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TECHNIK FUR GEWINDE

NOTRE ENTREPRISE

Le filetage est notre passion. Depuis le tout début de BASS en 1947, nous déve-
loppons, produisons et commercialisons des outils de filetage pour le taraudage
industriel avec un seul objectif : assurer le succes de nos clients.

Peu importe qu'il s'agisse de tarauds coupants, de tarauds a refouler ou de fraises
a fileter, nous sommes votre partenaire privilégié pour I'usinage de filets intérieurs,
tant au niveau des produits que des processus.

Nous sommes fiers de notre longue histoire et de I'expérience qui I'accompagne.
Nous pouvons ainsi trouver le produit parfait pour votre application. Que ce soit
pour la production en série ou d'une piece unique de grande valeur, nous visons
toujours a réduire vos colts de filetage.

Nos outils sont fabriqués dans notre usine moderne, située dans le sud de I'Alle-
magne, selon des processus de pointe, a I'aide de machines de dernieres géné-
rations et grace aux compétences de nos employés hautement qualifiés. Chaque
produit qui quitte BASS partage notre ADN en matiere de fiabilité d'usinage des
filetages et d’un service de haute qualité, du premier contact jusqu'a la derniere
piece qui sort de votre chaine de production.

@ www.bass-tools.com in @basstools @bass_tools
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Micro-Lubrification (MQL)

Tarauds a refouler avec lubrification interne axiale ou radiale pour MQL,
avec cone externe ou interne ; mandrins de taraudage pour MQL.
Catalogue : DURAMAX GAL / HST SYNCHRO MMS

Tarauds a refouler standards en carbure monobloc (VHM)

Durée de vie maximale des outils pour des conditions d'usinage stables.
Catalogue : DURAMAX H / DURAMAX GAL

Tarauds coupants et a refouler standard pour filetage STI (EG)

Pour I'usinage des taraudages pour les filets rapportés.
Catalogue : EGM /EG MJ / EG MF / EG UNC / EG UNF

RIEN DANS LE CATALOGUE ?
FAITES-LE NOUS SAVOIR - LES OUTILS SPECIAUX SONT NOTRE SPECIALITE.

1 Grande Variété de Géométries Standard

O Nous réalisons des choses exceptionnelles en standard, comme différentes formes de lobes
| pour les tarauds a refouler ou des angles d'hélice variables pour tarauder jusqu'a 4xD.
Catalogue : géométries DURAMAX HZP / DOMINANT VA45 DF
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INFORMATIONS GENERALES

e
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D’une fagcon générale, la tole-
rance de queue des outils en
HSSE-PM est h9 pour les @ de
queue < 6 mmou > 12 mm.

Ce détail n’apparait pas dans le
catalogue.

Les tarauds coupants et a
refouler sont dotés d’une pointe
jusqu’a M6 ou UNC et UNF

1/4* aI’'exception des outils
avec entrée courte type E, a
lubrification interne axiale KA et
radiale KR. Les outils a entrée
forme B sont dotés d’une pointe
jusqu’a M8 ou UNC et UNF
5/16".

Les illustrations du catalogue
peuvent ne pas correspondre
aux spécifications des produits.
Longueurs indiquées sans pointe.

Les géométries des tarauds VA-
RIANT VA et DOMINANT VA45
seront ajustés a la tolérance

X (6HX, 6GX, ...) dans toutes
les classes de tolérances, avec
I'introduction du catalogue 17,
afin d'améliorer la durée de vie
des outils. Pendant la phase

de transition, les outils sans
tolérances X peuvent encore étre
stockés et livrés.

Plus d’informations sur les diffé-
rentes classes de tolérances en
page : p. 253

Le diametre théorique de la
fraise @ d, peut s’écarter de

la valeur réelle. Prendre en
considération le diametre grave
sur 'outil.

Marques

) ), Gy ey

TECHNIK FUR GEWINDE

Le logo BASS avec le slogan « Technik fir Gewinde », ainsi que les désignations de référence AVANT,
DURAMAX, DOMINANT, HST SYNCHRO, VARIANT et VARIO sont des marques déposées de BASS GmbH.

