

([

BSW

Série
A-Brand

Page
A 3
10 32
1/4 28
5/16 24
3/8 24
7/16 20
1/2 20

Tolérance

51

6,6
83
9,8
11,5
131

Trou borgne / débouchant

A333

L-¥8LTNI

= (0
PM

FORM B

3B

A334

L-¥81ZNIA

PM

FORM B

3B

A335

L-¥8LZNIQ

CrN

HSSE

FORM C

3B

A336

L-¥8LTNIQ

PM

FORM C

3B

E-HL-POT  H-HL-POT CC-HL-SFT E-HL-SFT  H-HL-SFT

A337

L-¥81ZNIA

OoXx
PM

FORM C

3B

1/8
3/16
/4
5/16
3/8
7716
1/2
5/8
3/4
7/8

Trou borgne / débouchant

Série

A-Brand

E

40
24
20

16
14

12

10

6,5
79
G2
10,5
134
16,4
19,25
22

A-POT

A

A338

L-¥81ZNId

S-POT

A339

L-¥8LZNIQ

A340

-¥8LTNIQ

1 I ¢
v o VvV

PM

FORM B

MED

HSSE

FORM B

MED

PM

FORM C

MED

A341

L-¥8LTNI

OX
HSSE
FORM C
MED




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

BSF

BA
(BS93)

Série
A-Brand
Page
: F 3
1/4 26 53
5/16 22 68
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
wl

Tolérance

A-POT

A

A342

L-¥8LTNI

v
PM

FORM B

MED

S-POT A-SFT S-SFT Série A-POT  s-POT A-SFT S-SFT
A A-Brand A A
A343 A344 A345 Page A346 A347 A348 A349
I
£ [ [
. . . 0 1 5 . . . )
. . 0 1 09 44 0 . . )
. . . 2 0,81 39 0 . . .
) . ) 3 0,73 34 . . . )
. . . 4 0,66 3 . . . .
. . . 5 0,59 26 . . . )
O ) 0 6 0,53 23 . . . )
. . . 7 0,48 2 0 . . .
8 0,43 1,8 . . . .
9 0,39 1,5 ) . . .
10 0,35 13 3 ° . 3
1 0,31 22 3 o . .
12 0,28 1 3 o . .

g : g Trou borgne / débouchant i g ‘ g
ox v oxX v oxX v ox

HSSE PM HSSE PM HSSE PM HSSE

FORMB  FORMC  FORMC FORMB  FORMB  FORMC  FORMC

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]
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

l

|

u u W ow N

i

Série A-POT S-POT POT A-SFT S-SFT VA-SFT SFT SH-SFT DTJ‘:EX CC-SFT  VP-DC-MT  GG-MT VX-OT
A-Brand A A
Page A350 A351 A352 A353 A354 A355 A356 A357 A358 A359 A.360 A361 A362
o o o o o o o o o o o o
[} 2 & g g & g g g & g g g g
116 28 6,8 . .
1/8 28 87 . . . . . . . . . . . . .
1/4 19 11,8 . ° ° . 3 3 . . o 3 3 o .
3/8 19 15,25 ) . . . . . . ) . . . . .
1/2 14 19 . 3 ° . . . . . . . . . .
g 5/8 14 21 ) . . . . . . . .
."3 3/4 14 24,5 . . . ) 0 . . . 0
K 7/8 14 28,25 . . . . . . . . .
J
3 1 11 30,75 ° ° . ° ° . . [ [
[}
o 11/8 1 355 °
=) 11/4 1" 39,5 o
©
[J] 11/2 11 45,25 .
Q 134 1 51 .
t 2 11 57 .
()
[=)]
©
g
<
i
i ~
~
e
<>
>
’
c
2
wv
c
£
e
S
©
o
Trou borgne / débouchant i i ‘ § § § t g ; ; t i g i t
\ (04 = \ 0oX (04 = = TIN CrN v NI-OX v
PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE HSSE HSSE PM HSSE PM HSSE CARBIDE
FORM B FORM B FORM B FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C FORM C
Tolérance = = . = . = s = = = = .
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
M ° ° ° ° . ° °
) ) ) ) ) . ) )
. . . . . . .
L] L] L]
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

EN

| Re
G . ‘ (PT)

NPSF

= =
| | J I
- - - A-SFT
Série SXPF  SOILXPF SXPF-GL  M-NRT Série ASFT  ATPT STPT Série o
A-Brand A A A A-Brand A A A-Brand A
Page A363 A364 A365 A366 Page A367 A368 A369 Page A370
=] ] o =] o o =] g
BERER U U - N R RS R R R
2 Drin. Pmax. B 8 g g (] (/] 2 2 o ) (] 2
1/8 28 9,24 9,35 . . . 1/16 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 11 . . . 1/4 18 1,1 .
1/2 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 . . . 1/2 14 17,9 .
3/4 14 2542 2564 . . . . 3/4 14 235 . . . 3/4 14 233 .
7/8 14 29,18 29,40 . . . 1 1 29,6 . . . 1 1,5 29 .
1 11 3192 3220 . . .

Trou borgne / débouchant

Trou borgne / débouchant

spsjej}
[ \ v \ TIN [
* HSS-Co HSs-Co HSS-Co PM *

watd FORMC FORMC FORMC FORMC watd
Tolérance - - - - Tolérance
L] L] L ] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L]

g ‘ i ‘ g Trou borgr;%{débouch_
v v

OoX L

M PM HSSE Y

FORMC FORMC  FORMC watld
- - - Tolérance
L] L ] L]
[ ] L]
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

NPT

Série ASFTNPT NPT Série PG
A-Brand A A-Brand
Page A371 A372 Page A373
R ¥ ! : BR W
2 2 & 2 (] %) &
116 27 6,15 ° ° 7 20 11,4 .
1/8 27 84 . 9 18 14 °
1/4 18 111 ° ° 1 18 17,25 .
3/8 18 14,3 ° ° 13,5 18 19 °
12 14 17,9 . . 16 18 21,25 .
3/4 14 233 . ° 21 16 27 .
1 11,5 29 ° ° 29 16 355 .
36 16 45,5 .
42 16 52,5 .
48 16 58 .

Filetage | Tableau de sélection
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imension

©
—
©
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Trou borgne / débouchant ‘ ‘ i Trou borgne / débouchant § g
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PM HSSE m HSSE
FORMC  FORMC watd FORM C
Tolérance - - Tolérance -

M
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Tarauds coupants
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{
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|

|
t ¥

T

-
L

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

0X

X

X

0X

oX

0X

0X

oX

X

A-Brand

A

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'accés

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 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 HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 7G

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

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 I'acier et acier inoxydable
Pour filets vers la gauche

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

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

A93

A94

A95

A.96

A.97

A.98

A.99

A.100

A.101

A.102

A.103

A.104

A.105

A.106

A.107

A.108

A.109

A110

Al111
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Tarauds coupants
mnmemtn = g-
[l F
g s
T———_ op

e R
o =
e prey

il wm
[ ——
— - o
p———— )

Série

POT

POT

TIN-POT

TICN-POT

CC-POT

CC-LT-POT

HS-RFT-TIN

AL-POT

V-TI-POT

E-POT

WHR-NI-POT

CPM-POT

H-POT

VP-H-POT

VPO-H-POT

TiN

N

aN

TiN

0X

A-Brand

Caractéristiques

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers génériques

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers génériques
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 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'Inconel 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 - M20

M2 - M20

M2 - M36

M6 - M36

Page

A112

A113

A114

A.115

A.116

A117

A118

A.119

A.120

A121

A122

A123

A124

A125

A.126
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Tarauds coupants

®—

3

Série

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX
NOUVELLES
DIMENSIONS

A-SFT 7GX
NOUVELLES
DIMENSIONS

A-SFT +0.1

A-SFT FORM E

NOUVELLES

DIMENSIONS

A-LT-SFT

A-SFT-LH

A-SFT-HB Weldon

A-CSF OIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

S-SFT7G

S-SFT+0.1

S-SFTFORME

NOUVELLES

DIMENSIONS

S-LT-SFT

S-SFT-LH

S-SFT-HB Weldon

FX

FX

0X

0X

0X

0X

0X

0X

0X

0X

A-Brand

A

> B> B> > > B > > Db b

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 central

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 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 7G

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 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 génériques,
I'aluminium et les aciers inoxydables

Entrée type E

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 le taraudage profond d'accés

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 filets vers la gauche

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

Avec queue méplat Weldon

Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou
borgne

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

Arrosage central

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 |'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 6G

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de filet intérieur 7G

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm

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

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

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

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

Gamme

M1 - M24

M6 - M56

M2 - M16

M2 - M16

M3 - M16

M2 - M24

M2 - M20

M3 - M24

M3 -M16

M5 - M12

M5 - M12

M1 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 - M16

M2 - M24

M2 -M20

M3 - M24

M3 - M16

Page

A127

A.128

A.129

A.130

A.131

A.132

A.133

A.134

A.135

A.136

A137

A.138

A.139

A.140

A.141

A.142

A.143

A.144

A.145

Filetage | Index

\\al
™

71



INDEX

Filetage

Metrique - Trou borgne

Tarauds coupants

Filetage | Index
T .
i
1

L
“‘|.\ m i-

NS &
R — &

72

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

SH-SFT

M-SFT-DUPLEX
NOUVELLES
DIMENSIONS

M-OIL-SFT-DUPLEX
NOUVEAU

M-LT-SFT-DUPLEX
NOUVEAU

CC-SFT

CC-LT-SFT

CC-NEO-SFT

0X
0X

0X

TiN

0X
0X
0X

0X

TiN
TiN
N
]
N

TiN

A-Brand

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 l'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 central

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

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour les aciers génériques
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 l'industrie lourde et
pétroliére

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

Pour les aciers génériques

Taraudage vertical pour l'industrie lourde et pétroliére

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

Pour les aciers génériques

Arrosage axial, Taraudage vertical pour l'industrie lourde et pétroliére

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 acier fritté pour trou borgne
Revétement TiN
Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Revétement TiN

Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex

Arrosage axial

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Revétement TiN

Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex

Pour le taraudage profond d'accés jusqu’a 3xD

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 et chambre a copeaux variables

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

M3 - M20

M2 - M24

M6 - M24

M2 - M20

M2 - M36

M2 -M12

M2 -M16

Page

A.146

A47

A.148
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Série [ A-Brand Caractéristiques Gamme Page
fr— Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé
SUS-SFT ox en HSSE pour trou borgne M2-M24 A.166
Pour les aciers inoxydables
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.167
matériaux
AL-SFT Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne M1,6 - A168
Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium M20 .
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Al — Taraudage a haute vitesse de coupe dans I'aluminium et la fonte _
US-AL-SFT v AR M3-M12 A.169
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour B
V-TI-SFT E— trou borgne ,\ﬁ/:fz A.170
v Pour les alliages au titane
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
E-SFT trou borgne M3-M12  A171
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
WHR-NI-SFT HR trou borgne M3-M12  A172
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
CPM-SFT trou borgne M3-M20 A.173
Pour les aciers jusque 900 N/mm? et fonte
- Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
H-SFT oX trou borgne M2-M20 A.174
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
VP-H-SFT v trou borgne M2-M36 A.175
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
I borgne _
VECLSH v Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MERMSCRRAIZS
Arrosage central
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
— Pour la fonte d'aluminium coulée
AR v Arrosage axial avec aréte de coupe en bout pour trous pré-formés MR=t0e | A7
au moulage
Métrique - Trou borgne et trou débouchant
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
— débouchant
ARSI ] Pour la fonte et la fonte d'aluminium HE=WED | 7R
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
] Pour la fonte et la fonte d'aluminium
VE-DGMTFORMEE v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec entrée WE=es | Az
type E
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
| Pour la fonte et la fonte d'aluminium
UEODEHIICERE ) Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec arrosage o=(lD) | ALY
axial
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
n ] débouchant
REEE TR ide v Pour la fonte et la fonte d'aluminium o-RAD | AL
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage radial
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
VPO-DC-MT I Pour la fonte et la fonte d'aluminium M6-M24  A.182
FORME v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial, .

entrée type E
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Metrique - Par déformation

Tarauds a refouler
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Série [ A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
A-CHT OIL Centre A Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  A.183
X Arrosage central
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débou-
X ] chant
A-CHT OIL Side X A Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  A.184
arrosage radial
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
I Pour la fonte et la fonte d'aluminium
A-CHT OIL FORM E = A Arrosage central M5-M12  A.185
Entrée type E
| . “
g Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant _
GG-MT NI-0X Bt [ omie M4-M20 A.186
Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
el | Pour la fonte et les aciers génériques _
AR 0X Pour taraudage vertical et horizontal, arrosage radial WRO=0E6 | Al
Jusque M56
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou
— débouchant
e 0X Pour la fonte, la fonte d'aluminium et les aciers génériques Wio=REY | ALl
Pour le taraudage profond d'accés
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
I débouchant
V-XPM-HT v Pour les aciers trempés jusque 52 HRC WB=t2 | (08
Substrat d'outil XPM avec haute résistance a l'usure
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
V-XPM-HT FORMD mmm débouchant M3-M12  A.190
NOUVEAU v Pour les aciers trempés jusque 52 HRC, Entrée type D '
Substrat d'outil XPM avec haute résistance a l'usure
fro— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débou-
WH55-0T v chant M3-M12  A.191
Pour les aciers trempés jusque 55 HRC
- Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant
WH55-0OT FORM D v Pour les aciers trempés jusque 55 HRC M3-M12  A.192
Entrée type D
fro— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou
VX-OT v débouchant M3-M12  A193
Pour les aciers trempés jusque 62 HRC
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
A-XPE Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
— Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, _
NOUVELLES Vi A, I'aluminium et les aciers inoxydables M1-M30  A194
DIMENSIONS Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de l'outil
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
Ol | Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, _
AOIEXERE ] A. I'aluminium et les aciers inoxydables Mo MAISREATSS
arrosage radial
X _—— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant _
SEH v A. Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium W =WED | Al
o Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
S-OIL-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium M5-M45 A.197
arrosage radial
_—— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
S-XPF 6GX v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium M2-M16 A.198

Pour tolérance de filet intérieur 6G
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Tarauds a refouler

Série

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

P-OIL-CXPF
NOUVEAU

C-OIL-XPF

V-NRT

V-NRT 6GX

V-NRT FORM D

V-NRT 6GX FORM D

M-NRT

TiN

A-Brand

A

> > > > D> D D D DD D D

Caractéristiques

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 +0,1Tmm

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 I'aluminium
Entrée type E

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

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, Pour
tolérance de filet intérieur 6G

Taraud a refouler en carbure pour trou borgne
Revétement EgiAs
Arrosage central

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 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
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour tolérance de filet intérieur 6G

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 débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour tolérance de filet intérieur 6G, entrée type D

Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
chant
Pour les aciers inoxydables et I'aluminium

Gamme

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

M5 -M16

M1-M12

M2 -M10

M2 -M12

M2 -M10

M1 -M24

Page
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A.200
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A.203

A.204

A.205

A.206

A.207

A.208

A.209

A210

A211

A212

A213

A214

A.215

A216

A217
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Série L A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
M-OIL-NRT . chant M5 - M24 A218
TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium ’
arrosage radial
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
M-NRT 6GX . chant M2-M16 A219
TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium .
Pour tolérance de filet intérieur 6G
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
M-NRT FORM E " chant M2 -M16 A220
TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium ’
Entrée type E
M-OIL-NRT FORM E Taraud a refoulgr en acier frittél pour trou borgne M5 - M16
TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium A.221
Arrosage central, Entrée type E
Metrique pas fin - Trou débouchant
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
fr— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N!:/TF2254 A222
I'aluminium et les aciers inoxydables
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant ME8
T _— Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, -
A-OIL-POT v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF20 A223
arrosage radial
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
: ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, MF6 -
RO v A, I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 A224
Pour tolérance de filet intérieur 6G
S-POT - Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF3 - A225
oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable MF24 ’
Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF6 -
S-POT 6G — Pour taraudage conventionnel dans |'acier et acier inoxydable MF24 A.226
oxX Pour tolérance de filet intérieur 6G
VA-POT ] Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF3 - A227
oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable MF24 -
fr— 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.228
les aciers inoxydables
POT _ Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF4 - A229
Pour les aciers génériques MF30 )
fr— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF6 -
CC-POT aN Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables ME24 A.230
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
H-POT | Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MF3 - A231
oX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MF24 -

———
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Série -
A-SFT _v
A-OIL-SFT _v
A-SFT 6GX _v
A-SFTFORME mmm
NOUVEAU v
A-CSF OIL —
X
A-CSF OIL FORM E ?
|
S-SFT o
|
S-SFT 6G
0X
S-SFT FORM E —
NOUVEAU 0X
|
VA-SFT o
Z-SFT T—
v
SFT
M-SFT-DUPLEX TiN
NOUVEAU
M-OIL-SFT-DUPLEX  _
NOUVEAU TiN
[ ]
CC-SFT N
||
SUS-SFT o
AL-SET
||
H-SFT oX

A-Brand

A

> > B> b

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 central

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

Entrée type E

Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou
borgne

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

Arrosage central

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

Arrosage central

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

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 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 les aciers génériques

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Revétement TiN
Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Revétement TiN

Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex

Arrosage axial

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

MF2,5 -
MF24

MF8 -
MF20

MF8 -
MF16

MF3 -
MF24

MF6 -
MF24

MF3 -
MF24

MF3 -
MF24

MF3 -
MF24

MF4 -
MF30

M6 - M24

M8 - M20

MF6 -
MF24

MF8 -
MF24

MF8 -
MF12

MF3 -
MF24
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A241
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Métrique pas fin - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Metrique pas fin - Par

Tarauds a refouler

Série | A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
| débouchant MF3 -
VP-DC-MT ] Pour la fonte et la fonte d'aluminium MF24 A.250
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne ME
| Pour la fonte et la fonte d'aluminium 8-
VPO-DC-MT Centre v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min MF20 251
Arrosage central
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou débouchant MF8
. | Pour la fonte et la fonte d'aluminium -
VPO-DC-MT Side v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min MF20 22
arrosage radial
fr— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne B
A-CHT OIL Centre A Pour la fonte et la fonte d'aluminium MES A.253
FX Arrosage central MF20
e Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant
A-CHT OIL Side A Pour la fonte et la fonte d'aluminium At A.254
FX arrosage radial -MF20
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
A-CHTOILFORME gy A f\‘r’ruors'aagf:rc‘;f]frg'la s el U MO Ass
Entrée type E
| . z
GG-MT NI-OX Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant MF3 - A256
Pour la fonte MF24 i
déformation
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
K Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
A-XPF A < X P
NOUVELLES | Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, MF4 - A257
] I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 i
DIMENSIONS Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de I'outil
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant MF8
Ol _— Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, -
RO v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 8258
arrosage radial
S-XPF ] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF4 - A250
v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF24 -
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MES -
S-OIL-XPF — A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium A.260
v arrosage radial MF24
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8 -
S-XPF 6GX — A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF24 A.261
v Pour tolérance de filet intérieur 6G
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8
(BT _—— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium o
S-OIL-XPF 6GX ” A arrosage radial Miza | A262

Pour tolérance de filet intérieur 6G
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UNC - Trou débouchant
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Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant MFS -
S-XPF FORM D v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF20 A.263
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.264
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 e Miaa  A265
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.266
Pour le taraudage profond d'accés, arrosage radial
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant _
S-XPF-GL T A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 324 A.267
Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant ME8
—— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
SOl G v A Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure, MF24 azcs
Pour tolérance de filet intérieur 6G
_Oll - f— Taraud a refouler en carbure pour trou borgne _
PNCC))ILI]V?;EF . Revétement EgiAs mIF:B 6 A.269
EgiAs Arrosage central L
fr— Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant .
C-OIL-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium mi% A.270
arrosage radial
V-NRT — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant ME8- 5
v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF12 ’
_—— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant MF8 -
V-NRT FORM D v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF12 A272
Entrée type D
M-NRT Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou- MF4 -
TiN chant MF24 A273
Pour les aciers inoxydables et I'aluminium
Série | A-Brand Caractéristiques Gamme Page
fro— 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" A274
I'aluminium et les aciers inoxydables
g | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qu
S oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable NZ2=1 L2l
VA-POT —— Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant N4-1"  A276
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 "
RAr v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, M2=1 R27Y
I'aluminium et les aciers inoxydables
g | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
S-SFT 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable N.2-11/2 A278
. | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
VASSET 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable N.4.21 A.279
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.280
Taraudage horizontal pour l'industrie lourde et pétroliere
Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé
R | en HSSE pour trou borgne B
m VXL-SFT 0X Pour les aciers génériques =202 | A2
Taraudage vertical pour l'industrie lourde et pétroliere
& O _GET.| Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
‘\M.g :{E: M ;%TU'\)/'E’:L'J‘EX TN Revétement TiN N2-2"  A282
= 0 Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
VPO-DC-MT Taraud coupant droit avec arrosage centre en acier fritté pour trou
- W 3| | borgne "
& FORM E . L 1/4-1 A.284
Vv Pour la fonte et la fonte d'aluminium
NOUVEAU Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
UNC - Trou borgne et trou débouchant
Tarauds coupants
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
] o —_— débouchant o
m - WPHRIELAT ] Pour la fonte et la fonte d'aluminium M2=1 A2
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
UNC - Par déformation
Tarauds a refouler
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
| Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant _qn
8 SXEL '] A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium N=1 285
RoTTrT _— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
I;!lmmu_; g S-OIL-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/4-1"  A.286
g arrosage radial
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UNF - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant

m A-POT ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N.2-1"  A287
v I'aluminium et les aciers inoxydables

" | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qw
H S-pOT )¢ Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable N.2-1 A.288
e = g — Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant o
m VA-POT oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable N&=1 A

UNF - Trou borgne

Tarauds coupants

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

] borgne _qn
m aoH] v Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N2-1 A2%0

I'aluminium et les aciers inoxydables

m S-SFT | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne N2-1"  A201
[1) ¢ Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable : ’

r ~ | 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 g2

i A “—{‘ﬁ: _CFT. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Jggﬂ_ M EF(;rUE)/lEJ:LIJ-EX T Revétement TiN N2-1"  A293

Filetage | Index

Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex b
’
’,
-DC-| Taraud coupant droit avec arrosage centre en acier fritté pour trou (/
o b — VPF%IEISI 2/1 § — poidng 1/4-1"  A295 ,’/
- Vv Pour la fonte et la fonte d'aluminium )
NOUVEAU Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min

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
A — L | débouchant
g D _q
m—— S MEeOMI '] Pour la fonte et la fonte d'aluminium NZ2=1 A28
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min

UNF - Par déformation

Tarauds a refouler

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
X ] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant "
E S v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium =1 2Ll

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
|
B S-OIL-XPF A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/4-1"  A297
v arrosage radial
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MJ - Trou borgne

Tarauds coupants
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UNJC - Trou débouchant

Tarauds coupants
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UNJC - Trou borgne

Tarauds coupants
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Série [ A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne MJ2 -
CC-NEO-SFT TiN Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MJ12 A.298
l Angle d’'hélice et chambre a copeaux variables
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour _
V-TI-SFT — trou borgne w2 A2
v Pour les alliages au titane
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
q | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _
VA-POT 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable W=D | (i
I — Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _
VAT v Pour les alliages au titane NE=RD | AL
" Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _qn
Bl Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718 =1 g=t2
o Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant _qn
Ll e HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718 =1 EE
4 | Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant ~
H-POT, 0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC NG=WD | AIs
Série === A-Brand Caractéristiques Gamme Page
y | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
VASSET] 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable M= | Al
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.4-1"  A306
i Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
_CET. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
M il;rUI\D/lEJAPLIJ- EX " Revétement TiN N.4-1" A.307
TiN Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
[r— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
V-TI-SFT v trou borgne N.4-N.8 A.308
Pour les alliages au titane
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
E-SFT trou borgne N.4-1"  A309
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
WHR-NI-SFT HR trou borgne N4-1" A310
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Ilnconel 718
— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
H-SFT oX trou borgne N.4-N8 A311

Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
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UNJF - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série msm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
———— : vapor - EF Pour araudsge conventionnal dans Tacier et acier imoxydaple  N10-1/2 A312
m g= V-TI-POT T giﬁrlgsgﬁigggzzj?ﬁfﬁegunenacierfrittépourtroudébouchant N10-1/2 A313
g = | eror Teaud cooant 3 snréegut e aclr S ourtmu débouchant | u1g-771 s
g B | wwweor g
——— = 0T e Toaud coupant s eizée gun e ol itepourtrou débouchant 1172 a3

UNJF - Trou borgne

x
()]
T
Tarauds coupants c
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page g,
g
r . | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _ =
m Akl 1) ¢ Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable ML0=12 | Az L
Al AR _CET. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
Jﬁ ;ﬁ M igUSlEJ/rLIJ- EX TiN Revétement TiN N4-1"  A318
Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex f
)
2
[r— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne /,
m‘; # CC-SFT an Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium N.10-1"  A319 /4
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
o Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
m 3] V-TI-SFT _v trou borgne N.10-1/2  A320
Pour les alliages au titane
s - Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
H——— g= E-SFT trou borgne N.10-7/8 A321
e = Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
paabian, Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
e 11T —— By WHR-NI-SFT W trou borgne N.10-7/8 A322
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
" — Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
i — H-SFT trou borgne N10-1/2 A323
0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

HELICOIL M - Trou borgne

Tarauds coupants

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= I Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
- “HL- 4 -
m\- £ CehESH aN Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, Pour filets W=D | 2
rapportés
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Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MJ2 -
E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718 MJT0 A.325
Pour filets rapportés
[r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MJ2 -
H-HL-POT oX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MJT0 A.326
Pour filets rapportés
Série | A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
trou borgne MJ2 -
BT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 MJ10 sz
Pour filets rapportés
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou W
I borgne 2-
H-HL-SFT 0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MJ10 gs28
Pour filets rapportés
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718 N.4-N8 A329
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 A330
Pour filets rapportés
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
trou borgne |
E-HL-SET] Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 NS | RS
Pour filets rapportés
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
— trou borgne
Al oX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC SN | A=K

Pour filets rapportés
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HELICOIL UNJF - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page

T Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
- — prop= h— E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 N.10-1/2  A333
Pour filets rapportés

[r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant

= m H-HL-POT ox Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.10-1/2 A334
Pour filets rapportés

HELICOIL UNJF - Trou borgne

Tarauds coupants

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
— .. (8 - ) HI — Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium B
b —— ?- EGHLSR] N Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, Pour filets NIO=2) | A
rapportés
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
ooty — - ey trou borgne -
b — ?- RIS Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 MIO=1/2 | RAEE

Pour filets rapportés

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

Y _HI- — trou borgne B
m H-HL-SFT oxX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC NL=T2 | (e

Pour filets rapportés
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BSW - Trou débouchant

Tarauds coupants

\\al
™

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page

— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
m E [ERLE| A-POT A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/8-1"  A338
v I'aluminium et les aciers inoxydables
H u | Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qn
s-POT oX Pour taraudage conventionnel dans |'acier et acier inoxydable B=1 R

BSW - Trou borgne

Tarauds coupants

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page

Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou

7 ] borgne Cqn
m Akl ] A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, WB=1 RS

I'aluminium et les aciers inoxydables

u S-SFT ] Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne 1/8-1"  A341
oX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable ‘
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BSF - Trou débouchant

Tarauds coupants
Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
_—— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
m ﬁ i J' A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/4-1" A342
I'aluminium et les aciers inoxydables
I Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant "
_ e 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable 1/4-1 Rt
Tarauds coupants
Série msm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
1 —— borgne _qn
m_ﬁ_ﬂ Al Vv A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, WB=1 RKE
I'aluminium et les aciers inoxydables
x ” | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qw
% u S 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable =1 R3S
£
[
[=)]
©
)
<
i
" BA -Trou débouchant
Tarauds coupants
-~ Série ==  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
~
<> N P )
~ _—— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
m ﬁ [l ! A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N.0-N.12 A.346
I'aluminium et les aciers inoxydables
v I Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _
= S 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable NO=0412 | Ay
Tarauds coupants
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
. . I borgne
m bt v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, =012 | A
I'aluminium et les aciers inoxydables
y | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
_ SSET] 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable MD=RL2 | A
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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
S - A-POT v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/8-1"  A350
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 ABI
kb LLL UL Y Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant 0
. A -
rAr— = - 2o Pour les aciers génériques =1 R
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
A-SFT Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
- - I borgne g
m NOUMfEULES ] A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, W= A
DIMENSIONS I'aluminium et les aciers inoxydables
— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne ..
m ST 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable V8=t R
g | 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 RkE
T g " LY Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
!‘55."“&‘ a _ﬁ_‘. & Pour les aciers génériques 1/8-1 A356
_ Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
— - Y borgne _
= faw Skt Pour les aciers alliés > 1100N/mm? V=12 | Ay
Génération de copeaux courts
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne 4 /8-1"
™ M-SFT-DUPLEX TiN Revétement TiN A358
’ ! Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
m B, CC-SFT N Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/8-1/2 A359
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
G - Trou borgne et trou débouchant
Tarauds coupants
Série = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
W 33— LYo — débouchant o
- UAEELr v Pour la fonte et la fonte d'aluminium Wile=2" | ASEL
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
bbb - ] Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
B e 34— GG-MT Ni-Ox Revétement NiOx 1/8-1/2  A361
' Pour la fonte
) _—— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débou-
W —) VX-oT v chant 1/8-1/2  A362

Pour les aciers trempés jusque 62 HRC
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G - Par déformation

Tarauds a refouler

Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
L . — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant o
1='mw-mm g S-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/8-1 Rtes

— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
B S-OIL-XPF A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/4-1" A364
v arrosage radial

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

“mm_« g S-XPF-GL v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/8-1"  A365
L} { . .. . TS e
Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure

Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
— M-NRT chant 1/8-3/4 A366

TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium

Rc (BSPT) - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants
5 Série mm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
()]
b o] Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
< W""[ Nhex A-SFTRC — Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et _qn
— B - v A. I'aluminium 1/16-1 A367
g RC (BSPT) conicité 1:16
8 E Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
@ - — Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et _qn
= ATPT v A [audages 1/8-1"  A368
RC (BSPT) conicité 1:16
““'\ Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débou-
—— chant "
m S-TPT (1).4 Pour les aciers génériques et |'aluminium =1 469
RC (BSPT) conicité 1:16
~
~
=
s

NPSF - Trou borgne

Tarauds coupants

Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page

1 Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
d ]
m_@_- R i,gufg:m E v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/16-1"  A370

I'aluminium et les aciers inoxydables

NPT - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série [ A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
W‘-‘T g, A-SFT NPT ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et 1/16-1"  A371
- = NOUVEAU v I'aluminium 0

Conicité 1:16

BT LT - TN Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débou-

chant "

> g- WPy Pour les aciers génériques, |'aluminium and cast iron Vie=1" | A2
Conicité 1:16
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PG - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Tarauds coupants

W e

Porte taraud

Tarauds coupants

b

Fraise a fileter

Fraise a fileter

o g
iy "

—<

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débou-
chant
PG Pour les aciers génériques, I'aluminium and cast iron 748 e
Pour filet PG
Jeu de taraud a main - Trou borgne et trou débouchant
Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
HT Pour les aciers génériques, I'aluminium and cast iron M2-M20 A374
Filet progressif, set de 3 tarauds courts
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débou-
I chant
LILVAOX 0X Pour les aciers génériques, I'aluminium and cast iron PRI | A37S
Filet progressif, set de 3 tarauds courts
Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Porte taraud synchronisé
SynchroMaster Pour taraudage de M3 a M12 - A.376
Type HSK et BT pour pince d'attachement ER16
Porte taraud synchronisé
SynchroMaster Pour taraudage de M3 a M12 - A.376
Type BT, pour les pinces ER16
Porte taraud synchronisé
SynchroMaster Pour taraudage de M3 a M12 - A.376
Type a queue cylindrique, pour les pinces ER16
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
AT-1 — Fraise a fileter en une passe
EgiAs A Fraisage pour filetage interne @ =IE | ASE
Fraisage de filet sans trou de pré-percage pour les aciers traités/
. I trempés _
a52 DUROREY A Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche MERMZORRAS70
Jusque 65HRC
[r— Fraise a fileter sans trou pré-percé
AT-2 R-SPEC DLciclss A Rotation broche a gauche, 2 levres M3-M12 A.380
Pour I'aluminium
WH-EM-PNC o Fraise a fileter sans trou pré-percé
WXS Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche =2 | A
WHO-EM-PNC Fraisage de filet sans trou de pré-percage pour les aciers traités/trempés
NOUVELLES — Pas vers la gauche, rotation de la broche & gauche BTG | AER
WXS Arrosage central :
DIMENSIONS Jusque 62HRC
SC Fraise a fileter en carbure avec longueur de filet de 3 crétes M1,8 -
ROCSEENCSE _— Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC M20 A383
WXS
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Fraise a fileter

Fraise a fileter

preTTeee
M

Série

WH-VM-PNC

WX-PNC

WXO-ST-PNC

AT-1

AT-2

WH-VM-PNC

WX-PNC

WHO-EM-PNC
NOUVEAU

WX-ST-PNC-3P

WX-PNC

AT-1

AT-2

WX-PNC

AT-1

AT-1

AT-2

WX-PNC

|
|
SC
|
WXS

I
WX

DUROREY
WXS

WX

WXS

WXS
WX
EgiAs

]
DUROREY

WX
EgiAs
EgiAs

DUROREY

WX

A-Brand

Caractéristiques

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

Fraisage de filet sans trou de pré-percage pour les aciers traités/
trempés

Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche

Jusque 65HRC

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 sans trou pré-percé
Pour les aciers trempés jusque 62 HRC and stainless steel

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 tous matériaux

Fraise a fileter en une passe
Fraisage pour filetage interne

Fraisage de filet sans trou de pré-percage pour les aciers traités/
trempés

Pas vers la gauche, rotation de la broche & gauche

Jusque 65HRC

Fraise a fileter en carbure
Pour tous matériaux

Fraise a fileter en une passe
Fraisage pour filetage interne

Fraise a fileter en une passe
Fraisage pour filetage interne

Fraisage de filet sans trou de pré-percage pour les aciers traités/
trempés

Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche

Jusque 65HRC

Fraise a fileter en carbure
Pour tous matériaux

Gamme

M1 - M5

M6 - M27

M6 - M27

1/4-1

No.8-1/2

N.8

1/4-7/8

G1/16-
G1/2

G1/8-G2

1/16-3/8

1/16-2

Rc1/16 -
Rc1

Rc1/8 -
Rc2

Rp 1/16 -
Rp 2

NPT 1/16 -
NPT 2

NPT 1/16
-NPT 1

NPT 1/16
-NPT 2

Page

A.384

A.385

A.386

A.387

A.388

A.389

A.390

A.391

A.392

A.393

A.394

A.395

A.396

A.397

A.398

A.399

A.400
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Tampon pour le réglage des fraises a fileter

Tampon pour le réglage des fraises a fileter

Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
“; E-DCT Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter MU)3 - A401
Réduit le temps de réglage et d'usinage M(J)20 ’
1/4-3/4
[ E-DCT Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter UNJC o
Réduit le temps de réglage et d'usinage 1/4-3/4 :
UNJF
- 1/4-3/4
[ E-DCT Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter EGUNJC ) 102
éduit le temps de réglage et d'usinage 1/4-3/4 ’
Réduit | ps de réglag d'usinag
EG-UNJF
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter
Réduit le temps de réglage et d'usinage _
DcT Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du Hile={ts | (A
filet 6H
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter
Réduit le temps de réglage et d'usinage
el Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du CAlCUNIERRA S0
filet 3B
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter
DCT75 Réduit le temps de réglage et d'usinage M6-M16  A405
Plage de mesure 100% ~ -50% de |a tolérance de la dimension du :
filet 6H
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter 1/4UNC -
DCT75 Réduit le temps de réglage et d'usinage 12UNC oo
Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du 1/4UNF - .
filet 3B 1/2UNF
Outil de correction du diamétre pour fraises a fileter _
SEIE Réduit le temps de réglage et d'usinage R? /31/2 A.407
Pour controle de filetage interne de type R et PT €
[ I ® N\ d f y
Filieres rondes fermeées
Filieres rondes fermées
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
[ % Filieres rondes fermées HSS DIN223B
N Avec entrée hélicoidale pour une évacuation du copeau dans le B
\ ]_ e DIN 223B sens de Ia coupe M3-M20 A.410
Filet d'entrée sur les deux extrémités
% Filiéres rondes fermées HSS DIN223B
| : Avec entrée hélicoidale pour une évacuation du copeau dans le _
: ; DIN 223B sens de la coupe 1/8-1/2  AA411
T L Filet d'entrée sur les deux extrémités
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Filetage | Legende ISO 13399

Code ISO

APMX
BD

DC
DCON
DCONMS
DCONWS
DN

DRVS

LF

LH

LS

LU

NOF

OAL

PHD
™D
THCHL
THCHT
THLGTH
TP_TPI

Description

Profondeur de coupe maximum
Diametre du corps

Diameétre de coupe

Diameétre de queue

Diameétre de queue de la rallonge
Diameétre de connection
Diametre détalonné

Carré d'entrainement

Longueur fonctionnelle
Longueur de la téte

Longueur de queue

Longueur utile (maximum recommandé)
Nombre de dents

Longueur totale

Pas

Diameétre de trou avant taraudage
Diamétre du filet

Longueur du I'entrée du taraud
Type d'entrée du taraud
Longueur du filet

Pas du filetage




A-POT M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

E— 8
2
THLGTH
Type 1 Qﬁ%
- LF 9
g S—
3
) [=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Premier choix en qualité et performances B
[e)
(]
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type 3 — e a— 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
LF §
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les
aciers inoxydables
4]
c
<
N o) S
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC :
°
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min 3
S
=
A m oew T 02 1502 e mi] ] v
v 6HX  SHK . a DIN371  DIN376 ]
S| -
9
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48145111 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 2 1 371
48145112 1,1 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371
48145113 1,2 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371 ¢
48145115 1,4 0,3 40 7 - 2,5 21 2 1 371 )
48145118 1,6 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371 '/,
48145119 1,7 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371 ,/
48145120 1,8 0,35 40 8 - 2,5 21 2 1 371
48145125 2 04 45 8 = 28 2,1 2 1 371 o
48145127 22 0,45 45 9 . 28 2,1 2 1 371 =)
48145128 23 04 45 9 = 28 2,1 2 1 371 g
48145133 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371 o
48145136 26 0,45 50 9 = 28 2,1 2 1 371 s
48145138 3 05 56 11 18 35 2,7 3 2 371
48145142 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 2 371
48145144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 2 371
48145147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 2 371
48145149 5 08 70 16 25 6 49 3 2 371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 371
48145155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 2 371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 371
48145161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48145165 9 1,25 90 22 35 9 7 3 2 371
48145169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 2 371
48145139 3 05 56 11 - 22 - 3 3 376
48145185 4 07 63 13 = 28 2,1 3 3 376
48145150 5 08 70 16 = 35 2,7 3 3 376
48145187 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 376
48145159 7 1 80 19 = 55 43 3 3 376
48145188 8 1,25 90 22 . 6 49 3 3 376
48145166 9 1,25 90 22 = 7 55 3 3 376
48145189 10 1,5 100 24 . 7 55 3 3 376
48145175 11 1,5 100 24 = 8 6,2 3 3 376
48145179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
48145191 14 2 110 30 - 11 9 3 3 376
48145202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48145214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
48145228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
48145238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 376
48145247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376

923


https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Metrique %, i

94

A-OIL-POT
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z
[o]
(&)
[=]
= PR O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= 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
= Arrosage radial
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 1535 1535 820 m/min
A m oem = 102 oo
v 6HX 3/4 nm371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48214155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48214161 8 1,25 % 22 35 8 62 3 1 371
48214169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
48214179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48214191 14 2 110 30 - 1 9 3 2 376
48214202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
48214214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 376
48214228 20 25 140 34 - 16 12 3 2 376
48214238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 2 376
48214247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376
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z
e — o)
[&]
- [}
o 2. — o
T 1 THLGTH
ype 3
LF &
z
o]
(8]
o
T = O
Type 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Premier choix en qualité et performances B
[e}
o
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type 3 — 7,@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
N . . Lo . . LF &
» Ttaraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les
aciers inoxydables
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 1535 1535 5-1 820 m/min
A w103 === ==
v 6GX B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48205125 2 0,4 0,019 45 8 ° 2,8 2 2 1 371
48205133 25 045 0,02 50 9 - 28 21 2 1 371
48205138 3 05 0,02 56 1 18 35 2,7 3 2 371
48205144 4 07 0,022 63 13 21 45 3,4 3 2 371
48205149 5 08 0,024 70 16 25 6 49 3 2 371
48205155 6 1 0,026 80 19 30 6 49 3 2 371
48205161 8 1,25 0,028 90 2 35 8 6,2 3 2 371
48205169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 3 2 371
48205179 12 175 0,034 110 28 - 9 7 3 3 376
48205191 (Rew> 14 2 0,038 110 30 - 1 9 3 3 376
48205202 16 2 0,038 110 32 - 12 9 3 3 376

Filetage | Tarauds coupants

\\aill
Metrique \\“

95


https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Metrique %, i

96

A-POT 7GX NOUVELLES DIMENSIONS M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
e — o)
(]
- [a]
m Ei d —F 1 ———= —ff@ff
T 1 THLGTH
ype 3
i LF N
I 4
[e]
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Premier choix en qualité et performances B
[e)
(]
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type 3 —— 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
Q.
> ] B £ . . LF <
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les
aciers inoxydables
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A m m == . = ==
Vv 76X B/4 DIN371 DIN 376
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48206125 2 04 0,038 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48206133 2,5 0,45 0,04 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48206138 3 05 0,04 56 11 18 35 2,7 3 2 371
48206144 4 07 0,044 63 13 21 45 34 3 2 371
48206149 5 08 0,048 70 16 25 6 49 3 2 371
48206155 6 1 0,052 80 19 30 6 49 3 2 371
48206161 8 1,25 0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48206169 10 15 0,064 100 24 39 10 8 3 2 371
48206179 12 1,75 0,068 110 28 - 9 7 3 3 376
48206191 (Vew) 14 2 0,076 110 30 - 11 9 3 3 376
48206202 16 2 0,076 110 32 - 12 9 3 3 376
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S g == O

Type 1 THLGTH

DCON

Ly 2
LF

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

= Premier choix en qualité et performances

= 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

= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H 4+0,7mm

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC

Filetage | Tarauds coupants

1560 1560 1060 83 1535 1535 51 820 m/min
A M py ™= 6H . o
v +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP ™ ™ LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48259138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48259144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48259149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48259155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48259161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48259169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
48259179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48259202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376
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z
—;c e’ g
[}
—T— = O
T 1 THLGTH
§ | ype 3
LF &
z
o]
(8]
o
=1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Premier choix en qualité et performances B
[e}
o
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type 3 — = 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
Q.
N . . o . L LF <
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium
et les aciers inoxydables
= Pour le taraudage profond d'accés
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 1535 1535 5-1 820 m/min
A M py 1S02 o e
v 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48210125 2 0,4 80 8 = 2,8 2 2 1 371
48210133 25 045 100 9 - 28 2,1 2 1 371
48210138 3 05 100 11 18 35 2,7 3 2 371
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 371
48210149 5 08 160 16 25 6 49 3 2 371
48210155 6 1 160 19 30 6 49 3 2 371
48210161 8 1,25 180 22 35 8 62 3 2 371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 371
48211155 6 1 160 19 - 45 34 3 3 376
48211161 8 1,25 180 22 - 6 49 3 3 376
48211169 10 15 200 24 - 7 55 3 3 376
48211179 12 175 200 28 - 9 7 3 3 376
48211191 14 2 200 30 - 1 9 3 3 376
48211202 16 2 200 32 = 12 9 3 3 376
48211214 18 2,5 200 34 = 14 11 3 3 376
48211228 20 2,5 200 34 = 16 12 3 3 376



https://www.youtube.com/shorts/69pJ9kcY8vs

A-POT-LH i

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(o]
= (6]
M .
S T =Tty = Rt et = 2N
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Type 2
THLGTH S
2\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= 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 filets vers la gauche
wv
)
c
<
N o) S
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC :
e]
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min 3
S
=
A m e T 02 m EEE ) 3
v 6HX DIN37I  DIN376  \, g
v
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48218138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48218144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48218149 5 08 70 16 25 6 49 3 1 371 :
48218155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 371 ’
48218161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371 %
48218169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 371 %
48218179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48218191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 376 o
48218202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376 2
48218214 18 2,5 125 34 - 14 1 3 2 376 2
48218228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 2 376 o
48218238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 376 s
48218247 24 3 160 38 . 18 14,5 3 2 376
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A
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A-POT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
' ]
@2 =T = ¢
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Premier choix en qualité et performances
= 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
= Avec queue méplat Weldon
@ O] @ @ Ol N N e oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 820 m/min
A w102 == mm DN,
v 6HX B/4 DIN371 DIN376 1835
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48221138 3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 371/1835
48221144 4 07 63 13 21 6 49 3 371/1835
48221149 5 038 70 16 25 6 4,9 3 371/1835
48221155 6 1 80 19 30 6 49 3 371/1835
48221161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 371/1835
48221169 10 15 100 24 39 10 8 3 371/1835
48221179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 376/1835
48221191 14 2 110 30 49 14 1 3 376/1835
48221202 16 2 110 32 56 16 12 3 376/1835



https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

S-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

T e o

THLGTH

DCON

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-13 8-16

Filetage | Tarauds coupants

1524 1015 1015 1015 m/min
M HSSE m [S02 IS02 . e I
0X 6H  SHemas /4 DIN371  DIN376

EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48224111 1 0,25 40 5 - 2,5 2,1 2 1 371
48224112 1,1 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371
48224113 1,2 0,25 40 5 - 2,5 21 2 1 371 ¢
48224115 14 0,3 40 7 - 2,5 21 2 1 371 ’
48224118 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 2 1 371 '/,
48224119 1,7 0,35 40 8 - 2,5 2,1 2 1 371 ,/
48224120 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 2 1 371
48224125 2 04 45 8 - 28 2,1 2 1 371 ()
48224127 2,2 0,45 45 9 - 2,8 2,1 2 1 371 3
48224128 23 04 45 9 - 2,8 2,1 2 1 371 g—
48224133 2,5 0,45 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371 "&;
48224136 2,6 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371 E
48224138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48224142 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 1 371
48224144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48224147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48224149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48224152 55 09 80 17 30 6 4,9 3 1 371
48224155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48224158 7 1 80 19 30 7 55 3 1 371
48224161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
48224165 9 1,25 90 22 35 9 7 3 1 371
48224169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
48224140 3 0,5 56 11 - 2,2 - 3 2 376
48224185 4 0,7 63 13 - 2,8 2,1 3 2 376
48224150 5 0,8 70 16 - 3,5 2,7 3 2 376
48224187 6 1 80 19 - 4,5 34 3 2 376
48224159 7 1 80 19 - 55 4,3 3 2 376
48224188 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 2 376
48224166 9 1,25 90 22 - 7 55 3 2 376
48224189 10 1,5 100 24 - 7 55 3 2 376
48224175 11 1,5 100 24 - 8 6,2 3 2 376
48224179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48224191 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376
48224202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
48224214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 2 376
48224228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 2 376
48224238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 2 376
48224247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 376
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Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Metrique %, i

102

S-POT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

),7,7

DCON

T 1 THLGTH
ype 3
LF %
4
o
(8]
[=]
——71 7 o
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
. [=]
= Traitement vapeur Type 3 —— 1+ 77@,7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH >
Q.
. s LF <
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX .
1524 10-15 10-15 81 8-16 1015 m/min
0X B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48272125 2 04 0,019 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48272133 2,5 0,45 0,02 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48272138 3 05 0,02 56 11 18 35 2,7 3 2 371
48272144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 3 2 371
48272149 5 08 0,024 70 16 25 6 49 3 2 371
48272155 6 1 0,026 80 19 30 6 49 3 2 371
48272161 8 1,25 0,028 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48272169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 3 2 371
48272179 12 1,75 0,034 110 28 - 9 7 3 3 376
48272191 14 2 0,038 110 30 - 11 9 3 3 376
48272202 16 2 0,038 110 32 - 12 9 3 3 376




S-POT 7G

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
[ :
(]
[a]
s e s — SO
T 1 THLGTH
ype 3
LF &
4
o
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
B [=]
= Traitement vapeur Type 3 — 7,@7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH >
Q.
. s LF <
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
wv
)
c
<
@® ® @® @® ® N 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX :
e]
1524 10-15 1015 8-13 8-16 1015 m/min 3
S
=
M HSSE "o 76 === == g
0X B/4 DIN371  DIN376 s
2
i
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48273125 2 04 0,038 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48273133 2,5 0,45 0,04 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
48273138 3 05 0,04 56 11 18 35 2,7 3 2 371 :
48273144 4 0,7 0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 371 f'
48273149 5 08 0,048 70 16 25 6 49 3 2 371 %
48273155 6 1 0,052 80 19 30 6 49 3 2 371 %
48273161 8 1,25 0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48273169 10 15 0,064 100 24 39 10 8 3 2 371 o
48273179 12 1,75 0,068 110 28 . 9 7 3 3 376 2
48273191 14 2 0,076 110 30 = 11 9 3 3 376 2
48273202 16 2 0,076 110 32 - 12 9 3 3 376 o
=
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S-POT +0.1

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
(&)
[ .
T T 17 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H 4+0,7mm
O) O] @ O) Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min
0X +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48271138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48271144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48271149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48271155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
48271161 8 1,25 2 22 35 8 62 3 1 371
48271169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
48271179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
48271191 14 2 110 30 - n 9 3 2 376
48271202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376




S-LT-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

—T— = 0

Type 1 THLGTH

©
- |
9
Q
) o
=1 = ¢
Type 2
©
9

THLGTH

LU

LF

Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

= Traitement vapeur Type 3 — 77@,7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH >
Q.
1 \ LF Q
= Pour le taraudage profond d'accés
wv
)
c
<
@® ® @® @® ® N 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX :
e]
1524 10-15 1015 8-13 8-16 1015 m/min 3
S
©
[N
M HssE g 1592 e 3
0X 6H B/4 ®
)
2
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
48278125 2 04 80 8 - 2,8 2,1 2 1
48278133 2,5 0,45 100 9 - 2,8 2,1 2 1
48278138 3 05 100 11 18 3,5 27 3 2 :
48278144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 f'
48278149 5 08 160 16 25 6 49 3 2 %
48278155 6 1 160 19 30 6 49 3 2 %
48278187 6 1 160 19 . 45 34 3 2
48278161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2 o
48278188 8 1,25 180 22 . 6 4,9 3 2 2
48278169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 2
48278189 10 1,5 200 24 . 7 55 3 2 o
48278179 12 1,75 200 28 = 9 7 3 3 s
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 2,5 200 34 - 16 12 3 3
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S-POT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

e T —

THLGTH

Type 1
Ly

DCON

LF

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

Traitement vapeur

Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

Pour filets vers la gauche

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | c>045% Scm INoX
13

15-24 10-15 10-15 8- 8-16 10-15 m/min

Filetage | Tarauds coupants

X 6  pu DIN371  DIN376  \
M EDP ™ TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48280138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 371
48280144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 371
48280149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 371
48280155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 371
: 48280161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 371
5 48280169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 371
Val 48280179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
v 48280191 14 2 110 30 = 1 9 3 2 376
g— 48280202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 376
‘= 48280214 18 2,5 125 34 - 14 1 3 2 376
‘q-.; 48280228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 376
= 48280238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 376
48280247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 376
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S-POT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
(&)
T . DI -
T T 17 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Avec queue méplat Weldon
wv)
)
c
g
O) O] @ O) Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min 3
S
i)
(1) 6H B/4 DIN371 1835 g
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48279138 3 0,5 56 11 18 6 4,9 3 371/1835
48279144 4 07 63 13 21 6 49 3 371/1835
48279149 5 08 70 16 25 6 4,9 3 371/1835 |
48279155 6 1 80 19 30 6 49 3 371/1835 ’
48279161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 371/1835 %
48279169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 371/1835 %
48279179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 371/1835
48279191 14 2 110 30 49 14 1 3 371/1835 o
48279202 16 2 110 32 56 16 12 3 371/1835 El
2
()]
=
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Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Metrique %, i
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VA-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
C——— :
(]
3 [a]
— T I = @ _
s b A AAALALLS THLGTH
—— Type 1
' TITIRTRIRTINg yp Q%
U LF %
4
o
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
, g
= Traitement vapeur Type 3 —— 77@,7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH 5
&
LF Q
@® ® @® @® ® e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG
1524 10-15 10-15 813 8-16 1015 m/min
0X 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
63812560 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
63812860 22 0,45 45 9 - 28 2,1 2 1 371
63813360 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371
63813860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
63814060 35 06 56 . 20 4 3 3 2 371
63814460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371
63814960 5 08 70 5 25 6 49 3 2 371
63815560 6 1 80 s 30 6 49 3 2 371
63816160 8 1,25 90 - 35 8 6.2 3 2 371
63816960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
63913860 3 05 56 11 - 22 - 3 3 376
63914460 4 07 63 13 - 2.8 2,1 3 3 376
63914960 5 038 70 16 - 35 2,7 3 3 376
63915560 6 1 80 19 5 45 34 3 3 376
63916160 8 1,25 90 22 . 6 49 3 3 376
63916960 10 15 100 24 = 7 55 3 3 376
63917960 12 1,75 110 28 . 9 7 3 3 376
63919160 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376
63920260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
63921460 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376
63922860 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
63923860 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 376
63924760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
63926260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
63927160 30 35 180 45 5 22 18 4 3 376
63928160 33 35 180 50 = 25 20 4 3 376
63929460 36 4 200 56 5 28 22 4 3 376




VA-POT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
C——— :
(]
3 [a]
s e s — SO
s b A AAALALLS THLGTH
—- \ Type 1
= ype 3
ML LF &
4
o
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
. [=]
= Traitement vapeur Type 3 — 77@,7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH >
Q.
s . o LF Q
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv
)
c
<
K @® S
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX v
3
15-24 10-15 1015 8-1 1015 m/min 5
5
[N
0X B/4 DIN371  DIN376 8
v
i
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
63812599 2 04 0,019 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
63813399 2,5 0,45 0,02 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
63813899 3 05 0,02 56 - 18 35 2,7 3 2 371 :
63814499 4 07 0,022 63 - 21 45 34 3 2 371 ’
63814999 5 08 0,024 70 5 25 6 49 3 2 371 %
63815599 6 1 0,026 80 = 30 6 49 3 2 371 %
63816199 8 1,25 0,028 90 5 35 8 6,2 3 2 371
63816999 10 15 0,032 100 - 39 10 8 3 2 371 o
63917999 12 1,75 0,034 110 28 = 9 7 3 3 376 2
63919199 14 2 0,038 110 30 = 11 9 3 3 376 2
63920299 16 2 0,038 110 32 - 12 9 3 3 376 o
=
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A
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Z-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
[e]
(]
[a]
+7,,,,+,7,:%,7,@7
Type 1 THLGTH
yp 3
LF %
4
[e]
(8]
[=]
T o
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
[e)
(]
= Revétement multicouches TiICN T S p——— 7,@,f
ype 3
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les THLGTH >
N LF %
aciers inoxydables
@® ® @® O @® | L\ O O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
1524 1524 15-24 8-20 8-20 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min
M pw ™ IS02 === ==
Vv 6HX B/4 DIN371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
83812568 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
83813368 2,5 0,45 50 9 - 28 2,1 2 1 371
83813868 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
83814468 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
83814968 5 08 70 5 25 6 49 3 2 371
83815568 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371
83816168 8 1,25 90 5 35 8 6,2 3 2 371
83816968 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
83913868 3 05 56 11 - 22 - 3 3 376
83914468 4 07 63 13 - 2.8 2,1 3 3 376
83914968 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376
83915568 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
83916168 8 1,25 90 22 . 6 4,9 3 3 376
83916968 10 15 100 24 5 7 55 3 3 376
83917968 12 1,75 110 28 . 9 7 3 3 376
83919168 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376
83920268 16 2 110 32 . 12 9 3 3 376
83921468 18 25 125 34 = 14 11 3 3 376
83922868 20 2,5 140 34 . 16 12 3 3 376
83923868 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
83924768 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
83926268 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
83927168 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376




Z-OIL-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 — — ' 9
THLGTH S

N

LF &

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

DCON

5

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

= Revétement multicouches TiCN

= Arrosage radial

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds coupants

15-24 15-24 15-24 8-2 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min
M PM N S02 e I
v 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Type DIN
83815588 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
83816188 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371
83816988 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371
83917988 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
83919188 14 2 110 30 - 11 9 3 2 376
83920288 16 2 110 32 - 12 9 3 2 376
83921488 18 2,5 125 34 - 14 11 3 2 376
83922888 20 2,5 140 34 - 16 12 3 2 376

\\aill
Metrique \\“
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Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Metrique %, i

112

POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

— ——1 =0
Type 1 THLGTH
yp &
LF Q
AL SR :
— - 8
— : = 5
CrRARPBRRARRRANS - 71-77 — — 77@77
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e}
o
= Sans revétement I ——— 77@,7
Type 3
= Pour les aciers génériques THLGTH b
LF 5%
O O O O O @®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (= SCtM GGG Al AC, ADC
1220 8-12 8-1 8-12 15-25 15-20 m/min
B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
60712560 2 0,4 45 8 - 2,8 21 2 1 371
60713360 25 045 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
60713860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
60714060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371
60714460 4 07 63 - 21 4,5 34 3 2 371
60714960 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 371
60715560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
60716160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
60716960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
60813860 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376
60814460 4 07 63 13 - 2,8 2,1 3 3 376
60814960 5 08 70 16 - 35 27 3 3 376
60815560 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 376
60816160 8 1,25 %0 22 - 6 49 3 3 376
60816960 10 15 100 24 - 7 55 3 3 376
60817960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
60819160 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
60820260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
60821460 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 376
60822860 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376
60823860 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 3 376
60824760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
60826260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
60827160 30 35 180 45 - 2 18 4 3 376
60828160 33 35 180 50 - 25 20 4 3 376
60829460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 376




POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

LU LU - WA — B
e reRRRR AR d | >
THLGTH o

Q

LF

» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques

= DIN 352 avec longueur de queue réduite

O O O O O O O)
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam 666 A AC ADC
8-12 8-12 8-12 8-12

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

1502 et DIN
M HSSE  “eu” L i 352

Filetage | Tarauds coupants

EDP ) ™ LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60513860 3 0,5 40 11 3,5 2,7 3 352
60514460 4 0,7 45 13 4,5 34 3 352
60514960 5 0,8 50 24 6 4,9 3 352
60515560 6 1 50 27 6 4,9 3 352
60516160 8 1,25 63 22 6 4,9 3 352
60516960 10 1.5 70 24 7 55 3 352

\\aill
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TIN-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

