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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)
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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 l'avenir de la fabrication
mondiale.




A-SERIES TAPS

|
)
AT-1 - Fraise a leter a une passe
AT-2 - Fraise a percer leter 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 Iévres
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
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DOMAINES D’APPLICATION

OSG a traditionnellement maintenu une trés grande présence sur le marché dans les industries
manufacturieres, y compris l'automobile, l'aérospatiale et I'industrie de fabrication de matrice de moulage.
OSG fournit également des produits aux industries li€es a I'énergie, y compris I'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 e cacité
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 codits 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 o re 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'énergie fournit du carburant
nécessaire a notre vie quotidienne et
nécessite un usinage de précision de pieces
de grande taille et de matériaux di ciles

a utiliser qui peuvent résister a diverses
conditions hostiles. OSG o re des solutions
d'outils de coupe optimisées pour les
hautes exigences en matiere de coupe de
métal que requiert l'industrie de génération
d'énergie.

OSG propose des outils de grand diameétre
pour l'usinage de gros composants,
communs dans I'industrie lourde, tels que

la construction navale et les machines de
construction. OSG a développé une gamme
de produits spéci ques en fonctions des

di érents matériaux et dimensionsa n
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 letage

M Métrique G G UE\SC HELICOIL UNJC E,\?
EG
PG
UN N Pg BSF esr UNIF
UNJC unic MF  Métrique Fi R
étrique Fin ) Rc (PT) BA
E/S HELICOIL MJ UNF  uNF UNC unc NPSF
NPT et BSW Bsw UNJF  unir MJ
Matiere de l'outil
¥ Métallurgie des poudres de haute
CARBIDE Carbure HSS-Co  HSS Cobalt (Co8) XPM qualité HSS (XPM) (Co+V5)
HSS & haute teneur en Métallurgie des poudres
HSSE | adium Hss-£va PM " s (prT1s) (Cos +v5) HSS  Hss
Coating / surface treatment
| . . | ) . |
CIN Nitrure de chrome HR Revétement HR NI-OX Nitruration OX
WX Eg\r{r‘?rt)irs?tee n;izﬁlticouches SC Revétement lisse vV Revétement multicouches TiCN TiN
DLCIGUSS Revétement DLC IGUSS DURORey Revétement DUROREY WXS Revétement multicouches WXS Vi
| R .
Egi As Revétement EgiAs
Angle d’hélice
NN o
30° Angle d’hélice
Tolérance de l'outil
IS0 2 . - 6H Surdimensionné +0.1 mm
6H Tolérance de l'outil +01 detolérance de let
Wil | TypeA Wil | TypeB Wil | TypeC
Al6 (entrée sur6 lets) B/5 (entrée sur5 lets) /3 (entrée sur 3 lets)
will | TypeD Wil | TypeE g
D/5 (entrée sur5 lets) E/15  (entréesurl5 lets) 8 THDS

HELICOIL M

HELICOIL UNJF

NPSF

MJ

Traitement vapeur

Revétement TiN

Revétement Vi



PICTOGRAMMES

Filetage | Pictogrammes

Queue

h7 Tolérance du diamétre de queue

Queue renforcée
DIN 371

Pour trous borgnes

Pour lets rapportés -
trous borgnes

DIN Standard
2%’51- DIN Standard

Lubri cation interne

n Arrosage axial
Recommandation
O | Acier
Hautement recommandé
O | Acier
Approprié
O | 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

%

"y

ﬁ Tarauds a refouler

FIT

HB

e
%

I
*

Convient pour le systéme de frettage

Queue Weldon

Pour trous débouchants

Pour lets rapporteés -
trous débouchants

Filetage vers la gauche

Arrosage radial

Acier inoxydable
Hautement recommandé

Acier inoxydable
Approprié

Superalliages
Hautement recommandé

Superalliages
Approprié

Fraisesa leter

Filieres

DIN375 Queue cylindrique

; Pofondeur de letage
<15D

Fonte
Hautement recommandé

Fonte
Approprié

Matériaux trempés
Full recommendation

Matériaux trempés
Approprié

S 888

£
i

@ Porte taraud

Tampons de controle

Filetage | Pictogrammes

\ ol
™
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APPERCU DES MATIERES

Filetage | Suivant la norme DIN ISO 513

(%]
()
P
QL
©
e
(%]
()
©
=}
O
P
[0}
Q
o
<
()
o
©
o)
QL
i

45-52HRC

Matiere a usiner

Acier a faible teneur en carbone

Acier a teneur en carbone moyenne

Acier a haute teneur en carbone

Acier allié

Acier inoxydable

Fonte ductile

Fonte ductile

Aluminium

Alliage d’aluminium coulé

Titane

Alliage au nickel

Acier trempé

DIN

1.0116 (S235J2G3)
1.0401 (C15)

1.0501 (C35)

1.0535 (C55)
1.0553 ($355J0)

1.7225 (42CrMod4)

1.4301 (X5CrNi18-10)

0.6025 (EN-GJL-250/GG25)

0.7040 (EN-GJIS-400-15/GGG-40)

3.0205 (AI99)

3.2581 (G-AlSi12)

3.7164 (Ti6AI4V)

2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

52-62HRC
CFRP Polymére arenfort bres de carbone (PRFC)
Honeycomb Structure en alvéoles nid d'abeilles
Graphite Graphite

20




A-TAP

WWW.0Sgeurope.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 l'usure

Taraudage a haute vitesse
dans les aciers génériques,

l'aluminium et les aciers

inoxydables

[
o HSSE

g M MF UNC UNF  BSW BSF
A127  A232  A277  A290  A340  A344
Re Re
BA G &) (150) NPSF NPT
A348  A353  A368  A367  A3I0  A37L
i M MF UNC UNF  BSW BSF
A.93 A.222 A.274 A.287 A.338 A.342
BA G
A346  A350

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
A138  A238  A278  A201  A341  A345
Re
BA G ®n
A349  A354  A369
i M MF UNC UNF BSW  BSF
A.101 A.225 A.275 A.288 A.339 A.343
BA G
A.347 A.351



A-XPF s¢ries

Premier choix en qualité et performances

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

Revétement VI : Résistance extréme a
l'usure

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

M MF

A194 A.257

' |
A v HSS-Co

S-XPF s¢ries

Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou
borgne et trou débouchant

Revétement multicouhe V : Excellente
résistance a l'usure

Pour les aciers génériques, les aciers

inoxydables, l'aluminium

M

A.196

MF

A.259

UNC

A.285

UNF

A.296

G

A.363

Tableau de sélection

\\aill
™
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304 = 304L = 410 = 430 316 = 316L u 17-4PH =
Super Duplex

c
i)
o+
(8]
K :
N<] |
bt A, v PM TiN PM
©
3 .
[15)
= A-TAP séri M-SFT-
= MIAT Series DUPLEX
\ 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 générigques,
Excellente résistance a l'usure DUPLEX et SUPER DUPLEX
Taraudage a haute vitesse Angle d'hélice variable
dans les aciers génériques, pour une meilleure
l'aluminium et les aciers évacuation du copeau
inoxydables !
t M MF UNC UNF  BSW  BSF M MF UNC  UNF
A127 A.232 A277 A.290 A.340 A.344 A.160 A.244 A.282 A.293
Re R UNIC  UNJF UN G
BA G P (s NPSF NPT
A348  A353  A368  A367  A30  A37L 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
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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

A217 A.273 A.366

Tableau de sélection

\\aill
™
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Tableau de sélection
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Nor HSSE v PM

GG-MT VP-DC

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

Taraud coupant droit en HSS
pour trou borgne et trou
débouchant

Revétement NiOx Revétement multicouhe V

Pour la fonte et la fonte
d’aluminium

Pour la fonte

M MF G M MF UNC  UNF G

A.186 A.256 A.361 A178 A.250 A.283 A.294 A.360




c
i)
-
[&]
: K
| N<]
CARBIDE
A FX o
©
>
[15]
o
A-CHT :
|_
Premier choix en qualité et
performances y
(/
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
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Tableau de sélection
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HSSE

AL Séries

Taraud coupant en HSSE
Sans revétement

Pour I'aluminium et la fonte
d’aluminium

t M MF

A.168 A.248

|
o HSSE

N T e

i .
A119

CC séries

Taraud coupant en HSSE
Revétement CrN

Pour les aciers générigques,
les aciers inoxydables et

['aluminium

Développé pour le taraudage
rigide sur machine CNC

g M MF UNIC  UNJF

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

A.359

i T
All6  A230



V-T1 séries

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

Pour les alliages au titane

A170 A.299

UNJC

A.308

UNJF

A.320

i M UNJC
A120  A301

UNJF

A.313

HR PM

WHR-NI séries

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

Revétement HR

Pour les bases Nickel, y compris les
Inconel 718

g M UNIC  UNJF

Al72 A.310 A.322

i M UNIC  UNJF
Al22  A303 A3

Tableau de sélection

\\aill
™
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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
o~ AT 1
S angle d’helice pour trou angle d'hélice pour trou
~ borgne borgne
Traitement vapeur Revétement
multicouhe V

Pour les aciers trempés
jusque 45 HRC Pour les aciers trempés

jusque 45 HRC

g M MF  UNIC  UNJF t M

Al74 A.249 A311 A.323 A175

EG EG EG
MJ - UNIC  UNJF

A.328 A.332 A.337

i M MF UNIC  UNJF i M
Al24 A3l A304  A3L6 A125

EG EG EG

M} UNIC  UNJF

A326  A330  A334
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c
i)
3]
k)
v XPM s : y  CARBDE y  CARBIDE ‘%
- .Y
- i 1 ©
- . - =)
“ i 8
- . _—
- » Qo
V-XPM-HT &g WH5S55-0T VX-OT 3
1 13 _
- %
Taraud coupant droit ‘ > Taraud coupant droit Taraud coupant droit
en acier fritté pour ; = en carbure pour en carbure pour ‘.’
trou borgne et trou trou borgne et trou trou borgne et trou ’I,,

débouchant débouchant débouchant

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 A193 A.362
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Tableau de sélection

32

A

_—
EgiAs

CARBIDE

AT-1

P A d

Premier choix en qualité et

performances

Fraise & leter en une passe

Revétement EgiAs

Hélice variable et espacement
inégale des dents

A.378

UNF

A.387

G
(PF)

A.397

MF

A.378

UNJF

A.387

NPT

A.398

UNC

A.387

UNJC
A.387

R
7

A.397




-
A DUROREY  CARBIDE

Premier choix en qualité et
performances

Fraise a percer leter 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

Re
oy N
A.395 A.399

Tableau de sélection
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou débouchant

g i ‘ Tolérance

.

W ABrand Série M MF UNC UNF UN MJ UNIC UNF EGM EG-MJ G
l FORM  6Hx  PM - A A-POT A93 A222 A274 A287
; I FORM 6Hx  PM : T A A-OIL-POT A94 A223
l FORM gox  pM - A NOWVELLES  A95 A224
DIMENSIONS
. I FORM 76x  PM T A NOUVELLES A96
DIMENSIONS
l FORM  8H  py - A APOT+01  A97
. I FOM aix pm - = A A-T-POT A98
l FORM 6Hx  PM T A A-POT-LH A99
: l FORM 6Hx  PM - T /A APOTHBWeldon A100
l FORM  6H  HssE T s-POT A101 A225 A275 A288
; l FORM 66 HssE - T S-POT 6G A102 A226
I FORM 76 Hsst T S-POT 7G A103
; l FORM ~ BH st T SPOT+01  A104
. FORM 64 HssE e S-LT-POT A.105
. l FORM 6H  hssE - Mo SPOTLH  A106
l FORM  6H  Hsse e S-POT-HB Weldon A 107
§ l FORM 64  HssE - T VA-POT A108 A227 A276 A289 A300 A312
. FORM 66 HssE T VA-POT6G  A109
- l FORM 6Hx  PM - zpoT A110 A228
' FORM gy py = Z-OILPOT  Al11
B -y
; l FORM  6H  HssE - - POT Al12 A229
l FORM 64 HssE TiN TIN-POT Al114
. I FORM  6H  HssE - T TICN-POT A115
l FORM  6Hx  HssE e cc-PoT A116 A230
. I FORM 6Hx  HssE e CC-T-POT  A117
l FORM  6H  HssE TiN HS-RFT-TIN  Al118
; I FORM 64  HssE - - AL-POT A119
l FORM 6H M - V-TI-POT A120 A301 A313
. ' FORM gy  pm - - E-(HL-POT  Al21 A302 A314 A325 A329
l FORM  6Hx  PM R WHR-NI-POT ~ A122 A303 A315
l FORM 64 pm - - CPM-POT A123
I FORM v P - MO H-(HL-POT  Al121 A231 A304 A316 A326 A330
. l FORM 6Hx  PM T VP-H-POT A125
I FORM gux  pv e VPO-H-POT  A.126
B LB