Tarauds coupants

Tarauds a refouler

VARIANT®
» goujures droites, coupe
GUN

» pour trous
débouchants

» @vacuation des
copeaux dans le sens

VARIO®

» goujures droites

» pour trous
débouchants et
borgnes

» pour matieres a
copeaux courts

AVANT®

» goujures hélicoidales
12-25°

» pour trous borgnes,
jusqu’a 2,5xD

» les copeaux remontent
dans les goujures

DOMINANT®

» goujures hélicoidales
38-45°

» pour trous borgnes
jusqu’a 3xD
(dynamic flute: 4xD)

» les copeaux remontent

DURAMAX®
» avec et sans rainures
de lubrification

» pour trous
débouchants et
borgnes

» pour matieres ductiles,

de l'avance » les copeaux remontent dans les goujures jusqu’a 1.400 N/mm?
dans les goujures
Matiéres
HSSE-PM Acier fritté
VHM Carbure monobloc
6



INFORMATIONS GENERALES

Abréviations Autres abréviations
GAL pour aluminium de fonderie AK carré a cone externe pour raccordement MQL
GG pour fonte grise AZ filets alternés
H pour matiéres dures DF dynamic flute (hélice variable)
HO pour matiéres dures, sans rainure FL avec goujures extra-longues
HVA pour matiéres réfractaires HK avec @ de noyau calibré
HZ pour matiéres tenaces KA lubrification interne axiale
HZP pour matiéres tenaces (Performance) KR lubrification interne radiale
MHST | pour broche synchrone LH filetage a gauche @
MS pour laiton LSP hélice a gauche
N pour matieres courantes MG rainure en queue d’aronde
NB usinage de la téle MKA | arrosage interne pour micro lubrification
NI pour nickel et alliages de nickel MKR microlubrification interne en goujures
NO pour matieres courantes, RSP hélice a droite
sans rainure
SL outils & queue extra-longue
SH pour aciers trempés 39-63 HRC
. . . . SR outils & queue extra-courte
pour alliages de titane et de nickel et pour aciers
TIH réfractaires )
TS queue pour machines Trumpf
VA pour aciers inoxydables
1 queue renforcée
W pour matiéres tendres
2 queue dégagée
WM jeu de tarauds a main, n° 1 avec pilote
h6 tolérance queue

Types d’avant trous

pour trous débouchants
(entrée B, entrée D)

pour trous borgnes avec
une entrée standard
(entrée C)

pour trous borgnes
avec une entrée courte
(entrée E, entrée F)

pour trous borgnes
et débouchants avec
une entrée standard
(entrée C, entrée D)

pour trous borgnes et
débouchants avec une
entrée courte (entrée E)

Revétements et traitements de surface

BA BNE BT BX

FNT

HL

TICN

TIN VAP
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RECOMMANDATIONS POUR LES TARAUDS

Dans le tableau ci-dessous, vous trouverez nos recommandations pour des tarauds standards ou plus performants, pour chaque groupe de
matériaux. Remarque : les outils qui ne figurent pas dans ce tableau peuvent néanmoins constituer un bon choix. Il n’y a pas d’indication sur le
type d’arrosage (interne axial, radial ou externe), assurez-vous de choaisir la solution de Iubrification adapté a votre application. Pour un choix plus

détaillé, veuillez utiliser notre tableau des applications.

Si vous ne savez pas quel outil convient le mieux, contactez-nous. Nous nous ferons un plaisir de vous aider.