OORMOHHANMMIONK

DCON

- = +7,,,,+,7,:%,7@f
Type 1 THLGTH
yp >
LF &
z
o]
(8]
o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | ©
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e}
o
= Revétement TiN T I ——— 77@,7
ype 3
= Pour les aciers jusque 850N/mm? THLGTH >
LF 5%
O O @® O @® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG Al AC, ADC Ti
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 15-25 15-20 69 m/min
TiN 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
6071256001 2 0,4 45 8 - 2,8 21 2 1 371
6071336001 25 045 50 9 - 2,8 2,1 2 1 371
6071386001 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
6071406001 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371
6071446001 4 07 63 - 21 4,5 34 3 2 371
6071496001 5 038 70 - 25 6 49 3 2 371
6071556001 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
6071616001 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
6071696001 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
6081386001 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376
6081446001 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376
6081496001 5 08 70 16 - 35 27 3 3 376
6081556001 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
6081616001 8 1,25 % 22 - 6 49 3 3 376
6081696001 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 376
6081796001 12 175 110 28 - 9 7 3 3 376
6081916001 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
6082026001 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
6082146001 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 376
6082286001 20 25 140 34 = 16 12 3 3 376
6082386001 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 3 376
6082476001 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
6082626001 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
6082716001 30 35 180 45 - 2 18 4 3 376




TICN-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
[e]
(]
[a]
s e s — SO
T 1 THLGTH
ype >
LF &
4
[e]
(8]
[=]
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
= Revétement multicouches TiCN T —— & 77@,7
ype 3
= Pour les aciers jusque 1000N/mm? THLGTH >
LF &
wv
)
c
[+
o
>
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC Ti :
o
1524 10-15 1015 8-1 1015 15-25 15-20 6-9 m/min 3
S
=
v 6H B/4 DIN371  DIN376 8
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
6071256002 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
6071386002 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
6071446002 4 07 63 . 21 45 34 3 2 371 |
6071496002 5 08 70 = 25 6 4,9 3 2 371 ’
6071556002 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371 %
6071616002 8 1,25 90 = 35 8 6.2 3 2 371 %
6071696002 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
6081796002 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376 v
6081916002 14 2 110 30 . 11 9 3 3 376 El
6082026002 16 2 110 32 = 12 9 3 3 376 2
6082146002 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376 o
6082286002 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376 s
6082386002 22 2,5 140 34 . 18 14,5 3 3 376
6082476002 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 376
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CC-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

..... bbb e (50 8
[&]
— ' .q g [a)
o =4 e e e e
: Type 1 THLGTH
| | <
LUV — e
— LF
o s e 5
(8]
o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | ©
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e}
o
= Revétement CrN T I ——— 7,@7
ype 3
= Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables THLGTH >
Q.
. . - . LF <
» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
@ O] @ O ® |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 2040  m/min
CrN 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48059125 2 0,4 45 8 - 2,8 21 2 1 371
48059133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48059138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48059144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
48059149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
48059155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
48059161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48059169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
48060138 3 05 56 1 - 22 - 3 3 376
48060144 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 376
48060149 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 376
48060155 6 1 80 19 - 45 34 3 3 376
48060161 8 1,25 % 22 - 6 49 3 3 376
48060169 10 15 100 24 - 7 55 3 3 376
48060179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 376
48060191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376
48060202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 376
48060214 18 25 125 34 = 14 11 3 3 376
48060228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 376
48060238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 376
48060247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 376
48060262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48060271 30 35 180 45 - 2 18 4 3 376




CC-LT-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

__iqmmmm

1
L — ——— e e i,

),7,77,

DCON

T 1 THLGTH
ype >
LF &
4
o
(8]
[=]
— 1 = O
Type 2 THLGTH
Lu 2
Q~
LF | <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
= Revétement CrN T — ——— — 77@,7
ype 3
= Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables THLGTH >
Q.
1 \ LF Q
= Pour le taraudage profond d'accés
@® @® @® O ® |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al
15-25 15-25 1025 10-25 6-15 20-40 m/min
CrN 6HX B/4
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
48114125 2 04 80 8 - 2,8 2,1 2 1
48114133 25 0,45 100 9 = 28 21 2 1
48114138 3 0,5 100 = 18 35 2,7 3 2
48114144 4 0,7 125 - 21 4,5 34 3 2
48114149 5 0,8 140 - 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

Filetage | Tarauds coupants
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Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

Type 1

LF

Type 2 — @>
THLGTH S
LF 0@\

DCON

» 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

O) O] @ O) ol N N e
C<02% | |o0s<c<os| | c>045% sam NoX AC ADC

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100 40-100 m/min

AR [S02 e
M HSSE v a0 eH e i

Filetage | Tarauds coupants

1T EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
~
20710 3 05 46 11 19 4 32 3 1
20714 4 07 52 13 21 6 45 3 1
20718 5 08 60 16 24 6 45 3 1
20722 6 1 62 19 29 6 45 3 1
=4 20728 8 1,25 70 22 37 8 6 3 1
& 20734 10 15 75 24 41 8 6 3 2
4 20739 12 1,75 82 29 48 10 8 3 2
)
=
g
S
e
[
=
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Filetage | Tarauds coupants | Metrique

i
)
il

{ : = A +7,,,,+,7,:%,7,@1

LD : WA Type1 ~ THOM s
el ——— h =~y LF 9
 AARAAAdasaasa Z
8
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
= Sans revétement T SO ————— 7,@7
ype 3
= Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium THLGTH >
LF &
wv
)
c
<
Ve '@ 3
Al AC,ADC v
S
15-25 15-20 m/min >
g
[N
6H B/4 DIN371 DIN 376 8
<
i
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
48019125 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
48019133 25 0,45 50 9 = 28 21 2 1 371
66113860 3 05 56 . 18 35 27 3 2 371 |
66114460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371 ’
66114960 5 08 70 - 25 6 4,9 3 2 371 %
66115560 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 371 %
66116160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371
66116960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 o
48019179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376 El
48019191 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376 2
48019202 16 2 110 32 2 12 9 3 3 376 o
48019214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 376 s
48019228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 376
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V-TI-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
o
(6]
[a]
— l R 17 R A - 4@7
Type 1
yP THLGTH
©
LF %
z
o
19
[=]
Type2 ___ B 77@77
THLGTH S
N
A z . . z z LF OQ-
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les alliages au titane
S
Ti
4-6 m/min
v 6H B/5 DIN 371
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
48012138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
48012144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
48012149 5 08 70 19 6 49 3 1 371
48012155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371
48012161 8 1,25 90 30 8 62 3 1 371
48012169 10 15 100 38 10 8 3 1 371
48012179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 -




E-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

.-Yl'""mmm'! . - %
T o [&]
AL __-ﬁ 5

Type 1 1 7@7
e o W e g-I ype THLGTH &
.. = = N

DCON

Type 2 S isi——— 7'@’*
THLGTH S
LF y

= 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 @ >

[]

Ni v

w1

) ©

2-4 m/min =]

©

E

|_

6H B/5 DIN 371 I

)

9

ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
89313860 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
89314460 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
89314960 5 0,8 70 19 6 4,9 3 1 371
89315560 6 1 80 23 6 49 3 1 371
89316160 8 1,25 920 30 8 6,2 3 1 371
89316960 10 1,5 100 38 10 8 3 1 371

89417960 12 1,75 110 28 10 8 3 2 -

\\aill
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WHR-NI-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
: 3
(5 'ﬂ' a
] —— / =T = 0
a4 24 2 4l AR ALY Type1
THLGTH
©
LF &
z
o
19
[=]
Type2 __ B A— 77@77
THLGTH S
)
A z . . z z LF OQ-
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement HR
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
O
Ni
24 m/min
HR 6H B/5 DIN 371
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
48079138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 371
48079144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 371
48079149 5 08 70 19 6 49 3 1 371
48079155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 371
48079161 8 1,25 90 30 8 62 3 1 371
48079169 10 1,5 100 38 10 8 3 1 371
48079179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 -




CPM-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
it 0 Y g
_— ~ 9] =]
Tom——— — o = = -
AAA AL AAAASDS Type 1 THLGTH S
et LITELET TR LY &
MR8 oo e e L ©
— i >
3
[}
Type 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers jusque 900 N/mm? et fonte
@® O @ O
(>0,45% GGG 25-35 HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 6-10 6-10 m/min
6H B/5 DIN371 DIN 376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
80713860 3 0,5 56 - 11 3,5 2,7 3 1 371
80714460 4 0,7 63 - 13 4,5 34 3 1 371
80714960 5 08 70 = 16 6 4,9 3 1 371
80715560 6 1 80 = 19 6 4,9 3 1 371
80716160 8 1,25 90 - 22 8 6,2 3 1 371
80716960 10 1,5 100 = 24 10 8 3 1 371
80815560 6 1 80 19 . 45 34 3 2 376
80816160 8 1,25 90 22 = 6 49 3 2 376
80816960 10 1,5 100 24 . 7 55 3 2 376
80817960 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 376
80819160 14 2 110 30 . 11 9 3 2 376
80820260 16 2 110 32 = 12 9 4 2 376
80821460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
80822860 20 25 140 34 = 16 12 4 2 376
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H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
C— :
(]
. [a]
T = O
o A A A A A AL Ak ASS Type 1 THLGTH
- PRI TTTITT e
- F 9
-------- 4
[e]
(8]
[=]
— T o
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
~ :
= Traitement vapeur Type 3 —— 77@,7
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC THLGTH b
LF 5%
P KCIW K O eolN H ICIR H I
(>0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 10-15 4-6 2-4 6-10 6-10 m/min
M p ™ 1S02 === ==
0X 6H B/5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
88412560 2 04 45 8 - 2,8 2,1 2 1 371
88413360 25 0,45 50 9 = 28 21 2 1 371
88413860 3 05 56 . 18 35 27 3 2 371
88414460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371
88414960 5 08 70 - 25 6 4,9 3 2 371
88415560 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 371
88416160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371
88416960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 2 371
88517960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376
88519160 14 2 110 30 = 11 9 3 3 376
88520260 16 2 110 32 2 12 9 4 3 376
88521460 18 25 125 34 - 14 11 4 3 376
88522860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 3 376




VP-H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
Q
[&]
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
Type 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
o]
(8]
o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
[e}
o
= Revétement multicouches TiCN T — 7,@,7
ype 3
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC THLGTH b
LF 5%
wv
)
c
8
P KGN K O O e e 3
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC v
5
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min =]
g
[N
M pw T IS02 === == v
v 6HX  Bss DIN371  DIN376 8
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48084125 2 0,4 45 8 = 2,8 2 2 1 371
48084133 25 045 50 9 - 28 2,1 2 1 371
48084138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 :
48084144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371 f'
48084149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371 %
48084155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 %
48084161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48084169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371 w
48084179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 376 2
48084191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 376 2
48084202 16 2 110 32 - 12 9 4 3 376 o
48084214 18 25 125 34 - 14 1 4 3 376 s
48084228 20 25 140 34 - 16 12 4 3 376
48084238 22 25 140 34 = 18 14,5 4 3 376
48084247 24 3 160 38 = 18 14,5 4 3 376
48084262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 376
48084271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 376
48084281 33 35 180 50 - 25 20 4 3 376
48084294 36 4 200 56 - 28 22 4 3 376
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VPO-H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
(e}
(&)
[=]
T T 17 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
[e]
g- 3
A Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= 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 @ ®
(=0,45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 46 24 610 6-10 m/min
M pw T IS02 === ==
v 6HX B/5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48085155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48085161 8 1,25 % - 35 8 62 3 1 371
48085169 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371
48085179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 376
48085191 14 2 110 30 - 1 9 3 2 376
48085202 16 2 110 32 - 12 9 4 2 376
48085214 18 2,5 125 34 = 14 11 4 2 376
48085228 20 25 140 34 - 16 12 4 2 376
48085238 22 25 140 34 - 18 14,5 4 2 376
48085247 24 3 160 38 - 18 14,5 4 2 376
48085262 27 3 160 38 - 20 16 4 2 376
48085271 30 35 180 45 - 22 18 4 2 376
48085281 33 35 180 50 - 25 20 4 2 376
48085294 36 4 200 56 - 28 22 4 2 376




A-SFT M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

8
2
s e — :%,7,@7
Type 1 THLGTH
A%
LF %
4
3
) [=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Premier choix en qualité et performances B
[e)
(]
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne Type 3 — e — 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
LF §
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciersinoxydabtes
4]
c
<
N o) S
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC :
°
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min 3
S
=
A m oew T ONET 102 1502w === == v
v 45 6HX  SHX w5 DIN371  DIN376 g
=M1, -
KT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48139111 1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48139112 1,1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371
48139113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371 ¢
48139115 14 03 40 - 6 25 2,1 2 1 371 v
48139118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 21 2 1 371 '/,
48139119 1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 2 1 371 ’/
48139120 18 0,35 40 2 8 25 2,1 2 1 371
48139125 2 04 45 32 10 28 2,1 2 2 371 o
48139127 22 0,45 45 36 11 28 2,1 2 2 371 =)
48139128 23 04 45 36 12 28 2,1 2 2 371 g
48139133 2,5 0,45 50 36 13 28 2,1 2 2 371 o
48139136 26 0,45 50 36 13 28 2,1 2 2 371 s
48139138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 2 371
48139142 35 06 56 48 20 4 3 3 2 371
48139144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 2 371
48139147 4,5 0,75 70 6 25 6 4,9 3 2 371
48139149 5 08 70 6,4 25 6 49 3 2 371
48139152 55 09 80 7.2 30 6 49 3 2 371
48139155 6 1 80 8 30 6 49 3 2 371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 371
48139161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 2 371
48139165 9 1,25 90 10 35 9 7 3 2 371
48139169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 2 371
48139139 3 05 56 4 - 22 - 3 3 376
48139185 4 0,7 63 56 5 2,8 2,1 3 3 376
48139150 5 08 70 6,4 = 35 2,7 3 3 376
48139187 6 1 80 8 5 45 34 3 3 376
48139159 7 1 80 8 s 55 43 3 3 376
48139188 8 1,25 90 10 . 6 49 3 3 376
48139166 9 1,25 ) 10 s 7 55 3 3 376
48139189 10 15 100 12 . 7 55 3 3 376
48139175 11 1,5 100 12 . 8 6.2 3 3 376
48139179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 3 376
48139191 14 2 110 16 - 11 9 3 3 376
48139202 16 2 110 16 - 12 9 3 3 376
48139214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
48139228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
48139238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 376
48139247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
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Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
(e}
(&)
[=]
= PR O
Type 1 THLGTH
Ly &
Q
LF
z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= 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
= Arrosage central
|} O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 8-3 15-35 15-35 51 8-20 m/min
AMPM—k\‘lsozmg oo
0
) 45 6HX /2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48140155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48140161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 371
48140169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371
48140179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 376
48140191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 376
48140202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376
48140214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48140228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48140238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48140247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376
48140262 27 3 160 36 - 20 16 4 2 376
48140271 30 35 180 42 - 22 18 4 2 376
48140281 33 35 180 42 - 25 20 4 2 376
48140294 36 4 200 48 = 28 22 4 2 376
48140304 39 4 200 48 = 32 24 4 2 376
48140314 42 4,5 200 54 = 32 24 4 2 376
48140319 45 4,5 220 54 = 36 29 4 2 376
48140325 48 5 250 60 - 36 29 4 2 376
48140337 52 5 250 60 - 40 32 4 2 376
48140347 56 55 250 66 - 40 32 4 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT 6GX NOUVELLES DIMENSIONS M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(o]
(6]
o
S T =Tty = Rt et = 2N
Type 1 THLGTH
LU Q:\%
LF ©
z
o
[}
[}
Type 2
THLGTH S
2\
LF %
= 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
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv
)
c
<
N o) S
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC :
e]
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min 3
S
fd
A m w103 ==E == v
0
v 5 66X s DIN371  DIN376 g
K
i
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48201125 2 04 0,019 45 32 10 28 2,1 2 1 371
48201133 25 0,45 0,02 50 36 13 28 2,1 2 1 371
48201138 3 05 0,02 56 4 18 35 2,7 3 1 371 |
48201144 4 07 0,022 63 56 21 45 34 3 1 371 ’
48201149 5 08 0,024 70 6,4 25 6 49 3 1 371 %
48201155 6 1 0,026 80 8 30 6 4,9 3 1 371 %
48201161 8 1,25 0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48201169 10 15 0,032 100 12 39 10 8 3 1 371 o
48201179 12 1,75 0,034 110 14 - 9 7 3 2 376 2
48201191 W) 14 2 0,038 110 16 - 11 9 3 2 376 2
48201202 16 2 0,038 110 16 - 12 9 3 2 376 o
=
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A-SFT 7GX NOUVELLES DIMENSIONS M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(o]
(6]
o
S T =Tty = Rt et = 2N
Type 1 THLGTH
LU Q:\%
LF ©
z
o
[}
[}
Type 2
THLGTH S
2\
LF %
= 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
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
Ll
v 45 16X 25 DIN371  DIN376
EDP ™ T surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48202125 2 04 0,038 45 32 10 28 2,1 2 1 371
48202133 25 0,45 0,04 50 36 13 28 2,1 2 1 371
48202138 3 05 0,04 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48202144 4 0,7 0,044 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48202149 5 08 0,048 70 6,4 25 6 49 3 1 371
48202155 6 1 0,052 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48202161 8 1,25 0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48202169 10 15 0,064 100 12 39 10 8 3 1 371
48202179 12 1,75 0,068 110 14 = 9 7 3 2 376
48202191 (ew) 14 2 0,076 110 16 - 11 9 3 2 376
48202202 16 2 0,076 110 16 - 12 9 3 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU
https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT +0.1 i

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

= 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

= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H 4+0,7mm

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC

Filetage | Tarauds coupants

15-60 15-60 10-60 8-3 15-35 15-35 5-1 820 m/min
A M PM HEE ANN 6H watd = ===
0

) 45 +0.1 2,5 DIN371  DIN376
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48204138 3 05 56 4 18 35 27 3 1 371
48204144 4 07 63 56 21 4,5 34 3 1 371
48204149 5 038 70 64 25 6 4,9 3 1 371
48204155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48204161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 371
48204169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
48204179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48204202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376

\\aill
Metrique \\“
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A-SFT FORM E NOUVELLES DII\/\ENSIONS

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

= 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

Entrée type £

@® ® @® @® @® | L\ O O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti

15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 820 m/min

A m o T 102 =E I

) 45 6HX EN,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48203125 Qewd> 2 0,4 45 32 10 2,8 2,1 2 1 371
48203127 Gew> 22 0,45 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 371
48203128 ew> 23 04 45 3,6 12 2,8 2,1 2 1 371
48203133 (uewd> 2,5 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48203136 =W 2,6 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48203138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48203142 Quew) 3,5 0,6 56 4,8 20 4 3 3 1 371
48203144 4 0,7 63 56 21 45 34 3 1 371
48203147 Qew> 4,5 0,75 70 6 25 6 4,9 3 1 371
48203149 5 08 70 64 25 6 4,9 3 1 371
48203152 Gew> 55 0,9 80 72 30 6 4,9 3 1 371
48203155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48203158 (uew) 7 1 80 8 30 7 5,5 3 1 371
48203161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48203165 ew> 9 1,25 90 10 35 9 7 3 1 371
48203169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371
48203139 Gew> 3 0,5 56 4 - 22 3 2 376
48203185 (ewd> 4 0,7 63 5,6 - 2,8 2,1 3 2 376
48203150 @ew> 5 0,8 70 6,4 - 3,5 2,7 3 2 376
48203187 (newd 6 1 80 5 - 4,5 34 3 2 376
48203159 (vew) 7 1 80 8 - 5,5 43 3 2 376
48203188 (vew) 8 1,25 90 10 - 6 4,9 3 2 376
48203166 (ew) 9 1,25 90 10 - 7 5,5 3 2 376
48203189 (ew> 10 1,5 100 12 - 7 55 3 2 376
48203175 Gew> 11 1,5 100 12 - 8 6,2 3 2 376
48203179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48203191 14 2 110 16 - 11 9 3 2 376
48203202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 376
48203214 @ew> 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376
48203228 @=w) 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48203238 @ew> 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48203247 Qe 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-LT-SFT iy

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
(e}
(&)
P DS | — — 8
=T 71 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF %
= 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
= Pour le taraudage profond d'accés
wv
)
[=
8
L\ O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC :
o
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 51 8-20 m/min 3
S
i)
A M py = AN 1S02 . o
v 45° 6 s g
)
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
48208125 2 0,4 80 3,2 10 2,8 2,1 2 1
48208133 25 045 100 36 13 28 2,1 2 1
48208138 3 05 100 4 18 35 2,7 3 1 |
48208144 4 0,7 125 5,6 21 4,5 34 3 1 f'
48208149 5 08 160 64 25 6 49 3 1 %
48208155 6 1 160 8 30 6 49 3 1 %
48209155 6 1 160 10 - 45 3,4 3 2
48208161 8 1,25 180 10 35 8 62 3 1 @
48209161 8 1,25 180 1 - 6 49 3 2 2
48208169 10 15 200 12 39 10 8 3 1 2
48209169 10 15 200 14 - 7 55 3 2 o
48209179 12 175 200 14 - 9 7 3 2 s
48209191 14 2 200 16 - 1 9 3 2
48209202 16 2 200 16 = 12 9 3 2
48209214 18 2,5 200 25 = 14 11 4 2
48209228 20 25 200 25 = 16 12 4 2
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A-SFT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(o]
(6]
o
S T =Tty = Rt et = 2N
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Type 2
THLGTH S
2\
LF %
= 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
= Pour filets vers la gauche
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A m em ST ST 502 e mgm EEE O
0
v 45 6HX 25 DIN371  DIN376  \

EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
48217138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48217144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 371
48217155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48217161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48217169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
48217179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 376
48217191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 376
48217202 16 2 110 16 . 12 9 3 2 376
48217214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48217228 20 2,5 140 25 2 16 12 4 2 376
48217238 22 2,5 140 25 5 18 14,5 4 2 376
48217247 24 3 160 30 . 18 14,5 4 2 376



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT-HB Weldon M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(o]
(6]
o
= PR O
THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= 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 méplat Weldon
wv
)
c
<
@® ® @® @® @® | L\ O O| L 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti :
e]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min 3
S
=
0
v 45 6HX 25 DIN371 1835 8
v
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48220138 3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 371/1835
48220144 4 07 63 56 21 6 49 3 371/1835
48220149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 371/1835 |
48220155 6 1 80 8 30 6 49 3 371/1835 ’
48220161 8 1,25 ) 10 35 8 6.2 3 371/1835 %
48220169 10 15 100 12 39 10 8 3 371/1835 %
48220179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 11 3 371/1835 o
48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 371/1835 El
=
=)
[}
=
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A-CSF OIL

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
) ]
- & m
—G— ¢ = o
Type1 THLGTH
LU &
LF <
z
3
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= 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 central
@ O O)
GG GGG AC, ADC
10100  10-100  10-100  m/min
A v o T UE e 1502 § < =
o
FX hé 15 6HX /2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48267149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48267155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48267161 8 1,25 90 15 35 8 62 3 1 371
48267169 10 15 100 18 39 10 8 3 1 371
48267179 12 1,75 110 21 = 9 7 3 2 376




A-CSF OIL FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

W: g_* o s e e I B 7,@1

Type 1 THLGTH

DCON

Ly 2
LF

DCON

Type 2 ' — ' 9
THLGTH S
N
LF &

= 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 E

O O) @
& 666 AC ADC

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

A M cnpoe ™= SEE AN S02 g oo
FX hé 15° 6HX EA,5 DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48266149 5 0,8 70 10 25 6 49 3 1 371
48266155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48266161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 1 371
48266169 10 0.5 100 18 39 10 8 3 1 371
48266179 12 1,75 110 21 = 9 7 3 2 376

\\aill
Metrique \\“
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S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

iy NN e === — = 0

Type 1 THLGTH

DCON

LU
Q.
LF <

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

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

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-14 7-1 7-12

Filetage | Tarauds coupants

10-15 8-14 7-14 m/min
M HSSE L “o‘ 1S0 2 1S0 2 watd e I
0X 40 6H  SHsms (25 DIN371  DIN376

1111 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48223111 1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 371
48223112 11 0,25 40 = 5 25 2,1 2 1 371
48223113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 371
48223115 1,4 03 40 - 6 25 2,1 2 1 371
: 48223118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1 371
5 48223119 1,7 0,35 40 - 8 25 2,1 2 1 371
Vad 48223120 1,8 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 371
v 48223125 2 0,4 45 4 10 2,8 2,1 2 1 371
g— 48223127 2,2 0,45 45 5 11 2,8 2,1 2 1 371
‘= 48223128 23 0,4 45 4 12 2,8 2,1 2 1 371
‘q-.; 48223133 2,5 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 1 371
= 48223136 2,6 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 1 371
48223138 3 0,5 56 5 18 BI5| 2,7 3 1 371
48223142 3,5 0,6 56 6 20 4 3 3 1 371
48223144 4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 1 371
48223147 4,5 0,75 70 7.5 25 6 49 3 1 371
48223149 5 0,8 70 8 25 6 4,9 3 1 371
48223152 55 0,9 80 9 30 6 4,9 3 1 371
48223155 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 371
48223158 7 1 80 10 30 7 55 3 1 371
48223161 8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 1 371
48223165 9 1,25 90 13 35 9 7 3 1 371
48223169 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 371
48223140 3 0,5 56 5 - 2,2 - 3 2 376
48223185 4 0,7 63 7 - 2,8 2,1 3 2 376
48223150 5 0,8 70 8 - 35 2,7 3 2 376
48223187 6 1 80 10 - 4,5 34 3 2 376
48223159 7 1 80 10 - 55 4,3 3 2 376
48223188 8 1,25 90 13 - 6 4,9 3 2 376
48223166 9 1,25 90 13 - 7 55 3 2 376
48223189 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376
48223175 11 1.5 100 15 - 8 6,2 3 2 376
48223179 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
48223191 14 2 110 20 - 11 9 4 2 376
48223202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
48223214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48223228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 376
48223238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48223247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376
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S-SFT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@1

Type 1 THLGTH

&
Ly o‘g\
LF |
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &

DCON

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

Traitement vapeur

Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

Pour tolérance de filet intérieur 6G

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-14 7-1 7-12

Filetage | Tarauds coupants

10-15 814 714 m/min
M HSSE "o MW O IS02 ==
o
oX 40 6G /2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48269125 2 04 0,019 45 32 10 28 2,1 2 1 371
48269133 2,5 0,45 0,02 50 3,6 13 28 2,1 2 1 371
48269138 3 0,5 0,02 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371 )
48269144 4 0,7 0,022 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371 f'
48269149 5 0,8 0,024 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 /,
48269155 6 1 0,026 80 8 30 6 4,9 3 1 371 ,/
48269161 8 1,25 0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 371
48269169 10 1,5 0,032 100 12 39 10 8 3 1 371 ()
48269179 12 1,75 0,034 110 14 - 9 7 4 2 376 g_
48269191 14 2 0,038 110 16 - 11 9 4 2 376 =
48269202 16 2 0,038 110 16 - 12 9 4 2 376 "&)‘
s
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S-SFT 7G

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
(&)
il US| :
T T 17 = O
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
O) O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
HEEE AW
M HSSE oy e 76 e P, | B
@/2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48274125 2 0,4 0,038 45 3,2 10 2,8 2 2 1 371
48274133 25 045 0,04 50 36 13 2,8 21 2 1 371
48274138 3 05 0,04 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48274144 4 0,7 0,044 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48274149 5 08 0,048 70 64 25 6 49 3 1 371
48274155 6 1 0,052 80 8 30 6 49 3 1 371
48274161 8 1,25 0,056 2 10 35 8 62 3 1 371
48274169 10 15 0,064 100 12 39 10 8 3 1 371
48274179 12 1,75 0,068 110 14 - 9 7 4 2 376
48274191 14 2 0,076 110 16 - (i 9 4 2 376
48274202 16 2 0,076 110 16 - 12 9 4 2 376




S-SFT +0.1

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@1

Type 1 THLGTH

&
Ly o‘g\
LF |
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &

DCON

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
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
14 8-14

[
)
[=
©
Q
>
o
5 v
7))
5 e
10-15 8- 7-11 7-12 7-14 m/min =}
g
[
]
0X 40 +0.1 2,5 DIN371  DIN376 g
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48270138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371
48270144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48270149 5 0,38 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 )
48270155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371 f'
48270161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 371 l,
48270169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 371 ,/
48270179 12 1,75 110 14 = 9 7 4 2 376
48270191 14 2 110 16 - 1 9 4 2 376 (]
48270202 16 2 110 16 - 12 9 4 2 376 g_
.E
()]
=
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S-SFT FORM E NOUVELLES DIMENSIONS

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(e}
(6]
i)y U N e S | :
e e e = B N
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
Q
LF
z
[e]
[}
[}
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
» Entrée type £
@® @® @® @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
M HSSE M T 1502 e ‘ e ==
]
0X 40 6H E/1,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48268125 (New) 2 04 45 4 10 2,5 2,1 2 1 371
48268127 Me) 2,2 0,45 45 5 1 2,8 2,1 2 1 371
48268128 ew> 2,3 04 45 4 12 2,8 2,1 2 1 371
48268133 (&) 25 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 1 371
48268136 M=) 2,6 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 1 371
48268138 3 0,5 56 5 18 35 2,7 3 1 371
48268142 (ew> 3,5 0,6 56 6 20 4 3 3 1 371
48268144 4 0,7 63 7 21 45 34 3 1 371
48268147 MEW) 4,5 0,75 70 7.5 25 6 49 3 1 371
48268149 5 08 70 8 25 6 49 3 1 371
48268152 W) 55 09 80 9 30 6 49 3 1 371
48268155 6 1 80 10 30 6 49 3 1 371
48268158 ew) 7 1 80 10 30 7 5,5 3 1 371
48268161 8 1,25 90 13 35 8 6,2 3 1 371
48268165 ew) 9 1,25 90 13 35 9 7 3 1 371
48268169 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 371
48268140 Gew) 3 0,5 56 5 - 2,2 3 2 376
48268185 (new) 4 0,7 63 7 - 2,8 2,1 3 2 376
48268150 ew) 5 0,8 70 8 - 3,5 2,7 3 2 376
48268187 (vew) 6 1 80 10 - 4,5 34 3 2 376
48268159 (ew) 7 1 80 10 - 55 43 3 2 376
48268188 (e 8 1,25 90 13 - 6 49 3 2 376
48268166 &M 9 1,25 90 13 - 7 55 3 2 376
48268189 &) 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376
48268175 @) 11 1,5 100 15 - 8 6,2 3 2 376
48268179 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
48268191 14 2 110 20 - 1 9 4 2 376
48268202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
48268214 e 18 2,5 125 15 - 14 11 4 2 376
48268228 e 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376
48268238 (e 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48268247 Qe 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376




S-LT-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

INoSerTE o = o
Type 1 THLGTH
LF |

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

Traitement vapeur

Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

Pour le taraudage profond d'acces

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
7-12

10-15 8-14 8-14 71 7-14 m/min

M HSSE “ox 4 e

Filetage | Tarauds coupants

/2,5

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
48275125 2 04 80 32 10 28 2,1 2 1
48275133 25 045 100 36 13 28 2,1 2 1
48275138 3 05 100 4 18 35 2,7 3 1 [
48275144 4 07 125 56 21 45 3,4 3 1 v
48275149 5 038 160 6,4 25 6 49 3 1 'f,
48275155 6 1 160 8 30 6 49 3 1 %
48275187 6 1 160 10 - 45 3,4 3 2
48275161 8 1,25 180 10 35 8 6,2 3 1 o
48275188 8 1,25 180 1 - 6 49 3 2 =]
48275169 10 15 200 12 39 10 8 3 1 g
48275189 10 1,5 200 14 - 7 55 3 2 =
48275179 12 175 200 14 - 9 7 4 2 =
48275191 14 2 200 16 . 1 9 4 2
48275202 16 2 200 16 - 12 9 4 2
48275214 18 25 200 25 - 14 1 4 2
48275228 20 25 200 25 - 16 12 4 2
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S-SFT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
(&)
[=]
= PR O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Pour filets vers la gauche

O) O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 814 71 712 7-14 m/min
M HssE AW 1502 we  F smmommm 0

o
X 40 6H x5 DIN371  DIN376  \

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48276138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48276144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48276149 5 08 70 64 25 6 4,9 3 1 371
48276155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48276161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 371
48276169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 371
48276179 12 1,75 110 14 = 9 7 4 2 376
48276191 14 2 110 16 - 1 9 4 2 376
48276202 16 2 110 16 - 12 9 4 2 376
48276214 18 25 125 25 - 14 1 4 2 376
48276228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48276238 22 25 140 25 - 18 145 4 2 376
48276247 24 3 160 30 - 18 145 4 2 376




S-SFT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

LU Q>\9
LF | <

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

Traitement vapeur

Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

= Avec queue méplat Weldon

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
7-12

Filetage | Tarauds coupants

10-15 8-14 8-14 7-11 7-14 m/min
]
(1) 40 6H 2,5 DIN371 1835
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN

48277138 3 0,5 56 4 18 6 49 3 371/1835

48277144 4 0,7 63 5,6 21 6 49 3 371/1835

48277149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 371/1835 )

48277155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 371/1835 ﬂ'

48277161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 371/1835 /,

48277169 10 15 100 12 39 10 8 3 371/1835 ,/

48277179 12 1,75 110 14 46 12 9 4 371/1835

48277191 14 2 110 16 49 14 1 4 371/1835 (]

48277202 16 2 110 16 56 16 12 4 371/1835 g_
‘=
=]
[
=
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VA-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
[e]
(]
[a]
— T I = @ _
Type 1 THLGTH
yp 3
LF %
4
o
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e)
(]
. [=]
= Traitement vapeur Type 3 —— 77@,7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH 5
&
LF Q
@® ® @® @® Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min
M HSSE e T 1502 e ‘ e ==
]
(1).4 40 6H 2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
65312560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
65312860 22 0,45 45 - 9 28 2,1 2 1 371
65313360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
65313860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
65314060 35 06 56 . 20 4 3 3 2 371
65314460 4 07 63 = 21 45 34 3 2 371
65314960 5 08 70 5 25 6 49 3 2 371
65315560 6 1 80 s 30 6 49 3 2 371
65316160 8 1,25 90 - 35 8 6.2 3 2 371
65316960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
65413860 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376
65414460 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376
65414960 5 038 70 8 - 35 2,7 3 3 376
65415560 6 1 80 10 5 45 34 3 3 376
65416160 8 1,25 90 13 . 6 49 3 3 376
65416960 10 15 100 15 = 7 55 3 3 376
65417960 12 1,75 110 18 - 9 7 4 3 376
65419160 14 2 110 20 = 11 9 4 3 376
65420260 16 2 110 20 - 12 9 4 3 376
65421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
65422860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
65423860 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 376
65424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
65426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
65427160 30 35 180 35 5 22 18 5 3 376
65428160 33 35 180 35 = 25 20 5 3 376
65429460 36 4 200 40 5 28 22 5 3 376




VA-SFT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
—_eN——— :
(]
[a]
—T— = O
T 1 THLGTH
ype 3
LF %
4
o
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
. :
= Traitement vapeur Type 3 — 77@,7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH >
Q.
s . o LF Q
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv
)
c
<
@® ® @® @® ® N 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX :
°
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 3
S
=
]
() 40 6G 2,5 DIN371  DIN376 8
KT
i
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
65312599 2 04 0,019 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
65313399 2,5 0,45 0,02 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
65313899 3 05 0,02 56 - 18 35 2,7 3 2 371 :
65314499 4 07 0,022 63 - 21 45 34 3 2 371 ’
65314999 5 08 0,024 70 5 25 6 49 3 2 371 %
65315599 6 1 0,026 80 = 30 6 49 3 2 371 %
65316199 8 1,25 0,028 90 5 35 8 6,2 3 2 371
65316999 10 15 0,032 100 - 39 10 8 3 2 371 o
65417999 12 1,75 0,034 110 18 = 9 7 4 3 376 2
65419199 14 2 0,038 110 20 = 11 9 4 3 376 2
65420299 16 2 0,038 110 20 - 12 9 4 3 376 o
=
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VA-SFT FORME

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
(&)
[=]
T T 1 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
» Entrée type £
O) O] @ O) Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
Mo OHsSE Mo o 1502 . i == ==
o
0X 40 6H EN,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48036138 3 0,5 56 = 18 35 2,7 3 1 371
48036144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 371
48036149 5 08 70 - 25 6 4,9 3 1 371
48036155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48036161 8 1,25 % - 35 8 62 3 1 371
48036169 10 15 100 = 39 10 8 3 1 371
48036179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376
48036191 14 2 110 20 - 1 9 3 2 376
48036202 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376




Z-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

|

\
5))
(]

M— Y} +7,,,,+,7,:%,7,@1
Type 1 THLGTH
= " x
& - $
..... — = oy =
o]
(8]
o
T = O
Type 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne B
[e}
o
= Revétement multicouches TiCN T —— & 77@,7
ype 3
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et les THLGTH >
. . LF $
aciers inoxydables
wv
)
[=
8
O O] @ O Ol N N e oln H 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti :
°
10-25 10-25 10-25 820 820 15-35 15-35 510 815 m/min 3
S
©
[N
M py TR AN 502 e g o v
]
v 50 6H (2,5 DIN371  DIN376 8
2
ic
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
80512568 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1 371
80513368 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
80513868 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 :
80514468 4 07 63 - 21 45 3,4 3 2 371 ’
80514968 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371 %
80515568 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 %
80516168 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
80516968 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371 @
80613868 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 2
80614468 4 07 63 7 - 28 2,1 3 3 376 2
80614968 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376 o
80615568 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376 s
80616168 8 1,25 % 13 - 6 49 3 3 376
80616968 10 15 100 15 - 7 55 3 3 376
80617968 12 1,75 110 18 - 9 7 4 3 376
80619168 14 2 110 20 - 1 9 4 3 376
80620268 16 2 110 20 - 12 9 4 3 376
80621468 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 376
80622868 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376
81623868 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 376
81624768 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
81626268 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
81627168 30 35 180 35 - 2 18 4 3 376
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Z-OIL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

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

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

,17,

THLGTH

LU

LF

DCON

DCON

THLGTH

LF

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

= Arrosage central

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

10-25 10-25 10-25 8-2 15-35 15-35 51 m/min
. py . AN 502 g —
o

v 50 6H DIN371  DIN376
EDP ™ TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Type DIN
80515588 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371
80516188 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371
80516988 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371
80617988 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 376
80619188 14 2 110 20 - 11 9 4 2 376
80620288 16 2 110 20 - 12 9 4 2 376
80621488 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376
80622888 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376




SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

'}Gi
DCON

& +7,,,,+,7,Z%,7,@,,

Type 1 THLGTH
&

g- LF 9
o

=1 = ¢
Type 2
©
9

THLGTH

LU

LF

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

4
3
= Sans revétement — e — 77@,7
Type 3
= Pour les aciers génériques THLGTH %
LF §
4]
c
<
O O O O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M GGG Al AC, ADC :
e
8-13 7-12 7-12 6-9 68 10-20 10-15 m/min 3
S
)
M HSSE “o‘ |SO 2 ‘ ﬂ “ 81
40 6H /2,5 DIN371 DIN 376 ©
3
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
61312560 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
61313360 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
61313860 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 [
61314060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 .
61314460 4 07 63 . 21 45 34 3 2 371 7
61314960 5 038 70 2 25 6 49 3 2 371 (/2
61315560 6 1 80 . 30 6 49 3 2 371
61316160 8 1,25 90 5 35 8 62 3 2 371 M
61316960 10 1,5 100 5 39 10 8 3 2 371 =)
61413860 3 05 56 5 = 22 = 3 3 376 g
61414460 4 0,7 63 7 . 2,8 2,1 3 3 376 <
61414960 5 038 70 8 2 35 2,7 3 3 376 =
61415560 6 1 80 10 2 45 34 3 3 376
61416160 8 1,25 90 13 5 6 49 3 3 376
61416960 10 15 100 15 . 7 55 3 3 376
61417960 12 1,75 110 18 5 9 7 3 3 376
61419160 14 2 110 20 . 11 9 3 3 376
61420260 16 2 110 20 5 12 9 3 3 376
61421460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
61422860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
61423860 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 376
61424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
61426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
61427160 30 3,5 180 35 - 22 18 4 3 376
61428160 33 3,5 180 35 . 25 20 4 3 376
61429460 36 4 200 40 2 28 22 4 3 376
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SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

srbAga - g
b, g- 8
o ™~ . I - = =
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques
= DIN 352 avec longueur de queue réduite
O O O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM GGG Al AC, ADC
8-13 712 7-12 6-9 68 10-20 10-15 m/min
40° 6H 02,5 352
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
60413860 3 0,5 40 18 3,5 2,7 3 1 352
60414460 4 0,7 45 21 4,5 34 3 1 352
60414960 5 08 50 24 6 49 3 1 352
60415560 6 1 50 27 6 4,9 3 1 352
60416160 8 1,25 63 13 6 4,9 3 2 352
60416960 10 1,5 70 15 7 55 3 2 352




TIN-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

TN :
\ g 8
t "~ = =] — 1 | = O
Type 1 THLGTH
yp >
LF &
z
o]
(8]
o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
LF ©
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e}
o
= Revétement TiN T ————— 7,@7
ype 3
= Pour les aciers jusque 850N/mm? THLGTH >
LF 5%
2
[=
8
O O @® O O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG Al AC, ADC :
o
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 10-20 10-15 m/min 3
S
©
[N
. o
TiN 40 6H (2,5 DIN371  DIN376 8
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
6131256001 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1 371
6131336001 25 045 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
6131386001 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371 |
6131406001 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371 ’
6131446001 4 07 63 - 21 4,5 34 3 2 371 %
6131496001 5 038 70 - 25 6 49 3 2 371 %
6131556001 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 371
6131616001 8 1,25 % - 36 8 62 3 2 371 q,
6131696001 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 El
6141386001 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 2
6141446001 4 07 63 7 - 28 2,1 3 3 376 o
6141496001 5 08 70 8 - 35 27 3 3 376 s
6141556001 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376
6141616001 8 1,25 % 13 - 6 49 3 3 376
6141696001 10 1,5 100 15 - 7 55 3 3 376
6141796001 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3 376
6141916001 14 2 110 20 = 11 9 3 3 376
6142026001 16 2 110 20 = 12 9 3 3 376
6142146001 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 376
6142286001 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 376
6142386001 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 376
6142476001 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376
6142626001 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
6142716001 30 35 180 35 - 2 18 4 3 376
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TICN-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

— z
O N H— :
R—— - — — T = -
Type 1 THLGTH
= " x
& r S
. - z
[e]
(8]
[=]
T o
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e)
(]
= Revétement multicouches TiCN T — ——— — 77@,7
ype 3
= Pour les aciers jusque 850N/mm? THLGTH >
LF &
O O @® O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG Al AC, ADC
8-13 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 10-20 10-15 m/min
Mo OHSSE My S 102w == ==
]
v 40 6H Q2,5 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
6131256002 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
6131386002 3 05 56 - 18 35 27 3 2 371
6131446002 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
6131496002 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
6131556002 6 1 80 5 30 6 49 3 2 371
6131616002 8 1,25 90 = 36 8 6.2 3 2 371
6131696002 10 1,5 100 5 39 10 8 3 2 371
6141796002 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
6141916002 14 2 110 20 . 11 9 3 3 376
6142026002 16 2 110 20 5 12 9 3 3 376
6142146002 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 376
6142286002 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 376
6142386002 22 2,5 140 25 . 18 14,5 4 3 376
6142476002 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 376




HXL-SFT i

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

p4
e}
(6]
§ a
THLGTH |
LU Ky
LF &
= 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
wv
)
c
<
O O @® @® O @® @® O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GG GGG 25-35HRC :
o
8-13 7-12 7-12 6-9 5-8 7-12 7-12 35 m/min 3
S
=
o
0X 15 6HX 25 g
)
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48045228 20 25 140 20 69 16 12 5
48045247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48045262 27 3 160 24 ) 20 16 5 |
48045271 30 3,5 250 28 161 22 18 5 ’
48045281 33 3,5 250 28 176 25 20 5 %
48045294 36 4 250 32 174 28 22 5 %
48045304 39 4 300 32 188 32 24 5
48045314 42 4,5 300 36 203 32 24 6 o
48045325 48 5 300 40 183 36 29 6 El
48045337 52 5 300 40 197 40 32 6 2
48045347 56 55 300 44 213 45 35 6 o
=
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OIL-HXL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[e]
8]
-
[ —- THLGTH $
LU Ky
LF &
= Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers et la fonte
» Arrosage axial, Taraudage horizontal pour I'industrie lourde et pétroliere
O O @ O) O ® O) O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 7-12 35 m/min
Mo oHsSE Mo oot 502 . i
0X 15° 6HX 2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48048228 20 2,5 140 20 69 16 12 5
48048247 24 3 160 24 81 18 14,5 5
48048262 27 3 160 24 % 20 16 5
48048271 30 35 250 28 161 22 18 5
48048281 33 35 250 28 176 25 20 5
48048294 36 4 250 32 174 28 22 5
48048304 39 4 300 32 188 32 24 5
48048314 42 45 300 36 203 32 24 6
48048325 48 5 300 40 183 36 29 6
48048337 52 5 300 40 197 40 32 6
48048347 56 55 300 44 213 45 35 6



https://www.youtube.com/watch?v=NVZXJ89jKQw

VXL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[e]
8]
) a
THLGTH |
LU Ky
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers génériques
» Taraudage vertical pour I'industrie lourde et pétroliere
wv)
)
c
g
O O @ O) oln H 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
8-13 7-12 7-12 69 58 35 m/min =]
g
|—
o
0X 45 6HX 25 g
)
2
ic
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48046228 20 2,5 140 20 69 16 12 4
48046247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48046262 27 3 160 24 % 20 16 4 |
48046271 30 35 250 28 161 22 18 5 ’
48046281 33 35 250 28 176 25 20 5 %
48046294 36 4 250 32 174 28 22 5 %
48046304 39 4 300 32 188 32 24 5
48046314 42 45 300 36 203 32 24 6 w
48046325 48 5 300 40 183 36 29 6 El
48046337 52 5 300 40 197 40 32 6 2
48046347 56 55 300 44 213 45 35 6 o
=
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OIL-VXL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[e]
8]
- $
THLGTH
LU Ky
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers génériques
= Arrosage axial, Taraudage vertical pour l'industrie lourde et pétroliere
O O @ O) oln H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
8-13 7-12 7-12 69 58 35 m/min
Mo OHsSE Mo h 1502 . i
0X 45° 6HX 2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48049228 20 2,5 140 20 69 16 12 4
48049247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48049262 27 3 160 24 % 20 16 4
48049271 30 35 250 28 161 22 18 5
48049281 33 35 250 28 176 25 20 5
48049294 36 4 250 32 174 28 22 5
48049304 39 4 300 32 188 32 24 5
48049314 42 45 300 36 203 32 24 6
48049325 48 5 300 40 183 36 29 6
48049337 52 5 300 40 197 40 32 6
48049347 56 55 300 44 213 45 35 6




SH-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

it
o

Y o — Type 1 THLGTH
| — 3 g z &
\R\w =y LF ©
B 2 o '
Type 2 — — ' 9
THLGTH S
K
LF &

DCON

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

= Pour les aciers alliés = 1100N/mm?

Génération de copeaux courts

O O O O O O
05<c<04| | c>045% s @ 666 AC ADC
7-12 7-12 6-9 7-12

Filetage | Tarauds coupants

6-8 10-15 m/min
M HsSE Mot 1502 = ===
0
15 6H a3 DIN 371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
72313860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
72314460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
72314960 5 0,8 70 - 25 6 49 3 1 371 )
72315560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371 ﬂ'
72316160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371 /,
72316960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371 l/
72017960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376
72019160 14 2 110 20 - 11 9 3 2 376 ()
72020260 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376 g_
72021460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 376 =
72022860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376 "q';
=
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M-SFT-DUPLEX NOUVELLES DIMENSIONS M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
1 - 3
. { .
\ - o e e — D —
- Type 1 THLGTH
L 2
Q.
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
O O O O O) O]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
N PM AR [S02 === ==
. o
TiN 50 6HX 25 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48336125 2 0,4 45 3,2 10 2,8 21 2 1 371
48336133 ew) 25 0,45 50 36 13 25 2,1 2 1 371
48336138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48336144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48336149 5 08 70 64 25 6 4,9 3 1 371
48336155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 371
48336161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 371
48336169 10 15 100 12 39 10 8 4 1 371
48336179 12 175 110 14 - 9 7 4 2 376
48336191 14 2 110 16 - 1 9 4 2 376
48336202 16 2 110 16 - 12 9 4 2 376
48336214 18 25 125 25 - 14 n 4 2 376
48336228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48336238 22 25 140 25 = 18 14,5 4 2 376
48336247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376




M-OIL-SFT-DUPLEX NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
i S 3
S e O
= THLGTH
Type 1 0 >
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
= Arrosage central
wv)
)
c
g
O O O O O] ® ® 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2 :
°
3-15 23 3-6 m/min 3
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH E
[N
N PM AR IS02 ==E == v
e o
TN 50 6HX s DIN371  DIN376 g
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48380155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48380161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 371
48380169 10 1,5 100 12 39 10 8 4 1 371 |
48380179 12 1,75 110 14 = 12 7 4 2 376 f'
48380191 14 2 110 16 - 14 9 4 2 376 %
48380202 16 2 110 16 - 16 9 4 2 376 %
48380214 18 25 125 20 - 18 1 4 2 376
48380228 20 25 140 20 - 20 12 4 2 376 o
48380238 22 25 140 20 - 22 14,5 4 2 376 El
48380247 24 3 160 24 - 24 14,5 4 2 376 2
]
=
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M-LT-SFT-DUPLEX NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
CSSe —— 8
1 O
THLGTH
SRR = e o S
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
= Pour le taraudage profond d'accés jusqu'a 3xD
O O O O O) O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
- W AR 1S02 g
TiN 50° 6HX 2,5
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48381125 2 0,4 80 3,2 12 2,8 21 2 1 371
48381133 25 045 100 36 155 28 2,1 2 1 371
48381138 3 05 100 4 21 35 2,7 3 1 371
48381144 4 0,7 125 5,6 25 4,5 34 3 1 371
48381149 5 08 160 64 30 6 4,9 3 1 371
48381155 6 1 160 8 36 6 49 3 1 371
48381161 8 1,25 180 10 43 8 62 3 1 371
48381169 10 15 200 12 49 10 8 4 1 371
48381187 6 1 160 8 - 9 34 3 2 376
48381188 8 1,25 180 10 - 45 49 3 2 376
48381189 10 15 200 12 - 6 55 4 2 376
48381179 12 175 200 14 - 7 7 4 2 376
48381191 14 2 200 16 - (i 9 4 2 376
48381202 16 2 200 16 = 12 9 4 2 376
48381214 18 2,5 200 20 = 14 11 4 2 376
48381228 20 2,5 200 20 = 16 12 4 2 376




CC-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b B bt = o
e e — N
b . ,f LF | OQ.