5% BSW BSF BA G Rc NPSF NPT PG P K ‘ N H
¢ 0%< 025<C . . 253 3545 4550 5070
<«02% C<04 <04 M NOKC GG GGG Al ACADC T NCOTHRe R HRC HRC
A338 A342 A346 A350 1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 510 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5.10 820
1560 15-60 1060 830 8-20 1535 1535 510 820
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5.10 820
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820
1560 1560 10-60 830 8-20 1535 1535 5.10 820
1560 15-60 10-60 830 8-20 1535 15-35 5-10 820 c
§e]
—
A339 A343 A347 A351 1524 1015 10-15 813 816 1015 S
2
1524 1015 1015 813 816 1015 P
°
S
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 8
o
1524 1015 1015 813 816 1015 K]
w
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 g
—
@
1524 1015 10-15 813 816 1015 T
1524 1015 1015 813 816 1015
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15
)
2
1524 1015 1015 813 816 1015 v
K~
1524 1524 1524 820 8-20 20-40 20-40 10-15 815
=]
1524 1524 1524 820 8-20 2040 20-40 10-15 815 2
)
A352 1220 812 812 812 812 1525 15-20 S
)
P
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 15-25 15-20 g
<
=
1524 1015 1015 813 816 1015 1525 15-20
15-25 15-25 10-25 10-25 6-15 20-40
1525 1525 10-25 10-25 6-15 20-40
50 40-
27-32 27-32 2227 2227 1520 I
1525 15-20
46
A.333 2-4
24
813 1015 610 610
A334 813 1015 46 24 610 610
813 1015 46 24 610 610
813 1015 46 24 610 610
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne

?—i wal | Tolrance - ABrand Serie M MF UNC UNF UN MJ UNIC UNJF EGM EG-MJ 53¢
— ASET
. - FORM eux pv - ™™ A NOUVELES  A127 A232 A277 A290
DIMENSIONS
. - FORM 6Hx  pM I I - A AOIL-SFT  Al28 A233
— A-SFT 66X
. - FOBM eex M - v A NOUVELLES ~ A129 A234
DIMENSIONS
A-SFT 76X
. - FORM 76x  PM - T A NOUVELLES  A130
DIMENSIONS
FORM  6H —
. . RS - A ASFT+01  A131
A-SFT FORM E
. - FORM ex  em - ™™ A "NOWELES  A132 A235
E DIMENSIONS
. A Il . | ALTSFT  A133
. T vy . | ASFT-LH  A134
. . Fog"" oix pM - v Al ASFTHBWeldon A135
FORM CAR- —
. oMo I e A ACSFOIL  A136 A236
FORM CAR- —
. . M gux AR I I /A ACSFOLFORME A137 A237
. ) FOEM 6H HSSE - oy S-SFT A138 A238 A278 A201
. ; FOCRM 6G | HSSE - v S-SFT6G A139 A239
. - M e owsse - O SSFT76  A140
FORM  6H —
. A SSFT+01  Aldl
S-SFTFORM E
. - POV e psse - MO NOUVELLES  Al42 A240
E DIMENSIONS
. - FOMen owsse - O S-LT-SFT A143
. - FOM en owsse - O S-SFT-LH A144
. - M en owsse - O S-SFT-HBWeldon  A.145
. ; Fog"" 6H HSSE - op VA-SFT A146 A241 A279 A292 A305 A317
. - M e omsse - | VASFT6G  Al147
. - FRM e msse - MO VA-SFTFORME ~ A148
. ; FOSM 6H PM - T Z-SFT A149 A242
' - M en e - ZOILSFT  A150
. - M e omsse - - SFT A151 A243
. - FOM e mssE - gy TIN-SFT A153
. - v TICN-SFT ~ Al54
. . FOEM 6HX  HSSE - o HXL-SFT A155 A280
. - M e wsse [ o OILHXLSFT  A156
. - FORM e owsse - O VXLSFT  A157 A281
. - FOIMehx s I I e OILVXL-SFT  A158
. - M e mssE - - SH-SFT A159
ForM M-SFT-DUPLEX
- 6HX  PM -y NOUVELLES ~ A160 A244 A282 A293 A282 A307 A318
¢ DIMENSIONS
FORM M-OIL-SFT-DUPLEX
. . c 6HX  PM I I TiN NOUVEAU ~ A161 A245




5% BSW BSF BA G Rc NPSF NPT PG M K ‘ N -
\thg& nRy 25 33;&5
A340 A344 A348 A353 A367 A37L 1560 1560 1060 830 820 1535 1535 510 820
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
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
A370 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
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
10- 10- 10-
100 100 100
10- 10- 10-
100 100 100
A341 A345 A349 A354 10-15 814 814 711 712 7-14
10-15 814 814 711 7-12 7-14
10-15 814 814 711 712 7-14
10-15 814 814 711 712 7-14
10-15 814 814 711 7-12 7-14
10-15 814 814 711 7-12 7-14
10-15 814 814 711 712 7-14
10-15 814 814 711 7-12 7-14
A.355 10-15 814 814 711 7-12 7-14
10-15 814 814 711 7-12 7-14
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14
10-25 10-25 10-25 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-15
10-25 10-25 10-25 8-20 8-20 15-35 15-35 5-10 8-15
A.356 813 712 712 69 6-8 10-20 10-15
8-13 712 712 69 5-8 7-12  10-20 10-15
8-13 712 712 69 5-8 7-12  10-20 10-15
813 712 712 69 58 712 7-12 3-5
813 712 712 69 58 712 7-12 3-5
813 712 712 69 5-8 3-5
813 712 712 69 5-8 3-5
A.357 =128 8 7-128856-9 712 6-8 10-15
A.358 3-15 2-3 3-6
3-15 2-3 3-6
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne

.

ﬁi¥ il Totance - ABrand Série M MF UNC UNF UN MJ UNIC UNJF EG-M EG-MI i3
FORM M-LT-SFT-DUPLEX
. 0 eHX PM TiN NOUVEAU Al
|
. FOSM 6HX  HSSE o CC-(HL)-SFT A163 A244 A306 A319 A324
|
. FORM ghx  Hsse i CCLTSFT  Al64
c
. FORM 6Hx  HssE - CCNEOSSFT  A165 A298
. Fog'v' 6HX  HSSE e SUS-SFT A166 A247
. FOCRM 6H  HSSE o HSSFTTIN  A167
. FOCRM 6H  HSSE : AL-SFT A168 A248
. FORMI 6H  HssE - US-ALSFT  A169
l FORV en M - V-TISET A170 A299 A308 A320
. FORV on pm - E(HUSFT  Al71 A300 A321 A327 A331
. FORVI 6rx P = WHR-NISFT  A172 A310 A322
. FORV en pm - CPM-SFT  A173
. FogM 6H PM e H-HL-SFT  A174 A249 A311 A323 A328 A332
. Fog'\" 6HX  PM - VP-HSFT  AL75
. FOCRM 6HX  PM I I - VPO-H-SFT  A176
. FogM 6H  HSSE I I - VEMSFT  A177




INCONEL
625

C 025<  025<C 25-35 3545
SCM Al ACADC HRC HRC

<02% C<04 <04 TIGR2

c
o
=
[8}
Q
N <]
%]
(]
=]
=)
©
QL
3
—
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(@]
o]
+—
2
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds coupants | Trou borgne et trou débouchant

¥ ¥ ‘ Tolérance

.

mmme ABrand Série M MF UNC UNF UN MJ UNIC UNJF EG-M EG-MI i3

T l FO(?M 6HX  PM - VPDC-MT  Al178 A250 A283 A294

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

. ) FO(?M 6HX  PM I I T VPO-DC-MT Center A180 A251

) l Fogm 6HX  PM u T VPO-DC-MTSide  A181 A252

. ) FOERM S - I I T vPO-ﬁg-Uhc/TEESRME A182 A284 A295

. . FO(?M 6HX gﬁ; I I ? /A ACHTOILCenter A183 A253

; l FO(?M 6HX EI’I?E' u 7 A AcHTOLSde A184 A254

. i FOERM 6HX EQ)RE' I I ? A A-CHTOILFORME A.185 A.255

. l FO(?M 6HX HSSE - rox GG-MT A186 A.256

. l FO(?M 6HX  HSSE u e OILTXLMT  A187

. l FoCRM 6H HssE - on EX-MCT A188

. l FO(?M 6HX XPM - T VXPM-HT  Al189

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

. l FOCRM BHX EIADRE' N WH55-0T  Al191

) l FOSM 6HX gfg; : T WH55-OT FORMD  A192

. l FOé!M S gIADRE- . T VX-OT A193

l . FOCRM ) oM ) T A ATPT

. l FOCRM - HSSE - v S-TPT

' I FORM - ks - - NPT

. ' Fog'\" - HSSE - - PG




C 025< 025<C o, Al : 25-35 3545 4550  50-70
<02% C<04 <04 HRC HRC HRC HRC

c
o
=
[8}
Q
N <]
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©
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Tarauds a refouler | Trou borgne et trou débouchant

.

T¥ il Totance = ABrand Série M MF UNC UNF UN MJ UNIC UNJF EGM EGM) S
T l FO(?M 6HX  PM ; T A A-XPF A194 A257
. . FOSM 6HX  PM u T A A-OIL-XPF A195 A258
l l FOEM 6HX HssCo - oy A SXPF A196 A250 A285 A296
. . FOSM BHX  HSS-Co u - A SOILXPF  A197 A260 A286 A297
. ' FOCRM 66X HSSCo - A SXPF6GX  A198 A261
l . FogM 6GX  HSS-Co u T A SOLXPFEGX  A199 A262
l l FOCRM 7GX HsS-Co - T A SXPF7GX  A200
. l FoCRM +%|?|1 e T A S-XPF +0.1 A201
; l FOSM 6HX HSS-Co - T A SXPFFORMD  A202 A263
l ) FOEM 6HX HSs-Co - T A SXPFFORME  A203 A264
. ; FOERM BHX  HSS-Co I I = /o SOLXPFFORME A204 A265
l l PRV eix mssco - v A SLTXPF  A205
. l FOCRM 6HX  HSS-Co u T A SOI-LT-XPF  A206 A266
l ' FORV eix mssco - ™ A SXPE-LH  A207
. l PRV 6rx hssco - ™ A sxPRHBWeldon A208
l l FOCRM 6HX HSS.Co - A SXPF-GL A209 A267
l l FORM 6ox mssco - v A sxercLecx  A210 A268
. ) FOCRM 6HX gfgiE- I I m P&%'b'viﬁf A211 A269
l l FOCRM 6HX gI"\DRE' : - A C-OLXPF  A212 A270
l l Fog"" 6HX HSSCo - Ty V-NRT A213 A271
l l FORM 6ox Hssco - Ty VNRT6GX  A214
- . FORM “6Hx Hssco -y VANRTFORMD ~ A215 A272
: l FORM gox Hssco - Ty V-NRT 6GX FORM D A216
l . FOSM 6HX PM - - M-NRT A217 A273
. l FOCRM 6HX  PM u . M-OILNRT  A218
l l RV eex  Am - M-NRT6GX  A219
l l FORM o pm - : M-NRTFORME  A220
2 TiN
. - FoRM e e B M-OIL-NRT FORME  A221




om s CHe Mo Mo 66 66 I R I v s
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
A363 1540 1540 1530 15-30 820 20-50 20-40 5-20
A.364 1540 1540 1530 15-30 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
A365 1540 1540 1530 15-30 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 5-20
1540 1540 1530 15-30 15-30 2050 20-40 520 520 520
1540 1540 1530 1530 820 20-50 20-40 520 520 520
10-15 1015 1015 812 5-10 10-20 10-20
10-15 1015 1015 812 510 10-20 10-20
10-15 1015 1015 812 510 10-20 1020
10-15 1015 1015 812 510 1020 10-20
A.366 2030 2030 15-30 1020 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 1530 1020 6-12 10-25 1540
20-30 20-30 1530 1020 6-12 10-25 15-40
2030 2030 1530 1020 6-12 10-25 15-40
20-30 20-30 1530 1020 6-12 10-25 1540
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par matiére usinée

Filetage | Fraisesa leter | Trou borgne et trou débouchant

¥ ¥ Wil Tolérance 1 mem o ABrand Série M MF UNJ UN UNC UNF UNJC UNF EG-MI (555
|
. l o s CARBIDE a Egifis A AT-1 A378 A378 A.387 A387 A387 A387 A387
|
. l . - cmmne I I ororer | A AT-2 A379 A388 A383 A388 A388 A388
. ' o - CARBIDE I I ms A AT-2 R-SPEC A.380
|
. l s - CARBIDE - WXS WH-EM-PNC A.381
— WHO-EM-PNC
. I - - CARBIDE I I WXS NOUVELLES A.382
DIMENSIONS
_—
. l o = CARBIDE = sC WX-ST-PNC-3P A.383 A383
|
. l s = CARBIDE a sC WH-VM-PNC A384 A384 A384 A389 A389 A389 A.389
|
. l o o CARBIDE = WX WX-PNC A385 A385 A.390 A390 A390 A390 A.390
—
. . = = CARBIDE I I WX WXO-ST-PNC A.386 A.386




C 025< 0,25<C ) . 25-35  35-45  45-50  50-70
<02% C<04 <04 SCM INOX GG GGG Al ACADC Ti Ni HRC HRC HRC HRC

80- 80- 80- 60- 60- 80- 60- 80-  100- 80- 80-

(SR RERE, 41538 160 160 160 120 120 160 120 160 300 200 200

80- 80- 60- 35- 35- 35- 35- 35-
A395 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 6090 sgn 5070 g 0 2060 2060 3060 3060 3060
60-90 60-90 60-90 30-60 6090 0. 5070 % 5% 5060 2060 3060 30-60 30-60
100 100 100
A393 A396 A400 5075 5075 4070 1530 2040 o 5065 5070 o 2060 2060 15:30 1530
8-  80- 8- 80 50- 65- 60-  60-
120 120 120 120 080 qqp 5065 5070 454 100 100
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

|

i?