Tarauds a refouler Tarauds coupants Tarauds coupants
trous débouchants et borgnes trous débouchants trous borgnes
Applications Exemples / W HB HRC
N/mm Tarauds Tarauds Tarauds Tarauds Tarauds Tarauds
standards performants standards performants standards performants
Aciers inoxydables
VARIANT DOMINANT
For dowx magnétiqve |G > 100 DURAMAX | DURAMAX |  VARIANT | \ygrmy., | DOMINANT | \yiorygy ./
VA HL VA45 HL
Aciers de construction S235JRG2 > 300 DURAMAX DURAMAX VARIANT M\IQASF_:_I?_:\::‘E / DOMINANT M?—i%“'l{ljl';?-i'\ll_-[/
et de cémentation <700 N TIN H BX N TIN N38 TIN
VA HL VA45 HL
P VARIANT DOMINANT
Aciers au carbone AF65 > 400 DURAMAX DURAMAX VARIANT MHST TIN* / DOMINANT MHST45 HL* /
<950 N TIN H BX N TIN VA HL N38 TIN VA45 HL
Aciers alliés / aciers > 450 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
pour traitement 42CD4 <950 NTIN HZP BX HTIN MHST TIN*/ HZ38 TICN MHST45 HL* /
thermique VA HL VA45 KA HL
VARIANT DOMINANT
. . >800 | >235 | >22 DURAMAX DURAMAX VARIANT « DOMINANT .
Aciers allies Z180CDVI2 | J4950 | <870 | <40 NTIN HZP BX HTICN MH@I JI'_N / HZ38 TICN N\I/:i:‘}?AHI-I;L/
Aciers inoxydables
. . VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
fﬂ%‘ﬁ’:ﬂgg ‘“u‘jauses' 730C13 ” 142550 DU'_T‘T\mAX DUE’;“_?AX MHST TIN* / MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | MHST45HL*/
a < VA HL VA HL VA45 TIN VA45 HL
M VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
Aciers austénitiques ZBCNDT17-12 Z 328 DUS?II\’/\I‘AX DUEI—\BI\_II_IAX MHST TIN*/ HVA BT/ MHST45 HL* / MHST45 HL* /
VA HL MHST TIN* VA45 TIN VA45 HL
VARIANT DOMINANT
. . . >850 | >250 | >25 DURAMAX DURAMAX VARIANT . AVANT
Aciers réfractalres ZOONATT-07 | Z4560 | <455 | <48 HTIN HBT TIH TICN e BT | MSTES ML T vats Ka HK BT
Fontes
. >150 | > 100 VARIO VARIO AVANT VARIO
Fonte grise EN-GJL-200 | 4600 | <300 X X GG TICN GG BT H15 TICN GG BT
AVANT
Fonte a graphite - >350 | >100 VARIANT VARIO AVANT
| spneroidal FGS400-15 | 4000 | <350 X X HTICN GG BT HisTION | GALTS KATION
o (o) AVANT
. EN-GJMB- >300 | >100 VARIANT VARIO AVANT
Fonte malléable DURAMAX DURAMAX GAL15 KA TICN
-1 7 2 HTICN BT H15 TICN
350-10 <700 | <200 H BT H BT Cl GG 5 TICI VHM
o (o) AVANT
. >700 | >200 | >20 VARIANT VARIO AVANT
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 <1000 | <300 | <32 DURAMAX DURAMAX HTICN GG BT TIH13 TICN GAL15 KA TICN
HBT HBT VHM
Cuivre
Cuivre pur / > 200 > 60 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIAN.E DOMINANI DOMINANT
électrolytique Cu-at <400 | <120 N TIN H BT HTIN MHST TIN"/ MHST45 HL*/ MHST45 HL*/
VA HL VA45 TIN VA45 HL
o (o) VARIANT
. 350 100 VARIO AVANT AVANT
Laiton (copeaux courts) | CuZn40Pb2 Z 00 Z 00 DURAMAX DURAMAX MHST TIN* / MS 125 HL 125 HL
N TIN HBT VATIN
VARIANT DOMINANT DOMINANT
Laiton (copeaux longs) | Cuzn37 >150 | > 45 DURAMAX DURAMAX VARIANT MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | MHST45 HL*/
<700 | <200 N TIN H BT N TIN VA HL VA45 HL VA45 TIN
N . . o (o] VARIANT
Alliages Cu-Al-Ni > 150 > 45 . VARIO AVANT AVANT
(copeaux courts) CW352H <700 | <200 DURAMAX DURAMAX MHST TIN"/ HTICN H15 TICN H25 HL
N TIN HBT VATIN
Alliages Cu-Al-Ni CUAIONi- >500 | >150 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT M?-I%hgl';/ilr\ll_z/ AVANT
(copeaux longs) 5Fe3Mn <750 | <220 N TIN H BT HTIN TIH TICN VA45 TIN TIH13 TICN
Alliages de cuivre CUAI9Fe3MN2 >550 | >160 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT AVANT AVANT
spéciaux < Q 18 Y <650 | <190 N TIN HBT TIH TICN TIH TICN H15 TICN TIH13 TICN
. . O (o] VARIO VARIO
Alliages de cuivre >700 | >200 | >21 AVANT AVANT
. AMPCO 21 DURAMAX DURAMAX SH TICN SR SH TICN SR
spéciaux > Q 18 <1500 | <440 | <47 NTIN HBT VHM VHM NI13 TICN NI13 TICN
8 Conseillé O Utilisation possible X Pas adapté *pour machines synchrones