DCON

4
[e]
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e)
(]
= Revétement CrN T SO ————— 7,@7
ype 3
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH >
Q.
. P P . LF <
» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
wv
)
c
<
@® @® @® O @ ||\|@® 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al :
e]
15-25 15-25 1025 10-25 6-10 15-35 m/min 3
S
©
[N
o
aN 45 6HX 25 >0  DIN371  DIN376 8
K
i
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
48032125 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
48032133 25 0,45 50 = 10 28 21 2 1 371
48032138 3 05 56 . 12 35 27 3 1 371 |
48032144 4 0,7 63 - 16 4,5 34 3 1 371 f'
48032149 5 08 70 - 20 6 4,9 3 1 371 %
48032155 6 1 80 - 24 6 49 3 1 371 %
48032161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 371
48032169 10 15 100 - 39 10 8 4 2 371 o
48035138 3 05 56 5 - 22 - 3 3 376 2
48035144 4 07 63 7 - 2.8 2,1 3 3 376 2
48035149 5 08 70 8 - 35 2,7 3 3 376 o
48035155 6 1 80 10 - 45 34 3 3 376 s
48035161 8 1,25 2 11 . 6 4,9 3 3 376
48035169 10 15 100 14 5 7 55 4 3 376
48032179 12 1,75 110 16 - 9 7 4 3 376
48032191 14 2 110 18 - 11 9 4 3 376
48032202 16 2 110 18 - 12 9 4 3 376
48032214 18 2,5 125 23 = 14 11 4 3 376
48032228 20 2,5 140 23 = 16 12 4 3 376
48032238 22 2,5 140 23 = 18 14,5 4 3 376
48032247 24 3 160 27 - 18 14,5 4 3 376
48032262 27 3 160 27 = 20 16 4 3 376
48032271 30 35 180 32 = 22 18 4 3 376
48032294 36 4 200 36 = 28 22 4 3 376
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CC-LT-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

— T —

DCON

T 1 THLGTH
ype 3
LF &
z
o]
(8]
o
T = O
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | ©
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e}
o
= Revétement CrN T I ——— 7,@7
ype 3
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH >
Q.
1 Y LF <
= Pour le taraudage profond d'accés
O O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 610 15-35 m/min
M OHSSE o S 1502w
N 45° 6HX 2,5 >2D
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
48113125 2 0,4 80 - 8 2,8 21 2 1
48113133 25 045 100 - 10 28 2,1 2 1
48113138 3 05 100 - 12 35 2,7 3 1
48113144 4 0,7 125 = 16 4,5 34 3 1
48113149 5 038 140 - 20 6 49 3 1
48113155 6 1 160 = 24 6 4,9 3 1
48113161 8 1,25 180 - 35 8 6,2 3 2
48113169 10 15 200 : 39 10 8 4 2
48113179 12 175 200 16 - 9 7 4 3




CC-NEO-SFT M

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

—T— = 0

Type 1 THLGTH
P B X Qg%
\ LF Q
- |
o
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e)
(]
= Revétement TiN T — 5 7,@7
ype 3
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH >
WA A . . . . LF %
= Angle d'hélice variable pour une meilleure évacuation du copeau
wv
)
c
<
@® ® @® O ® |||@® 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al :
e]
15-25 15-25 1025 10-25 6-10 15-35 m/min 3
S
=
M HSSE AN 1S02 M ; e Ea—— P
. o
TN 45  6HX  ©25 > DINITI  DIN3T6 8
v
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48081125 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 371
48081133 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
48081138 3 05 56 - 18 35 27 2 2 371 :
48081144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 2 2 371 f'
48081149 5 08 70 5 25 6 49 2 2 371 %
48081155 6 1 80 = 30 6 49 2 2 371 %
48081161 8 1,25 90 5 35 8 6.2 3 2 371
48081169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371 o
48081179 12 1,75 110 13 . 9 7 3 3 376 2
48081191 14 2 110 14 5 11 9 3 3 376 2
48081202 16 2 110 14 . 12 9 3 3 376 o
=
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SUS-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
_N— :
[&]
[}
+7,,,,+,7,:%,7,@7
2 ' : - . Type 1 THLGTH
S NN — g 9
Sy, S _— - . &
z
[e}
(6]
o
—— — o
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
» Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en HSSE B
[e}
o
o
pour trou borgne Type 3 — = 77@,7
= Traitement vapeur THLGTH >
Q.
. . LF <
= Pour les aciers inoxydables
O
INOX
6-10 m/min
M HssE T AN 502 e 0§ o= mm
o
0X 50 6HX 2,5 <150  DIN371 DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48025125 2 0,4 45 = 8 2,8 Al 2 1 371
48025128 22 045 45 - 9 28 2,1 2 1 371
48025133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
48025138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
48025140 35 06 56 - 20 4 3 3 2 371
48025144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 371
48025149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371
48025155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371
48025161 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
48025169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 371
48026179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
48026191 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376
48026202 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
48026214 18 25 125 25 = 14 11 4 3 376
48026228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 376
48026238 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 376
48026247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376




HS-SFT-TIN

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

Type 1

LF

Type 2 — @>
THLGTH S
LF 0@\

DCON

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Revétement TiN

= Pour le taraudage a haute vitesse de coupe dans de nombreux matériaux

O) O] @ O) ol N N e
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX AC ADC

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100 40-100 m/min

AN 1S02

Filetage | Tarauds coupants

M HSSE v 2 e
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
20810 3 0,5 46 4 19 4 32 3 1
20814 4 0,7 52 5,6 21 6 4,5 3 1
20818 5 0,8 60 6,4 24 6 4,5 3 1
20822 6 1 62 8 29 6 4,5 3 1
20828 8 1,25 70 10 37 8 6 3 1
20834 10 1,5 75 12 41 8 6 3 2
20839 12 1,75 82 14 48 10 8 3 2

\\aill
Metrique \\“
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AL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
h 5
(]
2 :
=y +7,,,,+,7,:%,7@f
Type 1 THLGTH
yp 3
E 3 LF %
il — :
(8]
[=]
T = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
Q~
LF | <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e)
(]
= Sans revétement —— 77@,7
Type 3
= Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium THLGTH >
LF &
NIl N O
Al AC, ADC
10-20 10-15 m/min
M OHSSE .o 1502 == ==
0
50 6H Q2,5 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
70211860 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 371
70212560 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 371
70212860 22 0,45 45 - 9 28 2,1 2 1 371
70213360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 371
70213860 3 05 56 . 18 35 2,7 2 2 371
70214060 35 06 56 . 20 4 3 2 2 371
70214460 4 07 63 5 21 45 34 2 2 371
70214960 5 08 70 - 25 6 49 2 2 371
70215560 6 1 80 . 30 6 4,9 2 2 371
70216160 8 1,25 e - 35 8 6.2 2 2 371
70216960 10 15 100 - 39 10 8 2 2 371
70317960 12 1,75 110 18 - 9 7 2 3 376
70319160 14 2 110 20 . 11 9 2 3 376
70320260 16 2 110 20 - 12 9 2 3 376
70321460 18 2,5 125 25 - 14 11 2 3 376
70322860 20 25 140 25 = 16 12 3 3 376




US-AL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

ﬁ_= — =0

Type 1

LF

DCON

Type 2 : — @>
THLGTH
o
LF 5%

Taraudage a haute vitesse de coupe dans l'aluminium et la fonte d'aluminium

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

N Il N C)
A A ADC

100-400  100-400 m/min

Filetage | Tarauds coupants

M HSSE v +45° oH 0
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
8311669 3 0,5 46 4 19 4 3,2 2 1
8311683 4 0,7 52 5,6 21 6 45 2 1
8311697 5 0,8 60 6,4 24 6 4,5 2 1
8311711 6 1 62 8 29 6 4,5 2 1
8311725 8 1,25 70 10 37 8 6 2 1
8311739 10 1,5 75 12 41 8 6 2 2
8311757 12 1,75 82 14 48 10 8 2 2

\\all
Metrique &
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V-TI-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

Type 1

)

Type 2

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

= Revétement multicouches TiCN

— T

DCON

THLGTH

LU

4 F—-

THLGTH

Type 3
= Pour les alliages au titane —
THLGTH
RS
LF 5%
O
Ti
3-5 m/min
]
v 10 6H 2,5 DIN371

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48011118 1,6 0,35 40 = 8 2,5 Al 2 1 371
48011125 2 04 45 = 8 2,8 2,1 2 1 371
48011133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 2 371
48011138 3 05 56 - 11 35 2,7 3 2 371
48011144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 2 371
48011149 5 0,8 70 = 17 6 4,9 3 2 371
48011155 6 1 80 - 21 6 4,9 3 2 371
48011161 8 1,25 % : 28 8 62 3 2 371
48011169 10 15 100 - 35 10 8 3 2 371
48011179 12 175 110 18 - 10 8 3 3 -




E-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

,144,, R R S

THLGTH

Type 1

Ly 2
LF

,/i
1R
®

«
DCON

Type 2 — — ' 9
THLGTH S

N

LF &

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

= Sans revétement

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

wv

e

c

-

S @ >

o

Ni v

v

- ©

13 m/min =

[

5

|_

M PM AN [S02 e >

0

10 6H /2,5 DIN371 §

2

ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
89513860 3 0,5 56 - 11 3,5 2,7 3 1 371
89514460 4 0,7 63 - 14 45 34 3 1 371
89514960 5 0,8 70 - 18 6 4,9 3 1 371
89515560 6 1 80 - 21 6 4,9 3 1 371
89516160 8 1,25 90 - 28 8 6,2 3 1 371
89516960 10 15 100 - 35 10 8 3 1 371
89617960 12 1,75 110 18 - 10 8 3 2 -

\\aill
Metrique \\“
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WHR-NI-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

' r‘.““"“ ] @‘z‘ g
L] { T oy SESEe
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Revétement HR
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
O
Ni
13
o
n 6H 2,5 DIN371
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48078138 3 0,5 56 = 11 35 2,7 3 1 371
48078144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 1 371
48078149 5 08 70 - 18 6 4,9 3 1 371
48078155 6 1 80 - 21 6 49 3 1 371
48078161 8 1,25 % - 28 8 62 3 1 371
48078169 10 15 100 = 35 10 8 3 1 371
48078179 12 1,75 110 18 = 10 8 3 2 =




CPM-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

!m'
DCON

= =1 = O

Type 1 THLGTHLU 3

&y - 1 §
S ‘

DCON

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

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

= Sans revétement

= Pour les aciers jusque 900 N/mm? et fonte

O) O O O @ ®
> 045% S & 666 2535HRC | | 3545 HRC
7-12 7-12 7-12 7-12 4-8 4-8

Filetage | Tarauds coupants

m/min
0
15 6H 3 DIN371  DIN376

EDP ™ ™ LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
81913860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 1 371
81914460 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 371
81914960 5 0,38 70 - 25 6 4,9 3 1 371 )
81915560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 371 D'
81916160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 371 l,
81916960 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 371 //
82016160 8 1,25 90 13 - 6 4,9 3 2 376
82016960 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 376 (]
82017960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376 g_
82019160 14 2 110 20 - 1 9 3 2 376 =
82020260 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376 k]
82021460 18 2,5 125 25 - 14 1 4 2 376 s
82022860 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 376
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H-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

AAA z
Q
[&]
[}
=T — =
e Type 1 THLGTH
Ky
LF &
z
[e}
(6]
o
= 7] ,@,f
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne B
[e}
o
. o
= Traitement vapeur Type 3 I ——— 77@,7
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC THLGTH >
LF 5%
O) O O O @ e e
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
7-12 7-12 7-12 35 13 4-8 48 m/min
M py T AN 502 g e
o
(1).4 15 6H 3 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
83212560 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1 371
83213360 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
83213860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371
83214460 4 07 63 - 21 45 34 3 2 371
83214960 5 08 70 - 25 6 4,9 3 2 371
83215560 6 1 80 = 30 6 49 3 2 371
83216160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 371
83216960 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371
83317960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376
83319160 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376
83320260 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376
83321460 18 25 125 25 - 14 1 4 3 376
83322860 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376




VP-H-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
Q
[&]
[}
Te——— — T = o
Type 1 THLGTH
yp 3
LF &
z
o]
(8]
o
e e o e N
Type 2 THLGTH
Lu 2
LF ©
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne B
[e}
o
= Revétement multicouches TiCN T —— & 77@,7
ype 3
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC THLGTH b
LF 5%
wv
)
[=
8
O O O O @ e e 3
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC :
©
712 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min =]
g
[N
M py T ANN 502 gﬂﬂ v
o
v 15 6N DIN371  DIN376 8
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48082125 2 0,4 45 - 8 2,8 21 2 1 371
48082133 25 045 50 - 9 28 2,1 2 1 371
48082138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 371 :
48082144 4 07 63 - 21 45 3,4 3 2 371 ’
48082149 5 08 70 - 25 6 49 3 2 371 %
48082155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 371 %
48082161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 2 371
48082169 10 15 100 : 39 10 8 3 2 371 @
48082179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 376 2
48082191 14 2 110 20 - 1 9 3 3 376 2
48082202 16 2 110 20 - 12 9 3 3 376 o
48082214 18 25 125 25 - 14 1 4 3 376 s
48082228 20 25 140 25 - 16 12 4 3 376
48082238 22 25 140 25 = 18 14,5 4 3 376
48082247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 376
48082262 27 3 160 30 - 20 16 4 3 376
48082271 30 35 180 35 - 22 18 4 3 376
48082281 33 35 180 35 - 25 20 4 3 376
48082294 36 4 200 40 = 28 22 4 3 376

175



Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Metrique %, i

176

VPO-H-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

B e ———— :
Q
[&]
[}
e — s e s — SO
T 1 THLGTH
ype >
LF &
z
(e}
Q
=] $
Type 2
THLGTH
Ky
LF 5%
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Arrosage central
@® O O @® @ e e
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
7-12 712 7-12 35 13 48 48 m/min
o
v 15 6HX o3 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48083155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
48083161 8 1,25 % - 35 8 62 3 1 371
48083169 10 15 100 - 39 10 8 3 1 371
48083179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 376
48083191 14 2 110 20 - 11 9 3 2 376
48083202 16 2 110 20 - 12 9 3 2 376
48083214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 376
48083228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 376
48083238 2 25 140 25 - 18 14,5 4 2 376
48083247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 376
48083262 27 3 160 30 - 20 16 4 2 376
48083271 30 35 180 35 - 22 18 4 2 376
48083281 33 35 180 35 - 25 20 4 2 376
48083294 36 4 200 40 - 28 22 4 2 376




V-EM-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

.59'
DCON

77) et =250
LU
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte d'aluminium coulée
= Arrosage axial avec aréte de coupe en bout pour trous pré-formés au moulage
wv
)
c
8
M ® >
5]
AG,ADC v
w1
o
10-15 m/min =}
©
c
[N
o
v 45 6H Q2,5 &
)
2
ic
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF
1001480570 4 0,7 80 21 6 4,5 3
1001480580 5 08 80 24 6 45 3
1001480450 6 1 100 29 6 45 3
1001480210 8 125 100 37 8 6 3
1001480590 10 1,5 100 M 8 6 3
1001480610 12 175 100 48 10 8 3
1001480640 14 2 120 48 12 10 3
1001480650 16 2 120 52 16 12 3

\\aill
Metrique \\“
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VP-DC-MT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
—— — 8
E 2 g
& = = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
i
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
O O O) O O) O O
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 820 m/min
Moopw == 102 e mo R
v 6HX 02,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48020125 2 0,4 45 8 10 2,8 21 3 1 371
48020133 25 045 50 9 14 28 2,1 3 1 371
48020138 3 05 56 6 18 35 2,7 3 1 371
48020142 35 06 56 7 20 4 3 3 1 371
48020144 4 0,7 63 9 21 4,5 34 3 1 371
48020149 5 08 70 10 25 6 49 3 1 371
48020155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48020158 7 1 80 12 30 7 55 4 1 371
48020161 8 1,25 % 15 35 8 62 4 1 371
48020169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48020175 1 15 100 18 - 8 62 4 2 376
48020179 12 175 110 21 - 9 7 4 2 376
48022191 14 2 110 24 - 1 9 4 2 376
48022202 16 2 110 24 = 12 9 4 2 376
48022214 18 2,5 125 30 = 14 11 4 2 376
48022228 20 2,5 140 30 = 16 12 4 2 376
48020238 22 25 140 30 - 18 14,5 5 2 376
48020247 24 3 160 36 = 18 14,5 5 2 376
48020271 30 35 180 42 = 22 18 6 2 376




VP-DC-MT FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

. i —— = O

Type 1 THLGTH

@
W n &
S — B ‘
Type 2 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

DCON

= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec entrée type E

O O @ O) O] O O
> 045% S & 666 A ADC 2535HRC | | 35-45HRC
8-20 8-20

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 m/min

ooy ™= o502 we g
) 6HX E1,5 >2D DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48037138 3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3 1 371
48037144 4 0,7 63 9 21 4,5 34 3 1 371
48037149 5 0,8 70 10 25 6 49 3 1 371 |
48037155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371 ’
48037161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1 371 'f,
48037169 10 0.5 100 18 39 10 8 4 1 371 l/
48037179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
48037191 14 2 110 24 = n 9 4 2 376 )
48037202 16 2 110 24 = 12 9 4 2 376 3
48037214 18 25 125 30 = 14 11 4 2 376 g
48037228 20 2,5 140 30 - 16 12 4 2 376 v
48037238 22 25 140 30 - 18 14,5 5 2 376 s
48037247 24 3 160 36 - 18 14,5 5 2 376
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VPO-DC-MT Centre

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
- - 3
 Somm—— g ‘D’
e H- G
Type 1 THLGTH
g- L &
. = LF <
z
[e]
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec arrosage axial
O O O) O O) O O
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 820 m/min
ooy ™= o502 we mo R
v 6HX 02,5 >2D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48021155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 371
48021161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371
48021169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48300179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
48300191 14 2 110 24 - 1 9 4 2 376
48300202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48300214 18 25 125 30 - 14 1 4 2 376
48300228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376




VPO-DC-MT Side

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
3
[=]
A 7 = O
' Type 1 THLGTH
Ly &
LF <

DCON

= Typez H— — 9
THLGTH S

N

LF &

= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec arrosage radial

O O @ O) O] O O
> 045% S & 666 A ADC 2535HRC | | 35-45HRC
20 8-20

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8- m/min

Filetage | Tarauds coupants

M PM N S02 e I

v 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP i) TP LF THLGTH L DCON DRVS NOF Type DIN
48299155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 371
48299161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 4 1 371
48299169 10 1,5 100 12 39 10 8 4 1 371
48021179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376
48024191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 376
48024202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48024214 18 2,5 125 30 - 14 11 4 2 376
48024228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376

\\aill
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VPO-DC-MT FORME

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
= 3
S £ :
L —
e H- G
Type 1 THLGTH
g- L &
: — e ©
z
[e]
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial , entrée type E
O O O) O O) O O
(=0,45% StM GG GGG AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 820 m/min
ooy ™= o502 we mo R
v 6HX E/1,5 >2D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48038155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 371
48038161 8 1,25 90 15 35 8 62 4 1 371
48038169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48038179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376
48038191 14 2 110 24 - 1 9 4 2 376
48038202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 376
48038214 18 25 125 30 - 14 1 4 2 376
48038228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 376
48038238 2 25 140 30 - 18 14,5 5 2 376
48038247 24 3 160 36 - 18 14,5 5 2 376




A-CHT OIL Centre

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

;A = = O

Type 1 THLGTH

LU 2
LF

DCON

Type 2 - — 7 9
THLGTH S
2\
LF &

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
= Revétement TIAIN

= Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Arrosage central

O O) @
& 666 AC ADC

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

s W 1S02 g == ==
A M CARBIDE gy hé 6HX 2,5 n DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48264149 5 0,8 70 10 25 6 49 3 1 371
48264155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48264161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1 371
48264169 10 0.5 100 18 39 10 8 4 1 371
48264179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376

\\aill
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A-CHT OIL Side

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
(e}
(&)
i [=]
g =T 5 O
Type1 THLGTH
LU &
LF <
z
8
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
» Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant
= Revétement TIAIN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Arrosage radial
O O) @
GG GGG AC, ADC
10-100  10-100  10-100  m/min
A M cnppr mm EEE 1S02 == ==
FX hé 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48265149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48265155 6 1 80 12 30 6 4,9 3 1 371
48265161 8 1,25 % 15 35 8 62 4 1 371
48265169 10 15 100 18 39 10 8 4 1 371
48265179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 376




A-CHT OIL FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

g S e i = O

Type 1 THLGTH

Ly 2
LF

DCON

Type 2 ' — ' 9
THLGTH S
N
LF &

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
= Revétement TIAIN

= Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Arrosage axial, entrée type E

O O) @
& 666 AC ADC

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

Filetage | Tarauds coupants

A M cpoe ™= S 102 3 o

FX hé 6HX E1,5 >2D DIN371  DIN376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48263149 5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 371
48263155 6 1 80 12 30 6 49 3 1 371
48263161 8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1 371
48263169 10 1,5 100 18 39 10 8 4 1 371
48263179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 376

\\aill
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GG-MT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
(o]
(6]
— 2 °
= T 17 = O
THLGTH
AL A AL A 4ol 4 Type 1 LU \\%
- &
: WA - :
3
[}
Type 2 9
THLGTH S
2\
LF %
» Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement NiOx
= Pour la fonte
K K K2
GGG
10-15 7-12 m/min
M HssE T 1502 we I mo R
NI-0X 6HX Q2,5 DIN371  DIN376
EDP ™ P LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF Type DIN
62214460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 1 371
62214960 5 08 70 - 25 6 49 3 1 371
62215560 6 1 80 - 30 6 49 3 1 371
62216160 8 1,25 ) - 35 8 6.2 4 1 371
62216960 10 1,5 100 5 39 10 8 4 1 371
62314460 4 07 63 13 = 28 2,1 3 2 376
62314960 5 08 70 16 . 35 2,7 3 2 376
62315560 6 1 80 19 - 45 34 3 2 376
62316160 8 1,25 90 22 . 6 4,9 4 2 376
62316960 10 15 100 24 = 7 55 4 2 376
62317960 12 1,75 110 29 - 9 7 4 2 376
62319160 14 2 110 30 = 11 9 4 2 376
62320260 16 2 110 32 . 12 9 4 2 376
62321460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 376
62322860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 2 376




OIL-TXL-MT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

THLGTH

LF

» Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

Traitement vapeur

Pour la fonte et les aciers génériques

Pour taraudage vertical et horizontal, arrosage radial, jusque M56

O O @ O O] ® O
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam 66 666 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 7-12 3-5

Filetage | Tarauds coupants

10-15 m/min
M HssE = 1S02 g
0X 6HX Q2,5

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF

48052228 20 25 140 20 69 16 12 5

48052247 24 3 160 24 81 18 14,5 5

48052262 27 3 160 24 90 20 16 5 )

48052271 30 3,5 250 28 161 22 18 6 ;'

48052281 33 3,5 250 28 176 25 20 6 l,

48052294 36 4 250 32 174 28 22 6 //

48052304 39 4 300 32 188 32 24 6

48052314 42 4,5 300 36 203 32 24 6 ()

48052325 48 5 300 40 183 36 29 6 g_

48052337 52 5 300 40 197 40 32 6 =

48052347 56 55 300 44 213 45 35 6 "&;
=
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EX-MCT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

z
[o]
o
C— e 3
= PR O
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
» Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour la fonte, la fonte d'aluminium et les aciers génériques
= Pour le taraudage profond d'accés
@ O] O O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM GG GGG AC, ADC
8-13 712 7-12 6-9 10-15 712 1015 m/min
0X & 6H 3
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
84015560 6 1 120 = 28 6 4,9 2 1
84016160 8 1,25 120 - 35 8 62 3 1
84016960 10 1,5 150 24 = 7 55 3 2
84017960 12 175 150 29 - 9 7 3 2
84019160 14 2 150 30 - 11 9 3 2
84020260 16 2 150 32 - 12 9 3 2
84021460 18 25 200 34 - 14 1 4 2
84022860 20 25 200 34 - 16 12 4 2




V-XPM-HT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

|
5)

5 A = —F [ — 7,@1

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

DCON

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

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

= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers trempés jusque 52 HRC

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

H IO
45-52 HRC

Filetage | Tarauds coupants

13 m/min
W xen = 1502 g
v 6HX /2,5

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type
89913868 3 0,5 46 11 19 35 2,7 4 1
89914468 4 0,7 52 13 21 45 34 4 1
89914968 5 08 60 16 24 6 49 4 1
89915568 6 1 62 19 29 6 49 5 1
89916168 8 1,25 70 22 37 6 49 5 2
89916968 10 15 75 24 41 7 55 5 2
89917968 12 1,75 82 29 48 9 7 5 2

\\all
Metrique &
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V-XPM-HT FORM D

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

b4
o m bAoA AAAAAAAAAA 8
L =
— =0
Type 1 THLGTH
LU
Q.
LF ©
z
o
[}
[}
Type 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers trempés jusque 52 HRC
= Substrat d'outil XPM avec haute résistance a l'usure
wv
)
[
©
o
>
<
V)
(%]
o]
3 m/min
T
|—
g M xpy 1S02
8 ) 6HX D/4
2
i
LY EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Type
~
48335138 3 0,5 46 19 3,5 2,7 4 1
48335144 4 0,7 52 21 4,5 34 4 1
48335149 5 08 60 24 6 4,9 4 1
48335155 6 1 62 29 6 4,9 5 1
I~ 48335161 8 1,25 70 22 6 4,9 5 2
& 48335169 10 1,5 75 24 7 55 5 2
Vad 48335179 12 1,75 82 29 9 7 5 2
(]
=
g
S
=)
()]
=
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WH55-0T

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

11 S — ——— 7,@7

THLGTH

LF

» Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers trempés jusque 55 HRC

@

c

g

H IR H =]

o

45-52 HRC v

w1

5 ©

2-4 13 m/min =)

©

E

-

— o

M amepe Ty g g

/2,5 ©

)

5

T

EDP D T LF THLGTH L DCON DRVS NOF

48100138 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 4
48100144 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4
48100149 5 0,8 60 16 24 6 4,9 4
48100155 6 1 62 19 29 6 4,9 4
48100161 8 1,25 70 22 = 6 4,9 5
48100169 10 1.5 75 24 = 7 55 5
48100179 12 1,75 82 29 = 9 7 5

\\aill
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WH55-0T FORM D

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

4
o
(8]
- Q
THLGTH
LF
» Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers trempés jusque 55 HRC
= Entrée type D
wv
)
[
e
>
o ﬂ
v
(%]
g
4 13 m/min
E
|—
(] [ ]
& M camBiE watd
8 D/5
2
i
1T EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
~
48111138 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 4
48111144 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4
48111149 5 0,8 60 16 24 6 49 4
48111155 6 1 62 19 29 6 49 4
I~ 48111161 8 1,25 70 22 = 6 4,9 5
& 48111169 10 1,5 75 24 5 7 55 5
Vad 48111179 12 1,75 82 29 - 9 7 5
(]
=
g
S
=)
()]
=
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VX-OT

Filetage | Tarauds coupants | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@,f

THLGTH

Type 1

Ly 2
LF

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

» Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers trempés jusque 62 HRC

H IO
52-62 HRC

Filetage | Tarauds coupants

13 m/min

502
M CARBIDE

] 6HX o3
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type

93413868 3 0,5 46 11 19 3,5 2,7 4 1
93414468 4 0,7 52 13 21 4,5 34 4 1
93414968 5 0,8 60 16 24 6 49 4 1
93415568 6 1 62 19 29 6 49 5 1
93416168 8 1,25 70 22 - 6 49 5 2
93416968 10 1,5 75 24 - 7 55 5 2
93417968 12 1,75 82 29 - 9 7 5 2

\\all
Metrique &

193



fouler

are

2

\

Metrique M Filetage | Tarauds
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A-XPF NOUVELLES DIMENSIONS

oD

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

SR
l};lllllllh

8

=T —

DCON

Type 1 THLGTH
yp &
LF Q
4
[]
Q
[a]
o e — @ _
Type 2 THLGTH
LU 2
Q.
LF ©
= Premier choix en qualité et performances .
o
(8]
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant Type 3 — — 77@77
» Revétement multicouches VI THLGTH 5
N\
N . . L. . Lo LF %
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium
et les aciers inoxydables
= Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de I'outil
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40
A w opw T w502 1501 1502 g e
v vi 6HX  4HX ~ 6HX DIN2174
D>M16 D<M16
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48133111 QW) 1 0,25 40 55 = 2,5 2,1 4 0,89 ~ 0,90 1 2174
48133112 Qew) 1,1 0,25 40 55 - 2,5 2,1 4 0,99 ~ 1,00 1 2174
48133113 (vew) 1,2 0,25 40 55 - 2,5 2,1 4 1,09~ 1,10 1 2174
48133115 (vew) 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 4 1,26 ~ 1,28 1 2174
48133118 (vew) 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 4 1,45 ~ 1,48 1 2174
48133119 (vewd 1,7 0,35 40 8 - 25 2,1 4 1,55~ 1,58 1 2174
48133120 (ew> 1,8 0,35 40 8 - 2,5 2,1 4 1,65 ~ 1,68 1 2174
48133125 (vew) 2 0,4 45 8 - 28 2,1 5 1,82~1,85 1 2174
48133127 (vew> 22 0,45 45 9 - 28 2,1 5 2,00 ~ 2,04 1 2174
48133128 (uew) 2,3 04 45 9 - 28 2,1 5 2,12~2,115 1 2174
48133133 (uew) 2,5 0,45 50 9 2 28 2,1 5 2,30 ~ 2,34 1 2174
48133136 (VW) 2,6 0,45 50 9 = 28 2,1 5 2,40 ~ 2,44 1 2174
48133138 3 05 56 8 18 35 2,7 5 2,77~2,82 2 2174
48133142 (New) 3,5 0,6 56 9 20 4 3 5 3,23~3,28 2 2174
48133144 4 0,7 63 11 21 45 34 5 3,66~3,72 2 2174
48133147 (vew) 4,5 0,75 70 12 25 6 49 5 414 ~4,20 2 2174
48133149 5 08 70 12 25 6 49 6 4,62~4,68 2 2174
48133152 (vew) 5,5 09 80 12 30 6 49 6 5,06 ~5,13 2 2174
48133155 6 1 80 10 30 6 49 6 5,51~5,59 2 2174
48133158 (New) 7 1 80 10 30 7 55 6 6,51 ~ 6,59 2 2174
48133161 8 1,25 90 12 35 8 6,2 6 7,37~7,45 2 2174
48133165 (New) 9 1,25 90 12 35 9 7 6 8,37 ~8,45 2 2174
48133169 10 1,5 100 15 39 10 8 8 9,24~9,33 2 2174
48133175 (uew) 11 1,5 100 15 - 8 6,2 8 10,24 ~ 10,33 3 2174
48133179 12 1,75 110 17 - 9 7 9 11,10~11,20 3 2174
48133191 14 2 110 20 - 11 9 9 12,96~13,08 3 2174
48133202 16 2 110 20 - 12 9 9 14,96~15,08 3 2174
48133214 18 25 125 20 = 14 1 8 16,66~16,81 3 2174
48133228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66~18,81 3 2174
48133238 22 25 140 20 - 18 14,5 8 20,66~20,81 3 2174
48133247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~22,56 3 2174
48133262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39~25,56 3 2174
48133271 30 35 180 21 - 22 18 8 28,09~28,68 3 2174



https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

A-OIL-XPF i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

b4
(e}
(&)
g a
=== e = RO
Type 1 THLGTH
LU Q>\9
9
J.{.r LF
‘%I uw— - -
Dibhaii 8 :
Type 2 —_— o
THLGTH S
LF OQS

= Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables

= Arrosage radial

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
A m oem == 102 g om
v 6HX Q2,5 DIN2174 DIN 2174

EDP i) TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48225149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48225155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48225161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48225169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48225179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48225191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48225202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
48225214 18 2,5 125 20 - 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
48225228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174 v
48225238 22 2,5 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174 :U,'
48225247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~ 22,56 2 2174 =
48225262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 2174 "5
48225271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 2174 E
48225281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 2174
48225294 36 4 200 32 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 2174
48225304 39 4 200 32 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 2174
48225314 42 4,5 200 36 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 2174
48225319 45 4,5 220 36 = 36 29 9 42,52 ~42,73 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=2ZVpCZHI8nA
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S-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

DCON

. +7,,,,+,7,:%,7,@7
T THLGTH
. ype 1 3
-_— &
T ] LF
|Wuaanbie g _
ANARARAS ' 3
- 4 (8]
o
T o
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Premier choix en qualité et performances B
[e}
o
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant Type 3 — ——— — 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
Q.
. P . . , . LF <
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
@
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
A M Hss-Co ' I1S02 ISO1T e . e
v 6HX  4HX . 25 DIN2174  DIN2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48030111 1 0,25 40 5,50 ° 2,5 2,1 4 0,89 ~ 0,90 1 2174
48030112 1,1 0,25 40 5,50 - 25 21 4 0,99 ~ 1,00 1 2174
48030113 1,2 0,25 40 6 = 2,5 2,1 4 1,09~ 1,10 1 2174
48030115 14 03 40 7 = 25 2,1 4 1,26~ 1,28 1 2174
48030118 1,6 0,35 40 8 = 2,5 2,1 4 1,45~ 1,48 1 2174
48030119 1.7 0,35 40 8 = 2,5 2,1 4 1,55~1,58 1 2174
48030120 18 035 40 8 - 25 2,1 4 1,65~ 1,68 1 2174
48030125 2 04 45 8 - 2,8 21 4 1,82~ 1,85 1 2174
48030127 22 0,45 45 9 - 28 2,1 4 2,00 ~ 2,04 1 2174
48030128 23 04 45 9 - 28 21 4 212~2,15 1 2174
48030133 25 045 50 9 - 28 2,1 4 2,30 ~2,34 1 2174
48030136 26 045 50 9 - 28 21 4 2,40 ~ 2,44 1 2174
48030138 3 05 56 8 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2 2174
48030142 35 06 56 9 20 4 3 4 323~328 2 2174
48030144 4 0,7 63 11 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2 2174
48030147 4,5 0,75 70 12 25 6 4,9 5 4,14 ~ 4,20 2 2174
48030149 5 08 70 12 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 2 2174
48030152 55 09 80 12 30 6 49 5 5,06 ~5,13 2 2174
48030155 6 1 80 10 30 6 49 5 5,51 ~ 5,59 2 2174
48030158 7 1 80 10 30 7 55 5 6,51 ~6,59 2 2174
48030161 8 1,25 90 12 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 2 2174
48030165 9 1,25 90 12 35 9 7 8 8,37 ~ 845 2 2174
48030169 10 15 100 15 39 10 8 8 9,24~933 2 2174
48030175 1 15 100 15 - 8 62 8 10,24~ 10,33 3 2174
48030179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 3 2174
48030191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 3 2174
48030202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 3 2174
48069214 18 25 125 20 - 14 1 8 16,66 ~ 16,81 3 2174
48069228 20 25 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 3 2174
48069238 22 25 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 3 2174
48069247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39 ~22,56 3 2174
48069262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 3 2174
48069271 30 35 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 3 2174



https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-OIL-XPF i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
[o]
" (&)
. g 8
= = O
J .
Type 1 THLGTH
L &
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
K
=
o
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
©
[N
A n owso == 1502 g == = )
v 6HX (2,5 DIN2174  DIN 2174 s
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48042149 5 0,8 70 ° 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48042155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174
48042161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48042169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174
48042179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48042191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48042202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
48071214 18 25 125 20 - 14 1 8 16,66 ~ 16,81 2 2174
48071228 20 25 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174 g
48071238 2 25 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 2174 =
48071247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39 ~22,56 2 2174 =
48071262 27 3 160 18 - 20 16 8 2539 ~ 25,56 2 2174 @
48071271 30 35 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 2174 =
48071281 33 35 180 21 = 25 20 8 31,09~ 31,28 2 2174
48071294 36 4 200 24 = 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 2174
48071304 39 4 200 24 = 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 2174
48071314 42 4,5 200 27 = 32 24 9 39,52 ~39,73 2 2174
48071319 45 4,5 220 27 = 36 29 9 42,52 ~42,73 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=4isfb2-1p4E

S-XPF 6GX i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
\ g :
[=]
, T T 17 = O
Type 1 THLGTH
L 2
LA L ] = O &
L:nmmn- & | |
i 8
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
S
]
=
Lo
S
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
©
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
S
)
5 /1 M wse 103 § <= =
8 v 6GX Q2,5 DIN2174 DIN2174
()]
=
EDP D TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48086125 2 0,4 0,019 45 o 8 2,8 2 4 1,85~1,88 1 2174
48086133 25 045 0,02 50 - 9 28 21 4 232~235 1 2174
48086138 3 05 0,02 56 - 18 35 2,7 4 2,79 ~2,83 1 2174
48086142 35 06 0,021 56 - 20 4 3 4 3,24~329 1 2174
48086144 4 07 0,022 63 - 21 45 3,4 4 3,60 ~3,75 1 2174
48086149 5 0,8 0,024 70 = 25 6 4,9 5 4,64 ~4,71 1 2174
48086155 6 1 0,026 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 2174
48086161 8 125 0,028 2 - 35 8 62 5 7,40 ~ 7,47 1 2174
g 48086169 10 15 0,032 100 - 39 10 8 8 9,26 ~ 9,35 1 2174
T 48086179 12 175 0,034 110 17 - 9 7 8 1114~1124 2 2174
‘= 48086191 14 2 0,038 110 20 - 1 9 8 13,00~1312 2 2174
® 48086202 16 2 0,038 110 20 - 12 9 8 1500~1512 2 2174
=
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-OIL-XPF 6GX i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
3
N g a
= = O
J .
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G, arrosage radial
S
K
=
F—‘ P—‘ m P—‘ m P_‘ m R
[}
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
i
A v owseo == 1503 g o == 2
v 6GX Q2,5 DIN2174 DIN 2174 8
2
ic
EDP D TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48293149 5 0,8 0,024 70 o 25 6 4,9 5 4,64 ~ 4,71 1 2174
48293155 6 1 0,026 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 2174
48293161 8 1,25 0,028 90 - 35 8 62 5 7,40 ~ 7,47 1 2174
48293169 10 15 0,032 100 - 39 10 8 8 9,26 ~935 1 2174
48293179 12 1,75 0,034 110 18 = 9 7 8 11,14 ~11,24 2 2174
48293191 14 2 0,038 110 20 - 1 9 8 13,00~1312 2 2174
48293202 16 2 0,038 110 20 - 12 9 8 1500~1512 2 2174

Metrique
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https://www.youtube.com/watch?v=4isfb2-1p4E

S-XPF 7GX i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

b4
; # -
[=]
, = PR O
Type 1 THLGTH
LU 2
LA L ] = O &
L:nmmn- .g | |
o 3
[}
Type 2
THLGTH S
2\
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
£
]
>
K]
S
’2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
o]
3 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
S
s
5 A m owso et g cm
8 76X 2,5 DIN2174 DIN 2174
()]
=
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48087125 2 04 0,038 45 - 8 28 2,1 4 1,86 ~ 1,90 1 2174
48087133 25 0,45 0,04 50 = 9 28 2,1 4 2,34~238 1 2174
48087138 3 0,5 0,04 56 = 18 35 2,7 4 2,81 ~2,85 1 2174
48087142 35 06 0,044 56 = 20 4 3 4 3,27 ~331 1 2174
48087144 4 0,7 0,044 63 - 21 4,5 34 4 3,71~3,77 1 2174
48087149 5 08 0,048 70 - 25 6 49 5 4,67 ~4,73 1 2174
48087155 6 1 0,052 80 - 30 6 49 5 5,56 ~ 5,64 1 2174
48087161 8 1,25 0,056 20 - 35 8 6.2 5 7,42 ~7,50 1 2174
g 48087169 10 1,5 0,064 100 - 39 10 8 8 9,30 ~ 9,39 1 2174
o 48087179 12 1,75 0,068 110 17 - 9 7 8 11,17~ 11,28 2 2174
= 48087191 14 2 0,076 110 20 - 11 9 8 13,04~ 13,16 2 2174
v 48087202 16 2 0,076 110 20 - 12 9 8 15,04 ~15,16 2 2174
=
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-XPF +0.1 i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

DCON

: @ = — 7 7,@1

Type 1 THLGTH

LU
QQ-

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

= Premier choix en qualité et performances

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

= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H 4+0,7mm

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
A M Hss-co ™= 6H . g o =
Vv +0.1 2,5 DIN2174 DIN 2174
EDP ™ ™ LF THLGTH L DCON  DRVS NOF PHD Type DIN
48298138 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 4 2,87~2,92 1 2174
48298144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 4 3,77 ~ 3,82 1 2174
48298149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,72~4,78 1 2174
48298155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,61~5,69 1 2174
48298161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 747 ~7,55 1 2174
48298169 10 1,5 100 - 39 10 8 8 9,34~943 1 2174
48298179 12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,20~ 11,30 2 2174
48298202 16 2 110 20 - 12 9 8 15,06 ~ 15,18 2 2174

Metrique
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-XPF FORM D i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
A ﬁ 3
[=]
y == 5 0
THLGTH
Type 1 0 >
Q.
Q
G LF
-3 :
& z
- Q
. [=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type D
S
]
g
N
v @
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
S
i
8 v 6HX D/4 DIN2174 DIN 2174
2
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48088138 3 0,5 56 ° 18 Bi5| 2,7 4 2,77~2,82 1 2174
48088144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,67~3,72 1 2174
48088149 5 038 70 - 25 6 49 5 4,62~4,68 1 2174
48088155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51~5,59 1 2174
48088161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,37~7,45 1 2174
48088169 10 15 100 = 39 10 8 8 9,24~9,33 1 2174
48088179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 2174
48088191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96~13,08 2 2174
48088202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96~15,08 2 2174

[
3
(=2
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-
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-XPF FORM E i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
\ 3
8 :
, T T 17 = O
Type 1 THLGTH
LU o‘?\%
BOLL L LU ' ——~— LF
e 3
{WadgaRair 2 / -
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
» Entrée type £
S
K
=
o
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
i
A n owse 102 g o = 2
v 6HX E/1,5 DIN2174 DIN2174 s
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48089125 2 0,4 45 ° 8 2,8 2,1 4 1,82~1,85 1 2174
48089133 25 045 50 - 9 2,8 2,1 4 2,30 ~2,34 1 2174
48089138 3 05 56 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 1 2174
48089142 35 06 56 - 20 4 3 4 3,23~328 1 2174
48089144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,66 ~ 3,72 1 2174
48089149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48089155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174
48089161 8 1,25 % : 35 8 62 5 737 ~745 1 2174
48089169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174 g
48089179 12 175 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174 =
48089191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174 =
48089202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174 @
=
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https://www.youtube.com/watch?v=jrFGjANTUyU

S-OIL-XPF FORM E i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

SRR
T 8 8
" nananaann [ I K f'@'*
Type 1 THLGTH
LU 2

LF

DCON

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

= Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Arrosage axial, entrée type E

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
A M HssCo o 1S02 e ‘
Vv 6HX E/,5 DlN 2174 DlN 2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48294149 5 0,8 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48294155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 2174
48294161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48294169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 2174
48294179 12 1,75 110 18 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48294191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48294202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=4isfb2-1p4E

S-LT-XPF M

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

DCON

| —T— = 0

T 1 THLGTH
ype 3
LF &
z
o]
(8]
o
T = O
Type 2 THLGTH
LU 2
LF ©
= Premier choix en qualité et performances B
[e}
o
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant Type 3 — = 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
Q.
. P . . , . LF <
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour le taraudage profond d'accés
S
K
=]
o
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min 3
S
ﬂ
HSS-Co o g
A M Vo 6HX c/z 5 2
)
2
ic
EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type
48115125 2 0,4 80 - 8 2,8 21 0 1,82~1,85 1
48115133 25 045 100 - 9 28 2,1 0 2,30 ~2,34 1
48115138 3 05 100 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2
48115144 4 0,7 125 = 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2
48115149 5 0,8 140 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 2
48115155 6 1 160 = 30 6 4,9 5 551~5,59 2
48115161 8 1,25 180 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 2
48115169 10 15 200 - 39 10 8 8 9,24~9,33 2
48115179 12 175 200 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 3

Metrique
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-LT-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

DCON

) =T = -

Type 1 THLGTH

LU
Q.
LF <

DCON

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

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

= Pour le taraudage profond d'accés, arrosage radial

O) O] @ O) O] ® O) @
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC 2535 HRC
8-20 20

15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5- m/min

L o S02 g
A Mo oHsseo MU BRI e i e m

Filetage | Tarauds a refouler

EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type
48295155 6 1 160 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1
48295161 8 1,25 180 - 35 8 6,2 5 737 ~745 1
48295169 10 5 200 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1
48295179 12 1,75 200 18 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2

v
3
(=2
‘=
-
(Y]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-LH i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
\ 3
& -
, T T 17 = O
Type 1 THLGTH
L &
Q
LF
z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour filets vers la gauche
S
K
=
o
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 52 m/min 3
S
ﬁ
A m owse 102 g o= E= ) 2
v 6HX 25 DIN2174  DIN2174 \ 8
2
ic
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48219138 3 0,5 56 ° 18 Bi5| 2,7 4 2,77 ~ 2,82 1 2174
48219144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 4 3,67 ~3,72 1 2174
48219149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48219155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174
48219161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48219169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 2174
48219179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48219191 14 2 110 20 - 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48219202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174 g
48219214 18 25 125 20 - 14 1 8 16,66 ~ 16,81 2 2174 =
48219228 20 25 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 2174 =
48219238 2 25 140 20 - 18 145 8 20,66 ~ 20,81 2 2174 @
48219247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~ 22,56 2 2174 =
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-HB Weldon i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
a -— g
™ME, T = 0
Type 1 THLGTH
L &
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Avec queue méplat Weldon
S
]
=
K]
S
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX Al AC, ADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
S
i
s v 6HX 02,5 DIN2174 DIN2174 1835
()]
=
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48222138 3 0,5 56 = 18 6 4,9 4 2,77 ~ 2,82 1 2174/1835
48222144 4 07 63 - 21 6 49 4 3,67 ~3,72 1 2174/1835
48222149 5 038 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 2174/1835
48222155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174/1835
48222161 8 1,25 % - 35 8 62 5 7,37 ~ 7,45 1 2174/1835
48222169 10 15 100 = 39 10 8 8 924~933 1 2174/1835
48222179 12 1,75 110 17 = 12 9 8 11,10~ 11,20 2 2174/1835
48222191 14 2 110 20 - 14 1 8 12,96 ~ 13,08 2 2174/1835
48222202 16 2 110 20 - 16 12 8 14,96 ~ 15,08 2 2174/1835

[
3
(=2
‘=
-
(Y]
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL i

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
A ﬁ 3
[=]
y == 5 0
Type 1 THLGTH
LU &
——— S
8] :
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
S
2
=
F—‘ P—‘ m P—‘ m P_‘ F_‘ R
[}
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
=
v 6HX 02,5 DIN2174 DIN2174 s
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48296138 3 0,5 56 4 18 Bi5| 2,7 0 2,77 ~ 2,82 1 2174
48296144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 0 3,67 ~3,72 1 2174
48296149 5 038 70 6,4 25 6 49 0 4,62 ~ 4,68 1 2174
48296155 6 1 80 8 30 6 49 0 5,51 ~5,59 1 2174
48296161 8 1,25 % 10 35 8 62 0 7,37 ~7,45 1 2174
48296169 10 15 100 12 39 10 8 0 924~933 1 2174
48296179 12 1,75 110 17 = 9 7 0 11,10~ 11,20 2 2174

Metrique
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

Filetage | Tarauds a refouler

[
3
(=2
‘=
-
(Y]
=
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S-XPF-GL 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
A ﬁ 3
[=]
y == 5 0
THLGTH
Type1 LU 2
— <&
-_— S
8] :
& z
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= 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
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
A m owse 103 g o =
v 6GX 02,5 DIN2174 DIN2174
EDP D TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48297138 3 0,5 0,02 56 o 18 Bi5| 2,7 0 2,79 ~2,83 1 2174
48297144 4 07 0,022 63 - 21 45 34 0 3,69~3,75 1 2174
48297149 5 0,8 0,024 70 = 25 6 4,9 0 4,64 ~4,71 1 2174
48297155 6 1 0,026 80 - 30 6 49 0 5,55 ~ 5,63 1 2174
48297161 8 1,25 0,028 90 - 35 8 62 0 7,40 ~ 7,47 1 2174
48297169 10 15 0,032 100 - 39 10 8 0 9,26 ~935 1 2174
48297179 12 1,75 0,034 110 18 = 9 7 0 11,14 ~11,24 2 2174



https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

P-OIL-CXPF NOUVEAU

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

- - = o

Type 1 THLGTH

DCON

Ly 2
LF

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

Taraud a refouler en carbure pour trou borgne

= Revétement EgiAs
= Pour les aciers génériques et les acier traités

= Arrosage central

@ O] O O) O) ® O) O) ® O
C<02% | |o0s<c<o4| | C>045% sam @ Al Alloy AG ADC 2535HRC | | ~40HRC ~45HRC
20 5-20 5-20

15-40 15-40 15-30 15-30 15-30 20-50 20-40 5- m/min

502 g n o
M CARBIDE ‘kyins oMK cos DIN2174 DIN2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP ™ 1 LF THLGTH L DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48362149 5 08 70 - 25 6 4,9 6 4,62 ~ 4,68 1 2174
48362155 6 1 80 = 30 6 4,9 6 551~5,59 1 2174
48362161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 6 7,37 ~7,45 1 2174
48362169 10 1,5 100 = 39 10 8 9 9,24 ~9,33 1 2174
48362179 12 1,75 110 17 = 9 7 9 11,10~ 11,20 2 2174
48362191 14 2 110 20 = 11 9 9 12,96 ~ 13,08 2 2174
48362202 16 2 110 20 = 12 9 9 14,96 ~ 15,08 2 2174

Metrique
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Filetage | Tarauds a refouler

[
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(=2
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-
(Y]
=

212

C-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
[o]
3\ (&)
g [a]
, T e
Type 1 THLGTH
LU o‘?\%
gl A LF
LA L L .y
A T @ / -
ANaARAAR— - 3
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
O) O] @ O) O] ® O) @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min
02 o e
M caRBIDE
6HX @/2,5 DIN2174 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48226149 5 0,8 70 ° 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 2174
48226155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 2174
48226161 8 1,25 920 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 1 2174
48226169 10 15 100 - 39 10 8 8 924~933 1 2174
48226179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 2174
48226191 14 2 110 20 = 1 9 8 12,96 ~ 13,08 2 2174
48226202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 2174




V-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

. 4
W S :
A .
- +7,,,,+,7,:%,7,@7
Type 1 THLGTH
yp 3
LF &
4
o
(8]
[=]
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant B
[e)
(]
Revétement multicouches TiCN T —— & 77@,7
ype 3
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH 5
&
LF Q
£
K7}
3
N @ j@® S
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC ':
°
10-15 10-15 1015 8-1 1020 10-20 m/min 3
S
©
[N
M HSS-Co 1S0 2 == R g
v 6HX c/z 5 DIN2174 DIN 2174 s
[V}
*Tolerance 4 HX =
L
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
*48003111 1 0,25 40 55 - 25 2,1 0 0,89 ~0,90 1 2174
*48003113 1,2 0,25 40 55 - 2,5 2,1 0 1,09~1,10 1 2174
*66711568 1,4 0,3 40 7 - 2,5 2,1 0 1,26 ~ 1,28 1 2174
66711868 1,6 0,35 40 8 - 2,5 2,1 0 145~ 1,48 1 2174
66712568 2 04 45 8 5 28 2,1 0 1,82~ 1,85 1 2174
66712868 22 0,45 45 9 = 28 2,1 0 2,00 ~ 2,04 1 2174
66713368 2,5 0,45 50 9 5 2,8 2,1 0 2,30 ~2,34 1 2174
66713868 3 05 56 11 18 35 2,7 2 2,77 ~2,82 2 2174
66714068 35 06 56 12 20 4 3 2 3,23~3,28 2 2174 g
66714468 4 07 63 13 21 45 34 2 3,67 ~3,72 2 2174 =
66714968 5 08 70 16 25 6 4,9 2 4,62~ 4,68 2 2174 =
66715568 6 1 80 19 30 6 4,9 2 5,51 ~5,59 2 2174 v
66716168 8 1,25 90 22 35 8 6.2 3 7,37 ~7,45 2 2174 =
66716968 10 1,5 100 24 39 10 8 4 9,24~933 2 2174
69117968 12 1,75 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 3 2174
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V-NRT 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

%)
[
i
‘ DCON
|
@J
|

$

), 1
T 1 THLGTH
ype >
LF &
P4
(o]
[&]
[=]
Type2 | == {7’7%7@7
THLGTH
©
; . LF 2
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
S
]
>
Lo
v O) O] O O @ e ||fe®
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC
°
3 10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
S
i
v = S03 ==
<) M HSS-Co v
S 6GX (/2,5 DIN 2174
2
i
EDP D TP surcote LF THLGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Type DIN
48003125 2 04 0,019 45 8 - 2,8 2,1 0 1,85~ 1,88 1 2174
48003128 22 045 0,02 45 9 - 28 21 0 2,02 ~2,05 1 2174
48003133 25 0,45 0,02 50 9 - 2,8 21 0 232~235 1 2174
48003138 3 05 0,02 56 1 18 35 27 2 2,79~283 2 2174
48003140 35 06 0,021 56 12 20 4 3 2 3,24 ~3,29 2 2174
48003144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 2 3,69 ~3,75 2 2174
48003149 5 08 0,024 70 16 25 6 49 2 4,64~ 4,71 2 2174
48003155 6 1 0,026 80 19 30 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 2 2174
48003161 8 125 0,028 2 22 35 8 62 3 7,40 ~ 7,47 2 2174
48003169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 4 9,26 ~9,35 2 2174

[
3
(=2
‘=
-
(Y]
=
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V-NRT FORM D

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

%)
[
i
‘ DCON
|
@J
|

$

), 1
T 1 THLGTH
ype >
LF &
P4
(o]
O
[a]
Type2 | == {7’7%7@7
THLGTH
Ky
: . LF %
= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
z
. . o]
= Revétement multicouches TiCN T 8
ype 3 — 7,@1
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
THLGTH S
N\
/ <&
= Entrée type D LF <
S
K
=
K]
O) O] O O @ o [||@® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC ':
°
10-15 10-15 10-15 8-12 510 10-20 1020 m/min 3
S
ﬁ
v 6HX D/4 DIN2174 DIN 2174 8
2
ic
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
66612568 2 0,4 45 8 ° 2,8 2,1 0 1,82~1,85 1 2174
66612868 22 045 45 9 - 2,8 21 0 2,00 ~ 2,04 1 2174
66613368 25 045 50 9 - 2,8 21 0 230~234 1 2174
66613868 3 05 56 1 18 35 27 2 2,77 ~2,82 2 2174
66614068 35 06 56 12 20 4 3 2 323~328 2 2174
66614468 4 07 63 13 21 45 3,4 2 3,66 ~3,72 2 2174
66614968 5 08 70 16 25 6 49 2 4,62 ~ 4,68 2 2174
66615568 6 1 80 19 30 6 49 2 5,51 ~5,59 2 2174
66616168 8 1,25 % 22 35 8 62 3 7,37 ~745 2 2174
66616968 10 15 100 24 39 10 8 4 924~933 2 2174
69017968 12 1,75 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 3 2174

Metrique

215



V-NRT 6GX FORM D

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

%)
[
i
‘ DCON
|
@J
|

$

), S
T 1 THLGTH
ype >
LF &
z
(]
[}
a
Type2 | == {7’7%7@7
THLGTH
A‘"o
; . LF 2
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G, entrée type D
£
]
>
L
o @® @® O O @ (e ||@®
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC
o]
3 10-15 10-15 1015 8-12 5-10 10-20 1020 m/min
S
s
@ E [S03 ]
o M HSS-Co v
8 6GX D/4 DIN 2174
2
i
EDP D TP surcote LF THLGTH LU DCON  DRVS NOF PHD Type DIN
48004125 2 04 0,019 45 8 - 28 2,1 0 1,85~ 1,88 1 2174
48004128 22 0,45 0,02 45 9 = 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 2174
48004133 2,5 0,45 0,02 50 9 . 28 2,1 0 232~235 1 2174
48004138 3 05 0,02 56 11 18 35 2,7 0 2,79~283 2 2174
48004140 35 06 0,021 56 12 20 4 3 2 3,24~329 2 2174
48004144 4 07 0,022 63 13 21 45 34 2 3,69~375 2 2174
48004149 5 08 0,024 70 16 25 6 4,9 2 4,64 ~4,71 2 2174
48004155 6 1 0,026 80 19 30 6 49 2 5,55 ~ 5,63 2 2174
48004161 8 1,25 0,028 ) 22 35 8 6.2 3 7,40 ~ 7,47 2 2174
48004169 10 15 0,032 100 24 39 10 8 4 9,26 ~9,35 2 2174

[
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(=2
‘=
-
(Y]
=
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M-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

8
. 2
—— — +7,,,,+,7,:%,7,@7
THLGTH
Type 1 o
LF %
4
3
) [=]
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant B
[e)
(]
= Revétement TiN T — e — 77@,7
ype 3
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH >
LF &
£
K
>
o
@® ® @ O @ (e ||@® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC ':
e]
20-30 20-30 15-30 1020 6-12 1025 15-40 m/min 3
S
=
MM . 1502 § <= == )
TiN 6HX Q2,5 DIN2174 DIN 2174 S
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
EP0203111 1 0,25 40 55 - 25 2,1 3 0,89 1 2174
EP0203115 14 03 40 7 - 2,5 2,1 3 1,27 1 2174
EP0203118 1,6 0,35 40 8 - 25 2,1 3 1,44 1 2174
EP0203125 2 04 45 9 - 28 2,1 3 1,82 1 2174
EP0203133 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 4 23 2 2174
EP0203138 3 05 56 10 18 35 2,7 4 28 2 2174
EP0203142 35 06 56 11 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0203144 4 07 63 12 21 45 34 4 37 2 2174
EP0203147 45 0,75 70 14 25 6 49 4 415 2 2174 g
EP0203149 5 08 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174 =
EP0203152 55 09 80 14 30 6 4,9 5 5,1 2 2174 =
EP0203155 6 1 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174 v
EP0203158 7 1 80 16 30 7 55 5 6,55 2 2174 =
EP0203161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 7,45 2 2174
EP0203165 9 1,25 90 18 35 9 7 5 8,45 2 2174
EP0203169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174
EP0203175 11 1,5 100 22 - 8 6,2 5 10,35 3 2174
EP0203179 12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 3 2174
EP0203191 14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 3 2174
EP0203202 16 2 110 27 - 12 9 6 15,1 3 2174
EP0203214 18 25 125 32 - 14 11 7 16,8 3 2174
EP0203228 20 25 140 32 - 16 12 7 188 3 2174
EP0203238 22 25 140 32 - 18 14,5 7 208 3 2174
EP0203247 24 3 160 36 - 18 14,5 7 226 3 2174
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M-OIL-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

DCON

o e ey o — 7,@,

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 — — ' 9
THLGTH S

N

LF &

DCON

Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Arrosage radial

O) O] O O @ o [||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min

" M . 102 i g m == ===
TiN 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
EP0206149 5 0,8 70 14 25 6 4,9 5 4,65 1 2174
EP0206155 6 1 80 16 30 6 4,9 5 5,55 1 2174
EP0206161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 7,45 1 2174
EP0206169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 1 2174
EP0206179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 2 2174
EP0206191 14 2 110 25 = 11 9 6 13,1 2 2174
EP0206202 16 2 110 27 = 12 9 6 15,1 2 2174
EP0206214 18 2,5 125 32 = 14 11 7 16,8 2 2174
EP0206228 20 2,5 140 32 = 16 12 7 18,8 2 2174
EP0206238 22 2,5 140 32 = 18 14,5 7 20,8 2 2174
EP0206247 24 3 160 36 = 18 14,5 7 22,6 2 2174
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M-NRT 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

4
[e}
(]
[a]
+7,,,,+,7,:%,7,@7
T 1 THLGTH
ype 3
LF %
4
o
(8]
[=]
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant B
[e)
(]
= RevétementTiN T —— & 77@,7
ype 3
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH b
Q.
s . o LF Q
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
£
2
3
L
N @ |\ e o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC ':
e]
20-30 20-30 15-30 1020 6-1 1025 15-40 m/min 3
S
=
- e 1503 st § = = 3
TiN 6GX Q2,5 DIN2174 DIN 2174 8
2
i
EDP TD TP surcote LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
EP0204125 2 04 0,019 45 9 - 28 2,1 3 1,82 1 2174
EP0204133 25 0,45 0,02 50 9 14 28 2,1 4 23 2 2174
EP0204138 3 0,5 0,02 56 10 18 35 2,7 4 2,8 2 2174
EP0204142 35 06 0,021 56 11 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0204144 4 07 0,022 63 12 21 45 34 4 37 2 2174
EP0204149 5 08 0,024 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174
EP0204155 6 1 0,026 80 16 30 6 49 5 5,55 2 2174
EP0204161 8 1,25 0,028 e 18 35 8 6.2 5 745 2 2174
EP0204169 10 1,5 0,032 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174 g
EP0204179 12 1,75 0,034 110 24 > 9 7 5 11,2 3 2174 =
EP0204191 14 2 0,038 110 25 - 11 9 6 13,1 3 2174 =
EP0204202 16 2 0,038 110 27 . 12 9 6 15,1 3 2174 v
=
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M-NRT FORM E

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

z
o)
8
T —F =
THLGTH
Type 1 3
LF &
z
9]
(8]
. o
T = O
Type 2 THLGTH
LU ©
LF <

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

DCON

= Revétement TiN

er [ ——a O

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH >
, LF §
» Entrée type £
£
]
>
L
o @® @® O O @ (e ||@®
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX Al AC, ADC
o]
3 20-30 20-30 15-30 1020 6-12 10-25 15-40 m/min
S
©
|_
g M PM 1502w g . ==
8 TiN 6HX E1,5 DIN2174 DIN 2174
2
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
EP0205125 2 04 45 9 - 28 2,1 3 1,82 1 2174
EP0205133 25 0,45 50 9 14 28 21 4 23 2 2174
EP0205138 3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 28 2 2174
EP0205142 35 06 56 1 20 4 3 4 3,25 2 2174
EP0205144 4 0,7 63 12 21 4,5 34 4 3,7 2 2174
EP0205149 5 08 70 14 25 6 49 5 4,65 2 2174
EP0205155 6 1 80 16 30 6 4,9 5 5,55 2 2174
EP0205161 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 745 2 2174
g EP0205169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 2 2174
o EP0205179 12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 3 2174
‘= EP0205191 14 2 110 25 2 11 9 6 13,1 3 2174
v EP0205202 16 2 110 27 - 12 9 6 15,1 3 2174
=
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M-OIL-NRT FORM E

Filetage | Tarauds a refouler | Metrique

DCON

- — =T = -

Type 1 THLGTH

Ly 2
LF

Type 2 — — ' 9
THLGTH S

N

LF &

DCON

Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne

= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Arrosage axial, entrée type E

O) O] O O @ o [||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min

W . 1502 e gnmm
TiN 6HX E/1,5 DIN2174 DIN 2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP ™ 1 LF THLGTH L DCON DRVS NOF PHD Type DIN
EP0207149 5 08 70 14 25 6 49 5 4,65 1 2174
EP0207155 6 1 80 16 30 6 4,9 5 5,55 1 2174
EP0207161 8 1,25 920 18 35 8 6,2 5 7,45 1 2174
EP0207169 10 1,5 100 20 39 10 8 5 9,35 1 2174
EP0207179 12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 2 2174
EP0207191 14 2 110 25 = 11 9 6 131 2 2174
EP0207202 16 2 110 27 = 12 9 6 151 2 2174

Metrique
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Filetage | Tarauds coupants
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A
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

a——— 8
2
S g —r—= O
THLGTH
Type 1 o
LF %
4
3
) [=]
=1 = O
Type 2 THLGTH
Ly &
LF <
= Premier choix en qualité et performances B
[e)
(]
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant Type 3 — e a— 77@,7
= Revétement multicouches TiCN THLGTH >
LF &
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium
et les aciers inoxydables
N fe
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A w w102 === ==
v 6HX B/4 DIN371  DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48145135 2,5 0,35 50 - 9 2,8 2,1 2 1 371
48145137 2,6 0,35 50 - 9 2,8 21 2 1 371
48145141 3 0,35 56 8 18 3,5 2,7 3 2 371
48145143 35 0,35 56 9 20 4 3 3 2 371
48145146 4 0,35 63 10 21 4,5 34 3 2 371
48145145 4 0,5 63 10 21 4,5 34 3 2 371
48145148 4,5 0,5 70 12 25 6 49 3 2 371
48145151 5 05 70 12 25 6 49 3 2 371
48145602 6 05 80 14 30 6 49 3 2 371
48145601 6 075 80 14 30 6 49 3 2 371
48145160 7 0,75 80 14 30 7 55 3 2 371
48145604 8 0,75 80 18 30 8 6,2 3 2 371
48145603 8 1 90 22 35 8 6,2 3 2 371
48145605 9 1 90 22 35 9 7 3 2 371
48145608 10 0,75 90 20 35 10 8 3 2 371
48145607 10 1 9 20 35 10 8 3 2 371
48145606 10 1,25 100 24 39 10 8 3 2 371
48145157 6 05 80 14 - 45 34 3 3 374
48145156 6 0,75 80 14 - 45 34 3 3 374
48145163 8 0,75 80 18 - 6 4,9 3 3 374
48145162 8 1 90 22 - 6 4,9 3 3 374
48145167 9 1 90 22 - 7 55 3 3 374
48145172 10 0,75 90 20 - 7 55 3 3 374
48145171 10 1 90 20 - 7 55 3 3 374
48145170 10 1,25 100 24 - 7 55 3 3 374
48145176 11 1 ) 20 = 8 6.2 3 3 374
48145182 12 1 100 22 = 9 7 3 3 374
48145181 12 1,25 100 22 = 9 7 3 3 374
48145180 12 1,5 100 22 . 9 7 3 3 374
48145194 14 1 100 22 = 11 9 4 3 374
48145193 14 1,25 100 22 = 11 9 4 3 374
48145192 14 1,5 100 22 = 11 9 4 3 374
48145204 16 1 100 22 = 12 9 4 3 374
48145203 16 1,5 100 22 - 12 9 4 3 374
48145218 18 1 110 25 - 14 11 4 3 374
48145216 18 1,5 110 25 - 14 11 4 3 374
48145232 20 1 125 25 - 16 12 4 3 374
48145230 20 1,5 125 25 - 16 12 4 3 374
48145220 20 2 140 34 - 16 12 4 3 374
48145241 22 1 125 25 - 18 14,5 4 3 374
48145240 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 3 374
48145239 22 2 140 34 - 18 14,5 4 3 374
48145251 24 1 140 28 - 18 14,5 4 3 374
48145250 24 15 140 28 5 18 14,5 4 3 374
48145249 24 2 140 28 . 18 14,5 4 3 374



https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

A-OIL-POT W

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

DCON

THLGTH

LF

= Premier choix en qualité et performances

= 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

= Arrosage radial

wv
)
(=
8
@® ® @® @® @® [ N fe ©oIN H 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti :
e
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min g
S
=
v 6HX B/4 DIN 374 g
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48214162 8 1 90 22 6 4,9 3 374
48214171 10 1 90 20 7 55 3 374
48214170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48214180 12 15 100 22 9 7 3 374
48214192 14 1,5 100 22 1 9 4 374
48214203 16 15 100 22 12 9 4 374
48214216 18 1,5 110 25 14 11 4 374
48214230 20 1,5 125 25 16 12 4 374