s

lllf

o 1 & d :
0 v ¥V ¥
serie mror ROl AT AROT AT AR A T spor ST ST SKT sl SR Tl asor
Abrand AAAAAAAA
Page A93 A94 A.95 A96 A97 A.98 A99 A.100 A101 A102 A103 A104 A.105 A.106 A107 A.108
1] [ = > = > s ES B > = > _ > = > = > _ > = E = > = > = ] R~ >
1 0,25 0,75 (] [}
11 0,25 0,85 [} [
12 0,25 0,95 [ []
14 03 11 (] []
16 0,35 1,25 [} [}
17 0,35 1,35 ° °
18 0,35 1,45 ] []
2 04 16 L[] (] L[] (] (] ] (] L[] L[]
22 0,45 1,75 [} [) (]
23 04 1,85 ] []
25 045 2,05 L[] (] L[] [ ] (] [} (] [ ] (]
2,6 045 2,15 [} [}
3 05 25 [ ] L[] [ ] [ ] L[] [ ] [ ] [ ] L[] [ ] [ ] L[] (] [ ] [] (] [ ] [ ]
Bl5 0,6 29 [ [] 0
4 0,7 818 L[] L] ] L] L] (] L[] L] L] (] ] L] (] L[] L[] L[] L[] L[]
45 0,75 37 ° .
5 038 4.2 L[] L[] [ ] [ ] L[] [} [ ] L[] L[] (] [ ] L[] (] [ ] [] [ ] [ ] [ ]
52 09 4,6 ] [}
6 1 5 [ ) () (] (] L[] L] (] L[] L[] L[] L] (] (] L] L] L[] L[] L[] L[] L[] L[]
7 1 6 [ ] L[] (] [ ]
8 1,25 6,8 L[] L] L] (] [ ] L] (] [ ] ] L[] L] (] [ ] L] (] ] L[] L[] (] [ ] [ ]
9 1,25 78 o o o o
10 15 85 [ ] L[] L[] [ ] [ ] L[] (] [ ] [ ] [] L[] (] [ ] L[] (] [ ] (] [ ] [ ] [ ] [ ]
11 15 95 [] .
12 1,75 10,2 L] (] L[] L[] L] (] L[] L[] (] (] L] (] L[] L[] L] ]
14 2 12 L[] [ ] [ ] L[] [ ] [ ] L[] (] (] (] [ ] [ ] [] (] [ ]
16 2 14 L[] [ ] [ ] L[] L[] [ ] (] L[] (] (] L[] [ ] [ ] L[] L] [ ]
18 25 155 L] (] L[] L[] (] L[] L] L[]
20 25 175 0 (] (] (] (] (] L] (]
22 25 19,5 [ [] [ . (] [
24 3 21 L[] [ ] L[] (] L] L[]
27 3 24 ()
30 315] 26,5 ]
33 B15) 295 ]
36 4 32 [
39 4 35
42 45 375
45 45 405
48 5 43
52 5 47
56 515) 505

Trou borgne / débouchant

Tolérance

\ v v

PM

FORM B

PM

FORM B

PM

FORM B

6GX

v
PM
FORM B
76X
0

v v % v

PM

FORM B

6H+0.1

PM

FORM B

6HX

PM

FORM B

6HX

PM

FORM B

BHX

Oox
HSSE
FORM B
6H
°

OoX
HSSE
FORM B

6G

OoXx
HSSE
FORM B

76

Oox
HSSE
FORM B

6H+0.1

ox OoX
HSSE HSSE

FORMB  FORMB

6H 6H
° (]
. [
o o

(0
HSSE
FORM B
6H

(0
HSSE
FORM B
6H




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

[E | ]

| | ) |
W 0w W i W w W 1
Série VAéZOT 2-pOT Z';g'::' poT ;gz TIN-POT Tr',%'.“r' cc-poT Cfc"';]" HS;:";‘FT' AL-POT  VT-POT  E-POT ng}N" ‘;Po'f.'
A-Brand

Page A109 A110 Al111 Al112 A113 Al114 Al15 A116 A117 A118 A119 A120 Al121 A122 A123
%] 1%} O I I [ I A S S S N ) O A
1 0,25 0,75
ALl 0,25 0,85
ip 0,25 0,95
14 03 11
16 0,35 125
17 0,35 135
18 0,35 1,45
2 04 16 . . . . . . . .
22 0,45 175
23 04 1,85
25 045 2,05 . o . . o o o
2,6 0,45 2,15
3 05 25 . o o o o . o o o o o o . . . . . .
35 06 2,9 ) ]
4 0,7 8 . * o o o . o o o o o o . . . . . .
45 0,75 3,7
5 08 42 . o o o o . o o o o o o . . . . . .
55 09 4.6
6 1 5 . o o o o 0 . o o o o o o . . . . . ° o
7 1 6
8 125 6,38 o o o o e o o o o o e o o *« o o o o o o
9 125 78
10 15 85 . o o o e o o o o o o o o 0| |O . . . o o
11 15 95
12 175 102 . . . . . . o o . . . . . .
14 2 12 . . 0 0 . . . . .
16 2 14 . . . . . . . . .
18 25 15,5 . . . . . . . .
20 25 175 . . . . . . . .
22 25 19,5 (] . (] (] (]
24 3 21 . . . . .
27 3 24 (] . (] (]
30 35 26,5 (] (] (] (]
33 35 295 ]
36 4 32 ]
39 4 35
42 45 375
45 45 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

Trou borgne / débouchant

2 4
watl

Tolérance

OoX
HSSE

FORM B

\ \ e e TIN

PM

FORM B

PM

FORM B

HSSE

FORM B

6H

HSSE

FORM B

6H

HSSE

FORM B

6H

\

HSSE

FORM

6H

B

TIN =

CrN CrN
HSSE HSSE HSSE HSSE
FORMB FORMB FORM A FORMB
6HX 6HX 6H 6H
° ° o
[ ] [ ] (]
o [ ] o ]

v = HR e

PM

FORM B

6H

PM

FORM B

6H

PM

FORM B

BHX

PM

FORM B

6H
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

L
Série VH VPO, AOL ASFT  ASFT  ASFT  ASFT AR ASE ASTT Aok ATE s
POT POT SFT 6GX 76X +0.1 FORME SFT LH e olL T 6G
AcBrand A AAAAAAAAAA

Page Al125 A126 Al27 A128 A129 A130 A131 Al132 A133 Al134 A135 A136 A137 A138 A139
@ 1] R S S S S S S S G S S S SR S S U RE = SRR SR SR S
1 0,25 0,75 (] (]
11 0,25 0,85 [ .
12 0,25 0,95 ] .
14 03 11 [} 0
1,6 0,35 1,25 . .
17 0,35 1,35 ] .
18 0,35 1,45 ] .
2 04 16 . . . . (] . . .
22 045 1,75 . [] .
23 04 1,85 [ [] .
25 0,45 2,05 L] [ [ [ [} [ (] ]
26 0,45 215 ] (] .
3 05 25 . o o . . . o o o . . o o o
35 0,6 29 ] (] .
4 0,7 83 ] o o . . (] o o o ] . o o o
45 0,75 37 ] (] .
5 08 42 . o o . . . o o o . . . o o o
55 09 4,6 (] . (]
6 1 5 . . o o o (] . . e o o o o . . o o o
7 1 6 o o o o o o
8 125 68 [} . *« o o (] . [} o o o o o . [} o o o
9 1,25 7.8 o o o o o o
10 15 85 . . o o o (] . . o o o o o . . o o o
11 15 95 (] [ (]
12 175 10,2 [ ] . ] ] . . (] ] L] ] . . ] . .
14 2 12 . (] . . . . . (] . (] . . .
16 2 14 . (] . . . . . . . . . . . .
18 23 155 (] . (] (] (] o o o (]
20 25 17,5 . . . . . . . . .
22 25 19,5 [} . (] L] [} . .
24 3 21 . . [} [} . . .
27 3] 24 [] . [}
30 315) 265 [] . L]
33 35 295 [} . (]
36 4 32 . . ]
39 4 35 []
42 45 375 L]
45 45 40,5 ()
48 5 43 ]
52 5) 47 (]
56 51b) 50,5 L]

Trou borgne / débouchant

Tolérance

v
PM
FORM B

6HX

v
PM
FORM B

6H

4
PM
FORMC
6HX
o

%

PM

FORMC

BHX

\

PM

FORM C

6GX

\%

PM

FORM C

7GX

FORMC

6H+0.1

FORME

6HX

FORMC

6HX

FORMC

6HX

\

PM

FORM C

6HX

FX

CARBIDE

FORMC

6HX

FX

CARBIDE

FORME

6HX

OX OX
HSSE HSSE
FORMC  FORMC
6H 6G
o o
° [

o [ ]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

W ¥ B W W w
- S-SFT S-SFT S-SFT e e VA-SSFT  VASSFT Z0IL- SFT TICN-
Série e ol FoRME | SLTSFT T w ::gon VA-SFT & o | 2SR pe SFT basp | TINSFT = HXL-SFT
A-Brand
Page A140 Al41 A142 A143 Al44 A145 A146 A147 Al48 A149 A150 A151 A152 A153 A154 A155
@ 1] S S S NG G S IR IS (G I ARSI IS G N ARG S G (RS RS B S g S G B
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 11
16 0,35 1,25
1,7 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 16 . . . . . ) . . .
22 0,45 1,75 . .
23 04 1,85 (]
25 0,45 2,05 (] (] (] (] [} . . L]
26 0,45 215 .
3 05 25 . ) o o o . . o o o . o o o o . o o o
Bl5 0,6 29 (] (] . (]
4 07 33 . ) * o o . . * o o . o o o o . o o o
45 0,75 37 .
5 038 42 . ) * o o . . o o o . o o o o . o o o
52 09 4,6 .
6 1 5 . ) o o o o o . o o o ) * o o o o . e o o
7 1 6 o o
8 1,25 6,8 . ) o o o o oo ) o o o . o o o [ ) . o o o
9 1,25 78 o o
10 15 85 . ) o o o o o . o o o . o o o o o . o o o
11 15 95 (]
12 1,75 102 . . . . . . . . . . . . )
14 2 12 . . . ) 0 . . . . . . . )
16 2 14 ) . . ) . . . . . . . . .
18 25 155 . . ) . . ) . . .
20 25 175 . . ) . . ) . . . .
22 25 19,5 (] (] ] (] ] [] .
24 3 21 . ) . . . . . .
27 3 24 . ) . . )
30 315] 26,5 (] (] [} . .
33 BI5 295 (] [} [}
36 4 32 [} [} [
39 4 35 (]
42 45 375 (]
45 45 405
48 5 43 .
52 5] 47 [)
56 515) 505 (]
Trou borgne / débouchant i ‘ g g g g ‘ ; g g ‘ ’ g g g g
L ox ox ox oX ox ox ox ox ox v v TIN v ox
HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
watd FORMC FORMC FORME FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORME FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC  FORMC
Tolérance 76 6H+0.1 6H 6H 6H 6H 6H 6G 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX
. . . . . ° . . . . . . . . . °
M [ ] () [ ) [ ] [ ] [ ) [ ) [ ] (] (] (] [ ] () [ )
. . . . . . . . . . . . . .
. . . . . .
. . ° .
. . .
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

==

=T

S
“"“.“'{'

!

)
M
™ ) %)
% v 5 ¥ w v u
sere S L O i | e ok e g |Gl [t g W e | e
A-Brand
Page Al56  A157  A158  AI159  Al160  A161  A162  Al163  A164  A165  A166  A167  A168  A169  A170
2 @ N = = O = 38| E | & & | & =
1 0,25 0,75
11 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 0,3 11
16 0,35 1,25 [) [}
17 0,35 135
18 0,35 1,45
2 0,4 16 . . . . 0 . . .
22 0,45 175 . 0
23 04 1,85
25 045 2,05 (] [} [) (] [) (] ° [}
2,6 045 215
3 05 25 . . . o o o 0 . . . . .
35 0,6 29 [} [)
4 0,7 33 . . . o o o 0 . . . . .
45 075 37
5 08 42 . . . o o o 0 . . . . .
55 09 4.6
6 1 5 . . . o o o o o . . . . . .
7 1 6
8 1,25 6.8 . . . o o o o o . . . . . .
9 1,25 78
10 15 85 . . . o o o o o . . . . . .
11 15 9,5
12 175 10,2 0 . . . . . . . . . . .
14 2 12 . . . . . . . 0
16 2 14 0 . ° . . . . 0
18 25 155 [) (] [} [} [) (] [)
20 25 175 0 . 0 . . . . 0 . .
22 25 195 ] o ] [}
24 3 21 . . 0 . . . .
27 3 24 . . 0 .
30 g 26,5 ° ° [) ]
2E 35 295 [} [} [)
36 4 32 [} 0 [) ()
39 4 35 [} ° [)
42 45 375 [} [} [)
45 45 405
48 5 43 . . 0
52 5 47 [} ° [)
56 55 50,5 [} [} [)
$F 3 3