RECOMMANDATIONS POUR LES TARAUDS

Tarauds a refouler Tarauds coupants Tarauds coupants
trous débouchants et borgnes trous débouchants trous borgnes
Applications Exemples M HB HRC
N/mm Tarauds Tarauds Tarauds Tarauds Tarauds Tarauds
standards performants standards performants standards performants
Aluminium / Magnésium
Aunonallies/ >100 | >80 DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT
alliages corroyés d’alu/ | 1050A 700 | <200 HEBT GAL BT N (TIN) VA BNE/ N38 VA45 BNE /
Si<0,5 % < MHST TIN* MHST45 KA HL
VARIANT VARIANT DOMINANT AVANT
Fontes d'alu <6 % Si | A-S5U3 el Il DURATAX DURATAX | MHSTTIN'/ | MHSTTIN'/ | MHST45HL*/ | GAL15TICN
< < VATIN VA HL VA45 TIN VHM
VARIANT VARIANT DOMINANT AVANT
Fontes d'alu >6 % Si | A-S10G Zoo | 2o DURAMAX Dgiﬁ'\é¢X MHSTTIN*/ | MHSTTIN*/ | MHST45HL*/ | GAL15TICN
< < VATIN VA HL VA45 TIN VHM
Alliages corroyés de G-M2 > 150 > 45 X x VARIO VARIO AVANT G A?_\‘:gr\“r-:-CN
magnésium <500 | <150 GG TICN GG BT H15 TICN VHM
Matieres synthétiques
VARIANT DOMINANT
(T:(‘)er;‘zl‘i‘f‘jﬁq;')es Polystyréne o X X VAT MHST TIN* / Do“ﬂg“s"m MHST45 HL /
P 9 VA HL VA45
N | Matieres DOMINANT
>80 VARIO VARIO DOMINANT
thermodurcissables Touffnell 2110 X X GG TICN GG BT N38 MHST45 HL /
(copeaux courts) VA45
N . AVANT AVANT
Matieres synthétiques >800 | >235 VARIO VARIO
renforcées par fibres CFK <1500 | <440 X X GG TICN GG BT GAL15 KATICN | GAL15 KA TICN
VHM VHM
Matieres spéciaux
Alliages a base de >400 | >120 X X VARIANT VARIO AVANT AVANT
cobalt <2000 | <590 TIH TICN GG TICN TIH13 TICN TIH13 TICN
Alliages de tunasténe >1400 | >410 | >44 X X VARIANT VARIO AVANT AVANT
9 9 <1800 | <530 | <52 NI TICN GG TICN NI13 TICN NI13 TICN
2440 | > a7 VARIO VARIO VARIO VARIO
Carbure de titane <495 | <50 X X SH TICN SR SH TICN SR SH TICN SR SH TICN SR
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Graphite > 38 X x VARIO VARIO VARIO VARIO
P <60 GG BT GG TICN VHM GG BT GG TICN VHM
Titane
Titan . T40 > 300 >90 DURAMAX DURAMAX VARIANT x@il':#}— AVANT AVANT
tane pu <700 | <200 HBT GAL BT TIH TICN ) TIH13 TICN HVA15 BT
MHST TIN
(@) VARIANT
. >450 | >135 | >14 DURAMAX VARIANT AVANT AVANT
Alliages de titane T-ABV DURAMAX HVA BT/
<900 | <265 | <27 HBT GAL BT TIH TICN MHST TIN* TIH13 TICN HVA15 BT
o VARIANT
. >900 | >265 | >27 DURAMAX VARIANT AVANT AVANT
Alliages de titane T-ABV DURAMAX HVA BT/
<1250 | <370 | <40 HBT GAL BT TIH TICN MHST TIN* TIH13 TICN HVA15 BT
S
Nickel
Nickel pur Ni-0.1 >400 | >120 DURAMAX DURAMAX M\|{|AST¢:\:\;I;/ ML%T"AI"I\IJ‘ / AVANT AVANT
<600 | <175 HBT GAL BT VA TIN VA HL NI13 TICN NI13 TICN
o o VARIANT
. >400 | >120 | >12 VARIANT AVANT AVANT
Alliages de nickel Nu30 DURAMAX DURAMAX MHST TIN*/
1200 350 39 TIH TICN HVA15 BT TIH13 TICN
< < < GAL BT GAL BT VATIN
. . >1200 | >350 | >39 VARIANT VARIANT AVANT AVANT
Alliages de nickel NC19FeND | _ 4550 | <455 | <48 x X NI TICN NI TICN NI13 TICN NI13 TICN
Aciers
VARIANT DOMINANT
Aciers alliés 420D4 Theo |z ot | DURATAX DURAMAX il MHSTTIN'/ | MHsTasHL / | - AANE
TIHTICN / VA HL VA45 HL
DOMINANT
. " >1200 | >350 | >39 VARIANT VARIANT . AVANT
Aciers alliés 0587 <1550 | <455 | <48 X X H TICN TIH TICN MHST45 HL* /| yq3 TieN
H VA45 HL
VARIO VARIO VARIO
Aciers trempés 340D4 ool Rl B X % SHTICNSR | SHTICN SR Nha TN SH TICN SR
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
VARIO VARIO VARIO
Aciers trempés 7100CDV5 o X X SHTICNSR | SHTICN SR Nha e SH TICN SR
VHM VHM VHM
Conseillé O Utilisation possible X Pas adapté *pour machines synchrones 9