\\all
Métrique fin \\“
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Filetage | Tarauds coupants
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A
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A-POT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

4
o
(8]
- Q
THLGTH S
\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= 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
@® ® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A oM = 1S3 . =
v B/4 DIN 374
EDP TD TP surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48205156 6 0,75 0,022 80 14 4,5 34 3 374
48205163 8 0,75 0,022 80 18 6 49 3 374
48205162 8 1 0,026 80 22 6 49 3 374
48205171 10 1 0,026 ) 20 7 55 3 374
48205170 10 1,25 0,028 90 24 7 55 3 374
48205182 12 1 0,026 90 22 9 7 3 374
48205181 12 1,25 0,028 90 22 9 7 3 374
48205180 12 15 0,032 e 22 9 7 3 374
48205192 14 1,5 0,032 90 22 11 9 4 374
48205203 16 15 0,032 100 22 12 9 4 374
48205216 18 15 0,032 100 25 14 11 4 374
48205230 20 15 0,032 125 25 16 12 4 374
48205240 22 1,5 0,032 125 25 18 14,5 4 374
48205250 24 15 0,032 140 28 18 14,5 4 374



https://www.youtube.com/shorts/65mwQFWtfdU

S-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
O) O] @ @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
o
15-24 10-15 10-15 813 816 1015  m/min 3
S
©
[N
0X 6H B/4 DIN 374 8
2
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48224139 3 0,35 56 9 2,2 ° 3 374
48224145 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
48224151 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 ¢
48224157 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374 f'
48224156 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374 /,
48224163 8 0,75 80 18 6 49 3 374 %
48224162 8 1 90 22 6 4,9 3 374
48224167 9 1 2 22 7 55 3 374 c
48224172 10 0,75 90 20 7 55 3 374 E
48224171 10 1 2 20 7 55 3 374 @
48224170 10 125 100 24 7 55 3 374 o
48224176 1 1 1) 20 8 62 3 374 s
48224182 12 1 100 22 9 7 3 374 X
48224181 12 1,25 100 22 9 7 3 374 =
48224180 12 1,5 100 22 9 7 3 374
48224194 14 1 100 22 11 9 3 374
48224193 14 1,25 100 22 11 9 3 374
48224192 14 15 100 22 11 9 3 374
48224204 16 1 100 22 12 9 3 374
48224203 16 15 100 22 12 9 3 374
48224218 18 1 110 25 14 11 3 374
48224216 18 15 110 25 14 11 3 374
48224232 20 1 125 25 16 12 3 374
48224230 20 1,5 125 25 16 12 3 374
48224220 20 2 140 34 16 12 3 374
48224241 22 1 125 25 18 14,5 3 374
48224240 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
48224239 22 2 140 34 18 145 3 374
48224251 24 1 140 28 18 145 3 374
48224250 24 15 140 28 18 145 3 374
48224249 24 2 140 28 18 14,5 3 374
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S-POT 6G

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
O) O] @ O) Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
0X 6G B/4 DIN 374
EDP TD TP surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48272156 6 0,75 0,022 80 14 4,5 34 3 374
48272163 8 075 0,022 80 18 6 4,9 3 374
48272162 8 1 0,026 2 22 6 4,9 3 374
48272171 10 1 0,026 % 20 7 55 3 374
48272170 10 1,25 0,028 100 24 7 55 3 374
48272182 12 1 0,026 100 22 9 7 3 374
48272181 12 1,25 0,028 100 22 9 7 3 374
48272180 12 15 0,032 100 22 9 7 3 374
48272192 14 15 0,032 100 22 1 9 3 374
48272203 16 15 0,032 100 2 12 9 3 374
48272216 18 15 0,032 110 25 14 1 3 374
48272230 20 15 0,032 125 25 16 12 3 374
48272240 22 15 0,032 125 25 18 14,5 3 374
48272250 24 1,5 0,032 140 28 18 14,5 3 374




VA-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

i b Ak kAR AAALLL >
' : ° &
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
O) O] @ O) Ol K IO 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG :
o
15-24 10-15 10-15 813 816 1015  m/min 3
S
©
[N
0X 6H B/4 DIN 374 8
2
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63713960 3 0,35 56 9 2,2 ° 3 374
63714560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
63715160 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 ¢
63715760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374 f'
63715660 6 0,75 80 14 45 3,4 3 374 %
63716360 8 0,75 80 18 6 49 3 374 %
63716260 8 1 90 22 6 4,9 3 374
63717160 10 1 2 20 7 55 3 374 c
63717060 10 125 100 24 7 55 3 374 E
63718260 12 1 100 22 9 7 3 374 @
63718160 12 125 100 22 9 7 3 374 o
63718060 12 15 100 22 9 7 3 374 £
63719260 14 15 100 22 1 9 3 374 X
63720360 16 15 100 22 12 9 3 374 =
63721660 18 1,5 110 25 14 11 3 374
63723060 20 15 125 25 16 12 3 374
63724060 22 15 125 25 18 14,5 3 374
63725060 24 15 140 28 18 145 3 374

227



Z-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
[e}
WA :
L — — — O
THLGTH S
N
LF %
= 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
(%]
)
[=
8
3 O O] @ O Ol N N e oln H
: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
©
3 15-24 15-24 15-24 8-20 820 20-40 20-40 10-15 815 m/min
S
)
g ME py = 1S02 . —
8 v 6HX B/4 DIN 374
2
i
LY EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
LN
48028139 3 0,35 56 9 2,2 ° 3 374
48028145 4 05 63 10 28 2,1 3 374
48028151 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374
48028157 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
4 48028156 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374
& 48028163 8 0,75 80 18 6 4,9 3 374
d 48028162 8 1 90 2 6 49 3 374
c 48028171 10 1 % 20 7 55 3 374
= 48028170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
g 48028182 12 1 100 2 9 7 3 374
g 48028180 12 125 100 22 9 7 3 374
s 48028176 12 15 100 22 9 7 3 374
o 48028193 14 1,5 100 22 1 9 4 374
= 48028204 16 15 100 22 12 9 4 374
48028217 18 1,5 110 25 14 11 4 374
48028231 20 15 125 25 16 12 4 374
48028241 22 15 125 25 18 14,5 4 374
48028251 24 15 140 28 18 14,5 4 374
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Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

n z
LLLLLLLBLLLY - :
—— "\“
- m— W . P EE - S
e a O
THLGTH S
N\
LF %
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques
wv
)
c
<
O O O O O O @® 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM GGG Al AC, ADC :
e]
12-20 8-12 8-12 8-12 8-12 1525 15-20 m/min 3
S
©
-
6H B/4 DIN 374 I
)
K
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60614560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
60615160 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374
60615660 6 0,75 80 14 4,5 34 3 374 ¢
60616360 8 075 80 18 6 4,9 3 374 ’
60616260 8 1 90 22 6 4,9 3 374 %
60617260 10 075 90 18 7 55 3 374 %
60617160 10 1 90 20 7 55 3 374
60617060 10 1,25 100 24 7 55 3 374 c
60618260 12 1 100 22 9 7 3 374 =
60618160 12 1,25 100 22 9 7 3 374 @
60618060 12 1,5 100 22 9 7 3 374 s
60619460 14 1 100 18 11 9 3 374 s
60619360 14 1,25 100 22 11 9 3 374 v
60619260 14 1,5 100 22 11 9 3 374 =
60620460 16 1 100 18 12 9 3 374
60620360 16 1,5 100 22 12 9 3 374
60621860 18 1 110 20 14 11 3 374
60621660 18 1,5 110 25 14 11 3 374
60621560 18 2 125 26 14 11 3 374
60623260 20 1 125 20 16 12 3 374
60623060 20 15 125 25 16 12 3 374
60622960 20 2 140 27 16 12 3 374
60624060 22 1,5 125 25 18 14,5 3 374
60623960 22 2 140 27 18 14,5 3 374
60625060 24 1,5 140 28 18 14,5 3 374
60624960 24 2 140 27 18 14,5 3 374
60627360 30 2 150 30 22 18 4 374
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CC-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

WLV &
! o ; |
m_} — "mﬁ- — — o N
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Revétement CrN
= Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables
» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
O) O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 615 2040  m/min
MF HSSE m—1S02 ——
CrN 6HX B/4 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48061156 6 0,75 80 14 4,5 3,4 3 374
48061163 8 0,75 80 18 6 4,9 3 374
48061162 8 1 20 22 6 4,9 3 374
48061171 10 1 90 20 7 55 3 374
48061170 10 1,25 100 24 7 55 3 374
48061182 12 1 100 22 9 7 3 374
48061181 12 125 100 22 9 7 3 374
48061180 12 15 100 22 9 7 3 374
48061192 14 15 100 22 1 9 3 374
48061203 16 15 100 22 12 9 3 374
48061216 18 15 110 25 14 1 3 374
48061230 20 15 125 25 16 12 3 374
48061240 22 15 125 25 18 145 3 374
48061250 24 15 140 28 18 14,5 3 374




H-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
wv)
)
c
g
P ICIH K O eIl H [CIR H & g
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC v
©
8-13 10-15 4-6 24 6-10 6-10 m/min S
g
-
0X 6H B/5 DIN 374 s
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
88414060 3 0,35 56 8 2,2 ° 3 374
88414560 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 374
88415160 5 0,5 70 12 35 2,7 3 374 ¢
88415760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374 "
88415660 6 0,75 80 14 45 3,4 3 374 %
88416360 8 0,75 80 18 6 49 3 374 %
88416260 8 1 90 22 6 4,9 3 374
88417160 10 1 2 20 7 55 3 374 c
88417060 10 1,25 100 24 7 55 3 374 E
88418260 12 1 100 22 9 7 3 374 @
88418160 12 1,25 100 22 9 7 3 374 o
88418060 12 15 100 22 9 7 3 374 s
88419260 14 1,5 100 22 1 9 3 374 X
88420360 16 1,5 100 22 12 9 4 374 =
88421660 18 1,5 110 25 14 11 4 374
88423060 20 15 125 25 16 12 4 374
88424060 22 15 125 25 18 14,5 4 374
88425060 24 15 140 28 18 14,5 4 374
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Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
3
[=]
=1 = -
Type 1 THLGTH
LU &
Q
LF
z
8
[=]
Type 2 9
THLGTH 2)
LF OQS
= 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
O) O] @ @ Ol N N e O K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 510 8-20 m/min
A MF PM L “o‘ 1502 watd e I
v 45 6HX /2,5 DIN371  DIN374
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48139135 2,5 0,35 50 3,6 13 2,8 21 2 1 371
48139137 26 035 50 36 13 28 2,1 2 1 371
48139141 3 0,35 56 4 18 35 2,7 3 1 371
48139143 35 035 56 48 20 4 3 3 1 371
48139146 4 0,35 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48139145 4 0,5 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371
48139148 4,5 0,5 70 6 25 6 4,9 3 1 371
48139151 5 05 70 64 25 6 49 3 1 371
48139602 6 05 80 8 30 6 49 3 1 371
48139601 6 0,75 80 8 30 6 49 3 1 371
48139160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 371
48139604 8 0,75 80 10 35 8 62 3 1 371
48139603 8 1 ) 10 35 8 62 3 1 371
48139605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 371
48139608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 371
48139607 10 1 % 12 35 10 8 3 1 371
48139606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 371
48139157 6 05 80 8 - 45 34 3 2 374
48139156 6 0,75 80 8 - 45 3,4 3 2 374
48139163 8 0,75 80 8 = 6 4,9 3 2 374
48139162 8 1 920 10 = 6 4,9 3 2 374
48139167 9 1 % 10 - 7 55 3 2 374
48139172 10 0,75 920 10 = 7 55 3 2 374
48139171 10 1 920 10 = 7 55 3 2 374
48139170 10 1,25 100 12 = 7 55 3 2 374
48139176 1 1 % 12 = 8 62 3 2 374
48139182 12 1 100 12 - 9 7 3 2 374
48139181 12 1,25 100 12 - 9 7 3 2 374
48139180 12 1,5 100 14 - 9 7 3 2 374
48139194 14 1 100 16 - 1 9 3 2 374
48139193 14 1,25 100 16 - 1 9 3 2 374
48139192 14 15 100 16 - 1 9 3 2 374
48139204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 374
48139203 16 15 100 16 - 12 9 3 2 374
48139218 18 1 110 16 = 14 11 4 2 374
48139216 18 1,5 110 16 = 14 11 4 2 374
48139232 20 1 125 16 = 16 12 4 2 374
48139230 20 1,5 125 16 = 16 12 4 2 374
48139220 20 2 140 25 - 16 12 4 2 374
48139241 22 1 125 16 = 18 14,5 4 2 374
48139240 22 1,5 125 16 = 18 14,5 4 2 374
48139239 2 2 140 25 - 18 14,5 4 2 374
48139251 24 1 140 16 = 18 14,5 4 2 374
48139250 24 15 140 16 - 18 14,5 4 2 374
48139249 24 2 140 30 - 18 14,5 4 2 374



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=182s

A-OIL-SFT W

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

DCON

THLGTH

LF

= 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

= Arrosage central

O) O] @ O) Ol N N e oln H
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX AC ADC Ti
0

15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 51 8-20 m/min

AN [S02 g o
A MF PM v 45° 6HX 2,5 n DIN 374

Filetage | Tarauds coupants

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48140162 8 1 90 10 6 49 3 374
48140171 10 1 90 10 7 5,5 3 374
48140170 10 1,25 100 12 7 5,5 3 374
48140180 12 1,5 100 14 9 7 3 374
48140192 14 1,5 100 16 11 9 3 374
48140203 16 1,5 100 16 12 9 3 374
48140216 18 1,5 110 16 14 11 4 374
48140230 20 1,5 125 16 16 12 4 374

\\o
Métrique fin \\“
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A-SFT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

4
o
(8]
Sessssglf——— 7 ) ° &
THLGTH S
\
LF &
= 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
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
@® @® @® @® @® | N e O| L
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
0
v 45 66X 025 DIN 374
EDP ™ TP surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48201156 6 0,75 0,022 80 8 4,5 34 3 374
48201163 8 0,75 0,022 80 8 6 49 3 374
48201162 8 1 0,026 90 10 6 4,9 3 374
48201171 10 1 0,026 90 10 7 55 3 374
48201170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 3 374
48201182 12 1 0,026 100 12 9 7 3 374
48201181 12 1,25 0,028 100 12 9 7 3 374
48201180 12 15 0,032 100 14 9 7 3 374
48201192 14 1,5 0,032 100 16 11 9 3 374
48201203 16 15 0,032 100 16 12 9 3 374
48201216 18 15 0,032 110 16 14 11 4 374
48201230 20 15 0,032 125 16 16 12 4 374
48201240 22 1,5 0,032 125 16 18 14,5 4 374
48201250 24 1,5 0,032 140 16 18 14,5 4 374



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=182s

A-SFT FORM E NOUVEAU i

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

3
2
S T =Tty = Rt et = 2N
Type 1 THLGTH
LU Q:\%
Q
LF
z
3
[}
Type 2
THLGTH 2)
LF OQS
= 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
» Entrée type £
2
c
<
N e S
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC :
e]
15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 8-20 m/min 3
S
fd
A MF PM L “o‘ 1S0 2 watd e I %
) 45 6HX EN,5 DIN371  DIN374 ©
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48203135 25 0,35 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 371
48203137 26 035 50 36 13 28 21 2 1 371
48203141 3 0,35 56 4 18 3,5 2,7 3 1 371 ¢
48203143 35 035 56 48 20 4 3 3 1 371 v
48203146 4 035 63 56 21 45 34 3 1 371 'f,
48203145 4 0,5 63 5,6 21 4,5 34 3 1 371 ’/
48203148 45 0,5 70 6 25 6 49 3 1 371
48203151 5 05 70 6,4 25 6 4,9 3 1 371 c
48203602 6 0,5 80 8 30 6 4,9 3 1 371 =
48203601 6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 1 371 @
48203160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 371 s
48203604 8 0,75 80 10 35 8 6.2 3 1 371 s
48203603 8 1 90 10 35 8 6.2 3 1 371 v
48203605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 371 =
48203608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 371
48203607 10 1 9 12 35 10 8 3 1 371
48203606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 371
48203157 6 05 80 8 - 45 34 3 2 374
48203156 6 0,75 80 8 . 45 34 3 2 374
48203163 8 0,75 80 8 - 6 4,9 3 2 374
48203162 8 1 90 10 - 6 4,9 3 2 374
48203167 9 1 90 10 5 7 55 3 2 374
48203172 10 075 ) 10 . 7 55 3 2 374
48203171 10 1 90 10 - 7 55 3 2 374
48203170 10 1,25 100 12 - 7 55 3 2 374
48203176 1 1 90 12 = 8 6,2 3 2 374
48203182 12 1 100 12 - 9 7 3 2 374
48203181 12 1,25 100 12 - 9 7 3 2 374
48203180 12 1,5 100 14 - 9 7 3 2 374
48203194 14 1 100 16 - 1 9 3 2 374
48203193 14 1,25 100 16 - 11 9 3 2 374
48203192 14 15 100 16 - 1 9 3 2 374
48203204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 374
48203203 16 1,5 100 16 = 12 9 3 2 374
48203218 18 1 110 16 - 14 11 4 2 374
48203216 18 1,5 110 16 = 14 11 4 2 374
48203232 20 1 125 16 - 16 12 4 2 374
48203230 20 15 125 16 - 16 12 4 2 374
48203220 20 2 140 25 = 16 12 4 2 374
48203241 22 1 125 16 - 18 14,5 4 2 374
48203240 22 1,5 125 16 - 18 14,5 4 2 374
48203239 22 2 140 25 = 18 14,5 4 2 374
48203251 24 1 140 16 - 18 14,5 4 2 374
48203250 24 1,5 140 16 = 18 14,5 4 2 374
48203249 24 2 140 30 . 18 14,5 4 2 374
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A-CSF OIL

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

— P —

= Premier choix en qualité et performances

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en carbure pour trou borgne

= Revétement TIAIN

= Arrosage central

O O) @
& 666 AC ADC

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

DCON

THLGTH

LF

©
&?

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

mmm Bl AN 502 e Eocee]

MF  CARBIDE 5

FX 15 6HX 02,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48267162 8 1 920 15 6 4,9 3 374
48267171 10 1 90 18 7 55 3 374
48267182 12 1 100 21 9 7 3 374
48267180 12 1,5 100 21 9 7 3 374
48267192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48267203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48267230 20 1,5 125 30 16 12 4 374




A-CSF OIL FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
-~ 8
— P — B °
THLGTH ?
LF %

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 E

O @ ®
66 666 A ADC

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

e Bl AN [S02 t —
A. MF  CARBIDE FX hé 15° 6HX 1,5 DIN 374

Filetage | Tarauds coupants

EDP ™D P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48266162 8 1 90 15 6 4,9 3 374
48266171 10 1 920 18 7 55 3 374
48266182 12 1 100 21 9 7 3 374
48266180 12 1.5 100 21 9 7 3 374
48266192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48266203 16 1.5 100 24 12 9 4 374

\\all
Métrique fin \\“
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S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

4
3
- ©
THLGTH S
LF Oqt\
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
4]
[
©
o
3 @® @® @® @® ® N
: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
o]
3 10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
S
s
g MF HSSE EEE AN [S02 ]
8 0X 40° 6H Q2,5 DIN 374
2
i
1111 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48223139 3 0,35 56 4 2,2 - 3 374
48223145 4 0,5 63 56 2,8 21 3 374
48223151 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 3 374
48223157 6 0,5 80 8 45 34 3 374
I~ 48223156 6 075 80 8 45 34 3 374
& 48223163 8 075 80 10 6 4,9 3 374
o 48223162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
c 48223167 9 1 90 10 7 55 3 374
= 48223172 10 075 90 12 7 55 3 374
g 48223171 10 1 90 12 7 55 3 374
g 48223170 10 1,25 100 12 7 55 3 374
= 48223176 1 1 90 12 8 6.2 3 374
R 48223182 12 1 100 14 9 7 4 374
E 48223181 12 1,25 100 14 9 7 4 374
48223180 12 1,5 100 14 9 7 4 374
48223194 14 1 100 16 11 9 4 374
48223193 14 1,25 100 16 11 9 4 374
48223192 14 15 100 16 11 9 4 374
48223204 16 1 100 16 12 9 4 374
48223203 16 15 100 16 12 9 4 374
48223218 18 1 110 20 14 11 4 374
48223216 18 15 110 20 14 11 4 374
48223232 20 1 125 20 16 12 4 374
48223230 20 15 125 20 16 12 4 374
48223220 20 2 140 20 16 12 4 374
48223241 22 1 125 20 18 14,5 4 374
48223240 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
48223239 22 2 140 20 18 14,5 4 374
48223251 24 1 140 20 18 14,5 4 374
48223250 24 1,5 140 24 18 14,5 4 374
48223249 24 2 140 24 18 14,5 4 374
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Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
Q
Q
° &
THLGTH
Ky
LF %
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
wv)
)
c
g
@ O) O O) Ol K 3
€<0,2% 0,25<(<04 €045% SCM INOX :
o
10-15 814 8-14 71 712 714 m/min 3
ks
ME HsSE o St 1502 R B
o
0X 40 6G 02,5 DIN 374 8
K]
i
EDP D TP surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48269156 6 0,75 0,022 80 8 45 34 3 374
48269163 8 0,75 0,022 80 8 6 49 3 374
48269162 8 1 0,026 90 10 6 49 3 374 |
48269171 10 1 0,026 90 10 7 55 3 374 ’
48269170 10 125 0,028 100 12 7 55 3 374 ‘%
48269182 12 1 0,026 100 12 9 7 4 374 %
48269181 12 1,25 0,028 100 12 9 7 4 374
48269180 12 15 0,032 100 14 9 7 4 374 c
48269192 14 1,5 0,032 100 16 11 9 4 374 =
48269203 16 15 0,032 100 16 12 9 4 374 ¢
48269216 18 1,5 0,032 110 16 14 11 4 374 o
48269230 20 15 0,032 125 16 16 12 4 374 S
48269240 22 15 0,032 125 16 18 14,5 4 374 ‘v
48269250 24 1.5 0,032 140 16 18 14,5 4 374 =
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S-SFT FORM E NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

4
3
- Q
THLGTH S
LF Oqt\
= 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 £
2
[
©
o
3 @® @® @® @® ® N
: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX
o]
3 10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min
S
s
g MF HSSE EEE AN [S02 ]
8 0X 40° 6H E1,5 DIN 374
2
i
1111 EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48268139 3 0,35 56 4 2,2 3 374
48268145 4 0,5 63 56 2,8 21 3 374
48268151 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 3 374
48268157 6 0,5 80 8 45 34 3 374
I~ 48268156 6 075 80 8 45 34 3 374
& 48268163 8 075 80 10 6 4,9 3 374
o 48268162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
c 48268167 9 1 90 10 7 55 3 374
= 48268172 10 075 90 12 7 55 3 374
g 48268171 10 1 90 12 7 55 3 374
g 48268170 10 1,25 100 12 7 55 3 374
= 48268176 1 1 90 12 8 6.2 3 374
R 48268182 12 1 100 14 9 7 4 374
E 48268181 12 1,25 100 14 9 7 4 374
48268180 12 1,5 100 14 9 7 4 374
48268194 14 1 100 16 11 9 4 374
48268193 14 1,25 100 16 11 9 4 374
48268192 14 15 100 16 11 9 4 374
48268204 16 1 100 16 12 9 4 374
48268203 16 15 100 16 12 9 4 374
48268218 18 1 110 20 14 11 4 374
48268216 18 15 110 20 14 11 4 374
48268232 20 1 125 20 16 12 4 374
48268230 20 15 125 20 16 12 4 374
48268220 20 2 140 20 16 12 4 374
48268241 22 1 125 20 18 14,5 4 374
48268240 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
48268239 22 2 140 20 18 14,5 4 374
48268251 24 1 140 20 18 14,5 4 374
48268250 24 1,5 140 24 18 14,5 4 374
48268249 24 2 140 24 18 14,5 4 374
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Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
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» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
ﬂ
c
g
O O] @ @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
©
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min =]
g
[N
ME  HsSE "o Soot 1502w = g
o
0X 40 6H w5 DIN 374 8
2
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
65513960 3 0,35 56 4 2,2 ° 3 374
65514560 4 05 63 6 28 2,1 3 374
65515160 5 0,5 70 7 35 2,7 3 374 ¢
65515760 6 05 80 8 45 34 3 374 ’
65515660 6 0,75 80 8 45 3,4 3 374 %
65516360 8 0,75 80 10 6 49 3 374 %
65516260 8 1 90 10 6 49 3 374
65517160 10 1 % 12 7 55 4 374 c
65517060 10 125 100 12 7 55 4 374 E
65518260 12 1 100 14 9 7 4 374 g
65518160 12 125 100 14 9 7 4 374 o
65518060 12 15 100 14 9 7 4 374 £
65519260 14 15 100 16 1 9 4 374 X
65520360 16 15 100 16 12 9 5 374 =
65521660 18 1,5 110 20 14 11 5 374
65523060 20 15 125 20 16 12 5 374
65524060 22 15 125 20 18 14,5 5 374
65525060 24 15 140 24 18 145 5 374
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Z-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

4
L g
(8]
THLGTH S
\
LF &
= 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
@® @® @® O @® | O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Ti
10-25 10-25 1025 8-20 8-20 15-35 5-10 8-15
v 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48029139 3 0,35 56 4 2,2 - 3 374
48029145 4 0,5 63 6 28 21 3 374
48029151 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374
48029157 6 0,5 80 8 45 34 3 374
48029156 6 075 80 8 45 34 3 374
48029163 8 075 80 10 6 4,9 3 374
48029162 8 1 90 10 6 4,9 3 374
48029171 10 1 90 12 7 55 4 374
48029170 10 1,25 100 12 7 5,5 4 374
48029182 12 1 100 14 9 7 4 374
48029180 12 1,25 100 14 9 7 4 374
48029176 12 15 100 14 9 7 4 374
48029192 14 1,5 100 16 11 9 4 374
48029203 16 1,5 100 16 12 9 5 374
48029216 18 1,5 110 20 14 11 5 374
48029230 20 1,5 125 20 16 12 5 374
48029240 22 1,5 125 20 18 14,5 5 374
48029250 24 1,5 140 24 18 14,5 5 374




SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

!Ri
DCON

THLGTH

\\%
LF §
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques
wv
)
c
<
O O O O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M GGG Al AC, ADC :
e]
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8 1020 1015 m/min 3
S
©
[N
MF HSSE “o‘ |SO 2 ‘ “ 81
40 6H (/2,5 DIN 374 8
K
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
61214560 4 0,5 63 6 2,8 2,1 3 374
61215160 5 0,5 70 7 3,5 2,7 3 374
61215660 6 0,75 80 8 4,5 34 3 374 ¢
61216360 8 075 80 10 6 4,9 3 374 ’
61216260 8 1 90 10 6 4,9 3 374 %
61217260 10 0,75 90 12 7 55 3 374 %
61217160 10 1 90 12 7 55 3 374
61217060 10 1,25 100 12 7 55 3 374 c
61218260 12 1 100 14 9 7 3 374 =
61218160 12 1,25 100 14 9 7 3 374 @
61218060 12 1,5 100 14 9 7 3 374 s
61219460 14 1 100 11 11 9 3 374 s
61219360 14 1,25 100 15 11 9 3 374 v
61219260 14 1,5 100 16 1 9 3 374 =
61220460 16 1 100 12 12 9 3 374
61220360 16 1,5 100 16 12 9 3 374
61221860 18 1 110 13 14 11 4 374
61221660 18 15 110 20 14 11 4 374
61221560 18 2 125 20 14 11 4 374
61223260 20 1 125 20 16 12 4 374
61223060 20 15 125 20 16 12 4 374
61222960 20 2 140 20 16 12 4 374
61224060 22 1,5 125 20 18 14,5 4 374
61223960 22 2 140 20 18 14,5 4 374
61225060 24 1,5 140 20 18 14,5 4 374
61224960 24 2 140 20 18 14,5 4 374
61227360 30 2 150 22 22 18 4 374
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M-SFT-DUPLEX NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
O O O O O] ® ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
. o
TiN 50 6HX 25 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48336156 6 0,75 80 8 6 34 3 374
48336157 6 05 80 8 6 34 3 374
48336162 8 1 % 10 8 49 3 374
48336163 8 075 80 10 8 4,9 3 374
48336170 10 1,25 100 12 10 55 4 374
48336171 10 1 920 12 10 55 4 374
48336180 12 1,5 100 14 12 7 4 374
48336181 12 1,25 100 14 12 7 4 374
48336182 12 1 100 14 12 7 4 374
48336192 14 15 100 16 14 9 4 374
48336203 16 15 100 16 16 9 4 374
48336216 18 15 110 20 18 1 4 374
48336230 20 15 125 20 20 12 4 374
48336240 22 15 125 20 22 14,5 4 374
48336250 24 1,5 140 24 24 14,5 4 374




M-OIL-SFT-DUPLEX NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

DCON

THLGTH Q
LF <

= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX

= Arrosage central

O O O O O] ® ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX nconel 625 | | TiGr.2

Filetage | Tarauds coupants

3-15 23 36 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH

- r w502 we o

TiN 50° 6HX 2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48380162 8 1 90 10 8 49 3 374
48380170 10 1,25 100 12 10 55 4 374
48380171 10 1 90 12 10 55 4 374
48380180 12 15 100 14 12 7 4 374
48380192 14 1,5 100 16 14 9 4 374
48380203 16 1,5 100 16 16 9 4 374
48380216 18 1,5 110 20 18 11 4 374
48380230 20 1,5 125 20 20 12 4 374

\\o
Métrique fin \\“

245



Filetage | Tarauds coupants

LI

A

Métrique fin ':,I"

246

CC-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

- z
\ = g §
N / e 7,@1
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Revétement CrN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
O O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 610 15-35 m/min
ME  HSSE gy ae 1902w =
o
CN 45 6HX 2,5 > DIN374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48032157 6 0,5 80 7,2 4,5 34 3 374
48032156 6 0,75 80 7,2 45 34 3 374
48032163 8 0,75 80 9 6 49 3 374
48032162 8 1 % 9 6 49 3 374
48032171 10 1 90 11 7 55 4 374
48032170 10 1,25 100 11 7 55 4 374
48032182 12 1 100 13 9 7 4 374
48032181 12 125 100 13 9 7 4 374
48032180 12 1,5 100 13 9 7 4 374
48032192 14 15 100 14 1 9 4 374
48032203 16 1,5 100 14 12 9 4 374
48032216 18 15 110 18 14 1 4 374
48032230 20 1,5 125 18 16 12 4 374
48032240 22 15 125 18 18 14,5 4 374
48032250 24 1,5 140 22 18 14,5 4 374
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Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

i 1Yy n \ 8
S N N\ — i
< ™ - - e S -| B 77@77
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers inoxydables
wv)
)
c
g
® 5
5]
INOX v
w1
. o
6-10 m/min =]
©
S
i)
MF  HSSE = RN IS02 ; — o
o
0X 50 6HX 25 <150  DIN374 3
o
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48027163 8 0,75 80 10 6 4,9 3 374
48027162 8 1 % 10 6 4,9 3 374
48027171 10 1 90 12 7 55 3 374 ¢
48027170 10 1,25 100 12 7 55 3 374 f'
48027182 12 1 100 9 9 7 3 374 %
48027181 12 1,25 100 14 9 7 3 374 ,/
48027180 12 1,5 100 14 9 7 3 374
48027192 14 15 100 16 1 9 3 374 c
48027203 16 1,5 100 16 12 9 3 374 E
48027216 18 15 110 20 14 1 4 374 @
48027230 20 15 125 20 16 12 4 374 o
48027240 22 15 125 20 18 145 4 374 s
48027250 24 15 140 24 18 145 4 374 g
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AL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

LTS N —

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

= Sans revétement

= Pour l'aluminium et la fonte d'aluminium

N Il N C)
A ACADC

10-20 10-15 m/min

o

DCON

THLGTH

LF

©
&?

ME  HSSE "o 1502 wm =
0
50 6H /2,5 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
70416260 8 1 90 10 6 4,9 2 374
70417160 10 1 90 12 7 55 2 374
70417060 10 1,25 100 12 7 55 2 374
70418260 12 1 100 14 9 7 2 374
70418160 12 1,25 100 14 9 7 2 374
70418060 12 1,5 100 14 9 7 2 374




H-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

AAA

z
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
wv)
)
c
g
O) O O @ @ e e 3
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC :
o
7-12 7-12 7-12 35 13 4-8 48 m/min S
g
-
o
0X 15 6H «3 DIN 374 8
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
83214060 3 0,35 56 4 2,2 ° 3 374
83214560 4 05 63 6 28 2,1 3 374
83215160 5 0,5 70 7 35 2,7 3 374 ¢
83215760 6 05 80 8 45 34 3 374 ’
83215660 6 0,75 80 8 45 3,4 3 374 %
83216360 8 0,75 80 10 6 49 3 374 %
83216260 8 1 90 10 6 4,9 3 374
83217160 10 1 2 12 7 55 4 374 c
83217060 10 1,25 100 12 7 55 4 374 E
83218260 12 1 100 14 9 7 4 374 @
83218160 12 125 100 14 9 7 4 374 o
83218060 12 15 100 14 9 7 4 374 s
83219260 14 15 100 16 1 9 5 374 X
83220360 16 1,5 100 16 12 9 5 374 =
83221660 18 1,5 110 20 14 11 5 374
83223060 20 1,5 125 20 16 12 5 374
83224060 22 15 125 20 18 14,5 5 374
83225060 24 15 140 24 18 14,5 5 374
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VP-DC-MT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

z
- [e}
-~ &
THLGTH S
N
LF %
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 82 820 m/min
ME py T 1502 § =
v 6HX (/2,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48023140 3 0,35 56 6 2,2 ° 3 374
48023145 4 05 63 9 28 2,1 3 374
48023151 5 0,5 70 10 35 2,7 3 374
48023157 6 05 80 12 45 34 3 374
48023156 6 0,75 80 12 45 3,4 3 374
48023163 8 0,75 80 15 6 49 4 374
48023162 8 1 90 15 6 49 4 374
48023171 10 1 % 18 7 55 4 374
48023170 10 125 100 18 7 55 4 374
48023182 12 1 100 21 9 7 4 374
48023181 12 125 100 21 9 7 4 374
48023180 12 15 100 21 9 7 4 374
48023192 14 15 100 24 1 9 4 374
48023203 16 15 100 24 12 9 4 374
48023216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48023230 20 15 125 30 16 12 4 374
48023240 22 15 125 20 18 14,5 5 374
48023250 24 15 140 24 18 14,5 5 374




VPO-DC-MT Centre

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

4
F——— H— :
L — : &
THLGTH S
\
LF %
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec arrosage axial
wv
)
c
<
O O @® @® ® O O 3
(>0,45% SCM €9 GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC :
e]
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min 3
S
ﬁ
i opy ™= 1502 wm § m o
v 6HX 25 2D DIN 374 8
2
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48024162 8 1 920 15 6 4,9 4 374
48024171 10 1 90 18 7 55 4 374
48024170 10 1,25 100 18 7 55 4 374
48300181 12 1,25 100 21 9 7 4 374
48300180 12 15 100 21 9 7 4 374
48300192 14 15 100 24 11 9 4 374
48300203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48300216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48300230 20 1,5 125 30 16 12 4 374

\\all
Métrique fin \\“
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VPO-DC-MT Side

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec arrosage radial

(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

35-45 HRC

DCON

THLGTH

LF

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-2 8-20 m/min
v 6HX (/2,5 DIN 374

EDP ™ ™ LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48299162 8 1 90 15 6 4,9 4 374
48299171 10 1 90 18 7 55 4 374
48299170 10 1,25 100 18 7 55 4 374
48024181 12 1,25 100 21 9 7 4 374
48024180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48024192 14 15 100 24 1 9 4 374
48024203 16 1,5 100 24 12 9 4 374
48024216 18 1,5 110 30 14 11 4 374
48024230 20 1,5 125 30 16 12 4 374




A-CHT OIL Centre

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

e
DCON

THLGTH Q
LF <

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne

= Revétement TIAIN

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Arrosage central

O O) @
& 666 AC ADC

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

W 1502 g —
A MF  CARBIDE — py hé 6HX 2,5 n DIN 374

Filetage | Tarauds coupants

EDP ) ™ LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48264162 8 1 90 15 6 4,9 4 374
48264171 10 1 90 18 7 55 4 374
48264182 12 1 100 21 9 7 4 374
48264180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48264192 14 1,5 100 24 11 9 4 374
48264203 16 1.5 100 24 12 9 4 374
48264230 20 1,5 125 30 16 12 4 374

\\all
Métrique fin \\“
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A-CHT OIL Side

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

» Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant

= Revétement TIAIN

= Arrosage radial

O O) @
& 666 AC ADC

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

DCON

THLGTH

LF

©
&?

10100  10-100  10-100  m/min
A ME  cagpe ™= WEE 102w =
FX 6HX 2,5 DIN 374
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48265162 8 1 90 15 6 49 4 374
48265171 10 1 920 18 7 55 4 374
48265182 12 1 100 21 9 7 4 374
48265180 12 1,5 100 21 9 7 4 374
48265192 14 1,5 100 24 1 9 4 374
48265203 16 15 100 24 12 9 4 374
48265230 20 15 125 30 16 12 4 374




A-CHT OIL FORM E

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

G
DCON

THLGTH Q
LF <

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne

= Revétement TIAIN

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Arrosage axial, entrée type E

O O) @
& 666 AC ADC

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

W 1502 g =
A MF  CARBIDE — py hé 6HX 1,5 n DIN 374

Filetage | Tarauds coupants

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48263171 10 1 90 18 7 5,5 3 374
48263182 12 1 100 21 9 7 3 374
48263180 12 1,5 100 21 9 7 3 374
48263192 14 1,5 100 24 n 9 4 374
48263203 16 1,5 100 24 12 9 4 374

\\all
Métrique fin \\“
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GG-MT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

_— 4
E L 8
T — ‘o ° 0
THLGTH S
N\
LF §
= Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement NiOx
= Pour la fonte
K K K2
GGG
10-15 7-12 m/min
NI-0X 6HX 25 DIN 374
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
62113960 3 0,35 56 9 2,2 - 3 374
62114260 3,5 0,35 56 10 2,5 - 3 374
62114560 4 0,5 63 10 2,8 21 3 374
62115160 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 374
62115760 6 0,5 80 14 4,5 34 3 374
62115660 6 075 80 12 45 34 3 374
62116360 8 0,75 80 19 6 49 4 374
62116260 8 1 90 22 6 49 4 374
62117160 10 1 90 20 7 5,5 4 374
62117060 10 1,25 100 24 7 55 4 374
62118260 12 1 100 20 7 7 4 374
62118160 12 1,25 100 22 9 5 4 374
62118060 12 1,5 100 22 9 7 4 374
62119460 14 1 100 22 11 9 4 374
62119260 14 1,5 100 22 11 9 4 374
62120460 16 1 100 22 12 9 4 374
62120360 16 1,5 100 22 12 9 4 374
62121660 18 15 110 25 14 11 4 374
62121560 18 2 125 34 14 11 4 374
62123060 20 15 125 25 16 12 4 374
62124060 22 1,5 125 25 18 14,5 4 374
62125060 24 15 140 28 18 14,5 4 374




A-XPF NOUVELLES DIMENSIONS i

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

A A e z
R :
lmmmw- 7 / T = O
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
[e)
(8]
- Q
Type 2 f
THLGTH S
S\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches VI
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de I'outil
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
A v opu T 102 == ==
Vv Vi 6HX /2,5 DIN2174 DIN 2174
D>M16 D<M16
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48133145 uew) 4 0,5 63 8 21 45 34 5 3,77 ~3,82 1 2174
48133151 (uew) 5 05 70 8 25 6 49 6 4,77 ~ 4,82 1 2174
48133157 (vew) 6 0,5 80 8 30 6 49 6 5,65~ 5,71 1 2174
48133156 (ew) 6 0,75 80 8 30 6 4,9 6 5,79 ~ 5,83 1 2174
48133160 (vew) 7 0,75 80 8 30 7 55 6 6,65~ 6,71 1 2174
48133164 (ew) 8 0,5 80 10 - 6 49 6 7,65 ~ 7,71 2 2174
48133163 ew) 8 0,75 80 10 - 6 4,9 6 7,79~783 2 2174
48133162 8 1 9 10 - 6 4,9 6 7,51 ~7,59 2 2174
48133171 10 1 90 12 . 7 55 8 9,51 ~9,59 2 2174
48133170 10 1,25 100 12 - 7 55 8 9,37 ~9/45 2 2174
48133182 12 1 100 15 2 9 7 9 11,52 ~ 11,60 2 2174
48133181 12 1,25 100 15 - 9 7 9 11,39~ 11,46 2 2174
48133180 12 1,5 100 15 - 9 7 9 11,25~11,34 2 2174
48133194 ew) 14 1 100 15 - 1 9 9 13,52 ~ 13,60 2 2174
48133193 14 1,25 100 12 - 11 9 9 13,39 ~ 13,46 2 2174
48133192 14 1,5 100 15 - 1 9 9 13,25 ~ 13,34 2 2174
48133204 (vew) 16 1 100 15 - 12 9 9 15,52 ~ 15,60 2 2174
48133203 16 1,5 100 15 - 12 9 9 15,25 ~ 15,34 2 2174
48133218 ew) 18 1 110 15 = 14 11 8 17,52 ~ 17,60 2 2174
48133216 18 1,5 110 15 - 14 11 8 17,25 ~ 17,34 2 2174
48133232 W) 20 1 125 15 = 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2 2174
48133230 20 15 125 15 = 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2 2174
48133240 22 1,5 125 15 = 18 14,5 8 21,25~ 21,34 2 2174
48133250 24 1,5 140 15 = 18 14,5 8 23,25~ 23,34 2 2174

Filetage | Tarauds a refouler

Métrique fin
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https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

A-OIL-XPF i

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

z
[e}
i 8
N ° &
THLGTH S
N
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Arrosage radial
S
]
=
o
S
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC
©
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
S
)
s /1w em = 502 g
8 v 6HX 2,5 DIN 2174
2
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48225162 8 1 920 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48225171 10 1 20 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48225170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48225182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48225181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48225180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48225193 14 1,25 100 12 1 9 8 13,39 ~ 13,46 2174
48225192 14 15 100 15 1 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
c 48225203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
S 48225216 18 15 110 15 14 1 8 17,25~ 17,34 2174
S 48225230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174
g 48225240 22 15 125 15 18 145 8 21,25~21,34 2174
s 48225250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174
‘v
=
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https://www.youtube.com/watch?v=2ornUZjoZas

S-XPF M

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

z
L % 8
g - °
z T = O
Type 1 THLGTH
Ly &
LF <
z
o
Q
° &
Type 2 f
THLGTH S
N
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
K]
=]
o
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
©
15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-2 m/min 3
S
©
[N
A W wse 102 g o= == 2
v 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174 s
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48030145 4 0,5 63 8 21 4,5 34 4 3,77 ~ 3,82 1 2174
48030151 5 0,5 70 8 25 6 49 5 4,77 ~ 4,82 1 2174
48030157 6 05 80 8 30 6 49 5 579 ~ 5,83 1 2174
48030156 6 0,75 80 8 30 6 49 5 5,65 ~5,71 1 2174
48030160 7 0,75 80 8 30 7 55 5 6,65~ 6,71 1 2174
48030164 8 05 80 10 - 6 49 5 7,79 ~7,83 2 2174
48030163 8 0,75 80 10 - 6 49 5 7,65 ~7,71 2 2174
48030162 8 1 90 10 - 6 4,9 5 7,51~7,59 2 2174
48030171 10 1 90 12 - 7 55 8 9,51 ~9,59 2 2174 c
48030170 10 1,25 100 12 - 7 55 8 9,37 ~9,45 2 2174 "5
48030182 12 1 100 15 - 9 7 8 11,52~ 11,60 2 2174 S
48030181 12 1,25 100 15 - 9 7 8 11,39~ 11,46 2 2174 K=
48030180 12 15 100 15 - 9 7 8 11,25~11,34 2 2174 =
48030194 14 1 100 15 = 11 9 8 13,52 ~13,60 2 2174 o
48030193 14 1,25 100 15 - 1 9 8 13,39 ~ 13,46 2 2174 =
48030192 14 1.5 100 15 = 11 9 8 13,25~13,34 2 2174
48030204 16 1 100 15 = 12 9 8 15,52 ~ 15,60 2 2174
48030203 16 15 100 15 - 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2 2174
48030218 18 1 110 15 = 14 11 8 17,52 ~ 17,60 2 2174
48030216 18 1,5 110 15 = 14 11 8 17,25~17,34 2 2174
48030232 20 1 125 15 = 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2 2174
48030230 20 15 125 15 - 16 12 8 19,25~ 19,34 2 2174
48030240 22 1,5 125 15 = 18 14,5 8 21,25~ 21,34 2 2174
48030250 24 15 140 15 - 18 14,5 8 23,25~ 23,34 2 2174
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S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

z
[e}
CCALLALL LA = 8
T B —— 7,@77
lu;mmy- {
THLGTH S
N
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
]
g
N
g O O] @
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC
©
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
S
©
|—
()] MF -(0 v
S 6HX (2,5 DIN 2174
2
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48042162 8 1 920 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48042171 10 1 20 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48042170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48042182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48042181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48042180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48042194 14 1 100 15 11 9 8 13,52 ~ 13,60 2174
48042193 14 1,25 100 12 1 9 8 13,39~ 13,46 2174
c 48042192 14 15 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
S 48042204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 2174
S 48042203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174
g 48042218 18 1 110 15 14 1 8 17,52~17,60 2174
s 48042216 18 15 110 15 14 1 8 17,25 ~17,34 2174
A 48042232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 2174
= 48071230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~19,34 2174
48071240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 2174
48071250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF 6GX W

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

_.'ﬁ“ﬁ‘i%‘i%— W g
T 7 / — = O
THLGTH
LF 0@\%

= Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

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

Pour tolérance de filet intérieur 6G

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
A W wse 103 g ]
v 66X 2,5 DIN 2174
EDP ™ P surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48086162 8 1 0,026 90 12 6 4,9 5 7,55~7,62 2174
48086171 10 1 0,026 90 12 7 5,5 8 9,54 ~ 9,62 2174
48086170 10 1,25 0,028 100 12 7 5,5 8 9,40 ~ 9,47 2174
48086182 12 1 0,026 100 15 9 7 8 11,55~11,63 2174
48086181 12 1,25 0,028 100 15 9 7 8 11,41~ 11,49 2174
48086180 12 1,5 0,032 100 15 9 7 8 11,27 ~ 11,36 2174
48086193 14 1,25 0,028 100 15 11 9 8 13,41 ~ 13,49 2174
48086192 14 1,5 0,032 100 15 11 9 8 13,27 ~ 13,36 2174
48086203 16 1,5 0,032 100 15 12 9 8 15,27 ~ 15,36 2174 c
48086216 18 1,5 0,032 110 15 14 11 8 17,27 ~ 17,36 2174 "ql:)
48086230 20 1,5 0,032 125 15 16 12 8 19,27 ~ 19,36 2174 3
48086240 22 15 0,032 125 15 18 14,5 8 21,27 ~ 21,36 2174 K=
48086250 24 1,5 0,032 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 2174 =
N
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-XPF 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

J e %
WYYy - ! o
i imunw- g2 / — = O
7 Sid THLGTH S
\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G, arrosage radial
£
]
>
o
S
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
e}
3 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
S
)
(] [ | 1SO03 watd
<) MF  HSS-Co v
S 6GX /2,5 DIN 2174
K
i
EDP TD TP surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48293162 8 1 0,026 90 10 6 4,9 5 7,54 ~7,62 2174
48293171 10 1 0,026 90 12 7 55 8 9,54 ~9,62 2174
48293170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 8 9,40 ~ 9,47 2174
48293182 12 1 0,026 100 15 9 7 8 11,55~ 11,63 2174
48293181 12 1,25 0,028 100 15 9 7 8 11,41~ 11,49 2174
48293180 12 15 0,032 100 15 9 7 8 11,27 ~11,36 2174
48293193 14 1,25 0,028 100 15 11 9 8 13,41 ~ 13,49 2174
48293192 14 15 0,032 100 15 11 9 8 13,27~ 13,36 2174
c 48293203 16 1,5 0,032 100 15 12 9 8 15,27 ~ 15,36 2174
ﬁ 48293216 18 15 0,032 110 15 14 11 8 17,27 ~17,36 2174
3 48293230 20 1,5 0,032 125 15 16 12 8 19,27 ~ 19,36 2174
g 48293240 22 15 0,032 125 15 18 145 8 21,27 ~21,36 2174
= 48293250 24 1,5 0,032 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 2174
]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF FORM D i

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

UL LA = g
T ———a ﬁ( — = O
THLGTH : 0@\%

= Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

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

Entrée type D

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% (M INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 5-2 m/min

A ME  Hss-Co = 1502 e —

v 6HX D/4 DIN 2174
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48088162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 2174
48088171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48088170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~ 9,45 2174
48088182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48088181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39 ~ 11,46 2174
48088180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25 ~11,34 2174
48088192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
48088203 16 1.5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174
48088216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25~ 17,34 2174
48088230 20 1.5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174

Métrique fin
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw
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S-XPF FORM E

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

ELLAL UL

lmmml- m— ___E

DCON

b
{

THLGTH

LF

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

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

» Entrée type £

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
[
A M s oo | g
v 6HX E/1,5 DIN 2174
EDP i) TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48089171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48089180 12 15 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48089192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 2174
48089203 16 15 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174



https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-XPF FORM E i

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

ok
CELLLLELL AT " g
g TS g 2
AAAARARARA = S b — —
THLGTH S
N
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage axial, entrée type E
S
2
3
O) O] @ k]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
i)
— [S02 w
MF  HSS-Co o
v 6HX E/1,5 nm 2174 s
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48294162 8 1 920 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 2174
48294171 10 1 20 10 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48294170 10 1,25 100 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48294182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48294181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48294180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48294193 14 1,25 100 15 11 9 8 13,39~ 13,46 2174
48294192 14 15 100 15 1 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
48294203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~ 15,34 2174 c
48294216 18 15 110 15 14 1 8 17,25~ 17,34 2174 b
48294230 20 15 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 2174 S
48294240 22 15 125 15 18 145 8 21,25~21,34 2174 K=
48294250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25 ~23,34 2174 =
‘v
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-LT-XPF M

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

z
[e}
- Q
T —————— o ——— 7,@7
THLGTH
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour le taraudage profond d'accés, arrosage radial
S
Q2
=
Lo
S
': (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
S
i
v 02 —
o MF  HSS-Co v
S 6HX (2,5 DIN 2174
2
i
EDP ™D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48295162 8 1 180 10 6 4,9 5 7,51 ~759 2174
48295171 10 1 200 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48295170 10 1,25 200 12 7 5,5 8 9,37 ~9,45 2174
48295182 12 1 200 15 9 7 8 11,52~ 11,60 2174
48295181 12 1,25 200 15 9 7 8 11,39~ 11,46 2174
48295180 12 1,5 200 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48295193 14 1,25 220 15 1 9 8 13,39~ 13,46 2174
48295192 14 15 220 15 1 9 8 13,25 ~ 13,34 2174
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL i

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

DCON

B N

THLGTH S
\
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
£
K
>
o
@® ® @® @® ® @® ® @ @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Al AC, ADC 25-35HRC ':
e]
15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5-20 m/min 3
S
ﬁ
A W wse 102 § = 2
v 6HX 2,5 DIN 2174 s
v
i
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48296162 8 1 90 10 6 4,9 0 7,51~7,59 2174
48296171 10 1 90 10 7 55 0 9,51 ~9,59 2174
48296170 10 1,25 100 12 7 5,5 0 9,37 ~9,45 2174
48296182 12 1 100 12 9 7 0 11,52 ~ 11,60 2174
48296181 12 1,25 100 12 9 7 0 11,39~ 11,46 2174
48296180 12 1,5 100 15 9 7 0 11,25~11,34 2174
48296193 14 1,25 100 16 11 9 0 13,39 ~ 13,46 2174
48296192 14 15 100 16 11 9 0 13,25 ~ 13,34 2174
48296203 16 1,5 100 15 12 9 0 15,25 ~ 15,34 2174 c
48296216 18 15 110 15 14 11 0 17,25~ 17,34 2174 "5
48296230 20 1,5 125 15 16 12 0 19,25 ~ 19,34 2174 3
48296240 22 15 125 15 18 14,5 0 21,25 ~ 21,34 2174 K=
48296250 24 1,5 140 15 18 14,5 0 23,25 ~ 23,34 2174 =
N
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

Sl z
| g : &
THLGTH S
\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= 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
£
]
>
K]
S
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
o]
3 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2 m/min
S
s
(] [ | 1SO03 watd
<) MF  HSS-Co v
S 6GX /2,5 DIN 2174
2
i
EDP ™D P surcote LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48297162 8 1 0,026 90 10 6 4,9 0 7,54 ~7,62 2174
48297171 10 1 0,026 90 10 7 55 0 9,54 ~9,62 2174
48297170 10 1,25 0,028 100 12 7 55 0 9,40 ~ 9,47 2174
48297182 12 1 0,026 100 12 9 7 0 11,55 ~ 11,63 2174
48297181 12 1,25 0,028 100 12 9 7 0 11,41~ 11,49 2174
48297180 12 1,5 0,032 100 15 9 7 0 11,27 ~11,36 2174
48297193 14 1,25 0,028 100 16 11 9 0 13,41 ~ 13,49 2174
48297192 14 15 0,032 100 16 11 9 0 13,27 ~ 13,36 2174
c 48297203 16 1,5 0,032 100 15 12 9 0 15,27 ~ 15,36 2174
ﬁ 48297216 18 15 0,032 110 15 14 11 0 17,27 ~17,36 2174
5 48297230 20 1,5 0,032 125 15 16 12 0 19,27 ~ 19,36 2174
o 48297240 22 15 0,032 125 15 18 145 0 21,27 ~21,36 2174
5 48297250 24 1,5 0,032 140 15 18 14,5 0 23,29 ~ 23,38 2174
]
=
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

P-OIL-CXPF NOUVEAU

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

B — L o

DCON

THLGTH S
N
LF %
= Taraud a refouler en carbure pour trou borgne
= Revétement EgiAs
= Pour les aciers génériques et les acier traités
= Arrosage central
S
2
=
R
@ O] ® O) @ ® O) O) ® O 1]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Cu Al Alloy AC, ADC 25-35HRC ~40 HRC ~45 HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 15-30 20-50 20-40 520 520 5-20 m/min 3
S
i
MF  CARBIDE _E 7 1502 g — g
giis  6HX w25 DIN 2174 s
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48362162 8 1 920 10 6 4,9 6 7,51 ~759 2174
48362171 10 1 20 12 7 55 9 9,51 ~9,59 2174
48362180 12 1,5 100 15 9 7 9 11,25~ 11,34 2174
48362192 14 1,5 100 15 11 9 9 13,25~ 13,34 2174
48362203 16 1,5 100 15 12 9 9 15,25 ~ 15,34 2174

Métrique fin
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C-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

DCON

- Wﬁ%‘h— m— '
T 2 -
!W \ . THLGTH | >

LF

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

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

= Arrosage radial

O) O] @ O) O] ® O) @
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC 2535 HRC
8-20 20

15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5- m/min

— 502 g I =
A MF  CARBIDE ) 6HX 2,5 i DIN 2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48226162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 2174
48226171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 2174
48226180 12 5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 2174
48226192 14 05 100 15 1 9 8 13,25~13,34 2174
48226203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 2174
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V-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

—— .