Trou borgne / débouchant

2 2
o

Tolérance

OoXx

HSSE

FORM C

6HX

(0

HSSE

FORM C

6HX

(0

HSSE

FORMC

6HX

HSSE
FORMC
6H

TIN

PM

FORM C

6HX

TIN

PM

FORM C

6HX

TIN

PM

FORMC

BHX

CrN
HSSE
FORM C
6HX
o

CrN

HSSE

FORM C

6HX

TIN

HSSE

FORM C

6HX

(0
HSSE
FORM C

6HX

TIN =
HSSE HSSE
FORMC  FORMC
6H 6H

°
()
o

\

HSSE

FORM C

6H

\
PM
FORMC

6H




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

II”

g5
|
N i
M |
e E o g = = ! £ E &
w U u W v w W w W 1]
Série ESFT R M gy VPR VRO VEMSVEDC s | e DV(;(:/I.T ser | o A-c;t” T
FORME  Centre Side  FORME  Centre Side  FORME
A-Brand A A A
Page A7l ALT2 A173 Al74  ALTS A176 ALTT A178 Al179  Al80  Al8L A182 A183 Al84  Al85 A186
7] ] < = = O A <~ O = < = = - O~ I~ (= O
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
12 0,25 0,95
14 03 11
16 0,35 1,25
17 0,35 1,35
18 0,35 1,45
2 04 16 [} [} o
22 0,45 1,75
23 04 1,85
25 0,45 2,05 [} [} 0
26 045 2,15
3 05 25 0 . 0 . . . 0
Bl5 0,6 29 (]
4 07 33 . . . . . . . . )
45 0,75 37
5 08 42 0 . 0 0 . . . . 0 0 . o o
52 09 4,6
6 1 5 . . ) (] (] ) [ (] (] L] (] L] [ (] (] o o
7 1 6 (]
8 1,25 6,8 . . o o o . 0 . . . . . . 0 . . o o
9 1,25 78
10 15 85 0 . o o o 0 . . . . . ° . 0 0 0 o o
11 15 95 [}
12 1,75 10,2 . . ) . . . . . . . . . . . . )
14 2 12 0 0 . . . . . . . 0 0
16 2 14 0 . . . ° . . . . 0 0
18 25 155 . . . . . . . . 0 .
20 25 17,5 . L] L] L] (] (] (] L] [} (]
22 25 19,5 [) [) [} [ .
24 ) 21 [} [} [} [ .
27 3 24 . )
30 315) 26,5 [} [} ]
33 a4 295 [) [)
36 4 32 ° L]
39 4 35
42 45 375
45 45 405
48 5 43
52 5 47
56 515) 50,5
Trou borgne / débouchant g g t g 3 g g g 3 i g i g g i g g i
HR ox v v v v v v v v FX FX FX NI-OX
PM PM PM PM PM PM HSSE PM PM PM PM PM  CARBIDE CARBIDE CARBIDE  HSSE
FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORME FORMC FORMC FORME FORMC FORMC FORME FORMC
Tolérance 6H 6HX 6H 6H 6HX 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
. 0 0 0 0 0 0 0 0
M
. . . . . . . . . . 0 . .
. . 0 . 0 . . 0 0
0 0 0 0 0
. 0 0 0 0 0 0 0 0
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a !

E - ) L 5 e £ e
T ¥ |
P OIL-TXL- V-XPM-HT ~ WH55- Wiz P A-OIL- S-OlL- S-XPF
Série T EXMCT - VXPMAHT ‘oot i Fog; 5 VX-OT Série AXPF e S-XPF PE o
A-Brand A-Brand A A A A A
Page A187 A188 A189 A190 A191 A192 A193 Page A194 A195 A196 A197 A198
T E ¥ P Y Y
min. max.
1 025 0,75 1 025 089 090 .
11 025 085 11 025 099 100 e .
12 025 095 12 025 109 110 e .
14 03 11 14 03 126 128 e .
16 035 1,25 16 035 145 148 e .
5 17 035 135 17 035 155 158 e .
B 18 035 145 18 035 165 168 e .
@ 2 04 16 2 04 182 18 e . o
3 22 045 175 22 045 200 204 e .
3 23 04 185 23 04 212 215 e .
S 25 045 205 25 045 230 234 e . o
LB 26 045 215 26 045 240 244 e .
g 3 05 25 o . o o o 3 05 277 282 e . o
= 35 06 29 35 06 323 328 e . o
8_, 4 0,7 33 . . . . . 4 07 367 372 e 0 0
8 45 0,75 37 45 075 414 420 e .
2 5 08 42 . . . . o 5 08 462 468 e . o . .
L 55 09 46 55 09 506 513 e .
W 6 1 5 . . . . . . 6 1 551 559 e . . . .
7 1 6 7 1 651 659 o .
8 1,25 68 . o . . o o 8 125 737 745 o o o o
9 125 78 9 125 837 845 e .
= 10 15 85 o o . o o o 10 15 924 933 e o o . .
S 1 15 95 1 15 1024 1033 e .
s~ 12 1,75 10,2 [} ° [) (] [} ° 12 1,75 111 112 [} [} () (] [}
c 14 2 12 o 14 2 1296 1308 o o . . o
.09) 16 2 14 o 16 2 1496 1508 o o . . o
S 18 25 155 o 18 25 1666 1681 o o . .
= 20 25 175 . ° 20 25 1866 1881 . o . .
S 22 25 195 22 25 2066 2081 o o . o
< 24 3 21 . 24 3 2239 2256 o o . .
o 27 3 24 . 27 3 2539 2556 o o . o
30 35 265 . 30 35 2809 2828 o o . .
33 35 295 . 33 35 3109 3128 o o
36 4 32 . 36 4 338 3401 o o
39 4 35 . 39 4 368 37,01 o .
42 45 375 . 42 45 3952 3973 o o
45 45 405 45 45 4252 4273 o o
48 5 43 .
52 5 47 .
56 55 50,5 .
Trou borgne / débouchant ‘ i ‘ i ‘ i i ‘ i i ‘ i Trou borgne / débouchant i i ; i ‘ g ‘ ; ‘ i
L OX OX \Y % \% \% \% Y v \% \% %
* HSSE HSSE XPM XPM CARBIDE CARBIDE CARBIDE PM PM HSS-Co HSS-Co HSS-Co
‘ FORMC FORM C FORM C FORM D FORM C FORM D FORMC FORMC FORM C FORM C FORMC FORMC
Tolérance BHX 6H BHX BHX BHX BHX BHX BHX BHX BHX B6HX B6GX
(] () ) (] () () [ ]
o (] [ ) [ ) [ )
L[] °
() ] (] () () ]
[ [ ) [ ) (] () [ ) ] (] () [ ) [ ]




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

o ab——.
S
A

Trou borgne / débouchant

To

lérance

HSS-Co

FORMC

66X

HSS-Co

FORM C

76X

HSS-Co

FORM C

B6HX +0.1

HSS-Co

FORM D

6HX

HSS-Co

FORME

6HX

HSS-Co

FORME

BHX

HSS-Co

FORM C

6HX

HSS-Co

FORM C

6HX

HSS-Co

FORMC

BHX

HSS-Co

FORMC

6HX

SESES] F Y] Y OSQERVQBERVEE
\ \2 ' ) \ Vv \2 ' Vv \2 Vv

HSS-Co

FORM C

6HX

\

HSS-Co

FORM C

6GX

EgiAs
CARBIDE
FORM C

6HX

\%

CARBIDE

FORMC

6HX

HSS-Co

FORMC

6HX

L) 0 ) ) ) - w z.sl ET) e 0
= _ LB E '
serie e Ser ST om SR e swer SO SNF e SKF 90T poicer SO v AT
Acbrand AAAAAAAAAAAA A
Page A199 A.200 A.201 A.202 A.203 A204 A.205 A.206 A207 A.208 A.209 A210 A211 A212 A213 A214
2
1) Dmin.  Dmax.
1 0,25 0,89 0,90 [)
11 0,25 0,99 1,00
12 0,25 1,09 1,10 [)
14 03 1,26 1,28 [)
16 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 L] L]
23 04 212 215
25 045 2,30 234 [} [} (] [} [}
26 0,45 2,40 244
3 05 2,77 2,82 ° (] (] (] (] o [) (] [) ] .
BI5 0,6 323 3,28 [) [} (] [}
4 0,7 3,67 3,72 L] L[] L[] L[] (] L] (] ] (] L] L]
45 0,75 414 4,20
5 08 4,62 4,68 ° L] [ ] L[] L[] L[] [ ] L[] (] [ ] (] L[] L[] L[] []
Bl5 09 5,06 513
6 1 551 559 L[] (] L[] L[] L[] L] (] L[] L] L] L[] L] L] L[] L] ()
7 1 6,51 6,59
8 1,25 737 7,45 [ ] L] (] L[] L[] L] [ ] (] L[] L] [ ] L] L] L[] L] [ ]
9 1,25 8,37 8,45
10 15 9,24 9,33 [ ] L[] [] [ ] [ ] L[] [ ] [ ] [] L[] [ ] L[] L[] [ ] L[] [}
11 15 10,24 10,33
12 175 111 112 [ . . . ] . . . [ ] ] ] ) ) )
14 2 12,96 13,08 [} (] (] [} [) ° [] ° °
16 2 14,96 15,08 [} (] [} (] o [} [} . [} °
18 25 16,66 16,81 [}
20 25 18,66 18,81 L]
22 25 20,66 20,81 [}
24 ) 22,39 22,56 [}
27 3 25,39 25,56
30 315] 28,09 28,28
33 BI5 31,09 31,28
36 4 338 34,01
39 4 36,8 37,01
42 45 39,52 39,73
45 45 42,52 42,73

B |
v v

HSS-Co

FORM C

6GX
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Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

)

1)

(

! I l l
P

Série

A-Brand

Page
F U
2 Dmin.
1 0,25 0,89
1,1 0,25 0,99
1,2 0,25 1,09
14 03 1,26
1,6 0,35 1,45
1,7 0,35 1,55
18 0,35 1,65
2 04 1,82
22 0,45 2,00
23 04 2,12
25 0,45 2,30
26 0,45 2,40
3 05 2,77
35 06 323
4 07 3,67
45 0,75 414
5 08 4,62
55 09 5,06
6 1 551
7 1 6,51
8 1,25 737
9 1,25 8,37
10 15 9,24
11 15 10,24
12 1,75 11,1
14 2 12,96
16 2 14,96
18 25 16,66
20 25 18,66
22 25 20,66
24 3 22,39
27 3 25,39
30 35 28,09
33 35 31,09
36 4 338
39 4 368
42 45 39,52
45 45 42,52

Q)max.
090
1,00
1,10
1,28
148
1,58
1,68
185
2,04
215
234
244
282
328
372
420
468
513
559
6559
745
845
933
10,33
11,2
13,08
15,08
16,81
1881
2081
22,56
25,56
28,28
31,28
34,01
37,01
39,73
4273

Trou borgne / débouchant

R 4
wl

Tolérance

V-NRT
FORM D

A215

V-NRT 6GX
FORM D

A216

M-NRT  M-OIL-NRT

A217

A218

M-NRT
6GX

A219

M-NRT
FORM E

A220

M-OIL-NRT
FORM-E

A221

BRILLIUE
\ A TIN TIN TIN TIN TIN

HSS-Co

FORM D

6HX

HSS-Co

FORM D

B6GX

PM

FORM C

6HX

PM

FORMC

6HX

PM

FORMC

6GX

PM

FORME

6HX

PM

FORME

6HX

A-Brand

Série

Page

A-POT

A222

T.ENIQ
vLENIA

25 0,35 215 0
26 0,35 2,25 .
0,35 2,65 .
35 0,35 315 0
4 0,35 3,65 .
4 0,5 35 .
45 05 4 .
5 05 45 0
6 0,5 55 * o
6 0,75 5,25 o o
7 0,75 6,25 0
8 0,75 7,25 * o
8 1 7 * o
9 1 8 o o
10 0,75 9,25 o o
10 1 9 * o
10 125 8,75 o o
11 1 10 0
12 1 11 .
12 125 10,75 .
12 15 105 .
14 1 13 0
14 125 12,75 .
14 15 125 .
16 1 15 .
16 15 145 .
18 1 17 .
18 15 16,5 0
18 2 16
20 1 19 .
20 15 185 .
20 2 18 .
22 1 21 .
22 15 20,5 .
22 2 20 .
24 1 23 0
24 15 225 .
24 2 22 0
30 2 28
Trou borgne / débouchant i
v
PM
FORMB
6HX
[ ]
()
]
[ ]

A';gg_- APOT6GX  S-POT s-ggT
A A
A223  A224 A2 A2
2 2 2 2
3 8 8 3
o
o
o
o
. o .
. o .
. . o °
o
o
. . o .
. . o °
o
. o
. o
o o o °
o
o
. o o .
o
. . o .
o
. o o .
o
o o o o
o
o
o o .
o
o
. o .
o

\ v OX Oox
PM PM HSSE HSSE
FORMB  FORMB  FORMB  FORMB
6HX 6GX 6H 6G
° ° o °
L[] L[] L] L]

o o
o o
° o
. o




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

. "1 " . | |
8 0 S

po—.