TABLEAU D’APPLICATIONS

trou débouchant et borgne

- DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
POUR TARAUDS A REFOULER . . = =
n«m=d,
Vo= ————
1000
i = Vo x 1000
M= d,
Exécution TIN TIN TINTS
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3 3
sogérlgstrgr?r:grclz(i\%e de trou M: 32-34
2. Sélectionner I'application type de MF: 98-99
3. Chercher la vitesse de coupe (V¢ m/min) filetage M: 32 Uﬁ& 21%4 M:34-35 M: 36
4. Sélectionner le type de filet UNF: 140
GT = profondeur de taraudage
Application Exen:n:\ples i ‘ m HB HRC Vc m/min
matiéres N/mm?2
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 20-30 20-30 20-30
P Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 20-50 20-50 20-50
Aciers au carbone AFB5 > 400 < 950 20-30 20-30 20-30
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique | 42CD4 > 450 < 950 15-30 15-30 15-30
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40 10-20 10-20 10-20
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 6-12 6-12 6-12
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 8-12 8-12 8-12
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 > 850 < 1550 > 250 < 455 > 25 <48 4-10 4-10 4-10
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 > 150 < 1000 > 100 < 300
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 > 100 < 350
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 >20<32
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60 <120 4-8 10-30 10-30 10-35
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 15-35 156-35 15-35
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAl9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés/alliages corroyés d’alu/Si <0,5 % | 1050A > 100 < 700 > 30 < 200 15-30
N Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 10-25 20-40 20-40 20-40
Fontes d’alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 15-40 16-40 15-40
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150
Matieres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) | Touffnell >80< 110
Matiéres synthétiques renforcées par fibres CFK > 800 < 1500 > 235 < 440
Matiéres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 > 120 < 590
Alliages de tungsténe > 1400 <1800 | >410<530 >44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 <60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 > 90 < 200 10-15
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27
s Alliages de titane T-ABV > 900 < 1250 > 265 < 370 > 27 <40
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175 10-25 10-25 10-25 10-25
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12<39
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 >1100 < 1400 | >325<410 >34 <45
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470<590 > 48 <53
Aciers trempés Z100CDV5 >53<63

10

Outil conseillé Outil adapté
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trou débouchant et borgne

DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
H H H H H H H H H HO HZP GAL
TIN KA TIN KR TIN BT KA BT KA BT KR BT KR BT BX TIN KA BX BT
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
“%;_3988 M: 41, 42, 44
G: 120 M: 39 MF: 100 M: 42-44 M: 45 M: 48-49 M: 48-51
EG M: 153 MF: 98 M: 39 G: 120 MF: 100 M: 42 M: 42-43 M: 44 MF: 100 M: 46 MF: 101 MF: 102-103
UNC: 134 G: 120
EG MF: 156 UNF: 140
EG MJ: 165 '
Vc m/min
Aciers
20-30 20-30 20-30 20-35 20-35 30-40 20-35 30-40 20-35 20-30 30-40 20-35
20-50 20-50 20-50 20-55 20-55 20-60 20-55 20-60 20-55 20-50 20-60 20-55
20-30 20-30 20-30 20-35 20-35 20-60 20-35 20-60 20-35 20-30 20-60 20-35
15-30 15-30 15-30 15-35 15-35 20-50 15-35 20-50 15-35 15-30 20-50 15-35
10-20 10-20 10-20 10-25 10-25 15-35 10-25 15-35 10-25 10-20 15-35 10-25
Aciers inoxydables
6-12 6-12 6-12 6-15 6-15 10-25 6-15 10-25 6-15 6-12 10-25 6-15
8-12 8-12 8-12 8-15 8-15 10-25 8-15 10-25 8-15 8-12 10-25 8-15
4-10 4-10 4-10 4-12 4-12 10-25 4-12 10-25 4-12 4-10 10-25 4-12
Fontes
Cuivre
10-30 10-30 10-30 10-35 10-35 25-50 10-35 25-50 10-35 10-30 10-30 10-35
15-35 15-35 15-35 15-40 15-40 25-60 15-40 25-60 15-40 15-35 15-35 15-40
Aluminium / Magnésium
16-40 16-40 25-80 16-40 25-80 16-40 16-40 20-50
20-40 20-40 20-40 20-60 20-60 30-80 20-60 30-80 20-60 20-40 20-60 20-60
15-40 15-40 15-40 15-50 15-50 30-60 15-50 30-60 15-50 15-40 15-50 15-50
Matieres synthétiques
Matiéres spéciaux
Titane
Nickel
10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 12-35 10-25 12-35 10-25 10-25 10-25
Aciers
5-8
Ouitil conseillé  Outil adapté 11