THLGTH

DCON

LF

= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

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

O) O] O O @ o [||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC
12

10-15 10-15 10-15 8- 5-10 10-20 10-20 m/min

L w02 g o
MF  HSS-Co 6HX 5 g DIN2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP ™ P LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
69716268 8 1 90 22 6 49 3 7,51 ~7,59 2174
69717068 10 1,25 100 24 7 55 4 9,37 ~9,45 2174
69717168 10 1 90 22 7 5,5 4 9,51 ~9,59 2174
69718068 12 1,5 100 22 9 7 4 11,25~11,34 2174
69718168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~ 11,46 2174
69718268 12 1 100 22 9 7 4 11,52~ 11,60 2174

Métrique fin
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Filetage | Tarauds a refouler

(=
=
[
3
(=2
‘=
=]
‘v
=

272

V-NRT FORM D

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

W z
y g
m - — _fg- S @
THLGTH S
N
LF %
= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type D
O) O] O O @ o [||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al AC, ADC
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 20-50 1020 m/min
MF  Hss-Co e 1502 4 —
v 6HX D/4 DIN 2174
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
69816268 8 1 920 22 6 4,9 3 7,51 ~7,59 2174
69817068 10 1,25 100 24 7 55 4 9,37 ~9,45 2174
69817168 10 1 920 22 7 5,5 4 9,51 ~9,59 2174
69818068 12 15 100 22 9 7 4 11,25~11,34 2174
69818168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~ 11,46 2174
69818268 12 1 100 22 9 7 4 11,52~ 11,60 2174




M-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

b4

(e}

(6]
- o
= e = A

Type 1 THLGTH
LU Q>\9
S
LF

DCON

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement TiN

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

O) O] O O @ o [||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A AC ADC

20-30 20-30 15-30 10-20 6-12 10-25 15-40 m/min

1502 oo =
MF PM oy by g g

6HX 02,5 DIN2174 DIN 2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP L) TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
EP0203145 4 0,5 63 8 21 4,5 34 4 38 1 2174
EP0203151 5 0,5 70 9 25 6 49 5 438 1 2174
EP0203157 6 0,5 80 10 30 6 49 5 58 1 2174
EP0203156 6 0,75 80 14 30 6 49 5 5,65 1 2174
EP0203160 7 0,75 80 14 30 7 5,5 5 6,65 1 2174
EP0203164 8 0,5 80 10 35 8 6,2 5 7,775 1 2174
EP0203163 8 0,75 80 14 35 8 6,2 5 7,65 1 2174
EP0203162 8 1 90 18 35 8 6,2 5 7,55 1 2174
EP0203171 10 1 90 18 39 10 8 5 9,55 1 2174 c
EP0203170 10 1,25 100 20 39 10 8 5 9,45 1 2174 f,
EP0203182 12 1 100 22 - 9 7 5 11,55 2 2174 =]
EP0203181 12 1,25 100 22 = 9 7 5 11,45 2 2174 K=y
EP0203180 12 1,5 100 22 - 9 7 5 11,35 2 2174 =
EP0203194 14 1 100 22 - " 9 6 13,55 2 2174 v
EP0203193 14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,45 2 2174 =
EP0203192 14 15 100 22 - 1 9 6 13,35 2 2174
EP0203204 16 1 100 20 - 12 9 6 15,55 2 2174
EP0203203 16 1,5 100 20 > 12 9 6 15,35 2 2174
EP0203218 18 1 110 25 > 14 11 7 17,55 2 2174
EP0203216 18 15 110 25 > 14 " 7 17,35 2 2174
EP0203232 20 1 125 25 - 16 12 7 19,55 2 2174
EP0203230 20 05 125 25 - 16 12 7 19,35 2 2174
EP0203240 22 5 125 25 - 18 14,5 7 21,35 2 2174
EP0203250 24 05 140 28 - 18 14,5 7 23,35 2 2174
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

z
(e}
2 (&)
g a
W — _ 7 - @ B
Type 1 THLGTH
LU &
Q
LF
i g z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= 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
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 51 8-20 m/min
v 2BX B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48145453 2 56 45 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48145455 3 48 50 = 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145457 4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48145459 5 40 56 11 18 35 2,7 3 1 2184-1
48145461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
48145464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1
48145466 10 24 70 16 25 6 4,9 3 1 2184-1
48145468 12 24 80 17 30 6 4,9 3 1 2184-1
48145471 1/4 20 80 19 30 7 55 3 1 2184-1
48145474 5/16 18 % 22 35 8 62 3 1 2184-1
48145479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 2184-1
48145484 716 14 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
48145489 12 13 110 28 - 9 7 3 2 2184-1
48145494 9/16 12 110 30 = 11 9 3 2 2184-1
48145501 5/8 11 110 32 = 12 9 3 2 2184-1
48145515 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 2184-1
48145526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 2184-1
48145538 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI&t=11s

S-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

T e o

THLGTH

DCON

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-13 8-16

Filetage | Tarauds coupants

15-24 10-15 1015 1015 m/min
(1).4 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48224453 2 56 45 - 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48224455 3 48 50 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48224457 4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ¢
48224459 5 40 56 11 18 3,5 2,7 3 1 2184-1 ’
48224461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 2184-1 'l,
48224464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1 ,/
48224466 10 24 70 16 25 6 49 3 1 2184-1
48224468 12 24 80 17 30 6 49 3 1 2184-1 v
48224471 1/4 20 80 19 30 7 5,5 3 1 2184-1 P
48224474 5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 1 2184-1 o]
48224479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 2184-1
48224484 7/16 14 100 24 - 8 6,2 3 2 2184-1
48224489 1/2 13 110 28 - 9 7 3 2 2184-1
48224494 9/16 12 110 30 - 11 9 3 2 2184-1
48224501 5/8 11 110 32 - 12 9 3 2 2184-1
48224515 3/4 10 125 34 - 14 11 3 2 2184-1
48224526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 2184-1
48224538 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 2184-1

275



Filetage | Tarauds coupants

LI

A
UNC *
lll"

276

VA-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

z
[o]
Q
St = :
17 85 O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF 5%
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
O) O] O) O) Ol K [O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% (M INOX GGG
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min
UNC HssE "o ANSH el ==
0X 2B B/4 DIN21841  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
74845720 4 40 56 = 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
74845920 5 40 56 = 18 35 2,7 3 1 21841
74846130 6 32 56 - 20 4 3 3 1 2184-1
74846430 8 32 63 - 21 45 3,4 3 1 2184-1
74846630 10 24 70 - 25 6 49 3 1 2184-1
74847150 1/4 20 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
74847450 5/16 18 90 = 35 8 6,2 3 1 2184-1
74847950 3/8 16 90 - 35 9 7 3 1 21841
75148450 7/16 14 100 24 - 8 62 3 2 21841
75148950 12 13 110 29 - 9 7 3 2 21841
75149450 9/16 12 110 30 - 1 9 3 2 2184-1
75150150 5/8 1 110 32 - 12 9 3 2 21841
75151550 3/4 10 125 34 - 14 1 3 2 2184-1
75152660 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 2184-1
75153860 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 2184-1




A-SFT i

Filetage | Tarauds coupants | UNC

z
[o]
(&)
[=]
T T 17 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= 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
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 83 1535 1535 5-1 8-20 m/min
v 45° 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48139453 2 56 45 3,6 11 2,8 21 2 1 2184-1
48139455 3 48 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48139457 4 40 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48139459 5 40 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48139461 6 32 56 64 20 4 3 2 1 2184-1
48139464 8 32 63 64 21 45 3,4 2 1 2184-1
48139466 10 24 70 85 25 6 49 2 1 2184-1
48139468 12 24 80 85 30 6 49 2 1 2184-1
48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 2184-1
48139474 5/16 18 % 13 35 8 62 3 1 2184-1
48139479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 2184-1
48139484 7/16 14 100 145 - 8 62 3 2 2184-1
48139489 12 13 110 156 - 9 7 3 2 2184-1
48139494 9/16 12 110 16,9 = 11 9 3 2 2184-1
48139501 5/8 1 110 185 - 12 9 3 2 2184-1
48139515 3/4 10 125 25,4 = 14 11 4 2 2184-1
48139526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48139538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=2s

Filetage | Tarauds coupants

LI

A
UNC *
lll"

278

S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

z
[o]
(&)
il US| :
T T 1 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
<
LF
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
O) O] @ O) Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
UNC  HssE Mo Soot ANSI i === E==
o
0X 40 2B 25 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48223453 2 56 45 3,6 11 2,8 21 2 1 2184-1
48223455 3 48 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48223457 4 40 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48223459 5 40 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48223461 6 32 56 64 20 4 3 3 1 2184-1
48223464 8 32 63 64 21 45 3,4 3 1 2184-1
48223466 10 24 70 85 25 6 49 3 1 2184-1
48223468 12 24 80 85 30 6 49 3 1 2184-1
48223471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
48223474 5/16 18 % 13 35 8 62 3 1 2184-1
48223479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 2184-1
48223484 7/16 14 100 145 - 8 62 3 2 2184-1
48223489 12 13 110 156 - 9 7 4 2 2184-1
48223494 9/16 12 110 16,9 = 11 9 4 2 2184-1
48223501 5/8 11 110 18,5 = 12 9 4 2 2184-1
48223515 3/4 10 125 25,4 = 14 11 4 2 2184-1
48223526 7/8 9 140 28,2 = 18 14,5 4 2 2184-1
48223538 1 8 160 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
48223997 11/8 7 180 36 = 22 18 4 2 2184-1
48223998 11/4 7 180 36 = 22 18 4 2 2184-1
48223999 11/2 6 200 42 = 28 22 4 2 2184-1




VA-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

DCON

—T— = 0

Type 1 THLGTH

Ky
w = OQ.
z
o]
6]
Q

=1 = ¢

Type 2
©
9

THLGTH

LU

LF

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

= Traitement vapeur Type 3 — 7,@7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH 5
&
LF Q
wv
)
c
<
@® ® @® @® ® N 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX :
e]
10-15 8-14 8-14 7-1 7-12 7-14 m/min 5
g
[N
UNC  HssE Mo Soot ANSI i === E== g
]
0X 40 2B w5 DIN21841  DIN21841 e
3
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
74945730 4 40 56 - 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
74945930 5 40 56 - 18 35 27 3 2 2184-1
74946130 6 32 56 - 20 4 3 3 2 2184-1 :
74946430 8 32 63 - 21 45 34 3 2 2184-1 ’
74946630 10 24 70 5 25 6 49 3 2 2184-1 %
74947150 1/4 20 80 = 30 7 55 3 2 2184-1 ,/
74947450 5/16 18 90 5 35 8 6,2 3 2 2184-1
74947950 3/8 16 100 s 35 9 7 3 2 2184-1 v
75248450 7/16 14 100 19 . 8 6.2 4 3 2184-1 b4
75248950 12 13 110 20 5 9 7 4 3 2184-1 >
75249450 9/16 12 110 22 . 11 9 4 3 2184-1
75250150 5/8 11 110 24 = 12 9 4 3 2184-1
75251550 3/4 10 125 26 . 14 11 4 3 2184-1
75252660 7/8 9 140 29 - 18 14,5 4 3 2184-1
75253860 1 8 160 32 - 18 14,5 5 3 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants

LI

A
UNC *
lll"

280

HXL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

z
[e]
8]
- $
THLGTH
LU Ky
LF &
= 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
O O @ O) O ® O) O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 712 35 m/min
UN  UNC HssE o Shet ANSL .
0X 15 2B Q2,5
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48050515 3/4 10 125 20,3 61,8 14 11 4
48050526 7/8 9 140 226 75 18 14,5 4
48050538 1 8 160 25,4 % 18 14,5 5
48050551 11/8 7 180 29 100 22 18 5
48050552 11/8 8 180 25,4 100 22 18 5
48050564 11/4 7 180 29 100 22 18 5
48050565 11/4 8 180 25,4 100 22 18 5
48050577 13/8 6 200 339 115 28 22 5
48050578 13/8 8 200 25,4 15 28 2 5
48050591 1172 6 200 339 15 32 24 5
48050592 1172 8 200 25,4 115 32 24 5
48050605 15/8 8 200 254 110 32 24 6
48050618 13/4 8 200 254 110 36 29 6
48050628 17/8 8 225 254 125 36 29 6
48050639 2 8 225 25,4 125 40 32 6
48050661 2172 8 275 254 150 50 39 6



https://www.youtube.com/watch?v=NVZXJ89jKQw

VXL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

z
[e]
8]
) a
THLGTH |
LU Ky
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers génériques
» Taraudage vertical pour I'industrie lourde et pétroliere
wv)
)
c
g
O O @ O) oln H 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
8-13 7-12 7-12 69 58 35 m/min =]
g
|—
UN  UNC HSSE "o o ANSI g
0X 45 2B Q2,5 I
)
2
ic
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48051515 3/4 10 125 20,3 61,8 14 11 4
48051526 7/8 9 140 22,6 75 18 14,5 4
48051538 1 8 160 25,4 920 18 14,5 5 ¢
48051551 11/8 7 180 29 100 22 18 5 ’
48051552 11/8 8 180 25,4 100 22 18 5 %
48051564 11/4 7 180 29 100 22 18 5 %
48051565 11/4 8 180 25,4 100 22 18 5
48051577 13/8 6 200 339 115 28 22 5 v
48051578 13/8 8 200 25,4 15 28 2 5 =z
48051591 1172 6 200 339 15 32 24 5 =]
48051592 1172 8 200 25,4 115 32 24 5
48051605 15/8 8 200 254 110 32 24 6
48051618 13/4 8 200 254 110 36 29 6
48051628 17/8 8 225 25,4 125 36 29 6
48051639 2 8 225 25,4 125 40 32 6
48051661 2172 8 275 25,4 150 50 39 6
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M-SFT-DUPLEX NOUVELLES DIMENSIONS

Filetage | Tarauds coupants | UNC, UN

DCON

o e ey o — 7,@,f

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

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

= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX

4]
c
©
o
g O O O O @® @ @®
: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX Inconel 625 TiGr2
°
3 315 23 36 m/min
E Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
|_
8 TiN 50° 2BX 02,5 DIN2184-1  DIN2184-1
9
i
1111 EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48336453 2 56 45 36 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48336455 3 48 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 2184-1
48336457 4 40 56 5,1 18 35 2,7 2 1 2184-1
48336459 5 40 56 5,1 18 35 2,7 2 1 2184-1
I~ 48336461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
& 48336464 8 32 63 6,4 21 45 3.4 2 1 2184-1
Vad 48336466 10 24 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
= 48336468 12 24 80 8,5 30 6 49 2 1 2184-1
) 48336471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
J 48336474 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 1 2184-1
Z 48336479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 4 1 2184-1
=) 48336484 7/16 14 100 14,5 - 8 6,2 4 2 2184-1
48336489 1/2 13 110 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48336494 9/16 12 110 16,9 - 1 9 4 2 2184-1
48336501 5/8 1 110 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48336515 3/4 10 125 25,4 - 14 1 4 2 2184-1
48336526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48336538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
48336552 e  11/8 8 180 29 - 22 18 5 2 2184-1
48336565 (e 11/4 8 180 29 - 22 18 5 2 2184-1
48336578 @) 13/8 8 200 33,9 - 28 22 5 2 2184-1
48336592 =) 11/2 8 200 34 - 28 22 5 2 2184-1
48336605 W) 1 5/8 8 200 33,9 - 32 24 5 2 2184-1
48336618 e 13/4 8 200 40,6 - 36 29 5 2 2184-1
48336628 =W 17/8 8 225 40,6 - 36 29 5 2 2184-1
48336639 e 2 8 225 452 - 40 32 5 2 2184-1
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VP-DC-MT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

9%)
oo
|
‘ DCON
|
|
?

[ 17 _
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
wv)
)
c
©
o
>
o
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC :
°
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 82 m/min 3
S
&
UNC  pM ™= ANSI g il o
] 2BX c/z 5 DIN21841  DIN21841 2
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48020453 2 56 45 9 14 2,8 21 3 1 2184-1
48020455 3 48 50 9 14 28 2,1 3 1 2184-1
48020457 4 40 56 8 18 35 2,7 3 1 2184-1 ¢
48020459 5 40 56 8 18 35 2,7 3 1 21841 ’
48020461 6 32 56 10 20 4 3 3 1 2184-1 %
48020464 8 EP) 63 10 21 45 34 3 1 2184-1 %
48020466 10 24 70 13 25 6 49 3 1 2184-1
48020468 12 24 80 13 30 6 49 3 1 2184-1 v
48020471 1/4 20 80 16 30 7 55 3 1 2184-1 4
48020474 5/16 18 90 17 35 8 62 4 1 2184-1 =]
48020479 3/8 16 100 20 39 10 8 4 1 2184-1
48020484 716 14 100 22 - 8 62 4 2 2184-1
48020489 172 13 110 24 - 9 7 4 2 2184-1
48020494 9/16 12 110 26 = 11 9 4 2 2184-1
48020501 5/8 11 110 28 = 12 9 4 2 2184-1
48020515 3/4 10 125 31 = 14 11 4 2 2184-1
48020526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 5 2 2184-1
48020538 1 8 160 38 - 18 14,5 5 2 2184-1
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VPO-DC-MT FORM E NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | UNC

e 2= N N

Type 1 THLGTH

&
— L &
. — e LF !
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &

DCON

DCON

= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial , entrée type E

O O O] ® O) O O
(> 045% Scm 66 666 ACADC 2535HRC | | 3545 HRC
20 8-20

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8- m/min

EN,5 DIN2184-1  DIN2184-1

m— ANS| g o
uNe  pM AN n

Filetage | Tarauds coupants

1111 EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF Type DIN
48379471 1/4 20 80 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48379474 5/16 18 90 35 8 6,2 4 1 DIN2184-1
48379479 3/8 16 100 39 10 8 4 1 DIN2184-1
48379484 7/16 14 100 = 8 6,2 4 2 DIN2184-1
~ 48379489 12 13 110 = 9 7 4 2 DIN2184-1
& 48379494 9/16 12 110 = n 9 4 2 DIN2184-1
»~ 48379501 5/8 11 110 = 12 9 4 2 DIN2184-1
) 48379515 3/4 10 125 = 14 11 4 2 DIN2184-1
Z 48379526 7/8 9 140 = 18 14,5 5 2 DIN2184-1
= 48379538 1 8 160 = 18 14,5 5 2 DIN2184-1

284



S-XPF iy

Filetage | Tarauds a refouler | UNC

z
[o]
(&)
& -
T T 17 = O
Type 1 THLGTH
-— ” L %
g 1 L ‘ ©
I .
Q
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF &
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
K
=
o
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
ﬁ
Emm  ANSI . e v
UNC  HSS-Co &
v 2BX c/z 5 DIN21841  DIN2184-1 &
k7
ic
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48091459 5 40 56 ° 18 Bi5| 2,7 4 2,86 ~2,93 1 2184-1
48091461 6 EY) 56 - 20 4 3 4 3,09~3,17 1 2184-1
48091464 8 32 63 - 21 45 3,4 4 3,76 ~ 3,84 1 2184-1
48091466 10 24 70 - 25 6 49 5 4,26 ~ 4,35 1 2184-1
48091471 1/4 20 80 = 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76 1 2184-1
48091474 5/16 18 % = 35 8 62 5 7,18 ~7,29 1 2184-1
48091479 3/8 16 100 - 35 9 7 8 8,66 ~ 8,78 1 2184-1
48091484 7/16 14 100 18,1 - 8 62 8 10,12~ 10,27 2 2184-1
48091489 12 13 110 19,5 - 9 7 8 11,62~11,78 2 2184-1 9]
48091494 9/16 12 110 211 - 1 9 8 13,14~13,28 2 2184-1 :Z)
48091501 5/8 1 110 23,1 - 12 9 8 14,61~ 14,76 2 2184-1
48091515 3/4 10 125 203 - 14 1 8 17,65~ 17,80 2 2184-1
48091526 7/8 9 140 226 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84 2 2184-1
48091538 1 8 160 25,4 - 18 14,5 8 23,63~ 23,84 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw&t=1s

S-OIL-XPF i

Filetage | Tarauds a refouler | UNC

DCON

2 e e e e

Type 1 THLGTH

Ly 2

T — :

::l LTI
Type2 = — 9
THLGTH S
N\
LF &

DCON

= Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Arrosage radial

O) O] @ O) O] ® O) @
C<02% | |o0s<c<os| | c>045% sam NoX A AC ADC 2535 HRC
20

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 5- m/min

Filetage | Tarauds a refouler

A e wseo AN g o ==
) 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1

EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN

48042471 1/4 20 80 13 30 7 5,5 5 5,66 ~5,76 1 2184-1

48042474 5/16 18 90 14 35 8 6,2 5 7,18~7,29 1 2184-1

48042479 3/8 16 100 11 39 10 8 8 8,66 ~ 8,78 1 2184-1

48042484 7/16 14 100 14 - 8 6,2 8 10,12 ~10,27 2 2184-1

48042489 1/2 13 110 20 - 9 7 8 11,62~11,78 2 2184-1

48042494 9/16 12 110 22 - 11 9 8 13,14~ 13,28 2 2184-1

48042501 5/8 11 110 14 = 12 9 8 14,61~ 14,76 2 2184-1

48042515 3/4 10 125 254 = 14 11 8 17,65~17,80 2 2184-1

9} 48042526 7/8 9 140 24 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,84 2 2184-1

% 48042538 1 8 160 31,8 = 18 14,5 8 23,63 ~ 23,84 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw&t=1s

A-POT i

Filetage | Tarauds coupants | UNF

z
(e}
- - (&)
g a
= — R — s o
Type 1 THLGTH
Ly &
Q
LF
i g z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= 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
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 8-3 15-35 15-35 51 8-20 m/min
v 2BX B/4 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48145454 2 64 45 - 9 2,8 21 2 1 2184-1
48145456 3 56 50 = 9 2,8 2,1 2 1 2184-1
48145458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48145460 5 44 56 11 18 35 2,7 3 1 2184-1
48145462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
48145465 8 36 63 13 21 4,5 34 3 1 2184-1
48145467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 2184-1
48145469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 2184-1
48145472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 2184-1
48145476 5/16 24 % 22 35 8 62 3 1 2184-1
48145481 3/8 24 % 20 35 10 8 3 1 2184-1
48145486 716 20 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
48145491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1
48145496 9/16 18 100 22 = 11 9 3 2 2184-1
48145504 5/8 18 100 22 = 12 9 3 2 2184-1
48145517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 2184-1
48145528 7/8 14 125 25 = 18 14,5 3 2 2184-1
48145539 1 12 140 28 = 18 14,5 3 2 2184-1

Filetage | Tarauds coupants

\\aill
™

UNF

287


https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI&t=62s

Filetage | Tarauds coupants

LI

UNF g

288

S-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNF

z
[o]
(&)
[ :
T T 1 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
O) O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 1015  m/min
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48224454 2 64 45 = 9 2,8 Al 2 1 2184-1
48224456 3 56 50 - 9 28 2,1 2 1 2184-1
48224458 4 48 56 11 18 35 2,7 2 1 2184-1
48224460 5 44 56 11 18 35 2,7 3 1 21841
48224462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 2184-1
48224465 8 36 63 13 21 45 34 3 1 2184-1
48224467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 2184-1
48224469 12 28 80 17 30 6 49 3 1 2184-1
48224472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 2184-1
48224476 5/16 24 % 22 35 8 62 3 1 2184-1
48224481 3/8 24 % 20 35 10 8 3 1 2184-1
48224486 716 20 100 24 - 8 62 3 2 2184-1
48224491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1
48224496 9/16 18 100 22 = 11 9 3 2 2184-1
48224504 5/8 18 100 22 = 12 9 3 2 2184-1
48224517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 2184-1
48224528 7/8 14 125 25 = 18 14,5 3 2 2184-1
48224539 1 12 140 28 = 18 14,5 3 2 2184-1




VA-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNF

4
[ :
(]
[a]
s e s — SO
T 1 THLGTH
ype >
LF &
4
[e]
(8]
[=]
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU Ky
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant B
[e)
(]
. [=]
= Traitement vapeur Type 3 — 7,@7
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable THLGTH 5
&
LF Q
wv
)
c
<
@® @® @® @® Ol K IC 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GGG :
o
1524 10-15 1015 8-13 8-16 1015 m/min 3
S
fd
0X 2B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1 X
kT
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
75146220 6 40 56 - 13 4 3 3 1 2184-1
75146730 10 32 70 = 25 6 49 3 2 2184-1
75147240 1/4 28 80 = 30 7 55 3 2 2184-1 ¢
75147640 5/16 24 90 = 35 8 6.2 3 2 2184-1 ’
75148140 3/8 24 90 - 35 9 7 3 2 2184-1 %
75148650 716 20 100 20 = 8 6.2 3 3 2184-1 %
75149150 172 20 100 22 = 9 7 3 3 2184-1
75149650 9/16 18 100 22 = 11 9 3 3 2184-1 w
75150450 5/8 18 100 22 2 12 9 3 3 2184-1 Z
75151750 3/4 16 110 25 = 14 11 3 3 2184-1 2
75152860 7/8 14 125 25 2 18 14,5 3 3 2184-1
75153960 1 12 125 25 - 18 14,5 3 3 2184-1
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A-SFT iy

Filetage | Tarauds coupants | UNF

|
5

Type 1 THLGTH
Ly &
Q
LF
z
[e]
Q
[=]
Type 2
THLGTH S
N\
LF %
= 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
(%]
)
[=
8
>
2 NS
s (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
©
3 15-60 15-60 10-60 8-3 15-35 15-35 51 8-20 m/min
S
)
& A uv oem TSRS AN e == ==
8 v 45° 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
2
i
e EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
LN
48139454 2 64 45 3,6 11 2,8 21 2 1 2184-1
48139456 3 56 50 3,6 13 28 2,1 2 1 2184-1
48139458 4 48 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48139460 5 44 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
~ | 48139462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
& 48139465 8 36 63 64 21 45 34 2 1 2184-1
d 48139467 10 32 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
w 48139469 12 28 80 85 30 6 49 2 1 2184-1
% 48139472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 1 2184-1
48139476 5/16 24 90 13 35 8 62 3 1 2184-1
48139481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 2184-1
48139486 7/16 20 100 145 - 8 62 3 2 2184-1
48139491 12 20 100 15,6 - 9 7 3 2 2184-1
48139496 9/16 18 100 169 - 1 9 3 2 2184-1
48139504 5/8 18 100 185 - 12 9 3 2 2184-1
48139517 3/4 16 110 25,4 = 14 11 4 2 2184-1
48139528 7/8 14 125 28,2 = 18 14,5 4 2 2184-1
48139539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=2s

S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNF

i NN e =S — = 0

THLGTH

DCON

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

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

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-14 7-1

10-15 8-14 7-12 7-14 m/min

0X 40° 2B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1

Filetage | Tarauds coupants

EDP ™D P LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48223454 2 64 45 36 11 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223456 3 56 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 2184-1
48223458 4 48 56 5,1 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 |
48223460 5 44 56 5,1 18 3,5 2,7 2 1 2184-1 ’
48223462 6 40 56 6,4 20 4 3 3 1 2184-1 'f,
48223465 8 36 63 6,4 21 45 3,4 3 1 2184-1 l/
48223467 10 32 70 8,5 25 6 49 3 1 2184-1
48223469 12 28 80 85 30 6 49 3 1 2184-1 w
48223472 1/4 28 80 10,2 30 7 5,5 3 1 2184-1 =z
48223476 5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 1 2184-1 >
48223481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 2184-1
48223486 7/16 20 100 14,5 - 8 6,2 3 2 2184-1
48223491 1/2 20 100 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48223496 9/16 18 100 16,9 - 1" 9 4 2 2184-1
48223504 5/8 18 100 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48223517 3/4 16 110 254 - 14 1 4 2 2184-1
48223528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48223539 1 12 140 31,8 . 18 14,5 4 2 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | UNF

z
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iy U N e :
=T 71 = O
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
z
[e]
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
O) O] @ O Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min
UNE  HSSE o o ANSI . f R
]
0X 40 2B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
75246220 6 40 56 - 20 4 3 3 1 2184-1
75246730 10 32 70 - 25 6 4,9 3 1 2184-1
75247240 1/4 28 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
75247640 5/16 24 % - 35 8 62 3 1 2184-1
75248140 3/8 24 ) . 35 9 7 3 1 2184-1
75248650 7/16 20 100 15 - 8 62 4 2 2184-1
75249150 1/2 20 100 16 - 9 7 4 2 2184-1
75249650 9/16 18 100 17 - 1 9 4 2 2184-1
75250450 5/8 18 100 18 - 12 9 4 2 2184-1
75251750 3/4 16 110 21 - 14 n 4 2 2184-1
75252860 7/8 14 125 23 - 18 14,5 4 2 2184-1
75253960 1 12 125 25 - 18 145 5 2 2184-1




M-SFT-DUPLEX NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | UNF

z
[o]
SRS 3
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¥ Type 1 THLGTH
L 2
Q.
Q
LF
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
O O O O O] ® ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 36 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
7 W o ST S
. o
TiN 50 2BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48336454 2 64 45 3,6 11 2,8 21 2 1 2184-1
48336456 3 56 50 36 13 28 2,1 2 1 2184-1
48336458 4 48 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48336460 5 44 56 51 18 35 2,7 2 1 2184-1
48336462 6 40 56 64 20 4 3 2 1 2184-1
48336465 8 36 63 64 21 45 3,4 2 1 2184-1
48336467 10 32 70 85 25 6 49 2 1 2184-1
48336469 12 28 80 85 30 6 49 2 1 2184-1
48336472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
48336476 5/16 24 % 13 35 8 6.2 3 1 2184-1
48336481 3/8 24 % 12,7 35 10 8 4 1 2184-1
48336486 7/16 20 100 145 - 8 6,2 4 2 2184-1
48336491 12 20 100 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48336496 9/16 18 100 16,9 - 1 9 4 2 2184-1
48336504 5/8 18 100 185 - 12 9 4 2 2184-1
48336517 3/4 16 110 25,4 = 14 11 4 2 2184-1
48336528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48336539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 2184-1

Filetage | Tarauds coupants
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Filetage | Tarauds coupants | UNF
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THLGTH
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z
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Q
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Type 2
THLGTH S
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LF &
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 82 m/min
UNE P ™= ANSI g il
) 2BX c/z 5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48020454 2 64 45 9 14 2,8 21 3 1 2184-1
48020456 3 56 50 9 14 28 2,1 3 1 2184-1
48020458 4 48 56 8 18 35 2,7 3 1 2184-1
48020460 5 44 56 8 18 35 2,7 3 1 21841
48020462 6 40 56 10 20 4 3 3 1 2184-1
48020465 8 36 63 10 21 45 34 3 1 2184-1
48020467 10 32 70 13 25 6 49 3 1 2184-1
48020469 12 28 80 13 30 6 49 3 1 2184-1
48020472 1/4 28 80 16 30 7 55 3 1 2184-1
48020476 5/16 24 90 17 35 8 62 4 1 2184-1
48020481 3/8 24 90 20 35 10 8 4 1 2184-1
48020486 716 20 100 22 - 8 62 4 2 2184-1
48020491 172 20 100 22 - 9 7 4 2 2184-1
48020496 9/16 18 100 22 - 1 9 4 2 2184-1
48020504 5/8 18 100 22 = 12 9 4 2 2184-1
48020517 3/4 16 110 25 = 14 11 4 2 2184-1
48020528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 5 2 2184-1
48020539 1 12 140 28 = 18 14,5 5 2 2184-1




VPO-DC-MT FORM E NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | UNF

Type 1 THLGTH

L Ny
g- o | S
- A
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &

DCON

DCON

» Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium

= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial , entrée type £

O O ® O) O) O O
(> 045% Som @ 666 A ADC 2535HRC | | 3545 HRC
20 8-20

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8- m/min

UNE pm ™= ANSI §n==m

) 2BX E/1,5 DIN2184-1 DIN2184-1

Filetage | Tarauds coupants

EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF Type DIN
48379472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48379476 5/16 24 90 35 8 6,2 4 1 DIN2184-1
48379481 3/8 24 90 35 10 8 4 1 DIN2184-1 |
48379486 7/16 20 100 = 8 6,2 4 2 DIN2184-1 ’
48379491 12 20 100 = 9 7 4 2 DIN2184-1 'f,
48379496 9/16 18 100 = 1 9 4 2 DIN2184-1 l/
48379504 5/8 18 100 = 12 9 4 2 DIN2184-1
48379517 3/4 16 110 = 14 11 4 2 DIN2184-1 w
48379528 7/8 14 125 = 18 14,5 5 2 DIN2184-1 =z
48379539 1 12 140 = 18 14,5 5 2 DIN2184-1 >
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= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
]
=
K]
S
’2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min
S
i
v Emm  ANSI . e
<) UNF  HSS-Co
8 v 2BX clz 5 DIN21841  DIN2184-1
2
i
EDP ™D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48091462 6 40 56 ° 20 4 3 4 3,19~ 3,26 1 2184-1
48091467 10 32 70 = 25 6 4,9 5 4,41 ~ 447 1 2184-1
48091472 1/4 28 80 = 30 7 5,5 5 5,87 ~ 5,94 1 2184-1
48091476 5/16 24 % - 35 8 62 5 739 ~7,47 1 2184-1
48091481 3/8 24 % - 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 1 2184-1
48091486 7/16 20 100 12,7 = 8 62 8 10,45 ~ 10,55 2 2184-1
48091491 12 20 100 12,7 - 9 7 8 12,04~ 12,14 2 2184-1
48091496 9/16 18 100 14,1 - 1 9 8 13,56 ~ 13,64 2 2184-1
T 48091504 5/8 18 100 14,1 - 12 9 8 15,15~ 15,23 2 2184-1
% 48091517 3/4 16 110 12,7 - 14 1 8 18,22~ 18,30 2 2184-1
48091528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21,27 ~21,38 2 2184-1
48091539 1 12 140 16,9 - 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 2184-1
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E Type 1 THLGTH
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Type 2
THLGTH S
N\
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= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
K
=
F—‘ P—‘ m P—‘ m P_‘ m R
[}
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
i
Emm  ANSI o e v
v 2BX c/z 5 DIN2184-1  DIN2184-1 [
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48042472 1/4 28 80 9,1 30 7 5,5 5 5,87 ~ 5,94 1 2184-1
48042476 5/16 24 % 106 35 8 62 5 7,39 ~7,47 1 2184-1
48042481 3/8 24 % 10,6 35 10 8 8 8,98 ~ 9,06 1 2184-1
48042486 7/16 20 100 127 - 8 62 8 10,45~ 10,55 2 2184-1
48042491 12 20 100 12,7 - 9 7 8 12,04~ 12,14 2 2184-1
48042496 9/16 18 100 14,1 - 1 9 8 13,56 ~ 13,64 2 2184-1
48042504 5/8 18 100 14,1 = 12 9 8 15,15~ 15,23 2 2184-1
48042517 3/4 16 110 12,7 - 14 1 8 18,22 ~18,30 2 2184-1
48042528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21,27 ~21,38 2 2184-1 w
48042539 1 12 140 16,9 - 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 2184-1 %
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Filetage | Tarauds coupants | MJ

DCON

THLGTH

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

Revétement TiN

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

Angle d'hélice variable pour une meilleure évacuation du copeau

O) O] @ O @ |||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NOX A
10

|
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 15-35 m/min

Filetage | Tarauds coupants

- B v 501w § o= Em
. o
TiN 45 4H /2,5 >2D DIN371 DIN 376
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
1T Yl
~
48242125 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1,610~ 1,722 1 371
48242138 3 0,5 56 - 18 35 27 2 2,513 ~ 2,653 2 371
48242144 4 07 63 - 21 45 34 2 3,318 ~ 3,498 2 371
48242149 5 08 70 - 25 6 49 2 4,221 ~ 4,421 2 371
-~ | 48242155 6 1 80 5 30 6 49 2 5,026 ~ 5,216 2 371
& 48242161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 6,782 ~ 6,994 2 371
4 48242169 10 15 100 5 39 10 8 3 8,539 ~ 8,775 2 371
2 48242179 12 1,75 110 13 5 9 7 3 10,295 ~ 10,560 3 376
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Filetage | Tarauds coupants | MJ

—
o e S e,

DCON

[ — 1 - - - 4@*
Type 1 THLGTH

LU
Type2 [T .
THLGTH
. .y . 0 2
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne LF &
= Revétement multicouches TiCN T g
ype 3 2
= Pour les alliages au titane e *'@'*
THLGTH
K
LF 5%
wv
)
c
8
@® >
5]
Ti v
w1
o
3-5 m/min =}
©
c
[N
]
v 10 4H 25 DIN371  DIN376 8
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48241125 2 0,4 45 ° 8 2,8 2,1 2 1,610~ 1,722 1 371
48241138 3 05 56 - 1 35 2,7 3 2,513~ 2,653 2 371
48241144 4 0,7 63 = 14 4,5 34 3 3,318 ~ 3,498 2 371 ¢
48241149 5 0,8 70 = 17 6 4,9 3 4,221 ~ 4,421 2 371 !'
48241155 6 1 80 - 21 6 49 3 5,026 ~ 5,216 2 371 %
48241161 8 1,25 % = 28 8 62 3 6,782 ~ 6,994 2 371 %
48241169 10 1,5 100 - 35 10 8 3 8,539 ~ 8,775 2 371
48241179 12 175 110 18 - 10 8 3 10,295 ~ 10,560 3 376 =
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Filetage | Tarauds coupants | UNJC

» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant

= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @
C<02% | |o0s<c<os| | C>045%

O) O]
sam NoX
8-13 8-16

K K
666

,17,

THLGTH

LU

LF

DCON

15-24 10-15 10-15 1015 m/min
N ANSI ]
UNJC  HSSE 0X 3B B/4 DIN2184-1
EDP ™ TP LF ] DCON DRVS NOF DIN
48002457 4 40 56 18 3,5 2,7 2 2184-1
48002461 6 32 56 20 4 3 3 2184-1
48002464 8 32 63 21 4,5 34 3 2184-1




V-TI-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNJC

4
o
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a
— l R 17 4 - @7
THLGTH 5
N
LF %
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les alliages au titane
SO
Ti
4-6 m/min
Emm ANSI =
UNIC  PM v 3B B/5 DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48014457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48014461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48014464 8 32 63 16 45 3,4 3 2184-1

Filetage | Tarauds coupants
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Filetage | Tarauds coupants | UNJC

PRAALLLLLULLL LA L LLLLLLL LK U S
== ¢ S — :
— l R 17 R A - @7
THLGTH
©
LF £
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
(]
)
[=
8
=
3 O
" Ni
g
4 2-4 m/min
S
|—
8 3B B/5 DIN21841  DIN21841
o
i
1 EDP ™D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
LN
89345730 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
89346130 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
89346430 8 32 63 16 45 3,4 3 2184-1
89346630 10 24 70 20 6 49 3 2184-1
4 89347130 1/4 20 80 25 7 55 3 2184-1
& 89347430 5/16 18 90 31 8 6,2 3 2184-1
~ 89347930 3/8 16 100 35 10 8 3 2184-1
v 89348430 7/16 14 100 24 8 62 3 2184-1
3 89348930 12 13 110 28 9 7 3 2184-1
=) 89350130 5/8 1 110 32 12 9 3 2184-1
89351530 3/4 10 125 34 14 1 4 2184-1
89352630 7/8 9 140 34 18 145 4 2184-1
89353830 1 8 160 38 18 145 4 2184-1
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. @;’ e I — 7@7

SEEEWERT L L L . — — -
THLGTH
©
LF &
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement HR
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
wv)
)
c
g
@® >
5]
Ni v
w1
. o
2-4 m/min =}
©
c
[N
HR 3BX B/5 DIN2184-1  DIN2184-1 e
9
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48079457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48079461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48079464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1 ¢
48079466 10 24 70 20 6 49 3 2184-1 ’
48079471 1/4 20 80 25 7 55 3 2184-1 /,
48079474 5/16 18 2 31 8 62 3 2184-1 %
48079479 3/8 16 100 35 10 8 3 2184-1
48079484 7/16 14 100 24 8 62 3 2184-1 9]
48079489 12 13 110 28 9 7 3 2184-1 >
48079501 5/8 1 110 32 12 9 3 2184-1 =
48079515 3/4 10 125 34 14 1 4 2184-1
48079526 7/8 9 140 34 18 145 4 2184-1
48079538 1 8 160 38 18 145 4 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | UNJC

o mAAAAAAAMAAAAS %
— l R 17 4 - @7
THLGTH o
N
LF £
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
P KCIN K O o} H [CIN H C)
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
E ANSI L
UNIC  PM 0X 3B B/ DIN2184-1
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48010457 4 40 56 18 3,5 2,7 2 2184-1
48010461 6 32 56 20 4 3 3 2184-1
48010464 8 32 63 21 4,5 34 3 2184-1




VA-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNJC

z
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RN S :
s e s — SO
THLGTH
Type 1 o
LF &
z
o]
(8]
) o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
2
c
g
O) O] @ O) Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min S
UNIC  HSSE Mor Mot ANSE e — F
0X 40 3B 2,5 DIN2184-1 2
k7
i
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Type DIN
48001457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
48001461 6 32 56 20 4 3 3 2 2184-1
48001464 8 32 63 21 45 3,4 3 2 2184-1

\\all
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Filetage | Tarauds coupants | UNJC

g
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. ! g % B g
- / e e — — S
T 1 THLGTH
ype 3
LF &
z
o]
(8]
o
— 1 = o
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF | ©
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne B
[e}
o
= Revétement CrN T I ——— 77@,7
ype 3
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium THLGTH >
Q.
. . - . LF <
» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
O O] @ O @ |||@®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
15-25 15-25 10-25 10-25 610 15-35 m/min
UNJC HssE T AR MNSL we  F smmommm
o
CrN 45 3B 2,5 >2D DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48032457 4 40 56 - 11,4 3,5 2,7 2 1 2184-1
48032461 6 32 56 - 14 4 3 3 1 2184-1
48032464 8 32 63 - 16,7 45 3,4 3 1 2184-1
48032466 10 24 70 - 193 6 49 3 1 2184-1
48032471 1/4 20 80 = 254 7 55 3 1 2184-1
48032474 5/16 18 % - 13 8 62 3 2 2184-1
48032479 3/8 16 100 - 15 9 7 3 2 2184-1
48032484 7/16 14 100 17 - 8 62 4 3 2184-1
48032489 12 13 110 18 - 9 7 4 3 2184-1
48032494 9/16 12 110 19 - 1 9 4 3 2184-1
48032501 5/8 (i 110 21 - 12 9 4 3 2184-1
48032515 3/4 10 125 23 - 14 1 4 3 2184-1
48032526 7/8 9 140 26 - 18 14,5 4 3 2184-1
48032538 1 8 160 29 - 18 14,5 4 3 2184-1




M-SFT-DUPLEX NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | UNJC
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(e}
oW s
. hé_wwﬁw__—w___ ,144,, I R B 44,,€$>,4,
Type 1 THLGTH
LU oQ:\%

LF

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

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

= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX

O O O O O] ® ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX nconel 625 | | TiGr.2

Filetage | Tarauds coupants

3-15 23 36 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
TiN 50° 3BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48373457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48373461 6 32 56 64 20 4 3 2 1 2184-1
48373464 8 32 63 64 21 4,5 34 2 1 2184-1 |
48373466 10 24 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1 ’
48373468 12 24 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1 9,
48373471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1 %
48373474 5/16 18 % 11,3 35 8 62 3 1 2184-1
48373479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 4 1 2184-1 9]
48373484 7/16 14 100 14,5 - 8 62 4 2 2184-1 >
48373489 12 13 110 15,6 - 9 7 4 2 2184-1 =
48373494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 4 2 2184-1
48373501 5/8 1 110 185 - 12 9 4 2 2184-1
48373515 3/4 10 125 254 - 14 11 4 2 2184-1
48373526 7/8 9 140 282 - 18 14,5 4 2 2184-1
48373538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
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4
o
(6]
[a]
— l R 17 4 - @7
THLGTH 5
N
LF &
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les alliages au titane
O
Ti
3-5 m/min
UNIC PM v 10° 3B 25 DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48013457 4 40 56 10 3,5 2,7 3 2184-1
48013461 6 32 56 13 4 3 3 2184-1
48013464 8 32 63 15 4,5 34 3 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | UNJC

Sryry . - B o s I I ,@7

THLGTH
©
LF &
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
wv)
)
c
8
@® >
o
Ni v
w1
13 mwmi 3
g min 9
E
[N
unie  pm Mt ANSE e == E== g
0
10 3B 2,5 DIN21841  DIN2184-1 o
9
ic
EDP ™D P LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
89545730 4 40 56 10 3,5 2,7 3 2184-1
89546130 6 32 56 13 4 3 3 2184-1
89546430 8 32 63 15 4,5 34 3 2184-1 ¢
89546630 10 24 70 18 6 49 3 2184-1 ’
89547130 1/4 20 80 23 7 55 3 2184-1 %
89547430 5/16 18 90 28 8 62 3 2184-1 %
89547930 3/8 16 100 33 10 8 3 2184-1
89548430 7116 14 100 19 8 62 3 2184-1 v
89548930 12 13 110 20 9 7 3 2184-1 =
89550130 5/8 1 110 24 12 9 4 2184-1 5
89551530 3/4 10 125 26 14 1 4 2184-1
89552630 7/8 9 140 29 18 145 4 2184-1
89553830 1 8 160 32 18 145 4 2184-1
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Y A ¥ z
3 L 5 \ 8
LT T T oy .
LL} e e e -—D)—
THLGTH
©
LF &
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Revétement HR
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
O
Ni
13 m/min
o
HR 1 3BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48078457 4 40 56 12 3,5 2,7 3 2184-1
48078461 6 32 56 14 4 3 3 2184-1
48078464 8 32 63 16 4,5 34 3 2184-1
48078466 10 24 70 18 6 49 3 2184-1
48078471 1/4 20 80 23 7 55 3 2184-1
48078474 5/16 18 2 15 8 62 3 2184-1
48078479 3/8 16 100 16 10 8 3 2184-1
48078484 7/16 14 100 19 8 62 3 2184-1
48078489 12 13 110 20 9 7 3 2184-1
48078501 5/8 1 110 24 12 9 4 2184-1
48078515 3/4 10 125 26 14 1 4 2184-1
48078526 7/8 9 140 29 18 145 4 2184-1
48078538 1 8 160 32 18 145 4 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=70PsHlaFpMY
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A z
Q
T = O
THLGTH
Type 1 o
LF &
z
[e}
8
T = 0
Type 2 THLGTH
LU 2
LF OQ‘
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
2
c
g
O) O O @ @ e e 3
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC :
o
7-12 712 7-12 35 13 48 48 m/min S
HE ANN rn
une  pm o S ST e — v
15 3B 25 DIN2184-1 e
9
ic
EDP TD TP LF LU DCON DRVS NOF Type DIN
48009457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 2184-1
48009461 6 32 56 18 4 3 2 2 2184-1
48009464 8 32 63 21 45 3,4 3 2 2184-1

\\all
unJe &

311



Filetage | Tarauds coupants

LI

A
UNJF
lll"

312

VA-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNJF

z
[o]
(&)
QI °
= PR O
THLGTH
Type 1 0 >
Q.
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
O) O] @ O) Ol K IO
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GGG
15-24 10-15 10-15 813 816 1015  m/min
UNJE  HsSE gy ANS el pu— |
0X 3B B/4 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48002467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48002472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48002476 5/16 24 % - 35 8 62 3 1 2184-1
48002481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 2184-1
48002486 7/16 20 100 20 - 8 62 3 2 2184-1
48002491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1
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4
o
(6]
a
— l R 17 R A - @7
Type 1
- yP THLGTH
N ®
H— i &
z
o
19
N [=]
Type2 __ B A— 77@77
THLGTH S
N
A z . . z z LF OQ.
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les alliages au titane
wv
)
c
8
@ >
5]
Ti v
w1
4-6 m/mi 3
= min 9
T
|—
v 3B B/5 DIN2184-1  DIN2184-1 e
k7
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
48014467 10 32 70 25 6 4,9 3 1 2184-1
48014472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 2184-1
48014476 5/16 24 ) 31 8 62 3 1 2184-1
48014481 3/8 24 ) 35 10 8 3 1 2184-1
48014486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 2184-1
48014491 12 20 100 22 10 8 3 2 2184-1

\\all
UNJF &
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vy 8
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e T T aw
— l R 17 R A - @7
Type 1
yP THLGTH
©
LF &
z
o
19
[=]
Type2 ___ R R— 77@77
THLGTH S
A z . . z z LF OQS
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
(]
)
[=
8
=
3 O
" Ni
S
4 2-4 m/min
S
|—
8 3B B/5 DIN21841  DIN21841
2
i
e EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
LN
89346730 10 32 70 = 20 6 4,9 3 1 2184-1
89347230 1/4 28 80 - 25 7 55 3 1 2184-1
89347630 5/16 24 % - 31 8 62 3 1 2184-1
89348130 3/8 24 % - 35 10 8 3 1 2184-1
~ | 89448630 7/16 20 100 20 - 9 7 3 2 2184-1
& 89449130 12 20 100 22 = 10 8 3 2 2184-1
~ 89349630 9/16 18 100 22 - 1 9 3 2 2184-1
w 89350430 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 2184-1
= 89351730 3/4 16 110 25 - 14 i 4 2 2184-1
> 89352830 7/8 14 125 25 - 18 145 4 2 2184-1
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] li,

THLGTH

Type 1

LF

Typez I B A— 77@77

THLGTH

|

50

i

L.
N4

LF

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

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

wv
)
c
.
@® S5
°
Ni v
v
24 m/mi 3
- min 9
E
-
HR 3BX B/S DIN21841  DIN21841 X
kT
i
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
48079467 10 32 70 20 6 49 3 1 2184-1
48079472 1/4 28 80 25 7 55 3 1 2184-1
48079476 5/16 24 90 31 8 6,2 3 1 21841 [
48079481 3/8 24 % 35 10 8 3 1 2184-1 '
48079486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 2184-1 %
48079491 12 20 100 2 10 8 3 2 2184-1 %
48079496 9/16 18 100 2 11 9 3 2 21841
48079504 5/8 18 100 2 12 9 3 2 21841 w
48079517 3/4 16 110 25 14 1 4 2 2184-1 S
48079528 7/8 14 125 25 18 145 4 2 21841 s
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z
= [o]
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= PG
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
LF <
z
Q
Q
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Type 2 9
THLGTH S
N\
LF &
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
P KCIN K O olN H ICIR H I
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 6-10 610 m/min
0X 3B B/ DIN21841  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48010467 10 32 70 = 25 6 4,9 3 1 2184-1
48010472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48010476 5/16 24 % - 35 8 62 3 1 2184-1
48010481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 2184-1
48010486 7/16 20 100 20 - 8 62 3 2 2184-1
48010491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | UNJF

NN Se—— 0 —— = o

THLGTH

DCON

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

DCON

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

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-14 7-1 7-12

Filetage | Tarauds coupants

10-15 8-14 7-14 m/min
UNJE  HSSE '™ Mo ANSI wed == ==
o

(1).4 40 3B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48001467 10 32 70 - 25 6 4,9 3 1 2184-1
48001472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 2184-1
48001476 5/16 24 90 - 35 8 6,2 3 1 2184-1
48001481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 2184-1
48001486 7/16 20 100 15 - 8 6,2 4 2 2184-1
48001491 1/2 20 100 16 - 9 7 4 2 2184-1

\\all
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Filetage | Tarauds coupants | UNJF

b4
3
i L o
\ =T 7] 7,@7
THLGTH
Type1 LU 2
Q.
Q
LF
z
o
[}
[}
Type 2 9
THLGTH S
2\
LF %
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
O O O O @® @ @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX Inconel 625 TiGr2
3-15 23 3-6 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
. o
TiN 50 3BX 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48373458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 2184-1
48373462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 2184-1
48373465 8 36 63 6,4 21 45 34 2 1 2184-1
48373467 10 32 70 8,5 25 6 49 2 1 2184-1
48373469 12 28 80 8,5 30 6 4,9 2 1 2184-1
48373472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 3 1 2184-1
48373476 5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 1 2184-1
48373481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 4 1 2184-1
48373486 7/16 20 100 14,5 - 8 6.2 4 2 2184-1
48373491 172 20 100 15,6 - 9 7 4 2 2184-1
48373496 9/16 18 100 16,9 - 11 9 4 2 2184-1
48373504 5/8 18 100 18,5 - 12 9 4 2 2184-1
48373517 3/4 16 110 25,4 - 14 11 4 2 2184-1
48373528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 2184-1
48373539 1 12 140 31,8 - 18 14,5 4 2 2184-1
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AT gl
= 7] 7,@7

Type 2 — — ' 9
THLGTH S
N
LF &

DCON

DCON

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Revétement CrN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

O) O] @ O @ |||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NOX A
10

|
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 15-35 m/min

UNJE  HSSE ‘o MuW  ANSI e $ == ==

Filetage | Tarauds coupants

CrN 45° 3B 2,5 >0  DIN21841 DIN21841

EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48032467 10 32 70 - 19,3 6 4,9 3 1 2184-1
48032472 1/4 28 80 = 254 7 55 3 1 2184-1
48032476 5/16 24 90 = 11 8 6,2 3 1 2184-1 )
48032481 3/8 24 90 = 12 9 7 3 1 2184-1 )
48032486 7/16 20 100 14 = 8 6,2 4 2 2184-1 'l,
48032491 1/2 20 100 15 = 9 7 4 2 2184-1 //
48032496 9/16 18 100 15 = 11 9 4 2 2184-1
48032504 5/8 18 100 17 = 12 9 4 2 2184-1 TR
48032517 3/4 16 110 19 = 14 11 4 2 2184-1 2
48032528 7/8 14 125 21 = 18 14,5 4 2 2184-1 =)
48032539 1 12 125 24 - 18 14,5 4 2 2184-1
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p4
o
[&]
[a]
—T D
Type 1 THLGTH
LU
Type 2 —
THLGTH S
. . 7 . e 210 LF 0@
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les alliages au titane
O
Ti
3-5 m/min
UNJF pm My R ANSE e === ==
]
v 10 3B 2,5 DIN2184-1  DIN21841
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
48013467 10 32 70 25 6 4,9 3 1 2184-1
48013472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 2184-1
48013476 5/16 24 ) 35 8 62 3 1 2184-1
48013481 3/8 24 % 35 10 8 3 1 2184-1
48013486 7/16 20 100 15 8 62 3 2 2184-1
48013491 12 20 100 16 9 7 3 2 2184-1
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|
8

m ' - H,q,Jﬁ,ﬁ:@,ﬁ@,f

T 1 THLGTH
ype &
LF <
z
(e}
Q
=] $
Type 2 {
THLGTH
RS
LF 5%
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
wv)
)
c
g
@® 5
5]
Ni v
w1
. o
13 m/min =]
g
[N
UNE pm Mt ANSE e === == g
0
10 3B 025 DIN21841  DIN21841 e
9
ic
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF Type DIN
89546730 10 32 70 18 6 4,9 3 1 2184-1
89547230 1/4 28 80 23 7 55 3 1 2184-1
89547630 5/16 24 ) 28 8 62 3 1 2184-1 |
89548130 3/8 24 % 33 10 8 3 1 2184-1 ’
89648630 7/16 20 100 15 8 62 3 2 2184-1 %
89649130 12 20 100 16 9 7 3 2 2184-1 %
89549630 9/16 18 100 17 i 9 4 2 2184-1
89550430 5/8 18 100 19 12 9 4 2 2184-1 w
89551730 3/4 16 110 21 14 1 4 2 2184-1 >
89552830 7/8 14 125 23 18 14,5 4 2 2184-1 S
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Filetage | Tarauds coupants | UNJF

a FPEREEREY, \ z
1T -- 28 g
e, o — O
Type 1 THLGTH
LU
Type 2 - 1*
THLGTH
LU
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
z
N o
19
= Revétement HR Type 3 — 8 77@77
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
THLGTH R
LF &
O
Ni
13 m/min
o
HR 1 3BX 2,5 DIN21841  DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN
48078467 10 32 70 18 21 6 4,9 3 1 2184-1
48078472 1/4 28 80 21 23 7 55 3 1 2184-1
48078476 5/16 24 % - 35 8 62 3 2 2184-1
48078481 3/8 24 % - 35 10 8 3 2 2184-1
48078486 7/16 20 100 15 - 8 62 3 3 2184-1
48078491 12 20 100 16 - 9 7 3 3 2184-1
48078496 9/16 18 100 17 - i 9 3 3 2184-1
48078504 5/8 18 100 19 - 12 9 4 3 2184-1
48078517 3/4 16 110 21 - 14 1 4 3 2184-1
48078528 7/8 14 125 23 - 18 14,5 4 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=70PsHlaFpMY
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S e——— o ——s o

THLGTH

DCON

Type 1

LU
Q.
LF <

Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %

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

DCON

= Traitement vapeur

= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

O) O O @ @ e e
(> 045% S 666 T N 2535HRC | | 35-45HRC
7-12 7-12 7-12 3-5 13 4-8 4-8

Filetage | Tarauds coupants

m/min
UNJE PM T BT ANSE e ==
o
0X 15 3B 2,5 DIN2184-1  DIN2184-1
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF Type DIN

48009467 10 32 70 - 25 6 4,9 3 1 2184-1
48009472 1/4 28 80 = 30 7 55 3 1 2184-1
48009476 5/16 24 920 = 35 8 6,2 3 1 2184-1
48009481 3/8 24 90 = 35 9 7 3 1 2184-1
48009486 7/16 20 100 15 = 8 6,2 3 2 2184-1
48009491 1/2 20 100 16 = 9 7 3 2 2184-1

\\all
UNJF &
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Type 1 THLGTH

DCON

LU
Type2 ——
THLGTH
LU
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
z
N o
19
= Revétement CrN Type 3 — 8 77@77
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
THLGTH R
= Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, Pour filets rapportés LF &
(]
)
[=
(5]
o
3 O) O] @ O @ |||@®
: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Al
°
3 15-25 15-25 10-25 10-25 610 15-35 m/min
S
i
o
8 M CrN 45 6H 2,5 DIN371  DIN376
2
i
e EDP ™ TP geuter o LF THIGTH W DCON  DRVS  NOF PHD Type DIN
LN
48044138 3 0,5 3,65 56 4,5 15 4 3 3 3,2 1 371
48044144 4 07 4,909 70 6,6 20 6 49 3 42 1 371
48044149 5 038 6,039 80 7,2 25 6 49 3 52 1 371
48044155 6 1 7,299 ) 9 35 8 62 3 63 2 371
~ | 48044161 8 125 9,624 100 12 39 10 8 3 84 2 371
S | 48044169 10 1,5 11,949 110 14 46 12 9 4 10,4 2 371
Vad 48044179 12 1,75 14,273 110 16 = 11 9 4 12,5 3 376
s 48044202 16 2 18,598 125 20 - 14 1 4 16,6 3 376
o 48044228 20 25 23,248 160 25 - 18 14,5 4 20,7 3 376
w
©
=
o
T
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THLGTH
©
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= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
= Pour filets rapportés
wv
)
[=
8
@® >
o
Ni v
w1
©
2-4 m/min =
©
T
[N
] 4H B/5 £ oan 8
a &
=
EDP ™D P Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48008125 2 0,4 2,52 50 9 2,8 21 2 2,1 371
48008133 25 045 3,085 56 1 35 2,7 3 26 371
48008138 3 05 3,65 56 13 4 3 3 32 371
48008144 4 07 4,9090 70 17 6 49 3 42 371
48008149 5 08 6,039 80 21 6 49 3 52 371
48008155 6 1 7,299 90 25 8 62 3 63 371
48008161 8 1,25 9,624 100 33 10 8 3 8,4 371
48008169 10 15 11,949 110 41 12 9 3 104 371

o
Helicoil EG-M &
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-MJ

DCON

— T —

T 1 THLGTH
ype 3
LF &
z
o]
(8]
o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Pour filets rapportés
P KCIN K O o}l H IOl H IC
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
EG py |- 1SOT —$ | ===
M 0X 4H B/5 - £ DIN3IN
EDP ™ T Cutter LF Lu DCON DRVS NOF PHD T DIN
diameter EG ype
48006125 2 0,4 2,52 50 9 2,8 2,1 2 2,1 1 371
48006133 25 045 3,085 56 18 35 27 3 26 2 371
48006138 3 05 3,65 56 20 4 3 3 32 2 371
48006144 4 07 4,9090 70 25 6 49 3 42 2 371
48006149 5 08 6,039 80 30 6 49 3 52 2 371
48006155 6 1 7,299 90 35 8 62 3 63 2 371
48006161 8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 8,4 2 371
48006169 10 15 11,949 110 46 12 9 3 104 2 371
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i
8