MF

Série VAPOT  ZPOT  POT  CCPOT  HPOT  ASFT  AOLSFT ASFT6OX AT acsrol AOFOL  ssm  ssFTec oS VASH
AAAAALA
Page A227  A228  A29  A230  A231  A232  A233 A2 A235  A236  A237 A28  A239  A240  A241
2 @ g g g g g g | & g g g | & H g g g g g
25 0,35 2,15 (] (]
2,6 0,35 2,25 (] (]
0,35 2,65 ° ° (] (] ] ° ° [)
35 0,35 3,15 (] (]
4 0,35 3,65 (] (]
4 05 35 . 0 . . . . . 0 0 g
45 05 4 (] (] =]
5 05 45 [} [) (] () (] (] [) [} i“)’
6 05 55 (] L] (] o o o o L] ] ‘9,
6 0,75 525 . o . . ¢ o o e o o . . . 3
7 0,75 6,25 (] (] >
8 075 725 o . o o . * o o ¢ o o o o o E
8 1 7 . B . o o * o o o o o . o o . . . g
9 1 8 o o o o o . =
10 075 925 . ° o ° o . . %
10 1 9 . . . o * o o o o o . o o . . . &
10 125 875 o o . o o o o o o o . . . o 2
11 1 10 ° [) [} [) L
12 1 11 (] L] (] (] (] L] (] ] o (] (] [ (] L]
12 1,25 10,75 [} [) ] [} [} (] [) ° ° ° [)
12 15 10,5 . . . o o o o ° . o o . . .
14 1 13 o o . o o ‘,
14 1,25 12,75 [} [} [) [} ° ",
14 15 125 . . . o . o o o . . o . . . . ,/
16 1 15 o o . o o
16 15 145 . . . o . o o o . . o . . . . -
18 1 17 . o o o . .g
18 15 165 . . . . ) . ) . . . . . . GC)
18 2 16 (] E
20 1 19 . . o o . ©
20 15 185 . o . . . ¢ o . o o o . . o &
20 2 18 o o . o o o-
22 1 21 [} [) [} °
22 15 205 . . . o . o o . o . . .
2 2 20 o o . o o
24 1 23 [} [) [} °
24 15 225 . . . o . o o . o . . .
24 2 22 (] [} [) [} [)
30 2 28 (]
Trou borgne / débouchant i i i i i ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ , ‘
L ox v - e ox v v v v FX FX ox ox ox ox
* HSSE PM HSSE HSSE PM PM PM PM PM  CARBIDE CARBIDE  HSSE HSSE HSSE HSSE
watd FORMB  FORMB FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORME FORMC FORME FORMC  FORMC FORME  FORMC
Tolérance 6H 6HX 6H 6HX 6H 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6HX 6H 6G 6H 6H
. . . . . . . . . . . . .
M [ ] o ° [ ] o [ ] o o [ ] [ ] o
. . . . . . . . .
. . . . . . . . .
. . . . . .
. . . . . .
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TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

g [~ =t ] !"_:
P EEN] G ..
1 |
MF u'
1 o 1 9 B
v W B W W W '
serie 2T s MO OMOUT o ssst ast owem VIO VOPCMTRODCHT AGTIOL AciToL
A-Brand A A
Page A242 A243 A244 A245 A246 A247 A248 A249 A250 A251 A252 A253 A254
17} | s B | s 3 B ] 3 B | s B
25 0,35 2,15
26 0,35 225
0,35 2,65 [} . .
Bl5 0,35 315
4 0,35 3,65
4 05 35 . . . .
45 05 4
5 05 45 o (] [} o
6 05 515) (] (] (] (] (]
6 0,75 525 ] (] [} (] [] .
7 0,75 6,25
8 0,75 7,25 . . . ) . . .
8 1 7 . . . . . . . . . ° . . .
9 1 8
10 0,75 9,25 (]
10 1 9 . . . . . . ° . . ° . . .
10 1,25 8,75 . . . . . . . . . . .
11 1 10
12 1 11 . . . . . . . . ) .
12 1,25 10,75 (] (] [} (] (] 0 (] . ] ]
12 15 105 . . . . . . . . . . . . .
14 1 13 .
14 1,25 12,75 (]
14 15 125 . . . . . . . . . . . .
16 1 15 .
16 15 145 . ) . . . . . . . . . °
18 1 17 (]
18 15 165 . . . . . . . . . .
18 2 16 [
20 1 19 (]
20 15 185 . . . . ) . . . . . . .
20 2 18 .
22 1 21
22 15 205 (] (] [} (] (] [] .
22 2 20 .
24 1 23
24 15 225 (] (] [} (] [} [] .
24 2 22 (]
30 2 28 (]

Trou borgne / débouchant

Tolérance

\%

PM

FORM C

6H

HSSE

FORMC

6H

TiN
PM
FORM C
6HX
0

TiN
PM
FORM C
6HX
.

CrN

HSSE

FORMC

6HX

Oox
HSSE
FORMC

BHX

HSSE

FORM C

6H

PM

FORMC

6H

PM

FORMC

BHX

PM

FORM C

6HX

PM

FORM C

6HX

FX

CARBIDE

FORMC

BHX

FX
CARBIDE
FORMC

6HX




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

MF

|

|

hwi

L

!

i

T

b
R

F a’ a’ o W go ™ -..l 3 )

Série oot e Série AXPE AOLXPF  SXPF  SOILXPF sxpreex SQOXPF  SXPE - SXPE - SOLXPE SOLLT
A-Brand A A-Brand A A A A A A A A A A
Page A255  A256 Page A257 A58 A250  A260  A261  A262  A263  A264  A265  A266

o o g ) ol e ISR N B R BN B s R e e

25 0,35 2,15 4 05 3,77 3,82 o (]

2,6 0,35 2,25 5 05 4,77 4,82 o (]

3 0,35 2,65 (] 6 0,5 5,79 5,83 o (]

35 0,35 315 L] 6 0,75 5,65 571 o (]

4 0,35 3,65 7 0,75 6,65 6,71 o L]

4 05 35 (] 8 0,5 7,79 7,83 o L]

45 05 4 8 0,75 7,65 7,71 o (]

5 05 45 L] 8 1 751 759 o (] L] L] o (] L] [ ]

6 05 55 . 10 1 951 959 o ) . . D . . o ) .

6 0,75 5,25 L] 10 125 9,37 945 (] (] (] L] . (] (] . [

7 0,75 6,25 12 1 1152 11,60 o (] L] L] o (] L] (] [

8 0,75 7,25 . 12 125 1139 1146 . o ° . . ° o o o

8 1 7 (] 12 15 1125 11,34 (] (] (] L] [} (] (] L] . [

9 1 8 14 1 13,52 13,60 o (] (]

10 0,75 9,25 14 125 1339 1346 e . . . D . . .

10 1 9 o (] 14 15 1325 13,34 o (] ] L] (] L] (] (] (]

10 125 8,75 L] 16 1 15,52 15,60 (] L] L]

11 1 10 16 15 1525 15,34 o (] (] L] o (] L] (] (]

12 1 1 ) . 18 1 1752 1760 . o

12 125 10,75 L] 18 15 17,25 17,34 (] (] (] L] [} (] (] .

12 15 105 (] L] 20 1 19,52 19,60 (] L] L]

14 1 13 . 20 15 1925 1934 e . . . . . .

14 125 12,75 22 15 2125 21,34 (] (] (] L] (] (]

14 15 125 o L] 24 15 2325 23,34 o (] (] L] (] (]

16 1 15 .

16 15 145 [} (]

18 1 17

18 15 165 (]

18 2 16 (]

20 1 19

20 15 185 (]

20 2 18

22 1 21

22 15 20,5 (]

22 2 20

24 1 23

24 15 225 (]

24 2 22

30 2 28

Trou borgne / débouchant

R 2

Tolérance

FX NI-OX

CARBIDE HSSE

FORME

6HX 6HX

M
.

Trou borgne / débouchant

FORMC

2 4
watd

Tolérance

EFEFEFSIVESE FOYE P OS]
' Vv Vv \% Vv Vv \% ) Vv \2

PM

PM

FORM C

6HX

FORMC

BHX

HSS-Co

FORMC

6HX

HSS-Co

FORM C

6HX

HSS-Co

FORMC

6GX

HSS-Co

FORMC

6GX

HSS-Co

FORM D

6HX

HSS-Co

FORME

6HX

HSS-Co

FORME

BHX

HSS-Co

FORM C

6HX
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Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

MF

1]

UNC

UN

Trou borgne / débouchant

Tolérance

tjt}]
\

v
HSS-Co HSS-Co
FORMC  FORMC
6HX 6GX
(] o
[ ()
o o

EgiAs
CARBIDE CARBIDE  HSS-Co HSS-Co PM
FORMC FORMC FORMC FORMD FORMC
6HX 6HX 6HX 6HX 6HX
[ ] L] [ ] [ ] [ ]
. . . .
] L] ° [ ] ]

Trou borgne / débouchant

L I
\ v v TIN

v
PM

FORM B

(0
HSSE
FORM B
2B

ox

HSSE

FORM B

2B

%

PM

FORMC

2BX

0o T8 W !
Série S-XPF-GL s-)ng)-(GL P-OIL-CXPF C-OIL-XPF  V-NRT F\SQ‘GTD M-NRT Série A-POT  S-POT  VAPOT  A-SFT S-SFT
A-Brand A A A A-Brand A A
Page A267  A268  A269  A270  A271  A272  A213 Page A274  A275  A216  A277 A28
2 Bmin. Pmax = B 3 3 g 8 5 (7] @ £ £ g g H
4 05 3,77 3,82 (] N°.2 56 185 o o o .
5 05 477 4,82 (] N°.3 48 2 . o o .
6 05 579 583 (] N°.4 40 2,35 . o o . .
6 0,75 5,65 571 . N°.5 40 2,65 . o o o (]
7 0,75 6,65 6,71 (] N°.6 32 27 o o o o (]
8 05 779 783 L] N°.8 32 35 (] . (] (] .
8 0,75 7,65 7,71 (] N°.10 24 38 o o o . .
8 1 7,51 7,59 L] (] (] . (] (] N°.12 24 45 ] (] (] .
10 1 9,51 9,59 o . . o . . 1/4 20 51 . o . o .
10 125 9,37 9,45 L] (] . (] L] 5/16 18 6,5 [ (] (] (] ]
12 i 11,52 11,60 o (] o (] (] 3/8 16 18, (] (] (] (] .
12 125 11,39 11,46 L] (] . (] L] 7/16 14 93 ] (] (] L] (]
12 15 1125 1134 . . . . . . . 1/2 13 107 . . . . .
14 i 13,52 13,60 . 9/16 12 123 (] o o . .
14 125 13,39 13,46 . (] (] 5/8 11 135 . o o o o
14 i3 1325 1334 . . . . . 3/4 10 16,5 . . . . .
16 i 15,52 15,60 (] 718 9 193 (] o o o o
16 15 15,25 15,34 L] (] (] L] L] i 8 2225 . (] (] [ o
18 1 1752 17,60 . 11/8 7 25 .
18 15 17,25 17,34 L] (] L] 11/8 8 25
20 1 19,52 19,60 (] 11/4 7 28 (]
20 15 19,25 19,34 L] (] L] 11/4 8 28
22 it 2125 2134 . (] L] 13/8 6 30
24 15 2325 2334 L] (] L] 13/8 8 30
1172 6 34 (]
1172 8 34
15/8 8 38,1
13/4 8 415
17/8 8 44,45
2 8 48
2172 8 60,5

Oox

HSSE

FORM C

2B
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ik
—An-
B

=
4
[
| o
g b= 4
o | o
4 M-SFT- VPO-DC-MT -
Série VASFT  HXLSFT  VXLSFT oo/ VP-DC-MT o Série SXPE  S-OIL-XPF
A-Brand A-Brand A A
Page A279 A280 A281 A282 A283 A284 Page A285 A286
[} 2 kS i3 i 3 2 D min. gmax. 5 "
N°.2 56 1,85 . [ N°.5 40 2,86 293 (]
N°.3 48 2 . . N°.6 32 3,09 317 (]
N°.4 40 2,35 [} . . N°.8 32 3,76 384 (]
N°.5 40 2,65 . . . N°.10 24 4,26 435 (]
N°.6 32 2,7 ] [ ] 1/4 20 5,66 576 ] L]
N°.8 32 35 (] (] (] 5/16 18 718 729 (] °
N°.10 24 38 [} . ] 3/8 16 8,66 8,78 (] L]
N°.12 24 45 . [ 7/16 14 10,12 10,27 L] o
1/4 20 51 . . . . 1/2 13 1162 11,78 . (]
5/16 18 6,5 [} . . ] 9/16 12 13,14 13,28 L] [}
3/8 16 79 [} [ ] (] 5/8 11 14,61 14,76 L] o
7/16 14 9,3 ] . ] (] 3/4 10 17,65 17,80 L] o
1/2 13 10,7 [} ) [ ] 718 9 20,66 20,84 (] (]
9/16 12 12,3 (] . ] (] 1 8 23,63 2384 L] (]
5/8 11 135 [ (] (] L]
3/4 10 16,5 [} (] L] (] (] L]
7/8 9 193 (] . (] (] (] (]
1 8 22,25 (] [ L] [ [ L]
11/8 7 25 . .
11/8 8 25 . (] (]
11/4 7 28 [ (]
11/4 8 28 (] (] (]
13/8 6 30 [} 0
13/8 8 30 (] (] (]
11/2 6 34 . .
1172 8 34 (] (] (]
15/8 8 381 (] (] (]
13/4 8 415 (] (] (]
17/8 8 44,45 . . .
2 8 48 [ ] .
21/2 8 60,5 [} [}
Trou borgne / débouchant ‘ ; ; 3 ’ § 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 2B 28 2B 2BX 2BX 2BX 2BX 2BX
) . . . ) . ) .
[ ] () [ ) [ ] (] ()
. . . .
. . . .
.
. . ) . ) .
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UNF - UNF