TABLEAU D’APPLICATIONS POUR

trou débouchant et borgne

< DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
TARAUDS COUPANTS ET A REFOULER — — — =
v. = n«m=d, m
¢ 1000
i = Vo x 1000
m+d,
Exécution KA BT MKA BT MKA BT MG MKR BT
VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3 3
Comment procéder
1. Sélectionner le type de trou
2. Sélectionner I"application ‘ type de M: 50 M: 50 M: 50 M: 48, 49, 51
3. Chercher la vitesse de coupe (V¢ m/min) filetage MF: 102 MF: 102
4. Sélectionner le type de filet
GT = profondeur de taraudage
Application Exen:n:\ples i ‘ m ‘ HB HRC Vc m/min
matiéres N/mm?2
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 30-40 20-35 20-35 20-35
P Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 20-60 20-55 20-55 20-55
Aciers au carbone AFB5 > 400 < 950 20-60 20-35 20-35 20-35
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique | 42CD4 > 450 < 950 20-50 15-35 15-35 15-35
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40 15-35 10-25 10-25 10-25
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 10-25 6-15 6-15 6-15
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 10-25 8-15 8-15 8-15
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 > 850 < 1550 > 250 < 455 > 25 <48 10-25 4-12 4-12 4-12
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 > 150 < 1000 > 100 < 300
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 > 100 < 350
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 >20<32
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60 <120 25-50 10-35 10-35 10-35
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 25-60 15-40 15-40 15-40
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAl9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés/alliages corroyés d’alu/Si <0,5 % | 1060A > 100 < 700 > 30 < 200 30-90 20-50 20-50 20-50
N Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 30-90 20-60 20-60 20-60
Fontes d’alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 30-70 15-50 15-50 15-50
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150
Matieres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) | Touffnell >80< 110
Matiéres synthétiques renforcées par fibres CFK > 800 < 1500 > 235 < 440
Matiéres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 > 120 < 590
Alliages de tungsténe > 1400 <1800 | >410<530 >44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 <60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 > 90 < 200
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27
s Alliages de titane T-ABV > 900 < 1250 > 265 < 370 > 27 <40
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175 10-25 10-25 10-25 10-15
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12<39
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 15650 | > 350 <455 >39 <48
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470<590 > 48 <53
Aciers trempés Z100CDV5 >53<63
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trou débouchant et borgne

trou débouchant

DURAMAX DURAMAX VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
GAL GAL N N H H H H VA VA VA VA
MKRAKBT | MKRAK BT TIN VAP TIN TICN VAP TIN HL BNE
HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
M: 64-65
M: 51 M: 62-65 | MF: 106-107
. M: 56 MF: 106-108 G: 121
M: 51 MF: 104 M: 52 M: 52 M: 54-55 . : M: 60-61 o ) . Caa
MF:102 | EGM:153 | UNEF:146 | UNEF:146 | BSW:1s1 | M:96-57 %860 | MF:106-107 | M:62-68 G: 121 UNG: 135 | M: 64-65
EG MJ: 165 BSW: 151 UNC: 135 UNF: 141
UNF: 141 EG M:
1564-155
Vc m/min
Aciers
20-35 30-40 20-30 10-15 20-30 20-30
20-55 20-60 10-20 20-30 10-20 20-30 20-30
20-35 20-60 10-20 20-30 10-20 10-20 20-30 20-30 10-20 20-30 20-30
15-35 20-50 10-15 10-15 15-35 15-35 10-15 15-35 15-35
10-25 15-35 5-10 10-20 10-20 10-20 10-20
Aciers inoxydables
6-15 10-25 -6 6-12 -6 6-12 6-12
8-15 10-25 -8 6-12 3-8 6-12 6-12
4-12 10-25 1-4 3-6 -4 3-8 3-8
Fontes
10-25 10-25 8-20 8-20
15-25 15-25 15-25 15-25
5-15 5-15 5-15
Cuivre
10-35 25-50 6-10 10-25 10-25 10-25 10-35
15-35 15-35 15-35
15-40 25-60 15-35 15-35 15-35 15-35 15-40
10-20 10-25
6-12 12-20 15-25 15-25 156-30
Aluminium / Magnésium
20-50 25-80 10-25 15-40
20-60 30-80 10-25 15-40 15-40 15-40 15-40
15-50 30-60 15-40 15-40 15-40 15-40
20-30 15-40
Matieres synthétiques
10-25 10-25 10-25
Matiéres spéciaux
Titane
5-10
Nickel
10-25 12-35 8-15 8-15 10-25
3-6 10-20
Aciers
3-8
Outil conseillé  Outil adapté 13