—_ - - =T = 0
THLGTH
Ry
LF ‘ %
» Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718
= Pour filets rapportés
wv
)
[=
8
@® >
o
Ni v
w1
©
13 m/min =]
©
T
[N
G py AT OIS01 =] v
0
M 10 4H 2,5 DIN371 8
&
ic
EDP ™ TP Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48007125 2 0,4 2,52 50 9 28 2,1 2 2,1 371
48007133 25 045 3,085 56 1 35 2,7 3 26 371
48007138 3 05 3,65 56 13 4 3 3 32 371
48007144 4 07 4,9090 70 17 6 49 3 42 371
48007149 5 08 6,039 80 21 6 4,9 3 52 371
48007155 6 1 7,299 90 25 8 62 3 63 371
48007161 8 1,25 9,624 100 33 10 8 3 8,4 371
48007169 10 15 11,949 110 41 12 9 3 104 371

o
Helicoil EG-MJ &
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-MJ

aad z
Q
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[}
T = O
Type 1 THLGTH
LF &
z
[e}
(6]
o
— 1 = O
Type 2 THLGTH
LU 2
Q~
LF ©
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Pour filets rapportés
wv
)
[=
8
3 O) O O O Ol e e
: (=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
°
3 712 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min
S
i
% EG PM HEEE Aevw |S01 watd ——
s M) 0X 15° 4H (0] DIN371
2
i
Cutter
e EDP TD TP diameter EG LF LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
LN
48005125 2 0,4 2,52 50 9 2,8 2,1 2 2,1 1 371
48005133 25 045 3,085 56 18 35 27 3 26 2 371
48005138 3 05 3,65 56 20 4 3 3 32 2 371
48005144 4 07 4,9090 70 25 6 49 3 42 2 371
48005149 5 08 6,039 80 30 6 49 3 52 2 371
48005155 6 1 7,299 % 35 8 62 3 63 2 371
48005161 8 1,25 9,624 100 39 10 8 3 8,4 2 371
48005169 10 15 11,949 110 46 12 9 3 104 2 371

- \
Helicoil EG-MJ %,
lll"
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=, O
B aw =
— l R 17 4 - @7
THLGTH 5
N
LF &
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
= Pour filets rapportés
O
Ni
2-4 m/min
EG PM ANSI ==
UNJC 3B B/5 = DIN371
EDP ™ P Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48016457 4 40 3,67 56 14 4 3 3 3 2184-1
48016461 6 32 4,536 63 18 45 34 3 37 2184-1
48016464 8 32 5,197 70 20 6 49 3 4,4 2184-1

Filetage | Tarauds coupants

Helicoil EG-UNJC &
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJC

z
[o]
(&)
[=]
T T B
THLGTH >
LU &
LF | <
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Pour filets rapportés
P KCIN K O o} H [CIN H C)
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610
UNJC 0X 3B B/5
Cutter
EDP TD TP diameter EG LF LU DCON DRVS NOF PHD DIN
48018457 4 40 3,67 56 20 4 3 3 3 2184-1
48018461 6 32 4,536 63 21 45 34 3 37 2184-1
48018464 8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 44 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJC

- — "'"--.___H “_ @‘

DCON

o - g —

THLGTH o
N
LF &
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
= Pour filets rapportés
O
Ni
13 m/min
UNJC 10° 3B 02,5 DIN2184-1
EDP ™ P Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG
48015457 4 40 3,67 56 13 4 3 3 3 2184-1
48015461 6 32 4,536 63 18 45 34 3 37 2184-1
48015464 8 32 5,197 70 20 6 49 3 4,4 2184-1

Filetage | Tarauds coupants

Helicoil EG-UNJC &
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJC

L) o5 [ Z
[o)
(8]
[=]
LU
©
LF &
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Pour filets rapportés
O) O O O Ol e e
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
712 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min
UNJC 0X 15° 3B 3 DIN2184-1
Cutter
EDP ™ ™ diomator EG LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48017457 4 40 3,67 56 20 4 3 2 3 2184-1
48017461 6 32 4,536 63 21 45 34 3 37 2184-1
48017464 8 32 5,197 70 25 6 4,9 3 4,4 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJF

vy 8
i - gWh :
e T T aw
— l R 17 R A - @7
Type 1
yP THLGTH
©
LF &
z
o
19
[=]
Type2 __ B A— 77@77
THLGTH S
)
A z . . z z LF OQ-
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
= Pour filets rapportés
wv)
)
c
g
@® >
5]
Ni v
w1
o
2-4 m/min =}
©
T
— -
UNJF 3B B/5 £ omea g
- 9
=
Cutter
EDP ™ TP G LF THLGTH ~ DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48016467 10 32 5,857 80 23 7 5,5 3 5,1 1 2184-1
48016472 1/4 28 7,528 % 29 8 62 3 66 1 2184-1
48016476 5/16 24 9312 % 35 10 8 3 83 1 2184-1
48016481 3/8 24 10,9 100 M 12 9 3 98 1 2184-1
48016486 7/16 20 12,762 100 22 10 8 3 11,5 2 2184-1
48016491 12 20 1435 100 22 12 9 3 13,1 2 2184-1

\\all
Helicoil EG-UNJF &
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJF

z
[o]
(&)
Qe — °
= PG
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
[=]
Type 2 9
THLGTH S
N\
LF %
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Pour filets rapportés
P KCIN K O o} H [CIN H C)
(=0,45% Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
UNJF 0X 3B B/5 — DIN2184-1
Cutter
EDP D TP diameter EG LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48018467 10 32 5,857 80 o 30 7 55 3 5,1 1 2184-1
48018472 1/4 28 7,528 2 - 35 8 62 3 66 1 2184-1
48018476 5/16 24 9312 20 - 35 9 7 3 83 1 2184-1
48018481 3/8 24 10,9 100 - 39 n 9 3 98 1 2184-1
48018486 7/16 20 12,762 100 22 . 9 7 3 15 2 2184-1
48018491 12 20 1435 100 22 = 1 9 3 13,1 2 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJF

S - S S

THLGTH

)
3
DCON

LF

Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Revétement CrN

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

Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, Pour filets rapportés

@® @® @® O ® @
€<0,2% 025<C<04| | C=045% SCM INOX A

15-25 15-25 10-25 10-25 6-10 15-35 m/min

Filetage | Tarauds coupants

EG HSSE s AW ANSI ——

UNJF CrN 45° 3B 2,5 DIN2184-1

EDP D TP Cutter LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
diameter EG

48033467 10 32 5,857 80 254 7 55 3 51 2184-1
48033472 1/4 28 7,528 90 11 8 6,2 3 6,6 2184-1
48033476 5/16 24 9,312 90 12 9 7 3 83 2184-1
48033481 3/8 24 109 100 14 11 9 3 9,8 2184-1

\\all
Helicoil EG-UNJF &
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJF

v z
- S o :
a —T o
Type 1
yP THLGTH
©
LF &
z
o
19
[=]
Type2 ___ R R— 77@77
THLGTH S
)
. . Je B 7 LF OQ.
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Sans revétement
= Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
= Pour filets rapportés
O
Ni
13 m/min
UNJF 10° 3B 2,5 DIN21841
EDP ™ T Cutter LF THLGTH  DCON DRVS NOF PHD T DIN
diameter EG ype
48015467 10 32 5,857 80 21 7 5,5 3 51 1 2184-1
48015472 1/4 28 7,528 90 27 8 62 3 6,6 1 2184-1
48015476 5/16 24 9,312 90 33 10 8 3 83 1 2184-1
48015481 3/8 24 109 100 38 12 9 3 98 1 2184-1
48015486 716 20 12,762 100 15 10 8 3 11,5 2 2184-1
48015491 12 20 14,35 100 16 12 9 3 13,1 2 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | Helicoil EG-UNJF

s g
o
[=]
= PG
Type 1 THLGTH
LU &
LF <
z
Q
Q
° &
Type 2
THLGTH S
N\
LF %
= Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
= Pour filets rapportés
O) O O O Ol e e
(=0,45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
712 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min
UNJF 0X 15° 3B 2,5 DIN2184-1
Cutter
EDP D TP diameter EG LF THLGTH LU DCON DRVS NOF PHD Type DIN
48017467 10 32 5,857 80 o 30 7 55 3 5,1 1 2184-1
48017472 1/4 28 7,528 20 = 35 8 6,2 3 6,6 1 2184-1
48017476 5/16 24 9312 20 - 35 9 7 3 83 1 2184-1
48017481 3/8 24 10,9 100 - 39 n 9 3 98 1 2184-1
48017486 7/16 20 12,762 100 15 . 9 7 3 15 2 2184-1
48017491 1/2 20 14,35 100 16 = 11 9 3 13,1 2 2184-1

Filetage | Tarauds coupants

N
Helicoil EG-UNJF &
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | BSW

z
[o]
(&)
[=]
T T 17 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Premier choix en qualité et performances
= 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
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 1535 1535 m/min
| ‘
A BSW PM MED i DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48205702 1/8 40 56 11 18 3,5 2,7 3 2184-1
48205704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 2184-1
48205706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 2184-1
48205707 5/16 18 9% 22 35 8 62 3 2184-1
48205708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 2184-1
48205709 7/16 14 100 24 - 8 62 3 2184-1
48205710 12 12 110 28 - 9 7 3 2184-1
48205712 5/8 1 110 32 - 12 9 3 2184-1
48205713 3/4 10 125 34 - 14 1 3 2184-1
48205714 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2184-1
48205715 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI
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Filetage | Tarauds coupants | BSW

z
Q
(8]
QA - :
— 1 = O
THLGTH
Lu 2
Q..
LF <
= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
©
o
O O) O @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX :
°
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min 3
S
i
BSW HSSE "o MED ¥ S &
0X B/4 DIN21841 8
2
i
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48272702 1/8 40 56 11 18 35 2,7 3 2184-1
48272704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 2184-1
48272706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 2184-1 |
48272707 5/16 18 90 22 35 8 62 3 2184-1 ’
48272708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 2184-1 ‘%
48272709 7116 14 100 24 - 8 62 3 2184-1 %
48272710 12 12 110 28 - 9 7 3 2184-1
48272712 5/8 i 110 32 - 12 9 3 2184-1 =
48272713 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2184-1 [7,)
48272714 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2184-1 2]
48272715 1 8 160 38 = 18 14,5 3 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | BSW

z
[o]
(&)
[=]
= PR O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= 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
N [e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC
15-60 15-60 10-60 1535 1535 m/min
HE ANN
A Bsw  em MED
2,5 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48139702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 2184-1
48139704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 2184-1
48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 2184-1
48139707 5/16 18 % 14 35 8 62 3 2184-1
48139708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 2184-1
48139709 7/16 14 100 22 - 8 62 3 2184-1
48139710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 21841
48139712 5/8 1 110 27 - 12 9 3 2184-1
48139713 3/4 10 125 30 - 14 1 3 2184-1
48139714 7/8 9 140 32 - 18 14,5 3 2184-1
48139715 1 8 160 36 - 18 14,5 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=152s
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THLGTH
L Ny
Q.
LF <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
O) O] @ @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
10-15 8-14 814 71 7-12 7-14 m/min S
HE ANN watd —— rn
BSW  HSSE oX 40° MED &
2,5 DIN2184-1 o
k7
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48223702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 2184-1
48223704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 2184-1
48223706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 2184-1 |
48223707 5/16 18 % 14 35 8 62 3 2184-1 ’
48223708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 2184-1 %
48223709 7/16 14 100 22 - 8 62 3 2184-1 %
48223710 1/2 12 110 25 = 9 7 4 21841
48223712 5/8 1 110 27 - 12 9 4 2184-1 =
48223713 3/4 10 125 30 - 14 1 4 2184-1 a
48223714 7/8 9 140 32 - 18 145 4 2184-1 ()
48223715 1 8 160 36 - 18 145 4 2184-1
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Filetage | Tarauds coupants | BSF

z
[o]
(&)
[=]
= PR O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= Premier choix en qualité et performances
= 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
O O] @ @ Ol N N e H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 m/min
|
A B oM - p
EDP ™ TP LF THLGTH Lu DCON DRVS NOF DIN
48205731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 2184-1
48205732 5/16 22 % 22 35 8 62 3 2184-1
48205733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 2184-1
48205734 7/16 18 100 24 - 8 62 3 2184-1
48205735 12 16 100 22 - 9 7 3 2184-1
48205737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 2184-1
48205739 3/4 12 125 34 = 14 11 3 2184-1
48205742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI
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Filetage | Tarauds coupants | BSF

z
[o]
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Qe — D
T T 17 = O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
O O] @ @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min 3
S
i
BSF  HSSE "oy MED = 2
0X B/4 DIN21841 I
)
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48272731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 2184-1
48272732 5/16 22 90 2 35 8 62 3 2184-1
48272733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 2184-1 :
48272734 7/16 18 100 24 - 8 62 3 2184-1 ’
48272735 12 16 100 22 - 9 7 3 2184-1 %
48272737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 2184-1 %
48272739 3/4 12 125 34 = 14 11 3 2184-1
48272742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 2184-1 w
(%]
)
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Filetage | Tarauds coupants | BSF

z
[o]
(&)
[=]
= PR O
THLGTH
L 2
Q.
LF <
= 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
O O] @ @ Ol N N e H
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 m/min
HE ANN
A B M MED -
2,5 DIN2184-1
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48139731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 2184-1
48139732 5/16 22 % 17 35 8 62 3 2184-1
48139733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 2184-1
48139734 7/16 18 100 22 - 8 62 3 2184-1
48139735 12 16 100 22 - 9 7 3 2184-1
48139737 5/8 14 110 27 = 12 9 3 2184-1
48139739 3/4 12 125 27 = 14 11 4 2184-1
48139742 1 10 160 36 - 18 14,5 4 2184-1



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=152s
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THLGTH
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» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
O) O] @ @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
10-15 8-14 814 71 712 714 m/min 3
S
ﬁ
HE ANN watd —— rn
BSF  HSSE oX 40° MED &
2,5 DIN2184-1 o
k7
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48223731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 2184-1
48223732 5/16 22 % 17 35 8 62 3 2184-1
48223733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 2184-1 |
48223734 7/16 18 100 22 - 8 62 3 2184-1 ’
48223735 12 16 100 22 - 9 7 4 2184-1 %
48223737 5/8 14 110 27 = 12 9 4 2184-1 ,/
48223739 3/4 12 125 27 = 14 11 4 2184-1
48223742 1 10 160 36 - 18 145 4 2184-1 w
(%]
)

345



A-POT W

Filetage | Tarauds coupants | BA

z
[o]
Q
THLGTH
©
LU 0@\
LF

= Premier choix en qualité et performances
= 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

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX . AC, ADC .

Filetage | Tarauds coupants

15-60 15-60 10-60 83 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A A o = o
(BS93) v B/4
1T EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
~
48205910 0 66 19 30 6,3 5 3
48205911 1 62 17 26 56 45 3
48205912 2 58 16 25 5 4 3
48205913 3 53 13 21 45 3,55 3
I~ 48205914 4 50 13 20 3,55 28 3
& 48205915 5 48 11 18 3,15 2,5 3
Vad 48205916 6 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
< 48205917 7 44,5 9,5 = 28 224 2
om 48205918 8 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
48205919 9 41 8 - 2,5 2 2
48205920 10 4 8 - 2,5 2 2
48205921 11 41 8 - 2,5 2 2
48205922 12 40 7 - 2,5 2 2
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= Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
@ @ O @ ® QL 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% (M INOX :
°
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min 3
S
e
(BS93) 0X B/4 S
)
2
i
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48272910 0 66 19 30 6,3 5 3
48272911 1 62 17 26 5,6 4,5 3
48272912 2 58 16 25 5 4 3 |
48272913 3 53 13 21 45 3,55 3 ’
48272914 4 50 13 20 3,55 2,8 3 %
48272915 5 48 1 18 3,15 25 3 %
48272916 6 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48272917 7 445 95 - 28 2,24 2 <
48272918 8 445 9,5 - 28 2,24 2 o0
48272919 9 M 8 - 25 2 2
48272920 10 41 8 - 25 2 2
48272921 1 M 8 - 25 2 2
48272922 12 40 7 - 25 2 2
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A-SFT W

Filetage | Tarauds coupants | BA

DCON

o e ey o — 7,@1

THLGTH

Ly 2
LF

= 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

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% INOX . AC, ADC .

15-60 15-60 10-60 8-3 15-35 15-35 51 8-20 m/min

Filetage | Tarauds coupants

(BS93) ) 45° 2,5

1111 EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48139910 0 66 19 30 6,3 5 3
48139911 1 62 17 26 56 45 3
48139912 2 58 16 25 5 4 3
48139913 3 53 13 21 45 3,55 2
I~ 48139914 4 50 13 20 3,55 28 2
& 48139915 5 48 11 18 3,15 25 2
Vad 48139916 6 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
< 48139917 7 44,5 95 = 28 2,24 2
) 48139918 8 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48139919 9 41 8 - 25 2 2
48139920 10 4 8 - 2,5 2 2
48139921 11 41 8 - 25 2 2
48139922 12 40 7 - 2,5 2 2
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=152s

S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | BA

z
[o]
(&)
L) o5 [ o
T T 1 = O
THLGTH
L Ny
Q.
LF <
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
wv)
)
c
g
O) O] @ @ Ol K 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX :
°
10-15 8-14 8-14 71 712 714 m/min 3
S
i)
BA  oop T ANy g m
(BS93) X 4 s g
k7
i
EDP TD LF THLGTH LU DCON DRVS NOF
48223910 0 66 19 30 6,3 5 3
48223911 1 62 17 26 56 45 3
48223912 2 58 16 25 5 4 3 |
48223913 3 53 13 21 45 3,55 3 ’
48223914 4 50 13 20 3,55 2,8 3 %
48223915 5 48 1 18 3,15 25 3 %
48223916 6 44,5 95 - 28 2,24 2
48223917 7 445 95 - 28 2,24 2 <
48223918 8 445 95 - 28 2,24 2 )
48223919 9 M 8 - 25 2 2
48223920 10 4 8 - 25 2 2
48223921 1 M 8 - 25 2 2
48223922 12 40 7 - 25 2 2
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSPF)

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

DCON

THLGTH

LF

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

@® @ @® @® @® [ N o) O 1y
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX AC, ADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A ¢ m == i
v B/4 DIN 5156
EDP ™ TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48145900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48145000 1/4 19 100 22 11 9 3 5156
48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156
48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 5156
48145300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48145600 1 11 160 30 25 20 4 5156



https://www.youtube.com/watch?v=bbDXoLvJuuI

S-POT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

T N S

THLGTH

DCON

LF

» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ O) Ol K
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% Scm NoX
8-13 8-16

Filetage | Tarauds coupants

15-24 10-15 10-15 10-15 m/min
G HSSE Oy - o
B/4 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48224900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48224000 1/4 19 100 22 11 9 3 5156
48224100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156 )
48224200 1/2 14 125 25 16 12 3 5156 f'
48224300 5/8 14 125 25 18 14,5 3 5156 /,
48224400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156 ,/
48224500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48224600 1 11 160 30 25 20 4 5156 =
(%]
8
O
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POT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

¥ ' &
OO0 . 8
-
— - = — - ———+ 77@77
eaaaasasasas . AU d
THLGTH S
N
LF 5%
» Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques
O O O O O O O)
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M GGG Al AC, ADC
12-20 8-12 8-12 8-12 812 15-25 1520 m/min
G HsSE ——
B/4 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63581900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
63582000 1/4 19 100 20 n 9 3 5156
63582100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
63582200 12 14 125 25 16 12 4 5156
63582300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
63582400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
63582500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
63582600 1 1 160 30 25 20 4 5156




A-SFT NOUVELLES DIMENSIONS M

Filetage | Tarauds coupants | G (BSPF)

THLGTH

RS
LF %
= 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
wv)
)
c
g
@ O O O) ® B O N 3
€<02% 025<C<04 | | C=045% M INOX Ti :
o
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min 3
S
i)
[ N\ | ] rn
A. R >
(/2,5 DIN 5156 8
2
ic
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48139700 (vewd 1/16 28 90 22 6 4,9 3 5156
48139900 1/8 28 2 20 7 55 3 5156
48139000 1/4 19 100 22 1 9 3 5156 |
48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156 ’
48139200 12 14 125 25 16 12 4 5156 ’%
48139300 5/8 14 125 25 18 145 4 5156 %
48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156 ™
48139600 1 1 160 30 25 20 4 5156 o
(%]
=]
O
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU&t=152s

Filetage | Tarauds coupants

LI

A
G (BSP) *
( ) lll"

354

S-SFT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

L) o5 [ :
[e}
Q
° &
THLGTH S
N
LF %
» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Traitement vapeur
= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
O) O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 814 71 712 7-14 m/min
G HSSE Moo T, ==
0X 40 02,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48223900 1/8 28 90 20 7 55 3 5156
48223000 1/4 19 100 22 1 9 4 5156
48223100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
48223200 12 14 125 25 16 12 4 5156
48223300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48223400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48223500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48223600 1 1 160 30 25 20 4 5156




VA-SFT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

Nip il h - . \ 5
L \‘ \“._'\ g §
= . gi “f — ——— 77@77
THLGTH S
N
LF %

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne

= Traitement vapeur

= Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable

O) O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 714 m/min
G HSSE Moo T, ==
0X 40 02,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN

65881909 1/8 28 90 11 7 55 4 5156
65882009 1/4 19 100 16 1 9 4 5156
65882109 3/8 19 100 16 12 9 5 5156
65882209 12 14 125 22 16 12 5 5156
65882309 5/8 14 125 22 18 14,5 5 5156
65882409 3/4 14 140 22 20 16 5 5156
65882509 7/8 14 150 22 22 18 5 5156
65882609 1 1 160 28 25 20 5 5156

Filetage | Tarauds coupants

-
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SFT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

S, ¥

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Sans revétement

= Pour les aciers génériques

O O O O O O O
<0 | |o0s<c<os| | >045% Scm 666 A AC ADC
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8

10-20 10-15 m/min

DCON

THLGTH

LF

G HSSE o wa =

40 /2,5 DIN 5156
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
63681900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
63682000 1/4 19 100 20 11 9 3 5156
63682100 3/8 19 100 22 12 9 3 5156
63682200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156
63682300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
63682400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
63682500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
63682600 1 11 160 30 25 20 4 5156




SH-SFT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

!P”
|
ils

e - B _ - J—
THLGTH Q
LF <

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

= Pour les aciers alliés = 1100N/mm?

Génération de copeaux courts

O O O O O O
025<C<04| | ~45HRC s @ 666 AC ADC
7-12 7-12 6-9 7-12 6-8

Filetage | Tarauds coupants

10-15 m/min
AN ——
G HSSE . M

3 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
72281900 1/8 28 90 16 7 55 3 5156
72282000 1/4 19 100 20 1 9 4 5156
72282100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
72282200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156

o
G(BSP) &
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M-SFT-DUPLEX

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

P4
Q
o
T =
T o
THLGTH
L 2
Q-.
LF ©
z
Q
(&)
=]
THLGTH S
N\
LF y
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= RevétementTiN
= Pour les aciers génériques, DUPLEX et SUPER DUPLEX
O O O O O] ® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX Inconel 625 TiGr2
10-25 10-25 10-25 820 315 36 23 m/min
Super Duplex  15-5PH 17-4 PH
= o
TiN 50 /2,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48336900 1/8 28 20 20 7 55 4 5156
48336000 1/4 19 100 22 n 9 4 5156
48336100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
48336200 12 14 125 25 16 12 4 5156
48336300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 5156
48336400 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48336500 7/8 14 150 28 22 18 4 5156
48336600 1 1 160 30 25 20 4 5156




CC-SFT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

AN

)
DCON

A R — o mp— S

THLGTH Q
LF <

» Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
= Revétement CrN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

» Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC

O) O] @ O @ |||@®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX A
6-10

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

S ANy e
G HSSE a5° ;

Filetage | Tarauds coupants

02,5 22D DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48034838 1/8 28 90 10 7 5,5 3 5156
48034839 1/4 19 100 15 n 9 4 5156
48034840 3/8 19 100 15 12 9 4 5156
48034841 172 14 125 20 16 12 4 5156

o
G(BSP) &
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VP-DC-MT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

z
e 2 — 8
° &
THLGTH S
N
LF %
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour la fonte et la fonte d'aluminium
= Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
(=0,45% AC, ADC 25-35 HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 82 820 m/min
G PM e | g =
v 25 DIN5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48020837 1/16 28 90 11 6 4,9 4 5156
48020838 1/8 28 90 1 7 55 4 5156
48020839 1/4 19 100 16 11 9 4 5156
48020840 3/8 19 100 16 12 9 4 5156
48020841 1/2 14 125 22 16 12 5 5156
48020842 5/8 14 125 22 18 14,5 5 5156
48020843 3/4 14 140 22 20 16 5 5156
48020844 7/8 14 150 22 2 18 5 5156
48020845 1 11 160 28 25 20 6 5156
48020846 11/8 1 170 28 28 22 6 5156
48020847 11/4 1 170 28 32 24 6 5156
48020849 11/2 1 190 28 36 29 6 5156
48020850 13/4 1 190 28 40 32 6 5156
48020851 2 1 220 28 45 35 6 5156




GG-MT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

» Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement NiOx

= Pour la fonte

K KK
666

THLGTH

LF

RS
&?

10-15 7-12 m/min
G HSSE wrow § ==
NI-0X 2,5 DIN 5156
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
67681900 1/8 28 920 16 7 55 4 5156
67682000 1/4 19 100 20 11 9 4 5156
67682100 3/8 19 100 22 12 9 4 5156
67682200 1/2 14 125 25 16 12 4 5156

Filetage | Tarauds coupants
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VX-OT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

s A A A A AASAAMAAAAR

» Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers trempés jusque 62 HRC

HIC
52-62 HRC

13 m/min

— t
G CARBIDE v 0 i

THLGTH

LF

Ky
&9

EDP

48080838
48080839
48080840
48080841

D

1/8
1/4
3/8
1/2

LF

90

100
100
125

THLGTH

DCON DRVS
7 55
1 9
12 9
16 12

NOF

[N WV, IV, ]




S-XPF iy

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)

DCON

ELLALLAALL a =

{Vuuupibn —— — = O

THLGTH

LF

= Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

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

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% (M INOX AC, ADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-2i m/min
|
A 6 wso "o g
/2,5 DIN 2189
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48064838 1/8 28 90 9 7 5,5 8 9,24 ~9,35 2189
48064839 1/4 19 100 13 11 9 8 12,41 ~ 12,62 2189
48064840 3/8 19 100 13 12 ) 8 15,92 ~ 16,12 2189
48064841 1/2 14 125 18 16 12 8 19,93 ~ 20,15 2189
48064842 5/8 14 125 18 18 14,5 8 21,89 ~ 22,11 2189
48064843 3/4 14 140 18 20 16 8 25,42 ~ 25,64 2189
48064844 7/8 14 150 18 22 18 8 29,18 ~ 29,40 2189
48064845 1 11 160 23 25 20 8 31,92 ~ 32,20 2189

G (BSP)
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)

&

DCON

THLGTH S
N
LF %
.
\%‘ ARl T _
TS g
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
Q2
=
Lo
S
’: (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC
©
3 15-40 15-40 15-30 1530 82 20-50 20-40 52 m/min
S
)
[ |
& A G MG Ty g
8 w5 nm 2189
o
i
EDP ™D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48042839 1/4 19 100 13 11 9 8 12,41 ~12,62 2189
48042840 3/8 19 100 13 12 9 8 1592~ 16,12 2189
48042841 12 14 125 18 16 12 8 19,93 ~ 20,15 2189
48042842 5/8 14 125 18 18 14,5 8 21,89~ 22,11 2189
48042843 3/4 14 140 18 20 16 8 25,42 ~ 25,64 2189
48042844 7/8 14 150 18 2 18 8 29,18 ~ 29,40 2189
48042845 1 1 160 23 25 20 8 31,92 ~32,20 2189

o
n
=)
O
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

S-XPF-GL i

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)

DCON

THLGTH S
N
LF %
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
S
2
=
F—‘ P—‘ m P—‘ m P_‘ m R
[}
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX AC, ADC 25-35HRC ':
°
15-40 15-40 15-30 1530 82 20-50 20-40 52 m/min 3
S
i
| rn
Al s g = :
(/2,5 DIN 2189 S
)
2
ic
EDP TD TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
48296838 1/8 28 90 9 7 55 0 9,24 ~ 9,35 2189
48296839 1/4 19 100 13 1 9 0 12,41 ~ 12,62 2189
48296840 3/8 19 100 13 12 9 0 15,92 ~ 16,12 2189
48296841 12 14 125 18 16 12 0 19,93 ~20,15 2189
48296842 5/8 14 125 18 18 14,5 0 21,89~ 22,11 2189
48296843 3/4 14 140 18 20 16 0 25,42 ~ 25,64 2189
48296844 7/8 14 150 18 22 18 0 29,18 ~ 29,40 2189
48296845 1 11 160 23 25 20 0 31,92 ~32,20 2189

G (BSP)
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https://www.youtube.com/watch?v=okcVpbx-gFw

M-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)

— .
Q
5 Q
w— = ° &
THLGTH
RS
LF %
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement TiN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
]
=
R)
g @ O) O O © [fe @
’g (<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% (M INOX Al AC, ADC
o
3 20-30 20-30 15-30 10-20 612 10-25 15-40  m/min
S
=
g G PM . waid t —
s TiN 2,5 DIN 2189
2
i
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF PHD DIN
EP0203838 1/8 28 90 18 7 5,5 5 9,25 2189
EP0203839 1/4 19 100 2 11 9 6 125 2189
EP0203840 3/8 19 100 2 12 9 6 16 2189
EP0203841 12 14 125 25 16 12 7 20 2189
EP0203842 5/8 14 125 25 18 145 7 22 2189
EP0203843 3/4 14 140 28 20 16 8 255 2189

o
n
=)
O
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A-SFT RC W

Filetage | Tarauds coupants | RC (BSPT)

s T = 0

'9

THLGTH ‘%@
LF ¢
= Premier choix en qualité et performances
» Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et I'aluminium
= RC (BSPT) conicité 1:16
wv)
)
c
g
@ O O O) O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M Al AC, ADC :
°
510 5-10 510 510 5-10 10-15 m/min 3
s
A. RO py N AN gy g DIN o
(BSPT) v 45° 2,5 5156 8
2
ic
EDP D TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48302374 116 28 % 10,1 14 6 4,9 3 5156
48302384 1/8 28 % 10,1 15 7 55 3 5156
48302394 1/4 19 100 15 19 1 9 3 5156
48302404 3/8 19 100 154 21 12 9 4 5156
48302414 12 14 125 20,5 26 16 12 4 5156
48302434 3/4 14 140 21,8 28 20 16 4 5156
48302454 1 1 160 26 33 25 23 4 5156

o
RC (BSPT) &
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

Filetage | Tarauds coupants
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A-TPT

Filetage | Tarauds coupants | RC (BSPT)

g
: &
Ig
THLGTH @‘9
LF <
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et I'aluminium
= RC (BSPT) conicité 1:16
O) O] @ O) O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Al AC, ADC
510 510 5-10 5-10 510 10-15 m/min
A R gy = g DIN
(PT) v 02,5 5156
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48212384 1/8 28 90 15 7 55 4 5156
48212394 1/4 19 100 19 11 9 4 5156
48212404 3/8 19 110 21 12 9 4 5156
48212414 1/2 14 125 26 16 12 4 5156
48212434 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48212454 1 11 160 33 25 20 4 5156




S-TPT

Filetage | Tarauds coupants | RC (BSPT)

z
o
: &
Ig
THLGTH Qg%
LF <
» Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Traitement vapeur
= Pour les aciers génériques et I'aluminium
= RC (BSPT) conicité 1:16
wv)
)
c
g
O O O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM Al AC, ADC :
o
5-10 5-10 510 510 5-10 10-15 m/min 3
s
Re pssp  Mowm et & o 3
(PT) X s 5156 g
2
ic
EDP D TP LF LU DCON DRVS NOF DIN
48281384 1/8 28 90 15 7 55 4 5156
48281394 1/4 19 100 19 11 9 4 5156
48281404 3/8 19 110 21 12 9 4 5156
48281414 1/2 14 125 26 16 12 4 5156
48281434 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48281454 1 11 160 33 25 20 4 5156

o
RC (BSPT) &
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Filetage | Tarauds coupants

LI

A
NPSF
lll"

370

A-SFT FORM E NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | NPSF

DCON

THLGTH

LF

= 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

Entrée type £

O) O] @ O) Ol N N e O K
C<02% | |o0s<c<os| | c>045% sam NoX AC ADC Ti
8-20 0

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
HEE ANN

A wess o TR OSLT w =

EN,5 DIN 5156
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
48203885 1/16 27 90 14 6 4,9 3 5156
48203886 1/8 27 90 20 7 55 3 5156
48203887 1/4 18 100 22 11 9 3 5156
48203888 3/8 18 100 22 12 9 4 5156
48203889 1/2 14 125 25 16 12 4 5156
48203890 3/4 14 140 28 20 16 4 5156
48203891 1 11,5 160 30 25 20 4 5156



https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

A-SFT NPT M

Filetage | Tarauds coupants | NPT

s AT

Ig

THLGTH &
LF ©
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
» Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et I'aluminium
= NPT conicité 1:16
wv
)
c
<
@® @® @® @® O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM Al AC, ADC :
o
5-10 5-10 5-10 5-10 5-10 1015 m/min 3
S
fd
BN ANV DIN <
A :
25 5156 8
<
i
EDP TD TP LF THLGTH LU DCON DRVS NOF DIN
48331500 1/16 27 90 12 18 6 4,9 3 5156
48331600 1/8 27 90 12,05 19 7 55 3 5156
48331700 1/4 18 100 17,45 28 11 9 3 5156 ¢
48331800 3/8 18 110 17,65 28 12 9 4 5156 ’
48331900 1/2 14 125 22,85 35 16 12 4 5156 %
48331000 3/4 14 140 22,95 35 20 16 4 5156 %
48331100 1 11,5 160 274 45 25 20 4 5156
-
o
Z
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https://www.youtube.com/watch?v=BiogViSBNcU

Filetage | Tarauds coupants

LI

NPT My

372

NPT

Filetage | Tarauds coupants | NPT

z
Q
(&}
=0
Ig
THLGTH @‘9
LF <
» Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte
= Conicité 1:16
O O] ® O) O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% S(M GG GGG Al AC, ADC
36 3-6 25 25 25 48 5-10 10-15 m/min
DIN
NPT  Hssg i
2,5 2181
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60087500 1/16 27 56 14 6 4,9 4 2181
60087600 1/8 27 63 15 7 55 4 2181
60087700 1/4 18 63 21 1 9 4 2181
60087800 3/8 18 70 21 12 9 4 2181
60087900 12 14 80 27 16 12 4 2181
60088000 3/4 14 100 27 20 16 5 2181
60088100 1 15 110 32 25 20 5 2181




PG

Filetage | Tarauds coupants | PG

DCON

B S — ——— = O

THLGTH

LF

» Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte

Pour filet PG

O O O O O O
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% 666 A AC ADC
8-13 7-12 6-9 7-12

10-20 10-15 m/min

el g o
Pg HSSE (/2,5 i DIN 374

Filetage | Tarauds coupants

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
1089700110 7 20 100 22 9 7 4 374
1089700060 9 18 100 22 12 9 4 374
1089700020 11 18 110 25 14 11 4 374 |
1089700120 13,5 18 125 25 16 12 4 374 ’
1089700220 16 18 125 25 18 14,5 4 374 'f,
1089700030 21 16 150 30 22 18 4 374 I/
1089700130 29 16 170 33 28 22 6 374
1089700140 36 16 190 36 36 29 6 374 v
1089700150 42 16 220 36 40 32 6 374 o
1089700160 48 16 250 36 45 35 6 374
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Filetage | Tarauds coupants

LI

M 'lll"

374

HT

Filetage | Tarauds coupants | M

FEVEUIVNVI VYTV S —— = z
— 3 ;
Rl —— W
¥ Y Y Y Y Y Y . : . THLGTH \\%
e - LF &
L —
TTYYYYYYYYYYYYYY
T Y Y -
" — g.
= Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
= Sans revétement
= Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte
= Filet progressif, set de 3 tarauds courts
» Entrée sur5, 3,5 & 2 filets
O O O O O
0,25<(<0,4 (=>0,45% GGG Al AC, ADC
7-12 69 7-12 10-20 10-15 m/min
M Hss 1502 £ o
6H 352
EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
10212566 2 0,4 36 8 2,8 2,1 3 352
10213866 3 05 40 1 35 2,7 3 352
10214066 35 06 45 12 4 3 3 352
10214466 4 0,7 45 13 4,5 34 3 352
10214966 5 038 50 16 6 49 3 352
10215566 6 1 56 19 6 49 3 352
10216166 8 1,25 63 2 6 49 4 352
10216966 10 15 70 24 7 55 4 352
10217966 12 175 75 28 9 7 4 352
10219166 14 2 80 30 1 9 4 352
10220266 16 2 80 32 12 9 4 352
10221466 18 25 95 34 14 1 4 352
10222866 20 25 95 34 16 12 4 352




HT-VA-OX

Filetage | Tarauds coupants | M

DCON

]

THLGTH
G ©

TrT— = : ’
| —
S

T——

= Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant

Traitement vapeur

= Pour les aciers génériques, I'aluminium et la fonte

Filet progressif, set de 3 tarauds courts

Entrée sur 5, 3,5 & 2 filets

O O O O O
05<c<04| | c>045% 666 A AC,ADC
7-12 6-9 7-12

10-20 10-15 m/min

E S02 DIN
M HSS 0X 6H i g 352

Filetage | Tarauds coupants

EDP D TP LF THLGTH DCON DRVS NOF DIN
60112596 2 0,4 36 8 28 21 3 352
60113896 3 0,5 40 11 35 27 3 352
60114496 4 07 45 13 45 3,4 3 352 [
60114996 5 08 50 24 6 49 3 352 S
60115596 6 1 56 27 6 49 3 352 'f,
60116196 8 125 63 2 6 49 4 352 %
60116996 10 15 70 2 7 5,5 4 352
60117996 12 175 75 28 9 7 4 352 =
60119196 14 2 80 30 11 9 4 352
60120296 16 3 80 32 12 9 4 352
60121496 18 25 95 34 14 11 4 352
60122896 20 25 95 34 16 12 4 352
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SYNCHROMASTER

Filetage | Porte taraud | SynchroMaster

DCONWS

DCONWS
|
|
i

» Porte taraud synchronisé ki-‘
2T =12
» Améliore la durée de vie des tarauds g **’**l g
S ] T @
N W L3
» Pour taraudage de M3 a M24 . s
}
» Type HSK, BT and ST pour pince ER16, type ST pour pince ER32
°
=]
©
S
©
)
[
el
S
o
a
()]
<)
©
L
2
i
EDP Désignation LF LS DCONWS DCONMS L2 L3
79912 HSK40ASMH1685 85 ° 32 ° o °
79913 HSK63ASMH1690 % - 32 - - -
79910 BT30SMH1690 % - 32 - - -
79911 BT40SMH1690 % - 32 - - -
79924 ST20D-SMH16-68 68 51 32 20 25 -
79925 ST25D-SMH16-68 68 57 32 25 32 17
48329004 ST20D-SMH32-87 87 51 50 20 25 -
48329002 ST25D-SMH32-87 87 57 50 25 32 17
o
L od
(%)
]
=
o
S
e
(9}
[=
=
w
Accessoires et pieces de rechange
Applicable EDP Désignation Specification
SMH16 79923 FKT-32L Clé de serrage
SMH16 79922 ERP-16T Cap Nut
SMH32 79993 FKT-50L Clé de serrage
SMH32 79992 ERP-32T Cap Nut
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https://www.youtube.com/watch?v=6DQWcGOUqUM

SYNCHROMASTER PINCE M

Filetage | Porte taraud | SynchroMaster

%)
B %)
z >
(] x
O Y a
[a]
g
/
~
ge]
=]
©
S
©
)
[}
-
S
o
a
)
()]
©
)
&
ic
EDP Désignation DCONWS DRVS DIN 371 DIN 376
79949 ER16GH3,52,7 3,5 2,7 M3 M5
79951 ER16GH4,53,4 45 34 M4 M6
79953 ER16GH64,9 6 4,9 M5 M6 M8
79919 ER16GH75,5 7 55 M7 M10
79955 ER16GH86,3 8 6,3 M8 M11
79956 ER16GH97,1 9 71 M9 M12
79970 ER32GH-7x5,5 7 5,5 M7 M10
48329007 ER32GH-8x6,3 8 6,3 M8 M11
48329008 ER32GH-9x7,1 9 7,1 M9 M12 o
79973 ER32GH-10x8 10 8 M10 - k7
79975 ER32GH-11x9 1 9 - M14 oo}
79976 ER32GH-12x9 12 9 - M16 %
79978 ER32GH-14x11,2 14 11,2 - M18 =
79980 ER32GH-16x12 16 12 - M20 S
48329014 ER32GH-18x14,5 18 14,5 - M22 M24 g
w0

377


https://www.youtube.com/watch?v=6DQWcGOUqUM

Filetage | Fraises a fileter

Metrique & Métrique fin

378

AT-1

Filetage | Fraises a fileter | Metrique & Métrique fin

P}.Nflf}ri-r..._ z
. S /\‘5 3]
| i) . 8
u]:l ——-11 _ _ 1
(o Il | J
APMX
LU
Type 1 LF {
z
e}
(@]
[=]
o —
Q — ~ -
= Premier choix en qualité et performances Type 2 APMX
o LF
= Fraise a fileter en une passe |
= Revétement EgiAs
= Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200 80200  m/min
HEE ANN _
A M MF M) CARBIDE iy o a0 N
giAs  9°~13 hé A.412
EDP e ™ DC LF APMX LU DCON NOF Type
coupe min. yp
8331000 M6 0,75 4,5 75 13,5 16 6 4 1
8331001 M6 1 4,5 75 14 16 6 4 1
8331002 M8 05 5,7 75 17 - 6 4 2
8331003 M8 1 5,7 75 18 - 6 4 2
8331004 M8 1,25 5,7 75 18,75 = 6 4 2
8331005 M10 1 7,7 85 2 = 8 4 2
8331006 M10 1,25 7,7 85 225 - 8 4 2
8331007 M10 15 7,7 85 24 : 8 4 2
8331008 M12 1 9,7 100 26 - 10 5 2
8331009 M12 1,25 9,7 100 27,5 - 10 5 2
8331010 M12 15 9,7 100 27 - 10 5 2
8331011 M12 175 9,7 100 28 - 10 5 2
8331012 M14 05 11,7 120 29 - 12 5 2
8331013 M14 0,75 11,7 120 30 = 12 5 2
8331014 M14 1 11,7 120 30 = 12 5 2
8331015 M14 1,5 10,7 120 31,5 34,5 12 5 1
8331016 M14 2 9,7 100 32 = 10 5 2
8331017 M16 1 137 135 34 39 16 5 1
8331018 M16 1,5 13,7 135 36 39 16 5 1
8331019 M16 2 11,7 120 36 = 12 5 2
8331020 M18 2,5 11,7 120 42,5 = 12 5 2
8331021 M20 15 15,7 135 435 = 16 5 2
8331022 M20 25 13,7 135 45 50 16 5 1
8331023 M24 1,5 19,7 150 51 - 20 6 2
8331024 M24 2 19,7 150 52 : 20 6 2
8331025 M24 3 19,7 150 54 - 20 6 2



https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

AT-2 i

Filetage | Fraises a fileter | Metrique

y -

DCON

DC

LU

LF

Type 1

DCON

with Coolant Hole

DC

= Premier choix en qualité et performances Type 2 .

Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement DUROREY
= Pour les aciers trempés Jusqu'a 65 HRC et les aciers inoxydables

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

S

]

@® ® ® @® o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX AC, ADC Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65HRC t::U

wv

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min 3

0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 mm/t E

[ ] [ | f/\ @

M CARBIDE  pypopey s

hé A.413 S

)

2

i

@ d'alésage de @ d'alésage de
EDP — — TP DC LF LU DCON NOF Type

8331200 M3 42 0,5 24 50 7.2 6 4 1
8331201 M4 53 0,7 3,1 50 9,7 6 4 1
8331202 M5 7 0,8 4 50 12 6 4 1
8331203 M6 8 1 46 50 14,5 6 4 1
8331204 M8 10,9 1,25 6,2 70 19,1 10 4 1
8331205 M10 13,2 15 7,5 70 23,7 10 4 2
8331206 M12 15,9 1,75 9 80 283 10 4 2
8331207 M3 42 0,5 2,4 50 8,7 6 4 1

8331208 M4 53 0,7 3,1 50 1,7 6 4 1 [

8331209 M5 7 0,8 4 50 14,5 6 4 1 3—

8331210 M6 8 1 46 50 17,5 6 4 1 =

8331211 M8 10,9 1,25 6,2 70 23,1 10 4 1 ]

8331212 M10 13,2 15 7,5 70 28,7 10 4 2 s
8331213 M12 15,9 1,75 9 80 34,3 10 4 2
8331240 M16 21,1 2 11,7 100 37 12 4 2
8331241 M18 25,1 2,5 14 135 422 16 4 2
8331242 M20 28,5 2,5 15,7 135 46,2 16 4 2
8331243 M16 21,1 2 11,7 100 45 12 4 2
8331244 M18 25,1 2,5 14 135 51,2 16 4 2
8331245 M20 28,5 25 157 135 56,2 16 4 2

379


https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

AT-2 R-SPEC >

Filetage | Fraises a fileter | Metrique

DCON

DC

Ly

LF

Type 1

DCON

with Coolant Hole

DC

Premier choix en qualité et performances Type 2

LF

Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement DLC-IGUSS

Pour les matériaux non ferreux

Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

S
7]
-
9 @® @® @®
=
S Al AC, ADC Cu
t
w 100-300 100-300 100-300 m/min
©
[T
v = ol A (N
o M CARBIDE DLCIGUSS LH
8 i h6 \ A.416
9
i
@ d'alésage de
EDP i —- P DC LF L DCON NOF Type
8331220 M3 0,5 24 50 7,75 6 2 1
8331221 M4 0,7 3.1 50 10,45 6 2 1
8331222 M5 038 4 50 12,8 6 2 1
8331223 M6 1 4,6 50 15,5 6 2 2
8331224 M8 1,25 6,2 70 20,38 8 2 2
8331225 M10 15 7,5 80 25,25 10 2 2
8331226 M12 1,75 9 80 30,13 10 2 2
8331227 M3 0,5 24 50 9,25 6 2 1
g 8331228 M4 0,7 3,1 50 12,45 6 2 1
o 8331229 M5 0,8 4 50 15,3 6 2 1
= 8331230 M6 1 4,6 50 18,5 6 2 2
] 8331231 M8 1,25 6,2 70 24,38 8 2 2
= 8331232 M10 1,5 7,5 80 30,25 10 2 2
8331233 M12 1,75 9 80 36,13 10 2 2
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https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WH-EM-PNC i

Filetage | Fraises a fileter | Metrique | Métrique fin

DN _

i
DCON

LH

LF

= Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement WXS

= Pour les acier traité jusqu'a 62 HRC

O @) O O @) O O O O ® ® ® ® ®

(<0,2% 0,25<(<0,4 C=0,45% (M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,03  001~0,03  001~003  0,01~0,03  0,01~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05  0,01~0,05 0,01~0,1 001~003  0,01~0,03  001~003  001~0,03  0,01~003 mm/t

Filetage | Fraises a fileter

M MF  CARBIDE WXS LH
hé \, A.414
@ d'alésage de
EDP i TP DC LF LU LH DN DCON NOF

48347003 M3 0,5 2,4 50 7,5 12,3 1,7 6 4
48347004 M4 0,7 3,1 50 9,9 14,2 2,18 6 4
48347005 M5 0,8 4 50 12 15,5 2,97 6 4
48347006 M6 1 4,6 50 14,5 17,5 3,36 6 4
48347008 M8 1,25 6,2 70 19,2 24,1 4,66 10 4
48347010 M10 15 75 70 23,7 27,7 5,78 10 4
48347012 M12 1,75 9 80 284 314 6,92 10 4

Metrique

381


https://www.youtube.com/watch?v=UGYa_7utX2o

Filetage | Fraises a fileter

Metrique

382

WHO-EM-PNC NOUVELLES DII\/\ENSION M

Filetage | Fraises a fileter | Metrique

DN
' z
,. ) e e
_ w '
LH
LF
= Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement WXS
= Pour les acier traité jusqu'a 62 HRC
= Arrosage central
O O O O O O O O O O) ® @ @ ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65HRC
35-55 80-160  80-160  60-120 35100  35-100  35-100 35100  35-100 3555 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05 0,01~0,05 0,01~0,1 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 0,01~0,03 mm/t
— il N
M MF cmspE LH (P
h6 \ A.414
@ d’alésage de
EDP coupe min. TP DC LF LU LH DN DCON NOF
48348003 M3 05 2,4 50 7,5 123 1,7 6 4
48348004 M4 07 31 50 9.9 14,2 2,18 6 4
48348005 M5 08 4 50 12 15,5 2,97 6 4
48348006 M6 1 46 50 14,5 17,5 336 6 4
48348008 M8 1,25 6,2 70 19,2 24,1 4,66 10 4
48348009 Gew)  M10 1 7.5 70 237 27,7 5,78 10 4
48348010 M10 15 7,5 70 237 27,7 5,78 10 4
48348012 M12 1,75 9 80 284 314 692 10 4
48348014 M14 2 9 ) 33 37,9 6,62 12 4
48348016 M16 2 11,7 % 37 395 9,36 12 4



https://www.youtube.com/watch?v=UGYa_7utX2o

WX-ST-PNC-3P >

Filetage | Fraises a fileter | Metrique & Métrique fin

g

DC
T
|
|
|
|
|
|
|
|
|
DCON

APMX L

— LF

Fraise a fileter en carbure avec longueur de filet de 3 crétes

= Revétement WXS

Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

£

2

O O O O O O O O O @® @ [,Jeo| | ||@® K

=

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC ]

wv

60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100 50-100 20-60 20-60 30-60 30-60 m/min g

‘©

S

L

M MF M) CARBIDE | o oy e n £ o

SC WXS 1° hé A&7 2

-

D<1,3 1,5<D .l—)

L

@ d'alésage de
EDP e ™ DC LF APMX LU DCON NOF

48216000 M1,8 035 13 40 1,05 54 3 3
48216001 M2 04 15 40 1,2 6 3 3
48216002 M2,5 0,45 19 40 1,35 7.5 6 3
48216003 M3 05 24 60 15 95 6 3
48216004 M4 07 3,1 60 2,1 12,7 6 3
48216005 M5 08 4 60 24 15,8 6 3
48216006 M6 1 45 60 3 20 6 4
48216007 M8 1,25 6 60 3,75 24 6 4

48216008 M10 15 7,5 80 45 33 8 4 c

48216009 M16 15 12 100 45 50 12 5 ‘q':)

48216010 M20 15 16 100 45 50 16 5 3

48216011 M12 175 9,5 80 525 38 10 5 K=

48216012 M16 2 12 100 6 50 12 5 E

48216013 M20 2 16 100 6 50 16 5 ‘é’

48216014 M20 25 16 100 7,5 50 16 5 3

@

S

g

£

ey

]

=
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https://www.youtube.com/watch?v=b5aMhp1RLhY

Filetage | Fraises a fileter

Metrique & Métrique fin

384

WH-VM-PNC

Filetage | Fraises a fileter | Metrique & Métrique fin

g

APMX

Fraise a fileter en carbure pour les petites dimensions

= Revétement WXS 1,5 <D, SCcoatingDc < 1,3

Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

O O O O O O O O O O)
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T

DC
T

LU

— LF
@ o [ fe
Ni 25-35HRC 35-45HRC

DCON

60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100 50-100 20-60 20-60 30-60 30-60 m/min
I EEE AN -
M MF MJ  CARBIDE . N
SC WXS 1 hé A.412
D<1,3 1,5<D
@ d'alésage de Nombre de
EDP — filet TP DC LF APMX LU DCON NOF

3900495 M1 1 0,25 0,72 40 0,25 2,75 3 3

3900496 M1,2 1 0,25 0,92 40 0,25 3,25 3 3

3900497 M1,4 1 0,3 1,05 40 0,3 3,8 3 3

3900498 M1,6 1 0,35 1,2 40 0,35 4,35 3 3

3900499 M1,7M1,8 1 0,35 13 40 0,35 4,85 3 3

3900500 M2 3 0,4 1,5 40 1,2 4,4 6 3

3900501 M2,5M2,6 3 0,45 1,9 40 14 5,6 6 3

3900502 M3 3 0,5 24 40 1.5 6,5 6 3

3900503 M4 3 0,7 3,1 40 2,1 8,7 6 3

3900504 M5 3 0,38 4 40 24 10,8 6 3



https://www.youtube.com/watch?v=9xR7-Fc-XfA

WX-PNC

Filetage | Fraises a fileter | Metrique & Métrique fin

4
[e]
(]
@ -
(6] TS R [ R— |
S —
APMX 30“‘}
LU
Type 1 LF
4
o
(&)
- [=]
ol el U (S |
D ~ - ~
= Fraise a fileter en carbure Type 2 AP
= Revétement WX LF

= Pour tous matériaux

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

S
[J]
@) e) O @) O ) @) O @) @® ® B H o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX €[ GGG Al AC, ADC Ti Ni :=U
wv
50-75 50-75 40-70 1530 20440 50100 5065 50-70  65-130  20-60 20-60 15-30 1530  m/min g
©
L
mm a~v B £ o
M MF MJ  CARBIDE 2 o
WX 30 hé A.417 S
)
9
iT
@ d'alésage de
EDP coupamin, TP DC LF APMX ] DCON NOF Type
3900001 M6 1 4,5 60 13 15 6 3 1
3900011 M8 1 6 65 17 - 6 3 2
3900012 M8 1,25 6 65 17,5 - 6 3 2
3900021 M10 1 7.5 70 21 26 8 3 1
1004470640 M10 1,25 7.5 70 21,3 26 8 3 1
3900023 M10 1,5 7.5 70 22,5 26 8 3 1
3900032 M12 1,25 9,5 85 26,3 28 10 4 1
3900033 M12 1,5 9,5 85 25,5 28 10 4 1
3900034 M12 1,75 9,5 85 26,3 28 10 4 1 =
3900042 M14 1 10 85 29 - 10 4 2 "5
3900043 M14 1,5 10 85 30 - 10 4 2 =1
3900044 M14 2 10 85 30 - 10 4 2 Q'
3900052 M16 1 12 95 33 - 12 4 2 =
3900053 M16 1,5 12 95 34,5 - 12 4 2 v
3900054 M16 2 12 95 34 - 12 4 2 E
3900073 M20 15 16 105 42 - 16 4 2 ]
3900075 M20 2,5 16 105 42,5 - 16 4 2 g
3900083 M27 15 20 120 49,5 - 20 5 2 o
3900084 M27 2 20 120 50 - 20 5 2 E
3900086 M27 3 20 120 51 = 20 5 2 %

385



Filetage | Fraises a fileter

Metrique & Métrique fin

386

WXO-ST-PNC

Filetage | Fraises a fileter | Metrique & Métrique fin

=z
[e]
(&}
[=]
o —Y—>—x1n - {1
8 - =Tt
APMX 30“}
LU
Type 1 LF
z
o
(6]
- a
ol el [ R | I
D - ~
= Fraise a fileter en carbure avec arrosage central T
ype 2
APMX
= Revétement WX LF
= Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
O @® @® @® O O O O O @® @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCtM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-120  80-120  80-120  80-120 40-80 50-100 50-65 50-70 65-130 60100  60-100  m/min
I AN -
M MF M) camBIDE . . N
1 hé A&7
EDP @ dalésage de P DC LF APMX LU DCON NOF T
coupe min. ype
8304700 M6 0,75 4,5 60 12,8 15 6 4 1
8304701 M6 1 4,5 60 13 15 6 4 1
8304710 M8 0,5 6 65 16,5 . 6 4 2
8304711 M8 1 6 65 17 = 6 4 2
8304712 M8 1,25 6 65 17,5 = 6 4 2
8304721 M10 1 75 70 21 26 8 4 1
8304723 M10 1,5 7,5 70 22,5 26 8 4 1
8304732 M12 1,25 9,5 85 26,3 28 10 5 1
8304733 M12 1,5 9,5 85 25,5 28 10 5 1
8304734 M12 1,75 9,5 85 26,3 28 10 5 1
8304740 M14 0,5 10 85 28,5 - 10 5 2
8304741 M14 0,75 10 85 293 - 10 5 2
8304742 M14 1 10 85 29 - 10 5 2
8304743 M14 1,5 10 85 30 = 10 5 2
8304744 M14 2 10 85 30 - 10 5 2
8304752 M16 1 12 95 33 - 12 5 2
8304753 M16 1,5 12 95 345 - 12 5 2
8304754 M16 2 12 95 34 = 12 5 2
8304773 M20 1,5 16 105 42 = 16 5 2
8304775 M20 2,5 16 105 42,5 = 16 5 2
8304783 M27 15 20 120 49,5 - 20 6 2
8304784 M27 2 20 120 50 = 20 6 2
8304786 M27 3 20 120 51 = 20 6 2




AT-1 M

Filetage | Fraises a fileter | UNC UNJC UNF UNJF

\>
I b
DCON

u]:l ——-11 __10
(o Il | J
APMX
LU
Type 1 LF {
P4
e}
(@]
[=]
O]: - 1
Q — ~ - -
= Premier choix en qualité et performances Type 2 APMX
o LF
= Fraise a fileter en une passe |
= Revétement EgiAs
= Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
S
i
@ ® Q2
=
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% INOX AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC “S
wv
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160 100300  80-200 80200  m/min ]
©
S
L
mm v BN £ o
CARBIDE 5 o
A uNC uNic UNF o UNIF = T B i
9
ic
@ d’alésage de
EDP coupamin, ™ DC LF APMX LU DCON NOF Type
8331026 UN1/4 20 4,55 75 15,24 17,78 6 4 1
8331027 UN1/4 28 4,55 75 15,42 17,23 6 4 1
8331028 UN5/16 18 5,7 75 19,75 - 6 4 2
8331029 UN5/16 24 57 75 19,04 - 6 4 2
8331030 UN5/16 32 5,7 75 17,47 - 6 4 2
8331031 UN3/8 16 67 85 22,23 25,41 8 4 1
8331032 UN3/8 24 67 85 22,22 24,33 8 4 1
8331033 UN3/8 32 6,7 85 20,64 22,23 8 4 1
8331034 UN7/16 14 7.7 85 27,21 - 8 4 2 w
8331035 UN7/16 20 7.7 85 25,4 - 8 4 2 2
8331036 UN1/2 13 8,7 100 29,31 33,22 10 5 1 =)
8331037 UN1/2 20 87 100 27,94 30,48 10 5 1 w
8331038 UN1/2 28 8,7 100 28,12 29,93 10 5 1 %
8331039 UN9/16 12 97 100 33,87 - 10 5 2 o
8331040 UN9/16 18 9,7 100 32,45 - 10 5 2 =5
8331041 UN5/8 11 10,7 120 36,94 41,56 12 5 1 :Z>
8331042 UN5/8 18 10,7 120 3528 38,1 12 5 1 o
8331043 UN5/8 24 107 120 34,91 37,03 12 5 1 >
8331044 UN3/4 10 11,7 120 43,18 = 12 5 2 =)
8331045 UN3/4 16 11,7 120 41,29 o 12 5 2
8331046 UN7/8 9 13,7 135 50,8 56,44 16 5 1
8331047 UN7/8 14 137 135 48,98 52,61 16 5 1
8331048 UNT 8 187 150 57,15 63,5 20 6 1
8331049 UNT 20 187 150 53,34 55,88 20 6 1
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https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0
https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