A\‘II\

A)
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Trou borgne / débouchant

R 4
wt

Tolérance

I 11 3
\ OoX (0 \ OoXx

PM

FORM B

2BX

HSSE

FORM B

2B

HSSE

FORM B

2B

HSSE

FORMC

2B

Trou borgne / débouchant

Y
wl

Tolérance

W | W
Série APOT  SPOT  VAPOT  ASFT  SSFT  VASFT %:ng VP-DC-MT Vpl%;’;‘é"” Série SXPE  S-OILXPE
A-Brand A A-Brand A A
Page A287 A288 A.289 A291 Page A296 A297
e z e e E
P ¥ P % : TRV Y
E = E i = min.  “max.
N°.2 64 1,85 () [) (] ° [} [} N°.6 40 319 326 [}
N°.3 56 215 ) [} ) . . . N°.10 32 4,41 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 [} [) [} 0 (] [} 3/8 24 8,98 9,06 [} [}
g N°.8 36 35 ° [) [} ° (] [} 7/16 20 10,45 10,55 [} 0
-03 N°.10 32 41 () [) [} [} (] [} 1/2 20 12,04 12,14 [} [}
@ N°.12 28 4.6 () . [} 0 [} [} 9/16 18 13,56 13,64 [} [}
3 s 28 55 . . . . . . 58 18 1515 1523 o
% 5/16 24 6,9 o [) [} [} ] ° 3/4 16 18,22 18,30 [} [}
> 3/8 24 85 () ° () 0 (] (] 7/8 14 21,27 21,38 [} [}
E 7/16 20 99 ] [} . ] (] . . (] (] 1 12 24,26 24,37 ] L]
g 12 20 115 o . . o o . . o .
: 9/16 18 129 ) [} ) . (] . . ) ]
8_) 5/8 18 145 . 0 . . . . . . 0
8 3/4 16 17,5 . 0 . . 0 0 . . .
é’ 7/8 14 204 [} (] . [} [} . . [} (]
L 1 12 2325 ° . . ° 0 . ° ° 0

$1131
v v

HSS-Co HSS-Co

FORMC  FORMC

2BX 2BX
o °
o .
o o
o °
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H

L —

1
) | )
| 0
i i d b
Série CC-NEO-SFT V-TI-SFT Série VA-POT  VTI-POT  E-POT ng}"‘" H-POT  VA-SFT  CC-SFT D"'L'JSEX VTI-SFT  E-SFT  WHR-NI-SFT  H-SFT
A-Brand A-Brand
Page A298 A299 Page A300 A301 A302 A303 A304 A305 A306 A307 A308 A309 A310  A311
[} @ 3 E 2|8 [/} (1] 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
2 04 1,610-1,722 (] [} N°.4 40 235 . (] L] . . . ] . o . (] L]
3 05 2,513-2,653 . (] N°.6 32 2,7 . ] ] . . . . . [ . ] L]
4 0,7 3,318-3,498 (] ] N°.8 32 315] . ] ] . . . ) . [} . ] L]
5 038 4,221-4421 . (] N°.10 24 38 (] . [ . ] (]
6 1 5,026 - 5,216 [ (] N°.12 24 .
8 1,25 6,782 - 6,994 (] [} 1/4 20 51 (] (] (] (] (] L]
10 15 8,539-8,775 . (] 5/16 18 6,5 [] . ] . ] []
12 1,75 10.295 - 10,560 [ L] 3/8 16 79 (] . [ . [ []
7/16 14 93 . . . . . [}
1/2 13 10,7 . . . . (] (]
9/16 12 12,3 [ [
5/8 11 135 . (] (] (] (] L]
3/4 10 16,5 ] . ) . . ]
7/8 9 19,3 . (] (] (] (] (]
1 8 22,25 . . . . . .

Trou borgne / débouchant

TIN Vv
HSSE PM
FORM C FORM C
Tolérance 4H 4H
L[]
[ )

Trou borgne /
débouchant

Db 7
o

Tolérance

HSSE

FORM B

3B

. -
M [ ]
|«

PM

FORM B

3B

PM
FORM B

3B

HR
PM
FORM B

3B

(0
PM
FORM B

3B

(0

HSSE

FORMC

3B

CrN

HSSE

FORM C

3B

TiN

PM

FORM C

3BX

\%

PM

FORMC

3B

PM
FORM C

3B

HR

PM

FORM C

3B

ox
PM

FORM C
38
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o

‘|

; .
UNJF u‘
W e

W W

Série VA-POT  VTI-POT  E-POT ng}N" HPOT  VASFT Qﬁﬁf!x CC-SFT  VTI-SFT  E-SFT  WHR-NI-SFT  H-SFT
A-Brand
Page A312 A313 A314 A315 A316 A317 A318 A319 A320 A321 A322 A323
: . 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
N°4 48 .
N°6 40 (]
N°8 36 .
N°.10 32 41 . . . . . . . . . . . .
N°.12 28 .
g 1/4 28 55 0 . 0 0 0 0 0 0 . 0 . 0
8 5/16 24 6.9 . . . . . . . ) . . . .
@ 3/8 24 85 . . . . . . . . . . . .
3 716 20 99 . o . . . . o o . . o .
8 1/2 20 115 . (] . . . . . . . . (] .
=) 9/16 18 129 (] [ (] (] (] [
E 5/8 18 145 (] (] (] . (] (]
g 3/4 16 175 . . ¢« o o o
= 78 14 204 . ° o o o .
8_) 1 12 2325 ) .
8
Q
i

A\‘II\

A)

Par dimension "’Il,

Trou borgne / débouchant i i i i i ; ; ‘ : g ‘ ‘

Oox v = HR 2 OoX TiN CrN v = HR OoX

HSSE PM PM PM PM HSSE PM HSSE PM PM PM PM

FORMB  FORMB FORMB FORMB FORMB FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC FORMC

Tolérance 38 38 38 3B 38 38 38X 38 3B 38 38 38
. . . . ) .
M . . . °
. . . .
.
. . . . . . . . .
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EG

M

EG
MJ

UNJC

Trou borgne / débouch-
ant

v
|

Tolérance

CrN
HSSE
FORM C

6H

Trou borgne / débouchant

Tolérance

PM
FORM B

4H

M
K
S .

] ¥ %
OX - OX

PM PM PM

FORMB  FORMC  FORMC

4H 4H 4H
0 0
. .
0 0 0
0 0

Trou borgne / débouchant

Y
wiid

Tolérance

PM
FORM B

3B

Oox
PM
FORM B

3B

PM

FORM C

3B

‘_W
]
Série CC-HL-SFT Série E-HL-POT  H-HL-POT E-HL-SFT  H-HL-SFT Série E-HL-POT  H-HL-POT E-HL-SFT  H-HL-SFT
A-Brand A-Brand A-Brand
Page A324 A325 A326 A327 A328 Page A329 A330 A331 A332
o =} o o
P LV :: 8 L O : ¢ ¢ ¢ B R O
(4] (4] R (4] (4] = = = = (%] (4] g g g g
3 05 32 (] 2 04 21 . [] (] . 4 40 8 (] [} [} [)
4 0,7 42 (] 25 0,45 26 . [} [ . 6 32 3,7 (] [} [} (]
5 038 52 (] 3 05 32 . ] (] . 8 32 44 (] [} ° [)
6 1 63 (] 4 0,7 42 . (] [) (]
8 1,25 84 (] 5 038 52 [ (] [} (]
10 15 104 (] 6 1 6,3 (] (] (] (]
12 1,75 125 (] 8 1,25 84 . (] (] .
16 2 16,6 (] 10 15 104 [ (] (] .
20 25 20,7 (]

ox
PM

FORM C
38
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EG
UNJF

BSW

Série
A-Brand

Page
: E 3
10 32 51
1/4 28 6,6
5/16 24 83
3/8 24 98
7116 20 115
1/2 20 131

Trou borgne / débouchant

witl

Tolérance

A333

T-¥81ZNIQ

PM
FORM B

3B

A334

T-¥81Z NI

(0

PM
FORM B
3B

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

A335

T-¥81ZNIO

CrN
HSSE
FORMC
3B

Série A-POT  S-POT A-SFT
A-Brand A A
A336 A337 Page A338 A339 A340

T-¥81ZNId
T-¥8TZNIQ
=0
s@
T-¥81ZNIQ
T-¥81Z NI
T-¥81ZNId

(] (] 1/8 40 2 (] . (]
(] (] 3/16 24 36 (] . (]
. ] 1/4 20 ] (] )
(] (] 5/16 18 6,5 (] . (]
(] (] 3/8 16 79 (] . (]
(] (] 7/16 14 92 (] (] (]
1/2 12 105 (] ) .

5/8 11 134 (] . (]

3/4 10 16,4 (] (] (]

7/8 9 19,25 (] ) .

1 8 22 (] (] .

i Trou borgne / débouchant i i ‘

- oX [T % oX %
PM PM * PM HSSE PM

FORMC  FORMC watd FORMB FORMB  FORMC

38 38 Tolérance MED MED MED

. . ) .

[ ) [ ] [ ]

.

. .

. . . .

. . .

S-SFT

A341

T-¥81ZNIQ

OoX
HSSE
FORM C

MED
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BA
BSF (BS93)

Série APOT  S-POT ASFT S-SFT Série A-POT  S-POT ASFT S-SFT
A-Brand A A A-Brand A A
Page A342 A343 A344 A345 Page A346 A347 A348 A349
=} o
I | 0 I p O
[7] (%] g g (7] @
1/4 26 53 . . o . 0 1 5] . . ] .
5/16 22 6,8 ) ) [} . 1 09 44 . . ] .
3/8 20 83 . ) [} . 2 0,81 39 . ] (] .
7/16 18 9,7 ] ] [} . 3 0,73 34 . (] (] .
1/2 16 11 [ ] L[] (] [ ] 4 0,66 3 [ ] [] (] [ ]
5/8 14 14 o o . o 5 059 26 o o . ° 5
3/4 12 16,8 ° . . ° 6 053 23 ° ° 0 . 8
1 10 22,7 . . . ° 7 048 2 . . . . <L
‘D
8 043 18 . . 0 . %}
[}
9 0,39 15 . . . . kel
10 0,35 13 . . . . g
11 0,31 12 ) . . . @
12 0,28 1 . . 0 0 'c%
|_
[}
()]
©
)
Q
i
)
’
[/
2,
v
c
Q
n
c
[0}
£
©
F -
o
o
Trou borgne / débouchant i i ‘ ‘ Trou borgne / débouchant i i ‘ g
_— v oxX v oxX _— v [ v ox
\% PM HSSE PM HSSE * PM HSSE PM HSSE
‘ FORM B FORM B FORM C FORM C ‘ FORM B FORM B FORM C FORM C
Tolérance MED MED MED MED Tolérance - -
. . 0 . . . . .
L[] L] [ ] ] L[] L[] L] [ ]
L] [ ] L[] [ ]
L[] L[] (]
L[] ] (] (]

65



Filetage | Tableau de sélection

A\‘II\

A)

Par dimension "’Il,

66

TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

OO

v ow

|

Série
A-Brand
Page
$ - 0
(7] (7]
1/16 28 6,8
1/8 28 8,7
1/4 19 11,8
3/8 19 15,25
1/2 14 19
5/8 14 21
3/4 14 245
7/8 14 28,25
1 11 30,75
11/8 11 355
11/4 11 395
11/2 11 45,25
13/4 11 51
2 11 57

Trou borgne / débouchant

Tolérance

A-POT

A

A350

9STSNIa

S-POT

A351

9STSNIQ

A352

9STSNIa

A353

® ®© ®© ®© ®© ® o o o ISNa

P F R
v ~ox -  V

PM

FORM B

HSSE

FORM B

HSSE

FORM B

PM

FORMC

S-SFT

A354

9STISNId

OoXx
HSSE

FORMC

VA-SFT

A355

9STSNIQ

(0

HSSE

FORM C

M-SFT

SFT SH-SFT DUPLEX

A356 A357 A358 A359

= = = =
= z = =
@ @ @ @
2 2 2 2
8 8 8 8
o [ o o
° [ ° °
° o o o
o o o o
° °
° °
° o
° o

TIN CrN

HSSE HSSE PM HSSE

FORMC FORMC FORMC FORMC

CC-SFT  VP-DC-MT  GG-MT

A360 A361

9STSNIa

® © ®© © ®© © © © © © © ©® © o 9GISNa

v NI-OX

PM HSSE

FORMC  FORMC

VX-0T

A362

T 5 3 F ¥ OJEJEE
- - Vv

CARBIDE

FORMC




TABLEAU DE SELECTION

Filetage | Tableau de sélection | Par dimension

iue

NPSF

'_i .

- - - A-SFT

Série SXPF  S-OIL-XPF SXPF-GL  M-NRT Série A-SFT ATPT STPT Série rIE

A-Brand A A A A-Brand A A A-Brand A

Page A363 A364 A365 A366 Page A367 A368 A369 Page A370
=] =} =} =] =} =} =] =]
: b8 8 < < : : B L 9y : : : B RV
@ Bmin. Pmax. 8 8 8 8 (%] (0] g & g [] @ o
1/8 28 924 9,35 [ . . 1/16 28 6,15 (] 1/16 27 6,15 (]
1/4 19 1241 12,62 (] (] . (] 1/8 28 83 . (] (] 1/8 27 84 (]
3/8 19 1592 1612 . . . . 1/4 19 11 . ° . 1/4 18 11,1 °
1/2 14 19,93 20,15 [ ] [] . 3/8 19 145 (] . ] 3/8 18 143 ]
5/8 14 21,89 22,11 [ L] [} . 1/2 14 18,1 (] . [ 1/2 14 179 (]
3/4 14 2542 25,64 [} L] [} (] 3/4 14 235 (] [ (] 3/4 14 233 (]
7/8 14 29,18 29,40 ] ] [] 1 11 29,6 (] . . 1 115 29 (]

1 11 31,92 32,20 [ L] [}

Trou borgne / débouchant

spsjej}
v v ) TIN

Trou borgne / débouchant

— —
* HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co PM *
watd FORMC FORMC FORMC  FORMC watd
Tolérance = = Tolérance
. . 0 .
L] L] L[] L[]
. . 0 .
. . .