U b c o s trou débouchant
TAB L EA D AP P L I ATI N VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
POUR TARAUDS COUPANTS e e =
n«m=d,
Vo= ————
1000
i = Vo x 1000
m+d,
Exécution HKTIN KR HK TIN HK BT TICN
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3 3
Comment procéder M: 67
1. Sélectionner le type de trou
2. Sélectionner I'application type de M: 66 M: 66 M: 66 mj 1(6)3
3. Chercber la vitesse de coupe (Ve m/min) filetage : MF: 108 : UNJ(.:: 161
4. Sélectionner le type de filet UNJF- 163
GT = profondeur de taraudage
Application Exen:n:\ples i ‘ m ‘ HB HRC Vc m/min
matiéres N/mm?2
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 20-80 20-80
P Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 20-80 20-80
Aciers au carbone AFB5 > 400 < 950 20-80 20-80
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique | 42CD4 > 450 < 950 15-45 15-45 20-30
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40 15-35 15-35 10-25
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 8-12 8-12
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 8-15 8-15 8-15
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 > 850 < 1550 > 250 < 455 > 25 <48 3-10 3-10 3-12 3-10
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 > 1560 < 1000 > 100 < 300
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 > 100 < 350 15-25 15-25 15-25
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 15-25 15-25 15-25
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 >20< 32 5-15 5-15 5-15
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-at > 200 < 400 >60< 120 20-30 20-30
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 20-60 20-60
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 20-50 20-50
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 <200 15-30 15-30 10-20
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220 156-25 16-25 15-25
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAI9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190 5-12
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés/alliages corroyés d’alu/Si <0,5 % | 1060A > 100 < 700 > 30 < 200
N Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 20-60 20-60
Fontes d’alu >6 % Si A-510G > 150 < 900 > 45 < 265 20-60 20-60
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150 25-40 25-40 25-35
Matieres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80 15-30 15-30
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) | Touffnell >80< 110
Matiéres synthétiques renforcées par fibres CFK > 800 < 1500 > 235 < 440
Matiéres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 > 120 < 590 1-2
Alliages de tungsténe > 1400 <1800 | >410<530 >44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 <60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 > 90 < 200 5-12 5-12
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27 5-15 5-12
s Alliages de titane T-ABV > 900 < 1250 > 265 < 370 > 27 <40 2-4 2-4
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175 10-25 10-25
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12<39 4-8 4-8 4-8 3-6
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200< 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45 8-15 8-15 3-12
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 15650 | > 350 <455 >39 <48 3-10
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470<590 >48 <53
Aciers trempés Z100CDV5 >53 <63
Tt
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trou débouchant

trou débouchant et borgne

VARIANT VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO VARIO
NI N N N H H H SH SH HZ GG GG
[ Vi |
TICN TIN VAP KA TICN KAHLSLFL TICN SR TICN SR AZTIN TICN KA TICN
HSSE-PM HSSE HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
3 2 2 2 2 2 2,5 1,56 2,5 - 2 3
Rt | Feize
M: 67 NPT: 130 NPT: 130 M: 70
MJ: 160 NPTF: 131 1 NPTF: 131 M: 69 MF: 110 M: 70-71
UNJC: 161 Pg: 152 NPSM: 132 NPSM: 132 Rc: 129 M: 68 M: 68 MF: 110 M: 69 NPT: 130 G: 122 MF: 110
UNJF: 163 NPSF: 133 NPSF: 133 G:122 UNC: 135
UNEF: 146 UNF: 142
Rd: 149 USE_F; 2136
W: 150 :
Vc m/min
Aciers
15-25 15-25 15-30 15-35 15-35
15-25 156-25 16-30 156-35 15-35
16-25 16-25 156-30 10-30 16-35 16-35 16-35
10-20 10-20 10-20 10-20
Aciers inoxydables
5-10
5-10
2-5
Fontes
16-30 16-30 20-30 20-30 20-30 20-40 20-60
10-25 10-25 15-25 10-25 15-25 156-25 15-25
10-25 10-25 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25
5-15 5-15 5-15 5-15
Cuivre
10-25 10-25 156-30
15-35
10-20 10-20 10-20
10-20 15-25
6-10 8-12
5-10
Aluminium / Magnésium
10-25 10-25 15-35
10-25 10-25 15-35
10-25
25-35 25-35 25-35
Matieres synthétiques
5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15
3-10 3-10
Matiéres spéciaux
4-8
2-3 4-8
4-8
5-15
Titane
Nickel
2-3
Aciers
4-10 4-10 4-10
2-4 -
- 2-4
1-3
et ——
Outil conseillé  Outil adapté 15