Filetage | Fraises a fileter

UNC UNF

388

AT-2

Filetage | Fraises a fileter | UNC UNF

S se=F ———— &
o O
[a]
APMX L
_Lu, LF
= Premier choix en qualité et performances
= Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement DUROREY
= Pour les aciers trempés Jusqu'a 65 HRC et les aciers inoxydables
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
O O O O O O O O O O) ® @ O] ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC
3555  80-160  80-160  60-120 35100  35-100 35100 35100  35-100  35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 mm/t
A UNC UNJC UNF  UNJF  CARBIDE pypogey  pe n \t;\ [A 9
@ d'alésage de @ d'alésage de
EDP — — TP DC LF LU DCON NOF Type
8331246 No 8 5.2 32 3,1 50 10,3 6 4 1
8331247 No 10 6,1 24 3,7 70 122 6 4 1
8331248 UN1/4 7,6 20 4,55 70 15,8 6 4 1
8331249 UN1/4 8 28 4,55 70 149 6 4 1
8331250 UN5/16 97 18 57 80 194 10 4 1
8331251 UN3/8 11,6 16 67 80 23 10 4 1
8331252 UN7/16 133 14 7,7 80 26,7 10 4 2
8331253 UN1/2 16,2 13 92 80 30,2 10 4 2
8331254 No8 52 32 3,1 50 124 6 4 1
8331255 No 10 6,1 24 37 70 14,7 6 4 1
8331256 UN1/4 7.6 20 4,555 70 19 6 4 1
8331257 UN1/4 8 28 4,55 70 18,1 6 4 1
8331258 UNS5/16 9,7 18 57 80 233 10 4 1
8331259 UN3/8 116 16 67 80 27,7 10 4 1
8331260 UN7/16 133 14 7,7 80 323 10 4 2
8331261 UN1/2 16,2 13 92 80 36,6 10 4 2



https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WH-VM-PNC

Filetage | Fraises a fileter | UNC UNJC UNF UNJF

LU

DC
T
|
\
|
|
|
|
|
|
DCON

LF

Fraise a fileter en carbure pour les petites dimensions

= Revétement WXS

Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

O O O O O O O O O @ @ o [|je®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N 2535HRC | | 35-45HRC

60-90 60-90 60-90 30-60 60-90 50-100 50-70 50-100 50-100 20-60 20-60 30-60 30-60 m/min

Filetage | Fraises a fileter

I AN
UNC UNIC UNF  UNJE GRBE ‘e Com pe P
hé A.412
@ d'alésage de Nombre de
EDP acsager nbre TP DC LF APMX L DCON NOF
3900513 N8 3 D) 32 40 24 9,1 6 3

UNC UNJC UNF UNJF

389



Filetage | Fraises a fileter

UNC UNJC UNF UNJF

390

WX-PNC

Filetage | Fraises a fileter | UNC UNJC UNF UNJF

4
o]
[&]
[=]
@ %) —_ I SR |
L =<
APMX 30 )
LU
Type 1 LF
P4
o
(&
- [=]
&} e [ —— |
D - ~
= Fraise a fileter en carbure
Type 2 APMX
= Revétement WX LF
= Pour tous matériaux
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
O O O O O O O O O O) ® H
(<0.2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni
50-75 50-75 40-70 15-30 2040 50100  50-65 5070 65130  20-60 20-60 15-30 m/min
mmm awavw B
UNC UNJC UNF  UNJF CRBIE yy 30 [
hé A.417
@ d’alésage de
EDP e TP DC LF APMX LU DCON NOF Type
3900350 UN1/4 20 4,55 60 10,2 1,4 6 3 1
3900351 UN1/4 28 4,55 60 10 109 6 3 1
3900355 UN5/16 18 6,2 65 127 14,1 8 3 1
3900356 UN5/16 24 62 65 127 14,1 8 3 1
3900360 UN3/8 16 7,6 65 14,3 - 8 3 2
3900361 UN3/8 24 7.6 65 14,8 - 8 3 2
3900365 UN7/16 14 8,38 75 18,1 199 10 3 1
3900366 UN7/16 20 838 75 17,8 19,1 10 3 1
3900370 UN1/2 13 24 75 195 21,5 10 4 1
3900371 UN1/2 20 924 75 19,1 20,4 10 4 1
3900375 UN9/16 12 109 85 233 25,4 12 4 1
3900380 UN9/16 18 14 85 226 24 12 4 1
3900390 UN7/8 12 18,9 110 339 36 20 4 1




WHO-EM-PNC NOUVEAU

Filetage | Fraises a fileter | G

DN _

_ﬁa o S G —— *

i
DCON

LH

LF

Fraise a fileter sans trou pré-percé

= Revétement WXS
= Pour les acier traité jusqu'a 62 HRC

= Arrosage central

O O O O O O O O O O) ® @ O] ®
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T N 2545HRC | | 45-5SHRC | | ~65HRC

35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min
001~0,03  001~003  0,01~003  0,01~0,03  001~0,03 0,01~0,1 0,01~0,05  0,01~0,05 0,01~0,1 001~003  001~0,03  001~003  001~0,03  0,01~003 mm/t

G CARBIDE w_xs ? n \tﬁ\ m

A.414

Filetage | Fraises a fileter

@ d'alésage de
EDP coupe min. TP DC LF LU LH DN DCON NOF
48348104 G1/16 28 58 57 18 19,2 4,4 6 4
48348100 G1/8 28 7.3 72 22 24,4 59 10 4
48348101 G1/4 19 9,8 72 30 31,5 7,7 10 4
48348105 G3/8 19 11,8 83 37 38,5 9,8 12 4
48348102 G1/2 14 15,7 100 47 48,8 129 16 4

391



Filetage | Fraises a fileter

392

WX-ST-PNC-3P

Filetage | Fraises a fileter | G

= Revétement WXS

Fraise a fileter en carbure avec longueur de filet de 3 crétes

Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC

DC
T

APMX

LU

DCON

LF

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

O O O O O O O O O O)
C<02% | |o0s<c<os| | C>045% sam NoX & 666 I AC ADC T

o Lle e
Ni 25-35HRC 35-45 HRC

6090 6090  60-90 3060 6090  50-100 5070  50-100 50100 2060 2060  30-60 3060  m/min
mmm aww BlE
G CARBIDE o €N
WXS 11 hé A.412
EDP @ dalésage de P DC LF APMX LU DCON NOF
coupe min.
48216100 G1/8G1/16 28 59 64 2,72 19,5 8 4
48216101 G1/4G3/8 19 10 80 4 30 10 5
48216102 G1/2G7/8 14 12 100 5,44 37 12 5
48216103 G1G2 11 16 100 6,93 48 16 5




WX-PNC

Filetage | Fraises a fileter | G

z
Q
Q
o
m % Q ?;*: R
a RS
APMX 3005
Ly
LF Type 1
P4
Q
(&}
o
S S
[a) S
= Fraise a fileter en carbure APMX Type 2
= Revétement WX LF

Pour tous matériaux

Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

£
[J)
0 O O 0 O 0 O O 0 ® ® [ H 3
=
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni ]
wv
5075 5075 4070 1530 2040 50100  50-65 5070 65130 2060 2060 1530 1530  m/min o
i\
L
mmm v B ’
G CARBIDE . o (P &
30 hé A.417 s
Q
T
EDP 9 dialésage de TP DC LF APMX LU DCON NOF T
coupe min. ype
3900299 G1/16G1/8 28 59 60 11,8 - 6 3 2
3900301 G1/8 28 7,5 65 14,5 154 8 3 1
3900311 G1/4 G3/8 19 10 75 20,1 - 10 4 2
3900312 G3/8 19 11 85 25,4 26,7 12 4 1
U]
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AT-1

Filetage | Fraises a fileter | Rc (PT), R (PT)

P4
e}
]
o m— - -
O] ===
APMX
LY LF Type 1
P4
o
(&)
o
OLF - - -
Q| T—
= Premier choix en qualité et performances | Type 2
= Fraise a fileter en une passe LF
= Revétement EgiAs
= Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
S
g
é O) O] @ O) O] O O O ® O] ®
S (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
(%)
2 80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200  80-200  m/min
o
L
> A Re R (pppe T Mww WEE N
8 (PT)  (PT) Egils  9°~13°  hé A.412
()]
=
@ d'alésage de
EDP coupamin, ™ DC LF APMX LU DCON NOF Type
8331075 1/16 28 5,67 60 il = 6 4 2
8331076 1/8 28 7,67 60 9,1 127 8 4 1
8331077 1/4-3/8 19 9,67 75 14,7 = 10 5 2
8331078 3/8 19 11,67 85 14,7 20 12 5 1
8331079 1/2-3/4 14 11,67 85 20 - 12 5 2
8331080 3/4 14 15,67 95 20 = 16 5 2
8331081 1-2 1 19,67 105 27,7 - 20 6 2
c
e
o
e
e
[}
[

394


https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

AT-2 i

Filetage | Fraises a fileter | RC

2 8
; _— ) 3 8
1 — _ _ _
I
o
e LU
LF

Premier choix en qualité et performances

Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement DUROREY

= Pour les aciers trempés Jusqu'a 65 HRC et les aciers inoxydables

Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

S
[7]
L
O O O O O O O O O ® @ O] O) @ R
=
€<0,2% 025<(<04| | C=045% SCM INOX 66 666 Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC S
7
35-55 80-160 80-160 60-120 35-100 35-100 35-100 35-100 35-100 35-55 35-55 35-75 35-65 35-55  m/min .g
0,01~0,07  0,01~007  001~0,07  001~0,07  0,01~007  001~0,07  0,01~0,07  001~007  001~0,07  0,01~007  001~0,07  001~0,07  0,01~007  001~0,07 mm/t ©
L
A RC  coppioe ooy W) N gy
(PT) h6 \ A.413 8
2
ic
Min cutting bore Max cutting bore
EDP diameter diameter (inch) ™ DC LF L DCON NOF
8331214 1/16 1/8 28 4,86 70 18 6 4
8331215 1/8 = 28 5,76 70 19 6 4
8331216 1/4 3/8 19 7,98 80 28 10 4
8331217 3/8 = 19 9,68 80 28 10 4
8331218 1/2 3/4 14 11,61 110 35 12 4
8331219 1 = 11 15,54 135 45 16 4
|9
oc
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https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WX-PNC

Filetage | Fraises a fileter | RcR

z
Q
Q
o
m g Q ?;“': R
a RS
APMX 3005
Ly
LF Type 1
P4
Q
(&}
o
S S
[a) S
= Fraise a fileter en carbure APMX Type 2
= Revétement WX LF

= Pour tous matériaux

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

S
g
é O O O O O O O O O @® @® | |
S (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% SCM INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni
wv
g 50-75 50-75 40-70 15-30 20-40 50-100 50-65 50-70 65-130 20-60 20-60 15-30 15-30 m/min
s
[T
> Rc e e N
0
8 (PT) (PT) WX 30 hé A&7
@
=
@ d’alésage de
EDP oseger TP DC LF APMX LU DCON NOF Type
3900201 1/8 28 7,5 60 9,1 12,7 8 3 1
3900211 1/4-3/8 19 10 75 147 - 10 4 B
3900214 1/2-3/4 14 12 85 20 - 12 4 2
3900218 12 1 20 95 27,7 - 20 5 2
o
(o)
@

396



AT-1 i

Filetage | Fraises a fileter | Rp

P4
o
[&]
[=]
o]: -1 _ _
Q — —~
APMX
LF
1
= Premier choix en qualité et performances
= Fraise a fileter en une passe
= Revétement EgiAs
= Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
S
i
O) O] @ O) O] O O O ® O] ® o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% StM INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC t::u
wv
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300 80200  80-200  m/min 3
£
A Rp G (pppr "M AW I (D Y
(PS)  (PF) Egils  9°~13°  hé6 A.412 ]
k7
ic
@ d'alésage de
EDP coupamin, ™ DC LF APMX DCON NOF Type
8331082 1/16-1/8 28 5,67 60 11,8 6 4 3
8331083 1/8 28 7,67 65 14,5 8 4 3
8331084 1/4-3/8 19 9,67 80 20,1 10 5 3
8331085 3/8 19 11,67 100 25,4 12 5 3
8331086 1/2-7/8 14 11,67 100 32,7 12 5 3
8331087 3/4-7/8 14 15,67 115 399 16 5 3
8331088 12 1 19,67 130 50,8 20 6 3
o
o
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https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

Filetage | Fraises a fileter

NPT

398

AT-1

Filetage | Fraises a fileter | NPT

AADDDBIDI4 20 (Z)
P o m— , -
B —
APMX
L
U LF Type 1
=z
(o]
8]
[a]
&) -_ — —
. ) L D]__é
= Premier choix en qualité et performances | Type 2
= Fraise a fileter en une passe LF |
= Revétement EgiAs
= Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 45 HRC
» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible
@ O O O) @ O O O ® @ ®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (=045% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC 25-35HRC 35-45 HRC
80-160  80-160  80-160  60-120  60-120  80-160  60-120  80-160  100-300  80-200  80-200  m/min
HE ANN _
A NPT  CARBIDE . e (N
Egils  9°~13 hé A.412
@ d’alésage de
EDP coupe min. TP DC LF APMX LU DCON NOF Type
8331089 1/16-1/8 27 5,67 60 1035 - 6 4 2
8331090 1/8 27 7,67 60 1035 : 8 4 2
8331091 1/4-3/8 18 9,67 75 15,52 - 10 5 2
8331092 3/8 18 11,67 85 15,52 - 12 5 2
8331093 1/2-3/4 14 15,67 95 19,96 - 16 5 2
8331094 1-2 11,5 18,72 105 243 28,7 20 6 1



https://www.youtube.com/watch?v=_ho2-Z0IjQ0

AT-2 i

Filetage | Fraises a fileter | NPT

2 8
; | 3 8
1 — _ _ _
I
o
e LU
LF

Premier choix en qualité et performances

Fraise a fileter sans trou pré-percé
= Revétement DUROREY
= Pour les aciers trempés Jusqu'a 65 HRC et les aciers inoxydables

Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

£

[J)

el

O O O O O O O O O @ @® ® @® @® o

=

(<0,2% 0,25<(<0,4 (=>0,45% S(M INOX GG GGG Al AC, ADC Ti Ni 25-45 HRC 45-55 HRC ~65 HRC ]

wv

3555 80160  80-160 60120 35100 35100 35100 35100 35100  35-55 3555 3575 3565 3555 mmin <

0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 0,01~0,07 mm/t E

L

NPT  CARBIDE m— m 2

DUROREY h6 A.413 g

. -

Q

T

EDP Ddalésagede @ dalésage de TP DC LF LU DCON NOF
coupe min. coupe min.

8331234 1/16 1/8 27 4,86 70 18 6 4
8331235 1/8 - 27 5,76 70 19 6 4
8331236 1/4 3/8 18 7,98 80 28 10 4
8331237 3/8 - 18 9,68 80 28 10 4
8331238 1/2 3/4 14 11,61 110 35 12 4
8331239 1 1 11,5 15,54 135 45 16 4

l—

o

z
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https://www.youtube.com/watch?v=mZfR0sOBitI&t=2s

WX-PNC

Filetage | Fraises a fileter | NPT

DC
U
/7
| pcon
|

e S

APMX

LF

Fraise a fileter en carbure

= Revétement WX
= Pour tous matériaux

» Logiciel générateur des codes de programmation numérique ThreadPro disponible

S
g
% O O O O O O O O O @® @® | |
«C (<0,2% 0,25<(<0,4 (=0,45% S(M INOX €[ GGG Al AC, ADC Ti Ni
wv
2 5075 5075 4070 1530 2040  50-100  50-65 5070 65130 2060 2060 1530 1530  m/min
s
[T
mn mmm aevw B
& NPT  CARBIDE . N
8 WX 30 hé A417
<2
i
@ d’alésage de
EDP coupe rain. TP DC LF APMX DCON NOF
3900259 1/16-1/8 27 59 60 10,3 6 3
3900261 1/4-3/8 18 10 75 15,5 10 4
3900265 1/2-3/4 14 16 85 20 16 4
3900268 1-2 11,5 20 95 243 20 5
|—
a.
=
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E-DCT

Filetage | Appareil de mesure | M MJ

Fir e —

= Qutil de correction du diametre pour fraises a fileter

» Réduit le temps de réglage et d'usinage

()]
S
=1
wv
[V}
£
)
o
‘o
S
o
o
o
<C
1502 @
M R s 2
Pour6H ¢
=
EDP Dimension du filet
G1609311 M(J)3x0,5
G1609312 M())4x 0,7
G1609313 M(J)5 x 0,8
G1609314 M()6 x 1
G1609317 M(J)8 x 1,25
G1609322 M()10x 1,5
G1609323 M(J)10x 1,25
G1609325 M(J)12x 1,75
G1609326 M(J)12x 1,5 E
G1609327 M(J)12x 1,25
G1609329 MUJ)14x2 =
G1609330 M()14x 1,5
G1609334 M(J)16 x 2
G1609335 M()16x 1,5
G1609339 M(J)20 x 2,5
G1609340 M(J)20x 1,5
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Filetage | Appareil de mesure

UNJC UNJF
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E-DCT

Filetage | Appareil de mesure | UNJC UNJF

Fiv e o

= Qutil de correction du diametre pour fraises a fileter

» Réduit le temps de réglage et d'usinage

UNJC  UNJF

Pour 3B

EDP Dimension du filet
G1609623 1/4 - 20 UN(J)C
G1609624 1/4 - 28 UN(J)F
G1609625 5/16 - 18 UN(J)C
G1609626 5/16 - 24 UN(J)F
G1609627 3/8-16 UN(J)C
G1609628 3/8 - 24 UN(J)F
G1609631 1/2-13 UN(UJ)C
G1609632 1/2 - 20 UN(J)F
G1609635 5/8-11 UN(J)C
G1609636 5/8-18 UNUJ)F
G1609638 3/4-16 UNUJ)F

Ll .
Pour EG-3B Helicoil

EDP Dimension du filet
G1609723 1/4 - 20 EG-UN(J)C
G1609724 1/4 - 28 EG-UN(J)F
G1609726 5/16 - 24 EG-UN(J)F
G1609728 3/8 - 24 EG-UN(J)F
G1609731 1/2-13 EG-UN(J)C
G1609732 1/2 - 20 EG-UN(J)F
G1609736 5/8 - 18 EG-UN(J)F
G1609738 3/4-16 EG-UNUJ)F




DCT

Filetage | Appareil de mesure | Metrique

= Qutil de correction du diametre pour fraises a fileter
» Réduit le temps de réglage et d'usinage

= Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du filet 6H

]
S
=]
wv
4]
€
[}
©
‘o
S
©
Q
Q
<C
]
(o))
©
)
2
ic
EDP Dimension du filet Profondeur mebsgrr;:‘lee (mm) de trou Diamétre du manchon

9342000 M6 x 1-1,5D 9 13

9342012 M16x1,5-1D 16 21

9342002 M8x1-1,5D 12 13

9342013 M18x2,5-1D 18 23

9342011 M16x2-1D 16 21

9342015 M20x2,5-1D 20 25

9342006 M12x1,5-1,2D 14,4 17

9342017 M24x3-1D 24 29

9342007 M12x1,25-1,2D 14,4 17 g

9342004 M10x1-1,2D 12 15 o

9342009 M14x1,5-1,2D 16,8 19 =

9342008 M14x2-1,2D 16,8 19 k]

9342016 M20x1,5-1D 20 25 =

9342003 M10x1,5-1,2D 12 15

9342010 M14x1-1,2D 16,8 19

9342001 M8x 1,25 -1,5D 12 13

9342005 M12x1,75-1,2D 14,4 17

9342014 M18x1,5-1D 18 23
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Filetage | Appareil de mesure

UNJF

404

DCT

Filetage | Appareil de mesure | UNJF

= Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
= Réduit le temps de réglage et d'usinage

= Plage de mesure 100% ~ -50% de la tolérance de la dimension du filet 3B

EDP Dimension du filet
9342018 5/16 - 24UNJF - 1,5D

Profondeur mesurable (mm) de trou
borgne

11,9

Diamétre du manchon
13




DCT75

Filetage | Appareil de mesure | M MJ

= Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
= Réduit le temps de réglage et d'usinage

= Possibilité de viser 75% par rapport a la tolérance du diametre flanc de filet

(]
S
>
wv
]
€
]
o
‘o
S
©
Q
Q
<
(]
M M) =)
S
)
K
i
EDP Dimension du filet Longueur du filetage DCON Conique Cale e::::‘ragecom-
9342019 M6 x 1 6,2 10 1/25 8
9342020 M8 x 1,25 73 10 1/25 8
9342021 M8 x 1 6,2 10 1/25 8
9342022 M10x 1,5 83 10 1/25 7
9342023 M10x 1,25 73 10 1/25 7
9342024 M10x 1 6,2 10 1/25 7
9342025 M12x 1,75 9,7 12 1/25 7
9342026 M14x1,5 87 14 1/25 7
9342027 M16x 1,5 8,7 16 1/25 7

MMJ
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DCT75

Filetage | Appareil de mesure | UNC

Wreen 1

= Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
= Réduit le temps de réglage et d'usinage

= Possibilité de viser 75% par rapport a la tolérance du diametre flanc de filet

]

S

S

w

]

£

]

o

‘o

S

©

o

Q.

<

]

o UNC UNF  UNEF

L

K

i

EDP Dimension du filet Longueur du filetage DCON Conique Cale e::::":jgecom'

9342028 1/4 - 20 UNC 7 10 1/25 8
9342029 1/4- 28 UNF 5 10 1/25 8
9342030 5/16 - 18 UNC 7 10 1/25 8
9342031 5/16 - 24 UNF 7 10 1/25 8
9342032 5/16 - 32 UNEF 5 10 1/25 8
9342033 3/8-16 UNC 838 10 1/25 7
9342034 3/8 - 24 UNF 7 10 1/25 7
9342035 7/16 - 14 UNC 10 12 1/25 7

9 9342036 7/16 - 20 UNF 7 12 1/25 7

% 9342037 1/2-13 UNC 10,8 13 1/25 7
9342038 1/2 - 20 UNF 7 13 1/25 7
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DCT75

Filetage | Appareil de mesure | R (PT)

= Outil de correction du diametre pour fraises a fileter
= Réduit le temps de réglage et d'usinage

= Possibilité de viser 75% par rapport a la tolérance du diametre flanc de filet

(]
S
>
wv
]
€
]
o
‘o
S
©
Q
Q
<
R &
(PT) 8
K
i
EDP Dimension du filet Longueur du filetage DCON Conique Cale e::il::‘r:lgecom-
9342039 R(PT) 1/16 6,01 10 116 9
9342040 R(PT) 1/8 6,01 10 116 9
9342041 R(PT) 1/4 9,02 14 1/16 9
9342042 R(PT) 3/8 9,36 17 1/16 9

R (PT)
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Filetage | Appareil de mesure

408

DCT75 INDICATEUR NUMERIQUE

Filetage | Appareil de mesure

= Type haute performance
= Systéme a affichage numérique

= Evite les erreurs de calculs. Mesure et indique la valeur de correction par affichage digital

EDP Dimension du filet Diameétre du manchon DCON
9342052 M6 ~M16 U1/4 ~ 1/2 23,5 17,5
9342053 R(PT) 1/16 ~ 3/8 23,5 17,5

Conique

1/25
1/16




DCT75 OUTIL DE REGLAGE DE HAUTEUR

Filetage | Appareil de mesure

EDP

9342043
9342044
9342045
9342046
9342047
9342048
9342049
9342050
9342051

Size

28
28,25
28,5
28,75

29,25
295

29,75
30

Cale étalon recommandé

WoONOULDAWN-=

Filetage | Appareil de mesure

R (PT)
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Filetage | Filieres rondes fermées

[
3
(=n
‘=
-
(Y]
=

410

223B

Filetage | Filieres rondes fermées | Metrique

Filieres rondes fermées HSS DIN223B

Sans revétement

Filet d'entrée sur les deux extrémités

M Hss 1502

Avec entrée hélicoidale pour une évacuation du copeau dans le sens de la coupe

2l QY I

BD

6G

EDP TD
16213871 3
16214471 4
16214971 5
16215571 6
16216172 8
16216973 10
16217974 12
16219174 14
16220275 16
16221475 18
16222875 20




223B

Filetage | Filieres rondes fermées | G

i
) i

OAL
= Filieres rondes fermées HSS DIN223B
= Sans revétement
= Avec entrée hélicoidale pour une évacuation du copeau dans le sens de la coupe
» Filet d'entrée sur les deux extrémités
wv
(]
‘o
€
S
R
wv
[
o
c
o
£
wv
(]
£
@
=
28 259 g
)
2
ic
EDP D TP BD OAL
16281974 1/8 28 38 10
16282074 1/4 19 38 10
16282175 3/8 19 45 14
16282275 12 14 45 14
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CONDITIONS DE COUPE

Filetage | Fraises a fileter | Conditions de coupe

AT-1

C Matériau Ve (m/min) F (mm/dent)
Acier a faible résistance a la traction C~0,25% 80 ~ 160 0,01 ~0,05
Acier & résistance moyenne 2 la C~025%~0,45% 80~ 160 0,01~0,05
Acier a résistanfﬁ;flevée a la trac- C0,45 % ~ 80 ~ 160 0,01 ~0,05

Acier allié SCM 60~120 0,01 ~0,05
25 ~ 45 HRC 80 ~ 200 0,01 ~0,05
Acier trempé 45 ~ 55 HRC = =
50 ~ 60 HRC - -
Acier inoxydable SuUsS 60~ 120 0,01 ~0,05
Acier d'outillage SKD - -
Acier moulé SC 60~ 120 0,01 ~0,05
Fonte FC 80 ~ 160 0,01 ~0,05
Fonte ductile FCD 60 ~ 120 0,01 ~0,05
Cuivre Cu 80 ~ 160 0,03~0,1
Laiton Bs 80 ~ 160 0,03~0,1
Laiton coulé BsC 80~ 160 0,03~0,1
Bronze PB 80 ~ 160 0,03~0,1
a Acier laminé en aluminium AL 80 ~ 160 0,03~0,1

"&; Fonte en alliage d'aluminium AC, ADC 100 ~ 300 0,05 ~0,2

u_: Fonte en alliage de magnésium MC 100 ~ 300 0,05~0,2

'3 Fonte en alliage de zinc ZDC 100 ~ 300 0,05~0,2
g Alliages de titane Ti-6AL-4V - -

E Alliages de nickel Inconel® - -

i Plastique thermodurcissable - 80 ~ 160 0,03~0,1
[J) Thermoplastique - 80 ~ 160 0,03~0,1
[=)]

-lg 1. Les vitesses et les avances indiquées concernent les opérations avec huile hydrosoluble.

—1 2. L'huile hydrosoluble ne convient pas au taraudage de l'alliage de magnésium.

L 3. Ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et de la fixation de la piece & usiner.

4. En présence d'une grande longueur de taraudage ou en cas d'usinage d'un filetage a grand pas, sélectionner une vitesse d'avance inférieure et diviser le processus d'usinage en quelques segments.
5. Siun filetage interne paralléle usiné est conique et empéche la jauge de passer, ajouter une coupe zéro (usinage de finition).

WH-VM-PNC/WX-ST-PNC-3P

. Matériau Vc (m/min) F (mm/dent)
[} N
o Acier a faible résistance a la traction C~0,25% 60 ~ 90 0,02 ~ 0,08
§ Acier a résisttigzﬁonmoyenne ala C~0,25% ~ 0,45 % 60 ~90 0,02 ~ 0,08
3 Acier a remstanfﬁ):levee a la trac- C0,45% ~ 60~ 90 0,02 ~ 0,08
g Acier allié ScM 30~ 60 0,01~0,03
= 25~ 45 HRC 30~60 0,01~0,03
-g Acier trempé 45 ~ 55 HRC 30~60 0,01 ~0,03
8 50 ~ 60 HRC - -
Acier inoxydable SuUsS 60 ~90 0,02 ~0,08
Acier d'outillage SKD - -
Acier moulé SC 40 ~ 65 0,02 ~ 0,09
Fonte FC 50~ 100 0,03~0,1
Fonte ductile FCD 50 ~70 0,03~0,1
Cuivre Cu = =
Laiton Bs = =
Laiton coulé BsC 50~ 100 0,02 ~ 0,06
Bronze PB 50~ 100 0,02 ~ 0,06
Acier laminé en aluminium AL 50 ~ 100 0,02 ~ 0,06
Fonte en alliage d'aluminium AC, ADC 50~ 100 0,02 ~ 0,06
Fonte en alliage de magnésium MC 50 ~ 100 0,02 ~ 0,06
Fonte en alliage de zinc ZDC 50 ~ 100 0,02 ~ 0,06
Alliages de titane Ti-6AL-4V 20 ~ 60 0,01~0,03
Alliages de nickel Inconel® 20 ~ 60 0,01 ~0,03
Plastique thermodurcissable - 50~ 100 0,02 ~ 0,06
Thermoplastique - 50 ~ 100 0,02 ~ 0,06
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CONDITIONS DE COUPE

Filetage | Fraises a fileter | Conditions de coupe

AT-2 / WH(O)-EM-PNC

= .. - Acier bas carbone I LE TG Acier allie
~ o Acier a haute teneur en carbone SCM
C0,25% ~C0,25%
Type de refroidissement Huile soluble Huile soluble Huile soluble
recommandé
Ve 35~55 80 ~ 160 60 ~ 120
(m/min)
File- ) ) s Avance Avance par dents s Avance Avance par dents s Avance Avance par dents
tage Dimension bC (min™) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)
(mm/dent) (mm/dent) (mm/dent)
M3 x0,5 24 5.968 48 0,01 10.610 85 0,01 7.958 64 0,01
M4 x0,7 Bl 4.621 62 0,015 8.214 111 0,015 6.161 83 0,015
M5 x0,8 4 3.581 49 0,017 6.366 87 0,017 4.775 65 0,017
M6 x1 4,6 3.114 58 0,02 5.536 103 0,02 4.152 78 0,02
M M8 x1,25 6,2 2310 62 0,03 4.107 111 0,03 3.080 83 0,03
M10x1,5 7,5 1.910 67 0,035 3.395 119 0,035 2.546 89 0,035
M12x1,75 9 1.592 72 0,045 2.829 127 0,045 2122 95 0,045
M 16 x2 1,7 1.224 72 0,055 2.176 129 0,055 1.632 96 0,055
M 18 x2,5 14 1.023 55 0,06 1.819 97 0,06 1.364 73 0,06
M 20 x2,5 15,7 912 51 0,065 1.622 91 0,065 1.216 68 0,065
No, 8 -32UNC 3,1 4621 47 0,01 8214 84 0,01 6.161 63 0,01
No, 10 - 24UNC 37 3.871 54 0,015 6.882 96 0,015 5.162 72 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 3.148 89 0,025 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 3.148 89 0,025 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025
5/16 - 18UNC 57 2513 85 0,03 4.468 151 0,03 3.351 113 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 2.138 89 0,035 3.801 158 0,035 2.851 118 0,035
7/16 - 14UNC 7.7 1.860 91 0,04 3.307 162 0,04 2480 122 0,04 -
1/2 - 13UNC 9,2 1.557 77 0,045 2.768 137 0,045 2.076 103 0,045 ()]
1/16-28 4,86 2.982 *1 0,025 5.302 *1 0,025 3.976 *1 0,025 "q';
Rc 1/8-28 5,76 2512 *1 0,03 4.465 *1 0,03 3.349 *1 0,03 E
(PT) 1/4-19 7,98 1.814 *1 0,04 3.225 *1 0,04 2419 *1 0,04 “«S
3/8-19 9,68 1.493 *1 0,045 2.654 *1 0,045 1.990 *1 0,045 w
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 [
1-11 15,54 930 *1 0,065 1.654 *1 0,065 1.240 *1 0,065 2
1/16-27 4,86 2.984 *1 0,025 5.304 *1 0,025 3.978 *1 0,025 E
1/8-27 576 2513 *1 0,03 4.467 *1 0,03 3.350 *1 0,03 L
NPT 1/4-18 7,98 1.815 *1 0,04 3.227 *1 0,04 2420 *1 0,04 ?
3/8-18 9,68 1.493 *1 0,045 2.655 *1 0,045 1.991 *1 0,045 o))
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 ©
1-111/2 15,54 930 *1 0,065 1.653 *1 0,065 1.240 *1 0,065 "q';
T
Acier pré-traité / traité
25~45HRC 45~50 HRC 50~65 HRC
Type de refroidissement Air
recommandé
Ve 35~75 35~65 35~55
(m/min)
File- Dimension bC S 1 Avancg Avanc(emp;r) dents: s Avancg Avanc(emp;;dents s Avancg Avanc;empnigdents
tage (min™) (mm/min) (mm/dent) (min) (mm/min) (mm/dent) (min™) (mm/min) (mm/dent) )
M3 x0,5 24 5.968 48 0,01 5.968 48 0,01 5.968 48 0,01 g‘
M4 x0,7 31 4.621 62 0,015 4.621 62 0,015 4.621 62 0,015 [e)
M5 x0,8 4 3.581 49 0,017 3.581 49 0,017 3.581 49 0,017 v
M6 x1 4,6 3.114 58 0,02 3.114 58 0,02 3.114 58 0,02 [}
M M8 x1,25 6,2 2310 62 0,03 2310 62 0,03 2.310 62 0,03 ©
M10x1,5 7.5 1.910 67 0,035 1.910 67 0,035 1.910 67 0,035 2
M12x1,75 9 1.592 72 0,045 1.592 72 0,045 1.592 72 0,045 o)
M 16 x2 1,7 1.224 72 0,055 1.224 72 0,055 1.224 72 0,055 pr
M 18 x2,5 14 1.023 55 0,06 1.023 55 0,06 1.023 55 0,06 ;E
M20 x2,5 15,7 912 51 0,065 912 51 0,065 912 51 0,065 c
No, 8 -32UNC 3,1 4.621 47 0,01 4.621 47 0,01 4.621 47 0,01 (<]
No, 10 - 24UNC 37 3.871 54 0,015 3.871 54 0,015 3.871 54 0,015 v
1/4 - 20UNC 4iEB 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025 3.148 89 0,025
5/16 - 18UNC 57 2513 85 0,03 2513 85 0,03 2513 85 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 2.138 89 0,035 2138 89 0,035 2138 89 0,035
7/16 - 14UNC 7,7 1.860 91 0,04 1.860 91 0,04 1.860 91 0,04
1/2 - 13UNC 9,2 1.557 77 0,045 1.557 77 0,045 1.557 77 0,045
1/16-28 4,86 2.982 *1 0,025 2.982 *1 0,025 2.982 *1 0,025
Rc 1/8-28 576 2512 *1 0,03 2512 *1 0,03 2512 *1 0,03
(PT) 1/4-19 7,98 1.814 *1 0,04 1.814 *1 0,04 1.814 *1 0,04
3/8-19 9,68 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-11 15,54 930 *1 0,065 930 *1 0,065 930 *1 0,065
1/16-27 4,86 2.984 *1 0,025 2.984 *1 0,025 2.984 *1 0,025
1/8-27 5,76 2513 *1 0,03 2513 *1 0,03 2513 *1 0,03
NPT 1/4-18 7,98 1.815 *1 0,04 1.815 *1 0,04 1.815 *1 0,04
3/8-18 9,68 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-111/2 15,54 930 *1 0,065 930 *1 0,065 930 *1 0,065
* Les valeurs varient en fonction de la profondeur du trou a usiner.
1, Cette table de conditions de coupe montre les valeurs standard, Lors de I'usinage, il est recommandé d'utiliser le programme créé par le logiciel générateur de code NC ThreadPro.
2, Veuillez ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et du serrage de la piéce.
3, Les vibrations de I'outil doivent étre maintenues a un niveau minimum pour une précision maximale.
4, Lors de l'usinage de matériaux en alliage de magnésium, veuillez utiliser une huile de coupe recommandée par le fabricant d’huile de coupe. Faire attention aussi a évacuer correctement les copeaux pour prévenir
tous risques d'incendie.
5, La rotation de la broche doit étre dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, d(1 a la coupe a gauche.
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CONDITIONS DE COUPE

Filetage | Fraises a fileter | Conditions de coupe

AT-2 / WH(O)-EM-PNC

<. - Acier inoxydable - Acier moulé - Fonte - Cuivre - Laiton - Laiton coulé - Bronze
by Acier a outils Fonte ductile Cu-Bs-BsC-PB
SUS304 - SKD SC-FC-FCD ~20HRC 20HRC~
Type de refroidissement recom- Huile soluble Air Huile soluble
mandé
ve 35~100 35~100 35~100 35~75
(m/min)

. Avance par Avance par Avance par Avance par
File- Dimension DC S 4 Avancg dents (mm) S 4 Avanc_e dents (mm) S 4 Avanc_e dents (mm) S 1 Avancg dents (mm)
tage (min)  (mm/min) (mm/dent) (min)  (mm/min) (mm/dent) (min™)  (mm/min) (mm/dent) (min™)  (mm/min) (mm/dent)

M3 x0,5 24 5.968 48 0,01 7.958 64 0,01 7.958 64 0,01 5.968 48 0,01
M4 x0,7 Bl 4.621 62 0,015 6.161 83 0,015 6.161 83 0,015 4.621 62 0,015
M5 x0,8 4 3.581 49 0,017 4.775 65 0,017 4.775 65 0,017 3.581 49 0,017
M6 x1 4,6 3.114 58 0,02 4.152 78 0,02 4.152 78 0,02 3.114 58 0,02
M M 8 x1,25 6,2 2310 62 0,03 3.080 83 0,03 3.080 83 0,03 2.310 62 0,03
M10x1,5 7.5 1.910 67 0,035 2.546 89 0,035 2546 89 0,035 1.910 67 0,035
M 12 x1,75 9 1.592 72 0,045 2.122 95 0,045 2.122 95 0,045 1.592 72 0,045
M 16 x2 1,7 1.224 72 0,055 1.632 96 0,055 1.632 96 0,055 1.224 72 0,055
M 18 x2,5 14 1.023 55 0,06 1.364 73 0,06 1.364 73 0,06 1.023 55 0,06
M20x2,5 157 912 51 0,065 1.216 68 0,065 1.216 68 0,065 912 51 0,065
No, 8 -32UNC 31 4.621 47 0,01 6.161 63 0,01 6.161 63 0,01 4.621 47 0,01
No, 10 - 24UNC 37 3.871 54 0,015 5.162 72 0,015 5.162 72 0,015 3.871 54 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 3.148 89 0,025 4.197 119 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 3.148 89 0,025 4.197 119 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
5/16 - 18UNC 57 2513 85 0,03 3.351 113 0,03 3.351 113 0,03 2513 85 0,03
3/8-16UNC 6,7 2.138 89 0,035 2.851 118 0,035 2.851 118 0,035 2.138 89 0,035
7/16 - 14UNC 7,7 1.860 91 0,04 2480 122 0,04 2.480 122 0,04 1.860 91 0,04
1/2-13UNC 9,2 1.557 77 0,045 2.076 103 0,045 2.076 103 0,045 1.557 77 0,045
1/16-28 4,86 2.982 *1 0,025 3.976 *1 0,025 3.976 *1 0,025 2.982 *1 0,025
Rc 1/8-28 576 2512 *1 0,03 3.349 *1 0,03 3.349 *1 0,03 2512 *1 0,03
(PT) 1/4-19 7,98 1.814 *1 0,04 2419 *1 0,04 2419 *1 0,04 1.814 *1 0,04
3/8-19 9,68 1.493 *1 0,045 1.990 *1 0,045 1.990 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-11 15,54 930 *1 0,065 1.240 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065
1/16-27 4,86 2.984 *1 0,025 3.978 *1 0,025 3.978 *1 0,025 2.984 *1 0,025
1/8-27 576 2513 *1 0,03 3.350 *1 0,03 3.350 *1 0,03 2513 *1 0,03
NPT 1/4-18 7,98 1.815 *1 0,04 2420 *1 0,04 2420 *1 0,04 1.815 *1 0,04
3/8-18 9,68 1.493 *1 0,045 1.991 *1 0,045 1.991 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 1.246 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-111/2 15,54 930 *1 0,065 1.240 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065
Alliage d’aluminium Alliage de magnésium / Alliage de Zinc Alliage de titane
AL-AC_ADC MC-ZDC Ti-6Al-4V
Type de refroidissement Huile soluble Huile soluble Huile soluble
recommandé
Ve 35~ 100 35~ 100 35~55
(m/min)
File- ) ] s Avance Avance par dents s Avance Avance par dents s Avance Avance par dents
tage ~Dimension  DC (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)
(mm/dent) (mm/dent) (mm/dent)
M3 x0,5 24 10.610 85 0,01 7.958 64 0,01 5.968 48 0,01
M4 x0,7 3,1 8.214 111 0,015 6.161 83 0,015 4.621 62 0,015
M5 x0,8 4 6.366 87 0,017 4.775 65 0,017 3.581 49 0,017
M6 x1 4,6 5.536 103 0,02 4.152 78 0,02 3.114 58 0,02
M M8 x1,25 6,2 4.107 11 0,03 3.080 83 0,03 2310 62 0,03
M10x1,5 7,5 3.395 119 0,035 2.546 89 0,035 1.910 67 0,035
M 12 x1,75 9 2.829 127 0,045 2122 95 0,045 1.592 72 0,045
M 16 x2 11,7 2.176 129 0,055 1.632 96 0,055 1.224 72 0,055
M 18 x2,5 14 1.819 97 0,06 1.364 73 0,06 1.023 55 0,06
M20x2,5 157 1.622 91 0,065 1.216 68 0,065 912 51 0,065
No, 8 -32UNC 31 8.214 84 0,01 6.161 63 0,01 4.621 47 0,01
No, 10 - 24UNC 37 6.882 96 0,015 5.162 72 0,015 3.871 54 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 5.597 159 0,025 4.197 119 0,025 3.148 89 0,025
5/16 - 18UNC 57 4.468 151 0,03 3.351 113 0,03 2513 85 0,03
3/8- 16UNC 6,7 3.801 158 0,035 2.851 118 0,035 2.138 89 0,035
7/16 - 14UNC 7,7 3.307 162 0,04 2480 122 0,04 1.860 91 0,04
1/2- 13UNC 9,2 2.768 137 0,045 2.076 103 0,045 1.557 77 0,045
1/16-28 4,86 5.302 *1 0,025 3.976 *1 0,025 2.982 *1 0,025

Rc 1/8-28 576 4.465 *1 0,03 3.349 *1 0,03 2512 *1 0,03

(PT) 1/4-19 7,98 3.225 *1 0,04 2419 *1 0,04 1.814 *1 0,04
3/8-19 9,68 2.654 *1 0,045 1.990 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-1 15,54 1.654 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065
1/16-27 4,86 5.304 *1 0,025 3.978 *1 0,025 2984 *1 0,025
1/8-27 5,76 4.467 *1 0,03 3.350 *1 0,03 2513 *1 0,03

NPT 1/4-18 7,98 3.227 *1 0,04 2420 *1 0,04 1.815 *1 0,04
3/8-18 9,68 2.655 *1 0,045 1.991 *1 0,045 1.493 *1 0,045
1/2-14 11,61 2215 *1 0,055 1.661 *1 0,055 1.246 *1 0,055
1-111/2 15,54 1,653 *1 0,065 1.240 *1 0,065 930 *1 0,065

* Les valeurs varient en fonction de la profondeur du trou a usiner.

1, Cette table de conditions de coupe montre les valeurs standard, Lors de I'usinage, il est recommandé d'utiliser le programme créé par le logiciel générateur de code NC ThreadPro.

2, Veuillez ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et du serrage de la piéce.

3, Les vibrations de |'outil doivent étre maintenues a un niveau minimum pour une précision maximale.

4, Lors de |'usinage de matériaux en alliage de magnésium, veuillez utiliser une huile de coupe recommandée par le fabricant d’huile de coupe. Faire attention aussi & évacuer correctement les copeaux pour prévenir

tous risques d'incendie.

5, La rotation de la broche doit étre dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, d(1 a la coupe a gauche.

* Pour les alliages de titane et les alliages a base de Ni, le tableau de conditions ci-dessus s'applique uniquement lors de I'utilisation d'un liquide de coupe soluble dans I'eau et un process avec une longueur d’environ

1xD ou avec un outil équipé de l'arrosage centre (colonne de trou d'huile: marque 0).




CONDITIONS DE COUPE
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AT-2 / WH(O)-EM-PNC

- - )
& Alliage a base de nickel / INCONEL Plastique
Type de refroidissement recom- Huile soluble Huile soluble
mandé
e 35~55 35~100
(m/min)
File- . . S Avance Avance par dents (mm) S Avance Avance par dents (mm)
tage Dimension bC (min™) (mm/min) (mm/dent) (min™) (mm/min) (mm/dent)
M3 x0,5 24 4.642 37 0,01 7.958 64 0,01
M4 x0,7 3,1 3.594 49 0,015 6.161 83 0,015
M5 x0,8 4 2.785 38 0,017 4.775 65 0,017
M6 x1 4,6 2422 45 0,02 4.152 78 0,02
M M8 x1,25 6,2 1.797 49 0,03 3.080 83 0,03
M10x1,5 7.5 1.485 52 0,035 2.546 89 0,035
M 12 x1,75 9 1.238 56 0,045 2122 95 0,045
M 16 x2 11,7 952 56 0,055 1.632 96 0,055
M18x2,5 14 796 42 0,06 1.364 73 0,06
M 20 x2,5 15,7 710 40 0,065 1.216 68 0,065
No, 8 - 32UNC 31 3.594 37 0,01 6.161 63 0,01
No, 10 - 24UNC 37 3.011 42 0,015 5.162 72 0,015
1/4 - 20UNC 4,55 2449 69 0,025 4.197 119 0,025
U 1/4 - 28UNF 4,55 2.449 69 0,025 4.197 119 0,025
5/16 - 18UNC 57 1.955 66 0,03 3.351 113 0,03
3/8 - 16UNC 6,7 1.663 69 0,035 2.851 118 0,035
7/16 - 14UNC 77 1.447 71 0,04 2480 122 0,04 -
1/2-13UNC 9,2 1.211 60 0,045 2.076 103 0,045 ()]
1/16-28 4,86 2320 *1 0,025 3.976 *1 0,025 ‘q-;
Rc 1/8-28 576 1.954 *1 0,03 3.349 *1 0,03 E
(PT) 1/4-19 7,98 1411 *1 0,04 2419 *1 0,04 “«S
3/8-19 9,68 1.161 *1 0,045 1.990 *1 0,045 w
1/2-14 11,61 969 *1 0,055 1.661 *1 0,055 ()]
1-11 15,54 724 *1 0,065 1.240 *1 0,065 2
1/16-27 4,86 2.321 *1 0,025 3.978 *1 0,025 E
1/8-27 576 1.954 *1 0,03 3.350 *1 0,03 )
NPT 1/4-18 7,98 1412 *1 0,04 2420 *1 0,04 ?
3/8-18 9,68 1.161 *1 0,045 1.991 *1 0,045 o))
1/2-14 11,61 969 *1 0,055 1.661 *1 0,055 [+
1-111/2 15,54 723 *1 0,065 1.240 *1 0,065 "q';
* Les valeurs varient en fonction de la profondeur du trou & usiner. ic
1, Cette table de conditions de coupe montre les valeurs standard, Lors de I'usinage, il est recommandé d'utiliser le programme créé par le logiciel générateur de code NC ThreadPro.
2, Veuillez ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et du serrage de la piéce.
3, Les vibrations de |'outil doivent étre maintenues a un niveau minimum pour une précision maximale.
4, Lors de |'usinage de matériaux en alliage de magnésium, veuillez utiliser une huile de coupe recommandée par le fabricant d’huile de coupe. Faire attention aussi & évacuer correctement les copeaux pour prévenir
tous risques d'incendie.
5, La rotation de la broche doit étre dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, dii a la coupe a gauche.
* Pour les alliages de titane et les alliages a base de Ni, le tableau de conditions ci-dessus s'applique uniquement lors de I'utilisation d'un liquide de coupe soluble dans I'eau et un process avec une longueur d’environ
1xD ou avec un outil équipé de I'arrosage centre (colonne de trou d’huile: marque 0).

[T}
Q
=]
S
Formule de calcul de I'avance des fraises a fileter o
T
wv
c
L
vi  Avance (mm/min) z Nombre de dents '8
o
fzxzxnx(Dm-Dc) Dm Diamétre de percage (mm) f  Avance (mm/dent) v
Ve= mm/min
f Dm ( ) Dc  Diamétre de I'outil (mm) n  Vitesse de rotation (min’)
Note:Interne:- Externe:+

Pour les process de filetages externes et internes, l'avance au centre de l'outil peut étre obtenue en multipliant I'avance de
coupe linéaire par un coefficient. Les formules de calcul des coefficients varient suivant la réalisation de filetage externe
ou interne. La formule indiquée a gauche permet de calculer 'avance de I'outil pendant la coupe a I'arc, y compris le calcul
des coefficients a utiliser pour la multiplication avec la vitesse d'avance a coupe linéaire.
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AT-2 R-SPEC

Alliage d’aluminium Alliage de cuivre

= Fonderie d’aluminium . o
- - - Alliage de magnésium -
Huile soluble A5052 - A7075 - AZ91 - AZ8OA Huile soluble
Huile soluble
Ve 100~300m/min 100~300m/min 100~300m/min
Type 2XDType 2,5XDType 2XDType 2,5XDType 2XDType 2,5XDType
Filetage DC S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz S F fz
Size (min?) |(mm/min.)| (mm/dent) | (min?) |(mm/min.)| (mm/dent) | (min) |[(mm/min.)| (mm/dent) | (min”) |(mm/min.)|(mm/dent) | (min) |(mm/min.)| (mm/dent)| (min”) |(mm/min.)| (mm/dent)
M 3X0,5 24 13.263  1.592 03 13.263  1.592 03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03 13.263 159 0,03
M 4X0,7 31 14375 1.941 03 14375 1.941 0,3 14.375 194 0,03 14.375 194 0,03 14.375 194 0,03 14.375 194 0,03
M 5X0,8 4 15915 1910 03 12732 1528 03 15.915 255 0,04 12.732 204 0,04 15.915 255 0,04 12.732 204 0,04
M6X1 4,6 15.224 2.842 04 11.072  2.067 0,4 15.224 284 0,04 11.072 207 0,04 15.224 284 0,04 11.072 207 0,04
M 8X1,25 6,2 12322 2218 04 8214 1479 04 12.322 277 0,05 8.214 185 0,05 12.322 277 0,05 8214 185 0,05
M 10X 1,5 7,5 10.186  2.037 04 6.791 1.358 0,4 10.186 255 0,05 6.791 170 0,05 10.186 255 0,05 6.791 170 0,05
M 12X1,75 9 8.488 1.698 04 5.659 1.132 04 8.488 212 0,05 5.659 141 0,05 8.488 212 0,05 5.659 141 0,05

1. AT-2 R-SPEC est uniquement destiné au fraisage de filetages internes.

2. Ce tableau des conditions de coupe indique les valeurs standard. Lors de I'usinage, il est recommandé d'utiliser le programme créé par le logiciel générateur de code CN ThreadPro.

3. Veuillez sélectionner ""Continu™" pour le type de passe dans ThreadPro. Veuillez ajuster les conditions de coupe en fonction de la rigidité de la machine, des porte-outils et du serrage de la piéce.

4. Les vibrations de I'outil doivent étre maintenues a un niveau minimum pour une précision maximale.

5. Lors de l'usinage de matériaux en alliage de magnésium, veuillez utiliser I'huile de refroidissement recommandée par le fabricant d'huile de refroidissement. Veuillez également éliminer correctement les copeaux
de coupe pour éviter les risques d'incendie.

6. La rotation de la broche doit étre dans le sens inverse des aiguilles d'une montre en raison de la configuration de coupe a gauche.

NOTE: La forme du fond du trou fini est comme illustré dans
I'image de droite. Veuillez vous assurer qu'il est acceptable.
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WXO-ST-PNC

= -
c - Matériau Ve (m/min) F (mm/dent)
Acier a faible résistance a la traction C~0,25% 80~ 120 0,04 ~0,1
Acier & résistance moyenne  la C~0,25%~ 0,45 % 80~ 120 0,04~0,1
Acier a résistanfﬁ)r:élevée a la trac- C0,45 % ~ 80~ 120 0,04~0,1
Acier allié SCM 80~120 0,02 ~0,08
25 ~ 45 HRC 60~ 100 0,02 ~0,08
Acier trempé 45 ~ 55 HRC = =
50 ~ 60 HRC = =
Acier inoxydable SuUsS 40 ~ 80 0,02 ~ 0,06
Acier d'outillage SKD - -
Acier moulé SC 40 ~ 65 0,02 ~0,09
Fonte FC 50 ~ 100 0,03~0,1
Fonte ductile FCD 50 ~ 65 0,03~0,1
Cuivre Cu 65~ 130 0,03~0,1
Laiton Bs 65~ 130 0,03~0,1
Laiton coulé BsC 65~ 130 0,03~0,1
Bronze PB 65~130 0,03~0,1
Acier laminé en aluminium AL 50 ~70 0,03~0,1 qh)
Fonte en alliage d'aluminium AC, ADC 65~ 130 0,03~0,1 "6)'
Fonte en alliage de magnésium MC 65~ 130 0,03~0,1 =
Fonte en alliage de zinc ZDC 65~ 130 0,03~0,1 'ﬁ
Alliages de titane Ti-6AL-4V 20 ~ 60 0,02 ~0,06 g
Alliages de nickel Inconel® 20 ~ 60 0,01 ~0,03 E
Plastique thermodurcissable - 65~ 130 0,03~0,13 i
Thermoplastique - 65~ 130 0,03~0,13 ()]
()]
£
2
WX-PNC T
3 Matériau Ve (m/min) F (mm/dent)
N
Acier a faible résistance a la traction C~0,25% 50~75 0,01 ~0,11
el & SRR meyEme & & C~0,25%~ 0,45 % 40~70 0,01~0,11
Acier a résistan:izr;élevée a la trac- C0,45 % ~ 40~70 0,01 ~0,01
Acier allié SCM 15~ 30 0,01 ~0,03
25 ~ 45 HRC 15~30 0,01~0,03 g
Acier trempé 45 ~ 55 HRC = = g
50 ~ 60 HRC = = :
Acier inoxydable SuUs 20 ~ 40 0,01 ~0,06 ©
Acier d'outillage SKD = o 2
Acier moulé Ne 40 ~ 65 0,02 ~ 0,09 9
Fonte FC 50~ 100 0,03~0,1 %
Fonte ductile FCD 50 ~ 65 0,03~0,1 g
Cuivre Cu 65~ 130 0,03~0,1 v
Laiton Bs 65~ 130 0,03~0,1
Laiton coulé BsC 65~ 130 0,03~0,1
Bronze PB 65~ 130 0,03~0,1
Acier laminé en aluminium AL 50~70 0,03~0,1
Fonte en alliage d'aluminium AC, ADC 65~ 130 0,03~0,1
Fonte en alliage de magnésium MC 65~ 130 0,03~0,1
Fonte en alliage de zinc ZDC 65~ 130 0,03~0,1
Alliages de titane Ti-6AL-4V 20 ~ 60 0,02 ~ 0,06
Alliages de nickel Inconel® 20 ~ 60 0,01 ~0,03
Plastique thermodurcissable - 65~ 130 0,03~0,13
Thermoplastique - 65~ 130 0,03~0,13
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Percage | Pictogrammes

Matiere de l'outil

CARBIDE Carbure HSS-Co  HSS Cobalt (Co8)

Métallurgie des poudres HSS (PM-T15) )
PM (Co5 4V5) SPH  Super premium HSS
HSS  HSsS

Revétement / traitement de surface

B Revétement multicouches composite

Revé Iti hes TIAIN
EX evetement multicouches Ti WX TIAIN
e Revé li Revé TiN
SC evétement lisse TiN evétement Ti
] ]
o Revétement multicouches TiAIN Revétement multicouches TiCN
TiAIN v
Revét t multi hes WXS Revét t multi hes WXL
WXS evétement multicouches WXL evétement multicouches
Revé di Revé ichad
DIA evétement diamant IchAda evétement ichada
Angle d’hélice
e Angle d'héli
30° ngle d'hélice
Tolérance de l'outil
Y
=
‘l Tolérance d'outil - foret O Tolérance de l'outil - alésoir
h8 0~+0005
Queue
h7 Tolérance du diametre de queue FIT Convient pour le systeme de frettage
B Tenon [ weldon
Profondeur de percage
5D  Profondeur de percage <5D
Arrosage
I I Arrosage central Arrosage

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

HSS a haute teneur en vanadium

HSSE HSS-EV3

aN Nitrure de chrome

WDI Revétement multicouches WD

Traitement vapeur
0X P

Revétement EgiAs

EgiAs

e Queue cylindrique

B Whistle notch



PICTOGRAMMES

Percage | Pictogrammes

Angle de pointe

.o Angle de pointe
140

Recommandations

® Acier
Hautement recommandé
O Acier
Approprié
® | \atériaux non ferreux
Hautement recommandé
O Matériaux non ferreux
Approprié

Fonte
Hautement recommandé

Acier inoxydable
Hautement recommandé

Fonte
Approprié

Acier inoxydable
Approprié

Superalliages
Hautement recommandé

Matériaux trempés
Hautement recommandé

Superalliages Matériaux trempés

B85S

J o258

Approprié Approprié
A-Brand
A Produit A-Brand
Page reference
| -
m Page des conditions de coupe Corps d'outil, voir page e Plaquettes, voir page

Application

Chanfreinage

Chanfreinage - Chanfreinage

Tréflage . Tréflage

[ S 4

Percage | Pictogrammes

A

<an» Alésage

=\

Product group symbol

Forets monobloc
Forets a plaquettes interchangeables

Alésoirs

O
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Percage | Appercu des matiéres

(&
<0,2%

C

0, %
G
=>0,45%

wv
o
S
)
]
©
€
wv
U
-]
]
U
S
I}
o
oy
<
v
o
[
U
1
o
a

52-62HRC

Matiére a usiner DIN

1.0116 (5235J2G3)

Acier doux 1.0401 (C15)

Acier a teneur en carbone moyenne 1.0501 (C35)

1.0535 (C55)

Acier a haute teneur en carbone 1.0553 (5355J0)

Acier allié 1.7225 (42CrMo4)

Acier inoxydable 1.4301 (X5CrNi18-10)

Fonte ductile 0.6025 (EN-GJL-250/GG25)
Fonte ductile 0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)
Aluminium 3.0205 (Al99)

Alliage d'aluminium coulé 3.2581 (G-AlSi12)

Titane 3.7164 (Ti6Al4V)

Alliage au nickel 2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

Acier trempé

CFRP Polymeére a renfort fibres de carbone (PRFC)
Honeycomb Structure en alvéoles nid d'abeilles
Graphite Graphite
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NUANCES DES PLAQUETTES ET BRISE COPEAUX

NUANCES DES PLAQUETTES DE PERCAGE

Muastie;: ;ag"é Grades arr,(.\)‘slgae / Revétement Dureté Tdr: ists:'?aecnet Erg‘a,iéstseenliregt.l Caractéristiques
XP3425 Sec PVD 91,8 I\/clzlrtri;col;ictl';e 7 pm Pour l'acier. Revétement de film épais, résistant a l'usure, pour l'opération PXD
XP9020 Sec PVD 91,9 TiAIN 3um F‘g;g::tcizfr: gtelécri:greinoxydable, Large gamme d'applications, une résistance a I'usure, pour
XP9040 Sec PVD 91.9 TIAIN 3pm E?\ugrrlvalés;r:iagcea?snrraecidelzf;feilfgigjgiggifgenti-ébréchement etrésistant a l'usure
XP9020 Arrosage PVD 91.9 TiAIN 3pm E:rugrelv;grirrs:llda';ipe;;liiré::iil)?\as%er\e résistance a l'usure, pour I'opération de forage
XP9040 Arrosage PVD 91,9 TiAIN 3um E?\ugrnj;‘:iseir:iae!;ceacrl;nrraecidelzf;\f‘eilzgigjgtoeﬁg?\ktﬂaenti-ébréchement etrésistant a l'usure
XP1010 Sec PVD 914 TiAIN 6um E:lrjirgli?ﬂg?énéleevée de la coupe est obtenue par une largeur de dent et un angle de coupe optimum.
XP1425 Sec PVD 918 Nclglrtr:fjoo[;ictr;e 7im zgfgllﬁefonr:itcero grain a haute résistance et dureté, spécifiquement pour le fonctionnement PXD

A grade for hole drilling in cast-iron
XC9025 Sec CVD 90,8 TiCN-ALLO; 6 um Tough, high-strength carbide grade with an anti-chipping and
wear-resistant coating

~ _ Pour les alliages d'aluminium et les matiéres non ferreuses
cK110 Arrosage 92 - Arétes de coupe tranchantes et polies

Pour les matériaux non ferreux
Cl223 iRl ° 91.8 : : Carbure a haute précision et a haute résistance pour I'opération PXD

BRISE COPEAUX DES PLAQUETTES DE PERCAGE

Brise i o Coupe transversale de
copeaux Matiere usinée pointe

\

DN 10° Pour le percage de matiéres non ferreuses: Un brise copeaux tranchant et poli pour
M*“’““ une excellent évacuation des copeaux

DM Angle de coupe 10° Pour le percage de divers matériaux (acier, acier inoxydable, fonte).
W Un brise copeaux a usage général avec un angle de dégagement idéal.