PM

FORM C

$ 8]
\% Vv
PM

FORMC

g Trou borgne / débouch-
ant

ox —
HSSE %
FORM C watld
- Tolérance
[ ]
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1/4

12

1

17,25

-_----?---------
-_----_---------
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-------_---------
... ./ | | | | |
... ./ . | .| | | |
... ./ | | | | |
.. ./ ! | | | | |
... . . | | | | |
... ./ | | | | |
... ./ . | .| | | |
... ./ | | | | |
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INDEX

Filetage

Metrique - Trou débouchant

Tarauds coupants

B
i e

E—————

{

g

0

m

I“

;

|
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

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 & 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 let intérieur 6G

Taraud coupant aentrée 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 let 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 let intérieur 6H +0,1mm

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

Pour le taraudage profond d'acces

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

Pour lets 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 & 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
Pour tolérance de let intérieur 6G

Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
Pour tolérance de let 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 letintérieur 6H +0,1mm

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

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

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

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

Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour taraudage conventionnel dans l'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
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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

CrN

CrN

TiN

HR

A-Brand

Caractéristiques

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

Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant
Pour les aciers génériques
DIN 352 avec longueur de queue réduite

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

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

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

Taraud coupant & 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 & 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
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Série

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX
NOUVELLES
DIMENSIONS

A-SFT 7GX
NOUVELLES
DIMENSIONS

A-SFT+0.1

A-SFTFORM E

NOUVELLES

DIMENSIONS

A-LT-SFT

A-SFT-LH

A-SFT-HB Weldon

A-CSFOIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

S-SFT7G

S-SFT+0.1

S-SFT FORME

NOUVELLES

DIMENSIONS

S-LT-SFT

S-SFT-LH

S-SFT-HB Weldon

FX

FX

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 let 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 let intérieur 7G

Taraud coupant a goujures helicoidales 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 let intérieur 6H +0,1mm

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'acces

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 lets 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 & 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 I'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 let intérieur 6G

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

Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable
Taraud surcoté pour une tolérance de letintérieur 6H +0,1mm

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

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

Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable
Pour lets vers la gauche

Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
Pour taraudage conventionnel dans I'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
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A.137
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Série [
||
VA-SFT o
||
VA-SFT 6G
X
VA-SFTFORME ==
(04
Z-SFT —
v
[ |
Z-OIL-SFT v
SFT
SFT
TIN-SFT TN
TICN-SFT _v
||
HXL-SFT T
OIL-HXL-SFT —
X
VXL-SFT —
(04
||
OIL-VXL-SFT o
SH-SFT
M-SFT-DUPLEX
NOUVELLES =
DIMENSIONS '
M-OIL-SFT-DUPLEX
NOUVEAU TiN
M-LT-SFT-DUPLEX
NOUVEAU TiN
|
CC-SFT oN
CC-LT-SFT N
CC-NEO-SFT -

A-Brand

Caractéristiques

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 let 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 & 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 & 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 I'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
pétroliere

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 pétroliere

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

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
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Tarauds coupants

Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
f— Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé
SUS-SFT X en HSSE pour trou borgne M2-M24 A166
Pour les aciers inoxydables
Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
HS-SFT-TIN TiN Pour le taraudage a haute vitesse de coupe dans de nombreux M3-M12 A167
matériaux
N Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne M16 -
AT Pour I'aluminium et la fonte d'aluminium M20 Al
Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
— Taraudage a haute vitesse de coupe dans I'aluminium et la fonte
US-AL-SFT v el M3-M12 A169
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour R
V-TI-SFT E— trou borgne MMl 12 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'lnconel 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 A173
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 A174
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 A175
Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
Taraud coupant & goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
— borgne
VIAGHRESIFT vV Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MERMSCRREIE
Arrosage central
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
— Pour la fonte d'aluminium coulée
Lasial v Arrosage axial avec aréte de coupe en bout pour trous pré-formés W= | iy
au moulage
Métrique - Trou borgne et trou debouchant
Série mm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
— débouchant
VIPHDICAAIT Vv Pour la fonte et la fonte d'aluminium WE2=RED | AdlrE
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
VP-DC:MT FORME Vv Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec entrée ME=RR | AR
type E
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
| Pour la fonte et la fonte d'aluminium
VIPGHDICIT Cmire % Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, avec arrosage =10 | AL
axial
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
; ] débouchant
HIPEHBIE T Eiele vV Pour la fonte et la fonte d'aluminium AR | A
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 A182
FORM E V Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min, arrosage axial, §

b,
T————

entrée type E
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Tarauds a refouler

AR
VATVBRBIRE
{aagaanasn

A
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Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
A-CHTOIL Centre ' A Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12 A183
X Arrosage central
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débou-
. | chant
A-CHTOIL Side FX A Pour la fonte et la fonte d'aluminium M5-M12  Als4
arrosage radial
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne
I Pour la fonte et la fonte d'aluminium
ACHTOILFORME ~ ~ A P BB M5-M12 A185
Entrée type E
|| : A
! Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant :
GG-MT NI-OX Pour I forite M4-M20 A.186
Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
il ] Pour la fonte et les aciers génériques _
QULABALIT [0)4 Pour taraudage vertical et horizontal, arrosage radial SED=YES | Al
Jusque M56
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou
I débouchant
EXNE] 0X Pour la fonte, la fonte d'aluminium et les aciers génériques M6-M20  A.188
Pour le taraudage profond d'acces
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
I débouchant
V-XPM-HT vV Pour les aciers trempés jusque 52 HRC M3-M12  A189
Substrat d'outil XPM avec haute résistance a l'usure
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
V-XPM-HTFORMD . débouchant M3-M12 A190
NOUVEAU v Pour les aciers trempés jusque 52 HRC, Entrée type D .
Substrat d'outil XPM avec haute résistance a l'usure
fr— Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne et trou débou-
WH55-0T v chant M3-M12 A191
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 A192
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 mm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
A-XPF 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 I'outil
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
R ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, :
OB v A I'aluminium et les aciers inoxydables MB=IES | A
arrosage radial
¥ ] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant )
S-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium WHL=RED | A
— 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  A197
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 let intérieur 6G
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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 let 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 let 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 letintérieur 6H +0,1mm

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 o
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'acces

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

Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
Pour lets 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 lubri cation 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 lubri cation pour une rigidité supérieure, Pour
tolérance de letintérieur 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 let 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 let 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

A.199

A.200

A.201

A.202

A.203

A.204

A.205

A.206

A.207

A.208

A.209

A210

A211

A212

A213

A214

A215

A216

A217
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Metrique - Par déformation

Tarauds a refouler

Metrique pas

Tarauds coupants
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Série s 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 5 chant M2 - M16 A219
TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium d
Pour tolérance de let 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 refouler en acierfritté' pour trou borgne M5 - M16
TiN Pour les aciers inoxydables et I'aluminium A221
Arrosage central, Entrée type E
n - Trou debouchant
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, Ml\/'|:|§254 A222
I'aluminium et les aciers inoxydables
Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
A-OIL-POT ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, MF8 - A223
v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF20 :
arrosage radial
Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant VIF6
y ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, -
(PO e v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 A224
Pour tolérance de let intérieur 6G
S-POT - Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF3 - A295
oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable MF24 '
Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF6 -
S-POT 6G — Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable R
0X Pour tolérance de let intérieur 6G
VA-POT _— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF3 - A297
OX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable MF24 :
[r— Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MF3 -
Z-POT v Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et ME24 A228
les aciers inoxydables
POT ) Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF4 - A229
Pour les aciers génériques MF30 "
[r— Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant MF6 -
CC-POT o Pour les aciers génériques et les aciers inoxydables MF24 A.230
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
H-POT ] Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MF3 - A231
[0)4 Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MF24 )
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Metrique pas n-Trou borgne

Tarauds coupants

Beaa =
- =

Série [
A-SFT _v
A-OIL-SFT _v
A-SFT 6GX _v
ASFTFORME pommm

NOUVEAU v
A-CSFOIL —

FX
A-CSF OIL FORM E ?
|

S-SFT 5
S-SFT6G T

X
S-SFTFORME

NOUVEAU 0X
|

VA-SFT o
Z-SFT _v

SFT

M-SFT-DUPLEX TiN
NOUVEAU

M-OIL-SFT-DUPLEX

NOUVEAU TN
[ ]

CC-SFT N
[ ]

SUS-SFT OX

AL-SFT

[ ]

H-SFT X

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 let
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 I'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 let 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 I'acier et acier inoxydable

Taraud coupant & goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
borgne

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

Taraud coupant & 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 & 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

Page

A.232

A.233

A.234

A.235

A.236

A.237

A.238

A.239

A.240

A.241

A242

A.243

A244

A.245

A.246

A247

A.248

A.249
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Meétrique pas n-Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou -
—] _DC- — débouchant -
% E— VP-DC-MT v Pour la fonte et la fonte d'aluminium MF24 A250
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne MF8
- PO — Pour la fonte et la fonte d'aluminium -
o—— Fa= | VPO-DC-MT Centre v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min Mr20 A1
Arrosage central
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou débouchant MF8
it — Sy " _— Pour la fonte et la fonte d'aluminium -
YRR = Ey— VPO-DC-MT Side v Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min MF20  A2%2
arrosage radial
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne _
A & A-CHT OIL Centre ? A Pour la fonte et la fonte d'aluminium m:ﬁgo A253
Arrosage central
~ - Taraud coupant droit en carbure pour trou débouchant
W—;. g A-CHT OIL Side = A Pour la fonte et la fonte d'aluminium l\'\//IIIESO A254
’ arrosage radial i
Taraud coupant droit en carbure pour trou borgne VF10
— Pour la fonte et la fonte d'aluminium -
I é A-CHTOIL FORME FX A Arrosage central MF16 A2
Entrée type E
o —) GG-MT NI-OX Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant MF3 - A256
m F a R Pour la fonte MF24 '
Metrique pas n - Par déformation
Tarauds arefouler
Série msm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
A-XPF Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant MF4
R | Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, -
i B NOIUELLES v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF2a A7
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
e ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, -
g RO v A I'aluminium et les aciers inoxydables MF24 R
arrosage radial
o r ] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF4 -
—— g S-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF24 P29
o Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MFS -
L ne | S S-OIL-XPF — A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium ME24 A.260
Spmm— v arrosage radial
B Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MFS -
ES B S-XPF 6GX — A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium S| (A
—— v Pour tolérance de let intérieur 6G
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8
ol _— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
8 S-OIL-XPF 6GX v A arosage radial Vo ||
Pour tolérance de let intérieur 6G
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UNC - Trou débouchant

Tarauds coupants
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Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant MFS -
S-XPF FORM D Vv A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium A.263
, MF20
Entrée type D
] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF10 -
S-XPFFORM E Vv A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium A.264
4 MF16
Entrée type E
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne MF8
— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
S-OIL-XPF FORM E v A Arrosage central MF24 A.265
Entrée type E
] Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MFS -
S-OIL-LT-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF14 A.266
Pour le taraudage profond d'acces, arrosage radial
[r— Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant B
S-XPF-GL v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium m:ﬁ; A.267
Sans rainure de lubri cation pour une rigidité supérieure
Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8
—— Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium -
SRPIHELEEX V A Sans rainure de lubri cation pour une rigidité supérieure, MF24 A.268
Pour tolérance de let intérieur 6G
Ol - Taraud a refouler en carbure pour trou borgne _
OO _ Revétement EgiAs i A.269
NOUVEAU EgiAs Arrosage central MF16
[r— Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant MFS -
C-OIL-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF16 A270
arrosage radial
V-NRT — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant MF8 - A271
v Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium MF12 '
_— Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant MES -
V-NRT FORM D Vv 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 mmm  A-Brand Caracteéristiques 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, N2-1" A274
I'aluminium et les aciers inoxydables
. ] Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qn
SHFOIT OX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable N2=11 R
—— Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant "
VRO 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable Mg=d A2
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UNC - Trou borgne

Tarauds coupants

Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
| borgne "
sl v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 2= Rz
I'aluminium et les aciers inoxydables
g | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _
S-SFT oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N2-11/2 A278
: ] Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
VASET 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable NA-T A279
Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
] borgne
HXL-SFT 0X Pour les aciers et la fonte 3/4-21/2 A280
Taraudage horizontal pour I'industrie lourde et pétroliere
Taraud coupant a goujures hélicoidales avec angle d'hélice élévé
: | en HSSE pour trou borgne R
VXL-SFT OX Pour les aciers génériques 3/4-21/2 A281
Taraudage vertical pour l'industrie lourde et pétroliére
& T _GET. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
! Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
- VPO-DC-MT Taraud coupant droit avec arrosage centre en acier fritté pour trou
- W % ] borgne Cqw
o FORME v Pour la fonte et la fonte d'aluminium va-1 A284
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
3 —_— débouchant "
m ‘am VP-DC-MT v Pour la fonte et la fonte d'aluminium N2-1"  A283
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 "
8 SRARF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium =1 4285
e — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
jlm g S-OIL-XPF vV A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/4-1"  A286
gy arrosage radial
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UNF - Trou débouchant

Tarauds coupants

UNF - Trou borgne

Tarauds coupants

b= S "

Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
A-POT Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N2-1"  A287
v I'aluminium et les aciers inoxydables
S-POT ] Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant N2-1"  A288
0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable : :
gy ] Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant _qw
VA-POT 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N6-1 A289
Série mm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant & goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
| borgne "
ASET V Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, N.2-1 A.230
I'aluminium et les aciers inoxydables
S-SFT | Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne N2-1"  A291
OX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable : )
K | Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
Lol 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable =1 Rz
QFT. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
M SNFOTUI\)/lEJ:lIJ' X TiN Revétement TiN N.2-1"  A293
Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
VPO-DC-MT Taraud coupant droit avec arrosage centre en acier fritté pour trou
—— borgne "
LORMIE V Pour la fonte et la fonte d'aluminium =i REE
NOUVEAU

Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min

UNF - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

e——

56
il

Série

VP-DC-MT

A-Brand

Caractéristiques

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

Pour la fonte et la fonte d'aluminium

Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min

Gamme Page

N.2-1"

A.294

UNF - Par déformation

Tarauds a refouler

Série

S-XPF

S-OIL-XPF

|
\

|
\

A-Brand

A

Caractéristiques

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

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

Gamme Page

N.6 - 1"

1/4-1"

A.296

A297
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MJ - Trou borgne

Tarauds coupants

o371

e

UNJC - Trou débouchant

Tarauds coupants

UNJC - Trou borgne

Tarauds coupants

TNS—— =

SN F—"

m’.ﬂﬂ ..‘“’I:I‘ll..

= F _%_-g

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 MI12 A.298
! 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 Mjiz A299
v Pour les alliages au titane
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
] Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
VA-POT OX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N.4-N.8 | A300
] Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
VAITHECAT v Pour les alliages au titane Wiei=hlE | Al
1 Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant g
PO Pour les alliages a base de Nickel, pour I'ilnconel 718 Mig=dt Az
N Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant qn
WHIRNHACT HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I'inconel 718 NA4-1 A303
T ] Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant )
H-POTI 0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.4ZN.8 FAS04
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
: ] Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne ;
VASET OX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N.A4ZN.8 FAS05
f— Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
CC-SFT N Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium N.4-1"  A306
b Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
_QET. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
M ’S\:gul\)/g AP[IJ_ X ) Revétement TiN N.4-1"  A307
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-N8 A308
Pour les alliages au titane
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
E-SFT trou borgne N4-1"  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 N.4-1" 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 X trou borgne N.4-N8 A311

Pour les aciers trempés jusque 45 HRC
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Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
] Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
VA-POT OX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable N.10-1/2 A312
] Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
VAITHCIT v Pour les alliages au titane N:1021/2 FA313
g Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
O Pour les alliages a base de Nickel, pour I'inconel 718 NID=7) | A
N Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant )
Bl R HONT HR Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718 N.10-7/8 A3L5
T ] Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant :
H-POT OX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.10-1/2  A316
Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
) ] Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne }
Lol 04 Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable Mily=172 | Asily
_CET. Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
M SNF;TUI\JIE:LIIEX TiN Revétement TiN N4-1"  A318
Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
[r— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
CC-SFT N Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium N.10-1" A319
Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC
f— Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
V-TI-SFT v trou borgne N.10-1/2 A320
Pour les alliages au titane
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
E-SFT trou borgne N.10-7/8 A321
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
WHR-NI-SFT HR trou borgne N.10-7/8 A322
Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
H-SFT T trou borgne N10-1/2 A323

Pour les aciers trempés jusque 45 HRC

HELICOIL M - Trou borgne

Tarauds coupants

Série

CC-HL-SFT

CrN

A-Brand

Caractéristiques

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

Gamme Page

M3-M20 A324
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HELICOIL MJ - Trou débouchant

Tarauds coupants

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Toe———ry - Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant B
= = i —] ipant 8 . ! MJ2
NOTIPPHPPHRHRRNG E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'inconel 718 MI10 A325
Pour lets rapportés
pror [r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant MI2 -
m H-HL-POT X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC w0 A326
Pour lets rapportés
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
N — CHLSET trou borgne MI2- p327
D —. & Pour les alliages a base de Nickel, pour I'Inconel 718 MJ10 )
Pour lets rapportés
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
m H-HL-SFT Datone MJ2 - A.328
() Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MJ10 '
Pour lets rapportés
HELICOIL UNJC - Trou débouchant
Tarauds coupants
Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
e Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
— e ?= E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'inconel 718 N.4-N8 A329
- Pour lets rapportés
eeeasenas [r— Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
m H-HL-POT X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.4-N8 A330
Pour lets rapportés
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
e Ll E Y L trou borgne gy
b T—— ?- EShILSET Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 NENE | A
Pour lets rapportés
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
- — trou borgne
m AL 0X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC MENED | Ak
Pour lets rapportés
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Tarauds coupants

HELICOIL UNJF - Trou borgne

Tarauds coupants
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BSW - Trou débouchant

Tarauds coupants

———

BSW - Trou borgne

Tarauds coupants

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
E-HL-POT Pour les alliages a base de Nickel, pour I'inconel 718 N.10-1/2 A333
Pour lets rapportés
[r— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
H-HL-POT X Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.10-1/2 A334
Pour lets rapportés
Série s A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
T — Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium )
CRILSIAT CN Développé pour le taraudage rigide sur machine CNC, Pour lets NIOS/ERRAISSS
rapportés
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d’hélice pour
trou borgne
ARl Pour les alliages a base de Nickel, pour I'lnconel 718 N.10-1/2 A336
Pour lets rapportés
Taraud coupant en acier fritté avec un faible angle d'hélice pour
] trou borgne
H-HL-SFT OX Pour les aciers trempés jusque 45 HRC N.10-1/2  A337
Pour lets rapportés
Série mm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
A-POT A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/8-1" A338
v I'aluminium et les aciers inoxydables
! ] Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant _am
SO oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable L 4 Al
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
] borgne "
Asohl v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/8:1 4530
I'aluminium et les aciers inoxydables
~ ] Taraud coupant & goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne o
SR oX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable Lo el
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BSF - Trou débouchan

Tarauds coupants

t

Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
w ﬁ { 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 _qn
_ SO 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable va-1 A343
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant & goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
1 L borgne "
m_ﬁ_- Aohll v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, 1/4-1 RERE,
I'aluminium et les aciers inoxydables
" | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne qn
u BT 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable wred AL
BA - Trou débouchant
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
_—— Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
w E [l J' 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
= — Taraud coupant a entrée gun en HSSE pour trou débouchant
= BHHO 0X Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable ND=Wi2 | Ay
Tarauds coupants
Série mmm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
- ] borgne
m A-SFT % A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, NO-N.12 ' A348
I'aluminium et les aciers inoxydables
Y ] Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne )
_ SO OX Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable MWD=NLL2 | Ak
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Tarauds coupants

Série mm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
— Taraud coupant & entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
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 & entrée gun en HSSE pour trou débouchant T
e (0) Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable 1/8-1 AS351
Taraud coupant & entrée gun en HSSE pour trou débouchant T
eI Pour les aciers génériques 1/8:1 4552
Série mm - A-Brand Caractéristiques Gamme Page
A-SFT — L%r%unde coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou
NOURELLES v A Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, /16215 [A3S53
DIMENSIONS I'aluminium et les aciers inoxydables
— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne "
ST OX Pour taraudage conventionnel dans l'acier et acier inoxydable =1 R
~ | Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne Cqu
VASET 0X Pour taraudage conventionnel dans I'acier et acier inoxydable us-1 A355
Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne _qn
SFT Pour les aciers génériques u8-1 A.356
Taraud coupant en HSSE avec un faible angle d'hélice pour trou
borgne
SHkSIFT Pour les aciers alliés = 1100N/mm? V=g | A
Génération de copeaux courts
Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne /g _ 4«
M-SFT-DUPLEX TiN Revétement TiN A358
l Pour les aciers inoxydables, Duplex, Super Duplex
— Taraud coupant a goujures hélicoidales en HSSE pour trou borgne
CC-SFT CrN 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
Série mm  A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou
] débouchant "
VP-DC-MT v Pour la fonte et la fonte d'aluminium 116-2"  A360
Tarauds synchro avec vitesse de coupe >30 m/min
| Taraud coupant droit en HSS pour trou borgne et trou débouchant
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-
VX-OT vV 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 o — Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant 5
(rpaas 8 S-XPF v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 18-1 A363
— 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
" . e Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
Ilm ] S-XPF-GL v A Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium 1/8-1"  A365
Sans rainure de lubri cation pour une rigidité supérieure
Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débou-
M-NRT TN chant 1/8-3/4 A.366
] Pour les aciers inoxydables et I'aluminium
Rc (BSPT) - Trou borgne et trou débouchant
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
SFTRC Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
W‘r 1Eig A-SFTR — Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et _q
) ' v A i 1/16-1"  A367
RC (BSPT) conicité 1:16
E Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
E — Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et _qn
RAY \ A I'aluminium Lg=1l A
RC (BSPT) conicité 1:16
Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débou-
STPT L chant . - 1/8-1"  A369
0X Pour les aciers génériques et I'aluminium "
RC (BSPT) conicité 1:16
Tarauds coupants
Série == A-Brand Caractéristiques Gamme Page
. T . fr— Taraud coupant droit en acier fritté pour trou borgne
m A EFE)TUK/%:BA 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
—— A-SFT NPT ] Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques et _am
Ny = NOUVEAU v Faluminium 1/16-1"  AS371
Conicité 1:16
LTl — Y Taraud coupant droit en HSSE pour trou borgne et trou débou-
e | 2 NPT L R . 1/16-1" A372
T — A== Pour les aciers génériques, I'aluminium and cast iron
Conicité 1:16
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PG - Trou borgne et trou débouchant

Tarauds coupants

Tarauds coupants

W bR

Porte taraud

Tarauds coupants

Fraise a

Fraise a leter

iy
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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 7-48 A3
Pour let PG
Jeu de taraud a main - Trou borgne et trou débouchant
Série == 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
HT-VA-OX X Pour les aciers génériques, I'aluminium and cast iron M2-M20  A375
Filet progressif, set de 3 tarauds courts
Série = A-Brand Caractéristiques Gamme Page
Porte taraud synchronisé
SynchroMaster Pour taraudage de M3 a M12 - A376
Type HSK et BT pour pince d'attachement ER16
Porte taraud synchronisé
SynchroMaster Pour taraudage de M3 a M12 - A376
Type BT, pour les pinces ER16
Porte taraud synchronisé
SynchroMaster Pour taraudage de M3 a M12 - A376
Type & queue cylindrique, pour les pinces ER16
Série s A-Brand Caracteéristiques Gamme Page
AT-1 — Fraisea leter en une passe
EgiAs A Fraisage pour letage interne M6-M24 | A378
Fraisage de let sans trou de pré-percage pour les aciers traités/
I trempés
AR DUROREY A Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche MERIMZCRRESTS
Jusque 65HRC
fr— Fraise & leter sans trou pré-percé
AT-2 R-SPEC TS A Rotation broche a gauche, 2 lévres M3-M12 A.380
Pour l'aluminium
WH-EM-PNC I Fraise & leter sans trou pré-percé
WXS Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche M3-M12  A381
WHO-EM-PNC Fraisage de let sans trou de pré-percage pour les aciers traités/trempes
— Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche
NOUVELLES WXS Arrosage central M3-M16 A382
DIMENSIONS Jusque 62HRC
]
SC Fraise & leter en carbure avec longueur de let de 3 crétes M18-
WDESTHPIC L Pour tous types de matériaux et aciers trempés jusque 50 HRC M20 4583
WXS
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Fraisea leter

Fraise a leter

s

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

WX

|
WX

_—
EgiAs

|
DUROREY

WXS

WX

_—
WXS

WXS

WX

EgiAs

]
DUROREY

WX

Eqgils

EgiAs

|
DUROREY

I
WX

A-Brand

Caractéristiques

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

Fraise a leter en carbure
Pour tous matériaux

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

Fraise a leter en une passe
Fraisage pour letage interne

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

Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche

Jusque 65HRC

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

Fraise a leter en carbure
Pour tous matériaux

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

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

Fraise a leter en carbure
Pour tous matériaux

Fraise a leter en une passe
Fraisage pour letage interne

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

Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche

Jusque 65HRC

Fraise & leter en carbure
Pour tous matériaux

Fraise a leter en une passe
Fraisage pour letage interne

Fraise a leter en une passe
Fraisage pour letage interne

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

Pas vers la gauche, rotation de la broche a gauche

Jusque 65HRC

Fraise & leter 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

Rc 1/16 -
Rc1

Rc1/8 -
Rc 2

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

A387

A.388

A389

A.390

A391

A.392

A393

A394

A.395

A.396

A397

A.398

A.399

A.400
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https://ib.osgeurope.com/es
https://eu.osgeurope.com/en
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https://se.osgeurope.com/



https://pl.osgeurope.com/pl
https://eu.osgeurope.com/en
https://ro.osgeurope.com/ro
https://tr.osgeurope.com/en/home
https://de.osgeurope.com/
https://www.vb-tools.com/fr/start.htm
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