Angle de coupe Caractéristiques

Largeurdelalevre \

Pour le percage de la fonte: Un brise copeaux a forte rigidité grace I'optimisation
de la largeur de la surface et I'angle de coupe

DR

9°
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ACIERS ALLIES

A EgT CARBIDE

ADO séries

Premier choix en qualité et performances
Foret carbure avec trous d'huile,
revétement EgiAs, géométrie avec
"R-Gash" qui permet une faible résistance
a la coupe et un excellent controle
copeaux

Jusque 50xD

Pour les acier génériques et la fonte

1,676 dimensions

3D 5D PLT 10D 15D 20D

B.495 B.497 B.505 B.506 B.508 B.510

25D

B.512

30D

B.513

40D

B.514

50D

B.515



MULTIFONCTION

A m CARBIDE

ADF séries

Premier choix en qualité et
performances

Foret carbure a fond plat avec
revétement EgiAs

Jusque 3xD

Multimatiére, pour les aciers, les aciers
inoxydables, les fontes

491 dimensions

2D 3D

B.478 B.482

Tableau de sélection
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ooone §

VERSATILITE

A W CARBIDE

ADO-SUS séries

Premier choix en qualité et
performances

Foret carbure avec trous d'huile,
revétement WXL

Tableau de sélection

Jusque 8xD
Développé pour les applications dans
les aciers inoxydables et les alliages a

base titane

480 dimensions

3D 5D 8D

B.488 B.490 B.493
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[ ]
A IchAda  CARBIDE

ADO-MICRO séries

Premier choix en qualité et
performances

Micro foret carbure avec arrosage centre,
revétement IchAda

Jusque 30xD
Pour les aciers et aciers inoxydables

71 dimensions

2D 5D 12D 15D 20D

B.467 B.468 B.469 B.470 B.471

25D 30D

B.472 B.473

Tableau de sélection
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GRANDE AVANCE / PRODUCTIVITE

A W CARBIDE

TRS séries

Premier choix en qualité et
performances

A T
ADO-TRS séries

Premier choix en qualité et
performances

Foret carbure a 3 lévres avec trous
d’huile, revétement WDI

Foret carbure a 3 lévres avec trous
d'huile, revétement EgiAs

Tableau de sélection

Jusque 5xD 10xD

Permet des opérations avec
avances élevées de 1.000mm/min

Permet des opérations avec avances
élevées de 1.000mm/min dans l'acier et

la fonte dans l'acier et la fonte
224 dimensions 11 dimensions

3D 5D 10D

B.500 B.502 B.504
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MATERIAUX TREMPES

I I
DURRey  CARBIDE DUROREy  CARBIDE

I
DURORey  CARBIDE

WHO55 WH70

WH55 g
— - - 3
Foret carbure avec Foret carbure avec trous Foret carbure avec \g
revétement DUROREY d'huile, revétement revétement DUROREY =
DUROREY 3
Jusque 5xD Jusque 3xD ,_-?,
Jusque 5xD .
Pour matériaux trempés Avec un faible angle
jusque 55HRC Pour les matériaux d'hélice pour une plus
trempés jusque 55HRC, grande rigidité, pour des
36 dimensions compris Inconel matériaux jusque 70HRC
4
54 dimensions 101 dimensions
5D 5D 3D
B.544 B.545 B.546
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GAMME DE DIMENSIONS
IMPRESSIONNANTE

|
WX CARBIDE

WX-MS-GDS

Micro foret carbure avec
revétement multicouches
TiAIN

Petites dimensions pour les
opérations de précision

241 dimensions

5D

B.474

tin  HSSE

EX-SUS séries

Foret HSSE avec revétement
TiN

Jusque 5xD

Pour les aciers inoxydables,
les aciers a faible teneur

en carbone et la fonte
daluminium

635 dimensions du@05-6 mm
par incrément de 0,01 mm (EX-SUS-GDS)

3D 5D

B.559 B.566

wo PM

VPH-GDS

Foret en acier fritté avec
revétement WDI

Jusque 3xD
Pour la fonte, les matériaux
exotiques et les aciers

trempés

126 dimensions

3D

B.549




PERCAGE PROFOND EN CONTINU

|
A Egis CARBIDE CARBIDE WXL HSS-Co

ADO séries CAO séries | TDXL

<

L

]

{ 7 - 9

Premier choix en qualité et Foret carbure avec trous Foret HSS-Co avec g
performances d'huile, sans revétement revétement WXL =
©

g

Foret carbure avec trous Jusque 30xD Jusque 20xD §

d'huile, revétement EgiAs

Pour I'aluminium et la fonte Pour les aciers, la fonte et la
Jusque 50xD daluminium fonte d'aluminium
Pour les acier génériques et 27 dimensions 103 dimensions
la fonte 4
863 dimensions
3D 50 100 150 20D 15D 200 30D 100 150 20D
B.495 B.497 B.506 B.508 B.510 B.516 B.516 B.516 B.580 B.582 B.583

25D 30D 40D 50D

B.512 B.513 B.514 B.515
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Micro forets
Matiére de n Angle de la 2 Tolérance de la A Nombre de
Toutil I I Goujures pointe Tolérance queue - A-BRAND Série Page Gamme @ AT
|
Carbure 2 140 0.001-0.010 hé IchAda A ADO-MICRO-2D B.467 0,7-2 17
h
Carbure 2 135 -0.009-0 6 IchAda A ADO-MICRO-5D B.468 0,7-2 19
|
Carbure I I 2 135 -0.009-0 hé IchAda A ADO-MICRO-12D B.469 1-2 11
|
Carbure 2 135 -0.009-0 hé IchAda A ADO-MICRO-15D B.470 2 1
|
Carbure I I 2 135 -0.009-0 hé IchAda A ADO-MICRO-20D B.471 1-2 11
h
Carbure 2 135 -0.009-0 6 IchAda A ADO-MICRO-25D B.472 2 1
bl h
Carbure 2 135 -0.009-0 6 IchAda A ADO-MICRO-30D B.473 1-2 11
Carbure = 2 130-140 0-0.01 hé WX WX-MS-GDS B.474 025 241
Carbure = 2 120 0-0.008 hé sC MRS-GDL B.477 05-3 75
Jusque <2D
Matiére de . Angledela . Tolérance de la - Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ v
I ADF-2D
Caloie - 2 . i e EgiAs R e e e 02020 ZE
|
Carbure = 2 = h8 hé Egilis A ADFLS-2D B.481 3-20 78
|
Carbure = 2 140 h8 h6 EgiAs A AD-2D B.484 2-20 160
Interchangeables I I 2 - - - - P2D B.642 12-63 77
Interchangeables I I 2 - - - - PDZ B.644 16-43 33
Jusque <3D
Matiére de n Angle de la 2 Tolérance de la A Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue - A-BRAND Série Page Gamme @ direnEEns
|
Carbure I I 2 140 h8 hé EgiAs A ADO-3D B.495 2-20 167
|
Carbure I I 2 140 h8 h6 WXL A ADO-SUS-3D B.488 2-20 179
|
Carbure I I 2 = h8 hé EgiAs A ADFO-3D B.482 3-20 160
Carbure - 2 TRIPLE 0-0,02 h6 DIA D-STAD B.541 4-8 4
Carbure = 2 = 0-0,02 hé DIA D-DAD B.542 25-95 6
Carbure = 2 = 0-0,02 h6 DIA D-GDN90 B.543 2/5E1975 6
|
Carbure 3 140 h8 hé : ADO-TRS-3D B.500 3-20 112
EgiAs
|
Carbure = 2 140 m7 h6 EgiAs HYP-HP-3D B.517 1-20 154
|
Carbure = 2 140 h8 hé EgiAs HYP-HP-SC-3D B.519 6-14 7
|
Carbure I I 2 140 h8 h6 EgiAs HYP-HPO-SC-3D B.528 6-14 6
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Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

50(’:2% 0’25_6’4% 205‘:5% (M INOX €9 GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-MICRO-2D B.467 ® O] O] ® ® O] O] €] < O] © ¢}
ADO-MICRO-5D B.468 O] O] O] ® ® O] O] () o O] (@) o
ADO-MICRO-12D B.469 O] O] O] ® ® O] O] €] < O] © ¢}
ADO-MICRO-15D B.470 O] O] O] ® ® O] O] O ©} O] © €}
ADO-MICRO-20D B.471 O] O] O] ® ® O] O] €] < O] © ¢}
ADO-MICRO-25D B.472 O] O] @ ® ® O] O] o @) ® €} (¢}
ADO-MICRO-30D B.473 O] O] O] ® ® O] O] o ) ® © ¢}
WX-MS-GDS B.474 O] O] ©) <) ¢} (€] ® © (©)
MRS-GDL B.477

®
serie Page m

c

o

2

v

50(/:2% 0/252')(4% 20/(4:5% S(M INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC %

w

ADF-2D o
NOUVELLESDIMENSIONs 8478~ @ @ @ @ Fl. © 0 Ol @ | e S
[+

ADFLS-2D B.481 o o o o o o o o o %
(i+]

-
AD-2D B.484 @® @® @® @® (@) @® @® (@) (@) ?
o

(]

P2D B.642 O @® ® ® ® ® ® ® ® g"

a

PDZ B.644 @ @® @® @® @® @® @® @® @®

o 0oa sodss M MGG 666 N ACAC T Ni 2535HRC 35-4SHRC 45-50HRC S50-70 HRC " 4
)
1]
ADO-3D B.495 ® ® ® ® O O] ® O O ® @] O ‘o'
—“—
e
ADO-SUS-3D Bg3 © © © @®© © ®© @ o e e o o S
=
ADFO-3D B.482 @® ® ® ® ® @® ® @] O ® @] O
D-STAD B.541 ®
D-DAD B.542 ®
D-GDN90 B.543 ®
ADO-TRS-3D B.500 @® @® ® ® O @® O] O @® @] O
HYP-HP-3D B.517 o ® @® O) ©) @® @® @® o
HYP-HP-SC-3D B.519 @] ® ® ® O O] O] @® @]
HYP-HPO-SC-3D B8 0 © © ©®© O © ® ® o n
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Jusque <3D
Malzi)é;]rte"de I I Goujures Ang;?nt:: Ia Tolérance TOIé::l?::ede la | A-BRAND Série Page Gamme @ gli?nn;:;?(g‘i
Carbure I I 2 140 m7 hé m HYP-HPO-3D B.522 3-20 136
Carbure I I 2 140 m7 HE m HYP-HPO-3D-HE B.524 3-20 134
Carbure I I 2 140 m7 HB m HYP-HPO-3D-HB B.526 3-20 136
Carbure - 2 130 m7 - - ik B.537 1-127 137
Carbure = 2 120 h8 hé m WH70-DRL B.546 2-12 101
HSSE = 2 120-150 h8 h7 TiN EX-SUS-GDS B.559 0,5-20 635
HSSE ° 2 120-130 h8 h7 TiN EX-GDS B.572 1-13 193
HSSE = 2 120-140 h8 h7 W NEXUS-GDS B.554 1-12 106
PM ° 2 130 h8 h7 m VPH-GDS B.549 05-13 126
Interchangeables I I 2 = = = = P3D B.645 12-63 88
Interchangeables I I 2 - - - - I\TODS\%EL)J B.647 16-43 33
Top solid I I 2 140 = = = PXD 3D B.652 14 -25,99 13
Interchangeables I I 2 - - - - PHP B.654 14-40 40
Jusque <4D
Ma|$(i)él1|'teilde I I Goujures Ang;?nczg = Tolérance Tolé:‘al:'n :: ede B - A-BRAND Série Page Gamme @ sli?n'::;?‘)‘:‘i
Carbure - 2 140 h8 h6 m A AD-4D B.486 2-20 149
Interchangeables I I 2 - - - - P4D B.648 12-63 77
Jusque <5D
MaIFCi,éul;e"de I I Goujures Ang;?nc:: L Tolérance Tolél:::jede 2 A-BRAND Série Page Gamme @ gli?“n;g;?;:‘es
Carbure I I 2 140 h8 hé m A ADO-5D B.497 2-20 191
Carbure I I 2 140 h8 hé m A ADO-SUS-5D B.490 2-20 198
Carbure I I 3 140 h8 hé m A ADO-TRS-5D B.502 3-20 112
Carbure = 2 140 m7 hé m HYP-HP-5D B.520 1-20 154
Carbure I I 2 140 m7 hé m HYP-HPO-5D B.529 1-20 156
Carbure I I 2 140 m7 HE m HYP-HPO-5D-HE B.531 3-20 134
Carbure I I 2 140 m7 HB m HYP-HPO-5D-HB B.533 3-20 136
Carbure I I 130 m7 - T B.539 3-127 119
Carbure = 2 140 h8 hé IFOREV WH55-5D B.544 2-12 36
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Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

. 0,25F6,4% 20/‘455% S INoX 66 666 AN AAC Ti N 2535HRC 354SHRC 45-50HRC SO0-TOHRC
HYP-HPO-3D B.522 @] @® @® @® (@] @® @® @® o
HYP-HPO-3D-HE B.524 (@) @ (O] @® (@] (O) @® (O) ©
HYP-HPO-3D-HB B.526 @] @® @® @® (@] @® @® @® (@)
HYP-AL-3D
NOUVEAU B.537 © e
WH70-DRL B.546 @®
EX-SUS-GDS B.559 @® O O] @ (@}
EX-GDS B.572 @] @® @® @® @® (@) @] O @® ®
NEXUS-GDS B.554 @® O @® @ @ O]
VPH-GDS B.549 @] (@) (@) (@) @® @® ® ® @® ® ®
P3D B.645 @® @ @ @ @® ® (O) @® @®
PDZ (3D) c
PDZ(3D) Bos7 © © © ®© ®© ®© ®© ®© @® s
2
v}
PXD 3D B652 © © @© @ © ©®© e e %
w
v
PHP B.654 ® ® ® ® ® ® ® ® ® (@) () 'g
©
2
G
-
serie Page m %
S
¢ ¢ c | AGADC T N 25:35HRC 354SHRC 45-50HRC 50-70HRC 4
o oo sodwe M MO G 666 A y i i : : - ! 5
AD-4D B.486 @ @ @ @® (@) @® (O] ©
P4D B.648 @® @® @® @® @® ® ® ® ®

serie Page m 2
o
50(,:2% 0/25_6(4% 205‘:5% (M INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50HRC  50-70 HRC :O:
o
ADO-5D B4 © © @®© © O © @ o o @ o o S
=
ADO-SUS-5D B4 © © © © e © @ o e @ o o
ADO-TRS-5D B.502 @® @® ® ® (@) O) O] O]
HYP-HP-5D B.520 (€] @ ® ® ©) @ @ @ o
HYP-HPO-5D B2 ©O © © @© o @ ® @ o
HYP-HPO-5D-HE B.531 (€] @ ® ® ©) @ @ @ o
HYP-HPO-5D-HB B.533 o @® @® ® ©) O) O] O] ©)
HYP-ALO-5D
NOUVEAU B.539 @ O)
WH55-5D B.544 e ® o n
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Jusque <5D
Malzi)é;]rte"de I I Goujures Ang;?nt:: Ia Tolérance TOIé::l?::ede la | A-BRAND Série Page Gamme @ gli?nn;:;?(g‘i
Carbure I I 2 140 h8 hé DUR—OREY WHO55-5D B.545 33-12 54
Carbure o 2 18 0/-0.013 hé S JOBBER DRILL B.591 1-127 125
HSSE = 2 120-130 h8 h7 TiN EX-SUS-GDR B.568 2-20 485
HSSE - 2 120-130 h8 h7 TiN EX-GDR B.575 2-32 249
HSSE = 2 120-130 h8 h7 m NEXUS-GDR B.556 2-12 32
HSSE - 2 120 h8 h7 T V-SDR B.557 2-13 m
HSS-CO I I 2 130 h8 hé6-h7 T V-HDO-GDR B.578 6-32 96
SPH - 2 120 h8 h7 T VP-GDR B.551 2-32 144
PM I I 2 120 h8 hé6-h7 T VP-HO-GDR B.553 6-32 56
Interchangeables I I 2 - - - - P5D B.650 12-63 77
Top solid I I 2 140 = = = PXD 5D B.653 14 -25,99 13
Forets pilote
Malfti)irt?lde I I Goujures Ang;?n(:: la Tolérance Tolé':::: ede o A-BRAND Série Page Gamme @ m?;:g;?o?;
Carbure I I 2 160 h8 hé m A ADO-PLT B.505 3,03-12,03 15
Jusque <8D
Malfci)éul;e"de I I Goujures An&',?n(:: la Tolérance TOIé'::ec: ede la A-BRAND Série Page Gamme @ yi?nn;g:?o?\es
Carbure I I 2 135 h8 hé W A ADO-SUS-8D B.493 2-12 101
Carbure I I 2 140 m7 hé m HYP-HPO-8D B.535 3-20 134
HSS-Co - 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-8D B.584 11-13 21
Jusque <10D
Malf‘i)éun;e“de I I Goujures Ang(l’?n?: e Tolérance TOIE':::: ede | A-BRAND Série Page Gamme @ gliz‘n;:;?o?‘es
Carbure I I 2 140 e8 hé m A ADO-10D B.506 2-125 102
Carbure I I 3 140 h8 h6 W A TRS-HO-10D B.504 5-12 1
HSS-Co = 2 120 h8 h7 m TDXL-10D B.580 1,6-12 103
HSS-Co - 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-10D B.585 36-13 89




TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

50(,:2% 015%/4% 20/(4:5% N INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC
WHO55-5D B.545 ® O] O] ©)
JOBBER DRILL B.591 (@) ©) ©) ©) ©) ©) ©) [©)
EX-SUS-GDR B.568 ® ©) ® O] ©)
EX-GDR B.575 (@) O] O] O] O] (©) (©) (©] (©)
NEXUS-GDR B.556 O) ©) ® O] O] ®
V-SDR B.557 ® O] ©) @ (©) (©) (©) (©]
V-HDO-GDR B.578 O] O] O] O] ® ©) (©) (@) ® © © ®
VP-GDR B.551 ® O] O] @ ® O] ©) @ (@) (@) O]
VP-HO-GDR B.553 O] O] O] @ ® O] O] (@) ® ® © ® (@)
P5D B.650 ® O] O] @ ® O] O] O] @
PXD 5D B.653 O] O] O] O] O] ® ® ®

Série Page P “ K ‘ \] ‘ S ‘ H CFRP

SM INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC

G : G
<0,2%  0,25-04%  >0,45%

ADO-PLT B.505 ©) ® ® O] ©) O] ® ® ®

Percage | Tableau de sélection

o 0oa% sodss S X 66 666 N A T N 25-35HRC 3545HRC 45-50HRC 50-TOHRC 4
ADO-SUS-8D B.493 ® O] O] ® ® ® O] (©) ® ® () () g
8
HYP-HPO-8D B.535 o ® ® @® @] @® ® @® o o
S
EX-GDXL-8D B4 O © © ® e @ o o =

sére Page m

soc,:z% 0125%’4% zo,c4:s% SCM INOX 66 666 A ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50HRC 50-70HRC
ADO-10D B.506 O] O] ® ® (@) O] O] ©)
TRS-HO-10D B.504 ® ® ® ® ® ®
TDXL-10D B.580 ©) O] O] ® O] O] ®

EX-GDXL-10D B85 © ®© ©® ® ® @ o o n
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Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Jusque <15D
Matiere de : Angle de la 2 Tolérance de la J 2 Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ T e
]
ADO-15D
Carbure I I 2 140 e8 h6 Egils A NOUVELLES DIMENSIONS B.508 2-125 102
Carbure I I 2 140 h8 hé = CAO-GDXL B.516 3-10 9
|
HSS-Co o 2 120 h8 h7 WXL TDXL-15D B.582 1,6-12 68
HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-15D B.586 2-13 104
Jusque <20D
Matiére de A Angle de la 5 Tolérance de la A Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ Aot
|
ADO-20D
Carbure I I 2 140 e8 h6 Egils A onensasons | BS10 2-125 102
Carbure I I 2 140 h8 hé = CAO-GDXL B.516 4-10 9
|
HSS-Co = 2 120 h8 h7 WXL TDXL-20D B.583 1,6-12 48
c HSS-Co - 2 130 hs h7 TN EX-GDXL-20D B.588 2-109 72
o

=
ot

@ Jusque <25D
()]

o Matiere de : Angle de la 5 Tolérance de la J iri Nombre de
S Toutil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ AR
©

g

Q
]

- —_—

—_ Carbure 2 140 e8 hé EgiAs A ADO-25D B.512 2,5-12 92
P g
g
v HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL B.589 3,3-8,1 36
()]

o

Jusque <30D
Matiére de n Angle de la 3 Tolérance de la e Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ At
|
ADO-30D
Carbure I I 2 140 e8 h6 Egils A onmieoaesions  B513 2-10 81
wv

e
9.’ Carbure I I 2 140 h8 hé = CAO-GDXL B.516 5-8 5

L
o
o HSS-Co = 2 130 h8 h7 TiN EX-GDXL-30D B.590 3-63 10
=

Jusque <40D
Matiéere de . Angle dela . Tolérance de la - Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ ST TEGNS
]
ADO-40D
Carbure I I 2 140 e8 hé Egis A NGV BV SIENS B.514 3-10 6
Jusque <50D
Matiére de : Angle de la 5 Tolérance de la o Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ TG e
|
ADO-50D
n Carbure I I 2 140 e8 h6 EgiAs A NOUVELLES DIMENSIONS B.515 3-85 5
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Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

50(,:2% 0,252')(4% 20/64:5% (M INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50HRC  50-70 HRC
NOUVELLESDIMENSIONs 8508 © © © e o e @ ©
CAO-GDXL BS516 o @
TDXL-15D BSS2 © © ®© ® © e ®
EX-GDXL-15D BS86 O © © ® e e o o
go(,:z% 0250.4% zo,c4:s% SM - INOX 66 666 N AGAC Ti Ni  25-35HRC 3545 HRC 45-50HRC 50-70HRC
NOUVEILBSDiMENsIoNs  BS10  © ® e e® o e e e
CAO-GDXL BS516 o @
TDXL-20D BS83 O © ® ® e e ®
EX-GDXL-20D BS88 © © © ® ®© e © ©

>ére Page m

50(’:2% 0’25_6’ 1% 20’5‘:5% SCM INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC  35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-25D B.512 ® ® @® ® (@) O) @® o
EX-GDXL-25D B.589 © @® @® @® (O] @® (@) ©

Percage | Tableau de sélection

50(’:2% 0’2576’4% 2055% SCM INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC  35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC
ADO-30D
NOUVELLES DIMENSIONS ~~ B-513 ® ® ® ® o ® ® o 4
wv
)
CAO-GDXL-30D B.516 o ® g
Ke)
)
EX-GDXL-30D BS%0 © © © ® ®© ®© o o 5
=

serie Page m

N INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC

C C G
<02% 025-04% =>0,45%

ADO-40D
NOUVELLES DIMENSIONs B34 ® ®© ® ® o ® ® o

Série Page CFRP

I
I
I

50,'2% 0125_(')’4% 20’4'5% (M INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC

ADO-50D
NOUVELLES DIMENSIONs ~ B-315 ® ®© ®© ® o ® ® o

441



TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Forets a centrer / Foret a chanfreiner

MaIFCi,éul;e"de I I Goujures A"F?(',?nt la Tolérance Tolél:::jede la | A-BRAND Série Page Gamme @ gli?“n;g;?::‘es
Carbure = 2 B : h7 m A AD-LDS B.593 05-12 30
Carbure = 2 90 = h7 m A AD-LS-LDS B.594 3-12 6
Carbure = 2 90/120/142 = h6 = HYP-LDS B.595 3-20 24

HSS = 2 60/90/120 = h7 TiN TIN-NC-LDS B.596 3-25 21

HSS = 2 60/90/120 = h7 = NC-LDS B.597 3-25 27
Interchangeables - : e - - - HY-PRO-CARB B.661 8-40 12
Interchangeables - - - - - - PZAG BORE B.657 54 -82 7
Interchangeables - - o o = = PZAG SS B.656 14 -48 11
Interchangeables I I S 90/120 S - - PLDS SS B.658 14,4-17,3 4
Interchangeables I I = 90/120 = = = PLDS SF B.659 14,4-17,3 2

=
.0
- ’ . .
8 Forets pour I'extraction de tarauds cassés
‘o
v Matiére de n Angle de la 2 Tolérance de la A Nombre de
% Toutil Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ e e s
>
i
e
ﬁ Carbure - - - - h7 - EX-H-DRL B.548 2-12 1
o
(o))
S
s Alésoir
Matiére de : Angle de la 5 Tolérance de la o Nombre de
T'outil I I Goujures pointe Tolérance queue | A-BRAND Série Page Gamme @ TG e
Carbure - 4/6 - 0/+0.005 hé - CRM B.598 0,3-13,05 1276

Micro forets
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

50(,:2% 0,255),4% 20/(4:5% SCtM INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC  45-50 HRC  50-70 HRC

AD-LDS B3 © © ® ®© o ®© ® o ® o o ® @

AD-LS-LDS B9 © © ®© e© o © ® o ® o o ®© @

HYP-LDS Bsss © © © ® e e o o o e o
TIN-NC-LDS BS%6 © © © © © ® @ © © o
NC-LDS By © © © ®© © ® @ o ® o
HY-PRO-CARB B6T © @ ® © ® ® ®
PZAG BORE B.657 @® @® @® @® @® (@) o o
PZAG'SS B6S6 © @ ® ®© © ® o o o
LSS B6E © @ ® ® ®© e o o o
A Bs9 © @ e ®© ® o o o

Série Page CFRP

S(M INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC

C C C
<02%  025-04% >045%

EX-H-DRL B.548

Percage | Tableau de sélection

®
sére Page m

N INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC 45-50 HRC  50-70 HRC

C : G
<02% 025-04% =>0,45%

CRM B.598 O) O] O] O] O] O] O] O] O] ©)

Micro forets
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imension

Percage | Tableau de sélection | Pard

Micro
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Micro

@ =Toutes les dimensions
disponibles a l'intérieur
de l'intervalle

© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
l'intervalle

.3

!

]
[}

-

=

S

e T W —

e T T —

Série
A-Brand

Nombre total de dimensions

Diameétre

0,70
0,75
0,80
0,85
0,90
0,95
1,00
1,05
1,10
1,15
1,20
1,25
1,30
135
1,40
1,45
1,50
1,55
1,60
1,65
1,70
1,75
1,80
1,84
1,85
1,90
1,95
2,00

ADO-MICRO-2D
17

B.467

®©® © © © ®©® ® ©® ©® ©000000e

®

ADO-MICRO-5D
19

B.468

®©® ®©® ®©®® ©® ©0©® ©® ©® ©® © ©0e0ee0ee®e

ADO-MICRO-12D
1

B.469

® © ®© © ®© ®© ® ® o

®

ADO-MICRO-15D

A

B.470

ADO-MICRO-20D
1

B.471

®© © © ©@ ®© ® ® ® ©

®

ADO-MICRO-25D

A

B.472

ADO-MICRO-30D
1

B.473

®© © © © © ® ©® ©® o

®

®




TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Micro

| f )
¢ rf
@ =Toutes les dimensions f 1 1
disponibles a l'intérieur u | E .
de l'intervalle j]
© =Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de Eo
lintervalle i) ) iz i
Série WX-MS-GDS EX-SUS-GDS EX-SUS-GDR VPH-GDS
Matiére de l'outil Carbure HSS HSS PM
Incrément Par incrément de 0,01 mm du @ Par incrément de 0,01 mm du @ Par incrément de 0,01 mm du @ Par incrément de 0,1 mm du @
02au@?2 0,5au6 ,5au
Nombre total de dimensions 241 dimensions 635 dimensions 485 dimensions 126 dimensions
Valeur de Diame
Fincrément iameétre BA474 B.559 B.566 B.549
0,01 0,2 ~0,49 ®
0,01 0,50 ~ 0,59 ® ® 0,5
0,01 0,60 ~ 0,69 ® ® 0,6
0,01 0,70~ 0,79 ® ® 0,7
0,01 0,80 ~ 0,89 ® ® 0,8
0,01 0,90 ~ 0,99 ® ® 09
0,01 1,00 ~1,09 ® ® 1,0 c
0,01 1,10~1,19 ® ® 1 s
0,01 1,20~ 1,29 ® ® 12 ‘5
0,01 1,30~ 1,39 ® ® 13 [=
0,01 1,40 ~ 1,49 ® ® 14 v
0,01 1,50~ 1,59 ® ® 15 £
0,01 1,60 ~ 1,69 ® ® 1,6 o
0,01 1,70~1,79 ® ® 17 ~
0,01 1,80 ~ 1,89 ® ® 1,8 &
0,01 1,90 ~ 1,99 @ ® 1.9 -
0,01 2,00 ~2,09 2,0/2,05 ® ® 2,0 c
0,01 2,10~2,19 2,1/2,15 ® ® 2,1 o
0,01 2,20~2,29 2,2/2,25 ® ® 2,2 -
0,01 2,30~239 23/235 ® ® 23 g
0,01 2,40 ~ 2,49 2,4/245 ® ® 24 -
0,01 2,50 ~2,59 2,5/2,55 ® ® 2,5 ‘g
0,01 2,60 ~ 2,69 2,6/2,65 ® ® 2,6 o
0,01 2,70 ~2,79 2,7/2,75 ® ® 2,7 o
0,01 2,80 ~2,89 2,8/285 ® ® 2,8 s
0,01 2,90 ~2,99 2,9/2,95 ® ® 2,9 ©
0,01 3,00 ~ 3,09 3,0/3,05 ® ® 3,0 9
0,01 3,10~3,19 3,1/3,15 @® @® 31 Ne]
0,01 3,20~3,29 3,2/3.25 ® ® 3,2 ﬁ
0,01 330~339 33/335 ® ® 33 —
0,01 3,40 ~ 3,49 3,4/345 ® ® 34 )
0,01 3,50 ~3,59 3,5/3,55 ® ® 35 [=)]
0,01 3,60 ~ 3,69 3,6/3,65 ® ® 36 A
0,01 3,70~3,79 3,7/375 ® ® 37 =
0,01 3,80 ~3,89 3,8/385 ® ® 38 é‘_’
0,01 3,90 ~ 3,99 3,9/3,95 ® ® 39
0,01 4,00 ~ 4,09 4,0/4,05 ® ® 4,0
0,01 4,10~ 4,19 4,1/4.5 ® ® 41
0,01 4,20 ~ 4,29 42/4,25 ® ® 42
0,01 4,30 ~ 4,39 4,3/4,35 ® @® 4.3
0,01 4,40 ~ 4,49 4,4/ 4,45 ® ® 4,4
0,01 4,50 ~ 4,59 4,5/4,55 ® ® 45
0,01 4,60 ~ 4,69 4,6/4,65 ® ® 46
0,01 4,70 ~ 4,79 47/475 ® ® 47
0,01 4,80 ~ 4,89 4,8/4,85 ® ® 4.8
0,01 4,90 ~ 4,99 49/4,95 ® ® 49
0,01 5,00 ~ 5,09 5 ® ® 5,0
0,01 510~5,19 ® ® 51 o
0,01 520~529 ® ® 5,2 =
0,01 530~ 539 ® ® 53 =
0,01 5,40 ~ 5,49 ® ® 54 =
0,01 5,50~ 5,59 @ @ 55
0,01 5,60 ~ 5,69 ® ® 56
0,01 5,70 ~ 5,79 ® ® 57
0,01 5,80 ~ 5,89 ® ® 58
0,01 5,90 ~ 5,99 ® ® 59
0,1 6,0 ~6,9 ® ® ®
0,1 70~7,9 ® ® ®
0,1 80~89 ® ® ®
0,1 9,0~9,9 ® ® ®
0,1 10,0~ 10,9 ® ® ®
0,1 11,0~11,9 ® ® ®
0,1 12,0~12,9 ® ® ®
0,5 13 @ O} O}
05 13,5~20 ® ®
1/8-(3,17) ® @
9/64 - (3,57) ® ®
5/32-(3,97) ® ®
11/64 - (4,37) ® ®
3/16 - (4,76) ® ®
13/64 - (5,16) ® ®
7/32-(5,56) ® ®
15/64 - (5,95) ® ®
31/64-(12,3) ® ® ®
1/2-(12,7) ® ® ®
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD

@ =Toutes les dimensions

disponibles a l'intérieur 2 /)
de l'intervalle
© = Nombre de dimensions # |
limité a l'intérieur de | |
l'intervalle o r L) e i Ly ® & =
L. ADF-2D ADO-SUS- ADO-TRS- HYP-HPO- HYP-HPO-
Série NOUVELLES ADFLS-2D  AD-2D  ADFO-3D  ADO-3D D-STAD  D-DAD  D-GDN90 HYP-HP-3D
DIMENSIONS 3D ED D Mz
A-Brand A A A A A A A
Nombre total de dimensions 253 78 160 160 167 179 4 6 6 112 154 136 134
V}ﬁ‘c'fe!‘r';gﬁt Diamétre B.478 B.481 B.484 B.482 B.495 B.488 B.541 B.542 B.543 B.500 B.517 B.522 B.524
0,05 0,2~0,95 ®
01 1,0~19 ® ®
01 20~29 ® ® ® ® o o ®
01 30~39 ® ® ® ® ® ® ) o () ® ® ®
01 40~49 ® ® ® ® ® ® [©) o o o ® ® ®
01 50~59 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
01 6,0~6,9 ® o ® ® ® ® [©) o o ® ® ® ®
01 7,0~79 ® o ® ® ® ® ® ® ® ®
01 80~89 ® o ® ® ® ® o ® ® ® ®
c 01 9,0~9,9 ® o ® ® ® ® o o ® ® ® ®
=) 01 10,0~109 ® [} ® ® ® ® ® ® ® ®
) 0,1 11,0~11,9 ® o ® ® ® ® ® ® ® ®
< 0,1 12,0~12,9 ® ) ® ® ® ® [©) [¢) o )
SE’ 13 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
£ 13,1 ® ® ® ® ® ®
Ee] 132 ® ® ® ® ®
= 133 ® ® ® ® ® ®
S 134 ® ® ® ® ®
_ 13,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
c 13,6 ® ® ® ® ®
o 13,7 ® ® ® ® ®
- 13,8 ® ® ® ® ®
b1 139 ® ® ® ® ®
o 14 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
n 14,1 ® ® ® ® ® ®
) 14,2 ® ® ® ® ® ®
T 14,3 ® ® ® ® ® ®
= 14,4 ® ® ® ® ®
© 14,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
9 146 ® ® ® ® ®
Q 14,7 ® ® ® ® ®
fd 14,8 ® ® ® ® ®
— 14,9 ® ® ® ® ®
(] 15 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
g 15,1 ® ® ® ® ®
o 15,2 ® ® ® ® ® O
o 15,3 ® ® ® ® ® ®
o 15,4 ® ® ® ® ®
15,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
15,6 ® ® ® ® ®
15,7 ® ® ® ® ®
15,8 ® ® ® ® ®
15,9 ® ® ® ® ®
16 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
16,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
16,7 ®
17 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
17,3 ®
17,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
18 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
fa) 18,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
3 18,7 ®
n 19 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
(] 193 ®
3 19,5 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
g 20 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
S 3/32-(2,38)
= 7/64-(2,78) ® ®
g 1/8-(317) ® ® ®
3 9/64 - (3,57) ® ® O)
2 5/32-(3,97) ® ® ®
© 11/64 - (4,37) ® ® ®
v 3/16 - (4,76) ® ® ®
13/64- (5,16) ® ® ®
7/32 - (5,56) ® ® ®
15/64 - (5,95) ® ® ®
1/4-(6,35) ® ® ® ®
17/64 - (6,75) ® ® ®
9/32-(7,14) ® ® ®
19/64 - (7,54) ® ® ® ®
5/16 - (7,94) ® ® ®
21/64-(8,33) ® ® ®
11/32-(8,73) ® ® ®
23/64-(9,13) ® ® ®
3/8-(9,52) ® ® ®
25/64 - (9,92) ® ® ®
13/32-(10,32) ® ® ®
27/64-(10,72) ® ® ®
7/16-(11,11) ® ® ®
29/64 - (11,51) ® ® ®
15/32-(11,91) ® ® ®
31/64-(12,3) ® ® ® ® ®
n 12-0127) ° o ° © o
9/16-(14,29) ® ® ®
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD

Y 1 [/4]
@ =Toutes les dimensions I
disponibles a l'interieur |
de l'intervalle !
© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de :
Iintervalle g - L

o HYP-HPO- HYP-AL-3D HYP-HPO-  HYP-HPO- HYP-ALO-5D JOBBER
Série 3D-HB NOUVEAU WH70-DRL AD-4D ADO-5D ADO-SUS-5D ADO-TRS-5D HYP-HP-5D HYP-HPO-5D 5D-HE 5D-HB NOUVEAU WH55-5D WHO55-5D DRILL

[ e

— .

A-Brand A A A A

Nombre total de
dimensioas 136 137 101 149 191 198 112 154 156 134 136 119 36 54 125

jYaleurde  Diametre B526  BS37  BS46  BAS6  BA97  BA  BS02  B520 B520  BS531  B533  BS539 BS54 BS45  BSON

0,05 02~095
0,1 1,0~1,9
01 20~29
01 30~39
0,1 4,0~49
0,1 50~59
0,1 6,0~6,9
0,1 70~79
0,1 80~89
01 9,0~99
01 10,0~10,9
0,1 11,0~ 11,9
0,1 120~129

13
131
13,2
13,3
134
13,5 ®
136
13,7
138
13,9
14 ®
14,1
14,2
14,3
14,4
14,5 ®
14,6
14,7
14,8
14,9
15 ®
15,1
15,2
15,3
15,4
15,5 ®
15,6
15,7
158
15,9
16
16,5
16,7
17
17,3
17,5
18
18,5
18,7
19
19,3
19,5
20
3/32-(2,38)
7/64-(2,78)
"1/8-(3,17)
9/64 - (3,57)
5/32-(3,97)
11/64 - (4,37)
'3/16 - (4,76)
"13/64 - (5,16)
7/32- (5,56)
'15/64 - (5,95)
1/4-(6,35)
17/64 - (6,75)
9/32-(7,14)
19/64 - (7,54)
5/16 - (7,94)
21/64-(8,33)
11/32-(8,73)
23/64-(9,13)
3/8-(9,52)
25/64 - (9,92)
13/32-(10,32)
27/64-(10,72)
7/16-(11,11)
29/64-(11,51)
15/32-(11,91)
31/64-(12,3)
1/2-(12,7)
9/16 - (14,29)

0000@®®O

[©XCRORCHORONORORORORONO)
imension

ORCRONONONORONORONOROS
(ONORORONORONORORORORORO]
[SRONOXONORONORONORONO

CIONONOKOJORONOXON@X @)

00000000000 ®®

ORCRONONONORONORONORORORO]

ORCIONORONORONORONORO!

ORCRONORONORONORONOROS
[OJORCRONORONORORORO]
00000000000

®

®
®
®
®
®

(OBORORONO)

Percage | Tableau de sélection | Pard

® ®©®@ @®

©@® © 000 ©® 0000000000000 0000000000000000000V0VWW0W0W00VOVOHE®

©® © ©0e0 © oo
©® © ©0e0 © e
©® © ©00® ©® ©O
©® © ©0e0 © oo

O ON OO ONORO RN OB OXORORONORORORORONORORORORONORONORORONORORORORONORONORORONORORORORONORONORORORONORONO
@e® © @e0e® © 0O
@0 © @e0e® © ©oO

® 0000000000000 00000000000000000000000000000000000000000

Carbure jusque 5xD

[CXORORORORONC

00000000000 000000000000O0OO®O®

0000000000 0000000000000000®

0000000000000 000000000O0OOO®O®

0000000000000 000000000O0OO®O®

00000000000 00000000000000®O®

0000000000000 000000000O0O®E®
® ®© ®© ®©
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Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD

Pour taraudage
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD | Pour taraudage

@ =Toutes les dimensions
disponibles a l'intérieur
de l'intervalle

© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
l'intervalle

fi
|

.

=

Série
A-Brand

Nombre total de dimensions

Valeur de

lincrément ~ Diameétre

0,37
0,46
0,62
1,04
1,05
1,32
1,33
143
2,32
2,42
2,54
2,58
2,76
2,83
2,87
3,03
3,15
3,49
3,53
3,66
3,68
3,73
4,03
4,15
4,45
4,53
4,62
4,64
4,65
5,03
52
5,54
5,55
6,03
6,53
7,03
7,36
7,38
7,45
7,55
8,03
8,53
8,58
9,03
9,25
9,26
9,38
9,54
9,55
9,97
10,03
11,03
11,24
11,25
11,38
11,56
12,03
13,25
13,38
13,43
13,55
15,25
15,55
15,87
16,1
17,25
17,55
178
18,1
19,25
19,55

ADF-2D
A
34

B.478

CXC)

©@e0® ©00® ©o0® ® ®@®@e® ©® [CRONORORCORONORORONO

®e®

CXC)

AD-2D

A

B.484

®®

®®

®®

®®

ADO-SUS-3D
19

B.488

®® ®®

® ©®0@®@ © © oe

HYP-HPO-

ADO-TRS-3D s

A

12 1 3 1

HYP-HP-3D HYP-HPO-3D

B.500 B.517 B.522 B.524

®®

®®

®®

HYP-HPO-
3D-HB

B.526

HYP-AL-3D
NOUVEAU

B.537




TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD | Pour taraudage

@ =Toutes les dimensions
disponibles a l'intérieur
de l'intervalle

© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
l'intervalle

S

Série

A-Brand

Nombre total de
imensions

Valeur de

lincrément ~ Diamétre

2,15
2,25
232
235
242
2,54
2,55
2,58
2,76
2,83
2,87
3,03
3,15
335
3,49
3,53
3,66
3,68
373
4,03
4,15
4,45
4,53
4,62
4,64
4,65
5,03
5,52
5,54
5,55
6,03
6,53
7,03
7,36
7,38
7,45
7,55
8,03
8,53
8,58
9,03
9,25
9,26
9,38
9,54
9,55
9,97
10,03
11,03
11,24
11,25
11,38
11,56
12,03
13,25
13,38
13,43
13,55
15,25
15,55
15,87
17,55
19,25
19,55

ADO-5D

A

18

B.497

®e®

®® ®e®

®®

[CYCXOXO)

ADO-SUS-5D

A

27

B.490

®® ©®©@0e® ©

®®

OJOROKO) [OJOKO) ®®

® @

® ®©® @000 ©

HYP-HPO-

ADO-TRS-5D 5D-HE

HYP-HP-5D HYP-HPO-5D

A
12 1 3 1

B.502 B.520 B.529 B.531

®®

®®

®®

HYP-HPO-
5D-HB

B.533

HYP-ALO-5D

NOUVEAU WHO55-5D

B.539 B.545

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD

Pour taraudage
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 50xD

=

o

@ =Toutes les dimensions
disponibles a l'intérieur
de l'intervalle

A ST ST
s T

oo

B e S

e = =]

© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
l'intervalle H ] ! | ! l L |

}
f
“- 3
I
f
f

ADO-15D ADO-20D ADO-30D ADO-40D ADO50D
NOUVELLEs “AQ-SDXL- nouver1Es CAQGDXL: apo.osp NoveLLes CAQGDXL: NOUVELLES NOUVELLES
DIMENSIONS DIMENSIONS DIMENSIONS DIMENSIONS DIMENSIONS

A-Brand A A A A A A A A A

Nombre total de dimensions 101 134 102 1 102 9 102 9 92 81 5 6 5

- ADO- HYP- ADO-  TRS-HO-
Série SUS-8D  HPO-8D 10D oD

Valeur de

lincrément Diametre B.493 B.535 B.506 B.504 B.508 B.516 B.510 B.516 B.512 B.513 B.516 B.514 B.515

20
0,1 21~29

0,1 31~39
0,1 4,1 ~4,9
0,1 5l =50

0,1 6,1~6,9

0,1 ol =758

® ®© @0e@

0,1 81~89

imension
©
°

0,1 91~99
10,0

0,1 10,1~10,9
11,0

0,1 1M1,1~119
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
175
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

S
0000000000000 0000000®O®
0000000000000 00000O0OO®OO®O®
®© ©0©®@0@0®@0®
(CRORORCRORONORORONORONORORORORONORORORORONO)
®© © ®© ©®0ce ©®© ©® @
0000000000000 000000O®OO®O®
®© © © ®© ®©0®@0O®
0000000000000 00®©0©®@®0O
[CYCRORCRORONORORORORONORORORORONCS
® ©000@©@0@0@0®O0®
0@©@0@0@0®@0®0®

Percage | Tableau de sélection | Pard

1/8-(3,17)
9/64 - (3,57)
5/32-(3,97)
11/64 - (4,37)
3/16 - (4,76)
13/64 - (5,16)
7/32-(5,56)
15/64 - (5,95)
1/4-(6,35)
17/64 - (6,75)
9/32-(7,14)
19/64 - (7,54)
5/16-(7,94)
21/64-(8,33)
11/32-(8,73)
23/64-(9,13)
3/8-(9,52)
25/64-(9,92)
13/32-(10,32)
27/64-(10,72)
7/16-(11,11)
29/64-(11,51)
15/32-(11,91)
31/64-(12,3)
1/2-(12,7)
9/16 - (14,29)
5/8-(15,87)

Carbure jusque 30xD
000000000000 000000000000000 ©000000000000000000000000000000OO®O®E®
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD | Forets pilote

—

@ =Toutes les dimensions
disponibles a l'intérieur
de l'intervalle

h =
-

© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
l'intervalle 0

Série ADO-PLT

A-Brand A

Nombre total de 15
imensions

r}ﬁ‘c'fe!’,:‘gﬁt Diamétre B.505

3,03
3,53
4,03
4,53
5,03
553
6,03
6,53
7,03
8,03
8,53
9,03
10,03
11,03
12,03

ORONORONORORONORONORORORORONOJ

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Carbure jusque 5xD

Forets pilote
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imension

Percage | Tableau de sélection | Pard

HSS up to 5D
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | HSS jusque 5xD

) 1 L
. o | \
@ =Toutes les dimensions t f {
disponibles a l'intérieur ¢ {
de l'intervalle I [
© = Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
lintervalle | = 1 4 i o B =
Série EX-GDS NEXUS-GDS EX-GDR NEXUS-GDR V-SDR V-HDO-GDR VP-GDR VP-HO-GDR
Par incrément de Par incrément de
Incrément 0,05mmdu@1 0,05mm du @2
au@6 aug@ 12
Nombre total de dimensions 193 106 249 32 1m 96 144 56
I’}ﬁ‘gséur;ggt Diamétre B.572 B.554 B.575 B.556 B.557 B.578 B.551 B.553
0,1 1,0~19 @ @
20 @ ® @ ® @ @
0,1 21~29 @ @ O] o O] @
3,0 @ ® O} @ O] O]
0,1 31~39 @ ® @® [©] @ ®
4,0 @ ® @ @ O] ®
0,1 41~49 @ ® @® (©] @ ®
50 @ @ @ @ O] O]
0,1 51~59 ® ® ® (¢ ® ®
6,0 @ @ @ @ O] @ O] @
0,1 6,1~69 ® ® ® o O] ® ® ©)
7,0 @ ® @ ® @ @ @ @
0,1 71~79 @ (©) ® O] ® ® o
8,0 @ ® @ ® @ @® @ @
0,1 81~89 @ ® O] o O] @ @ o
9,0 @ ® @ ® O] ® O] @
0,1 91~99 @ (@) @® ® @ @ (@]
10,0 @ @ @ @ O] @ O) O}
0,1 10,1~10,9 @ (@) @ (©] @ @ ® (©]
11,0 @ @ O} @ O] @ @ @
0,1 1,1~119 @® (@) ® ® ® ® O
12,0 @ @ @ @ O] @ O] @
0,1 12,1~12,9 ® ® ® o ® (©]
13,0 @ @ @ @ @ @
13,5 @ ® ® @
14,0 @ ® @ @
141 O] @
14,5 @ ® ® ®
15,0 ® ® @ @
15,5 @ @ ® @
15,6 @® @®
16,0 @ @ ® @
16,5 @® ® ® ]
17,0 @ @ O] @
17,5 ® ® ® ®
17,6 @ @
18,0 @ ® ® @
18,5 @ ® ® @
19,0 @ @ @ @
19,5 O} @ O] @
19,6 @® @
20,0 @ @ O] @
20,5 @® ® ® @®
21,0 @ @ @ @
21,1 ® ]
21,5 @ @ O] @
22,0 O) ® ® ®
22,5 @ @ @ @
23,0 @ @ ® @
23,5 @ ® @ @®
24,0 O} @ @ @
24,5 @ ® O] ®
25,0 O) @ O] @
25,5 @ @ @ @
26,0 @® ® ® @®
26,5 @ @ @ @
27,0 @® ® ® O]
28,0 @ @ O] @
29,0 O) ® ® ®
30,0 @ @ @ @
31,0 @ ® ® @
32,0 @ @ @ @®
5,95 - (15/64) ® ®
6,35 - (1/4) ®
6,75 - (17/64) O)
12,3 - 31/64) ® ® ® ®
12,7 - (172) O} ® O] ®




TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | HSS jusque 5xD | Pour taraudage

) ) t ' \ !

! i

@ =Toutes les dimensions t ‘ {
disponibles a l'intérieur

H n
de l'intervalle

© =Nombre de dimensions
limité a l'intérieur de
l'intervalle

Série EX-GDS NEXUS-GDS EX-GDR NEXUS-GDR V-SDR V-HDO-GDR VP-GDR VP-HO-GDR

Par incrément de Par incrément de
Incrément 0,05mmdu®1 0,05mmdu @2
au@e au@12

Nombre total de
dimensions 2 2 &

Valeur de

lincrdmant  Diamétre B.572 B.554 B.575 B.556 B.557 B.578 B.551 B.553

1,81

1,83
2,11

2,13
2,28
2,38
2,76
2,78
3,25
3,65
3,67
4,15
4,45
4,59
4,63
4,65
548
5,55
6,55
6,65
7,34
7,35
7,38
7,45
7,55
7,65
835
8,55
8,65
9,18
9,24
9,25
9,34
9,35
936
9,45
9,55
9,65
9,95
10,25
10,35
10,55
10,65
10,95
11,25
11,35
11,55

®®

® ®0@® © ®® @®@®
®® (ONORORONORONORONO
ORORONORONORONONORORINO ®® @

ORORONOKO)

®© ® @@
Percage | Tableau de sélection | Par dimension | HSS jusque 5xD

0000000000 0O® © ©
ONONOXONORONORORORORORORONENO)

Pour taraudage
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Percage | Tableau de sélection | Pard

HSS jusque 30xD
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TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | HSS jusque 30xD

° o o 0 » .
; i ‘ & !
1 ] o } [ [
; l ¥ l b i s : &
1 1 s ' [} r
@ =Toutes les dimensions }: ¥ é o A ¢ [ ¥
disponibles a lintérieur )/ & 4 & ! ) g by
de l'intervalle 4] ; # v :. 1 0 ¢ [
i | ] K i ¥
© = Nombre de dimensions r I | q 4 [
limité a l'intérieur de Il | L
lintervalle L] T
Série EX-GDXL TDXL EX-GDXL TDXL EX-GDXL TDXL EX-GDXL EX-GDXL EX-GDXL
8D 10D 10D 15D 15D 20D 20D 25D 30D
A-Brand
Noé?rh :ﬁ\g(i)g?nlsde 21 103 89 68 104 48 7 36 10
I’}lr?clfeyrzlgﬁt Diamétre B.584 B.580 B.585 B.582 B.586 B.583 B.588 B.589 B.590
1,6 ] ® @
18 @ @ O]
2,0 ® ® ® O] O}
0,1 21~29 @ ® @ @ ()
3,0 ® ® ® O] @ ®
0,1 31~39 @ © ® (@) () @] (¢
4,0 @ @ ® ® O] O]
0,1 41~49 @® © ® @ o @
50 @ @ @ O] O] O] @ @
0,1 51~59 @ © o ® (©) @ ) (€]
6,0 @ ® ® ® @ @ @
0,1 6,1~69 @ @ o ® ©) ©) (¢} o
70 @® ® ® ® @® @® @®
0,1 71~79 @ @ o (©) ©) @ @
8,0 ® ® ® O] ® ®
0,1 8,1~89 @ @ [¢] (@) © @ (©]
9,0 ® ® ® ® O] O]
01 9,1~9,9 ® ® o ® ®
10,0 @ ® @ ® @ ®
0,1 10,1~10,9 @® @® (0] ® @
11,0 O] @ @ @® @ O]
01 11,1~119 ® ® ® o ®
12,0 @® @ @ ® ® ®
01 121~129 ® ® ®
12,3 (31/64) ® ® ®
12,7 (172) ® ® ®




TABLEAU DE SELECTION

Percage | Tableau de sélection | Par dimension | Outils a plaquettes jusque 5xD |

@ =Toutes les dimensions

r
disponibles a l'intérieur ,J {1 [ { /;r
de l'intervalle P VAN /
© =Nombre de dimensions ‘ @iy
limité a l'intérieur de ) !
l'intervalle = o |
Série P2D PDZ P3D FDZ(3D)  pxp3D PHP P4D P5D PXD-5D  PZAGSS
A-Brand
Noéfi‘rgreen ts?é?,'sde 77 33 88 33 13 40 77 77 13 11
paleurde - piametre B.642 B.644 B.645 B.647 B.652 B.654 B.648 B.650 B.653 B.656
12 ® ® ® ®
125 ® ®
12,7 ®
13 ® ® ® ®
135 ® ® ® ®
14 ® ® ® ® ® ® ® ®
145 ® ® ® ® ® ® ®
15 ® ® ® ® ® ® ®
155 ® ® ® ® ®
16 ® ® ® ® ® ® ® ® ® c
16,5 ® ® ® ® ® ® ® o
17 ® ® ® ® ® ® ® ® ® )
17,5 ® ® ® ® ® ® ® ® <
18 ® ® ® ® ® ® ® ® ® S‘E’
185 ® ® ® ® ® ® ® £
19 ® ® ® ® ® ® ® ® ® <]
195 ® ® ® ® ® ® ® =
20 ® 5 ® ® ® ® ® ® ® ® >
205 ® ® ® ® ® —
21 ® ® ® ® ® ® ® ® ® c
215 ® ® ® ® ® o
2 ® ® ® ® ® ® ® ® ® =
225 ® ® ® ® ® &
23 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ® @
235 ® ® ® ® ® “
24 ® ® ® ® ® ® ® ® ® v
24,5 ® ® ® ® ® ©
25 ® ® ® ® ® ® ® ® ® =1
25,5 ® ® ® ® ® ©
26 ® ® ® ® ® ® ® ® 9
26,5 ® ® ® ® ® %
27 ® ® ® ® ® ® ® =
275 ® -
28 ® ® ® ® ® ® ® ]
28,5 ® ® ® ® g
29 ® ® ® ® ® ® ® ® S
29,5 ® )
30 ® ® ® ® ® ® ® a
305 ®
31 ® ® ® ® ® ® ®
315 ®
32 ® ® ® ® ® ® ® ®
325 ®
33 ® ® ® ® ® ® ®
335 ® ® ® ®
34 ® ® ® ® ® ® ®
345 ®
35 ® ® ® ® ® ® ® ®
355 ®
36 ® ® ® ® ® ® ®
37 ® ® ® ® ® ® ® o
375 ® n
38 ® ® ® ® ® ® ® °
39 ® ® ® ® ® ® ® ® o
40 ® ® ® ® ® ® ® o
405 ® S
41 ® ® ® ® ® ®© A
2 ® ® ® ® ® ® ]
43 ® ® ® ® ® ® ® o)
4 ® ® ® ® ©
45 ® ® ® ® v
46 ® ® ® ® 2
47 ® ® ® ® ©
48 ® ® ® ® ® <
49 ® ® ) ® I
50 ® ® ® ® ]
50,5 ® e
51 ® ® ® ® =
52 ® ® ® ®
53 ® ® ® ®
54 ® ® ® ®
55 ® ® ® ®
56 ® ® ® ®
57 ® ® ® ®
58 ® ® ® ®
59 ® ® ® ®
60 ® ® ® ®
61 ® ® ® ®
62 ® ® ® ®
63 ® ® ® ®
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INDEX

Percage

Micro

Carbure monobloc

- o Nombre d
Série - A-Brand Caractéristiques Gamme d.om rece age
imensions
r— Micro foret carbure avec arrosage centre, revétement
smsew@.............®) | ADO-MICRO-2D nAd A IchAda 0.7-2 17