TABLEAU D’APPLICATIONS

trou débouchant et borgne

VARIO VARIO VARIO
POUR TARAUDS COUPANTS = = =
v. = n«m=d, m
¢ 1000
i = Vo x 1000
M= d,
Exécution KA TICN KABT
VHM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 2
Comment procéder
1. Sélectionner le type de trou
§ gfwlsrccnhoer:T:r\/litzzggcc?sigupe (Ve m/min) tfﬁgfagz M:70-71 M'\F,-! :10 M: 72
4. Sélectionner le type de filet
GT = profondeur de taraudage
Application Exen:n:\ples i ‘ m ‘ HB HRC Vc m/min
matiéres N/mm?2
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450
P Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700
Aciers au carbone AFB5 > 400 < 950
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique | 42CD4 > 450 < 950
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 > 850 < 1550 > 250 < 455 > 25 <48
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 > 150 < 1000 > 100 < 300 40-80 30-70
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 > 100 < 350 25-50 20-35
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 25-50 20-35
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 >20< 32 20-40 5-20
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60< 120
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 10-35
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200 5-15
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAl9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés/alliages corroyés d’alu/Si <0,5 % | 1060A > 100 < 700 > 30 < 200
N Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200
Fontes d’alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150 30-60 25-40
Matieres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) | Touffnell >80< 110 20-40 5-20 5-15
Matiéres synthétiques renforcées par fibres CFK > 800 < 1500 > 235 < 440 5-20 3-15 3-10
Matiéres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 > 120 < 590 4-8
Alliages de tungstene > 1400 <1800 | >410<530 > 44 <52 -
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 <60 20-50 8-20
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 > 90 < 200
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27
s Alliages de titane T-ABV > 900 < 1250 > 265 < 370 > 27 <40
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12<39
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 >1100 < 1400 | >325<410 >34 <45
H | Aciers alliés 5587 >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39 <48
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470<590 >48 <53
Aciers trempés Z100CDV5 >53<63
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trou borgne

AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT AVANT
HO5 H15 H15 H15 H15 H25 VA15 HVA15 GAL15 GAL15 TIH13 N3
[ VHM |
TICN KATICN | KAHLSLFL HL VAP KA HK BT KA TICN KA TICN TICN TICN
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
- 2 2 2 2 2 - 25 25 2,5 2,5 2,5
M: 77
M: 74-75 MP: 112 M: 78
M: 74 MF: 111 M: 74 M: 76 NPT: 130 M: 77 M: 77 UNC: 135 MJ: 160
Tr: 148 UG,\jjff? Uel\;.wwzz MF: 111 M: 75 MGF::J;; NPTF: 131 M: 76 MF: 112 MF: 112 UN'I“JF::JQQ t]l’r:‘ljg Jg;
: UNJC: 161 :
UNJF: 163
Ve m/min
Aciers
10-15
15-35 20-30 10-20
10-15 15-35 20-30 10-20
8-15 10-15 15-35 15-35 15-35 15-35 10-15 15-35 15-35
5-10 5-10 10-20 10-20 10-20 10-20 5-10 10-20 10-20 10-25
Aciers inoxydables
6-12 6-12
6-12 6-12 8-15
3-6 3-6 3-12 3-10
Fontes
20-30 20-30 20-30 10-20
10-25 10-25 10-25 10-25 8-20 10-25 30-70 15-25
15-25 15-25 15-25 8-20 15-25 30-70 15-25
5-15 5-15 5-15 5-15 20-40 5-15
Cuivre
6-10 6-10
15-35 15-35 15-35
10-25 15-35 15-35 15-35 10-25 15-35
5-15 10-20 10-20 5-15 10-20 20-40 10-20
10-15 15-25 15-25 10-15 15-25 15-25
8-12 8-12 8-12 8-12 12-25 5-12
1-2
Aluminium / Magnésium
15-40
10-25 15-35 15-40 30-70
15-35 15-40 30-60
25-35 25-35 25-35 50-70 25-35
Matieres synthétiques
5-25
Matiéres spéciaux
1-2
2-3
Titane
5-12 5-10
5-15 5-12
2-4 2-4
Nickel
3-6 3-6
2-3
Aciers
4-10 4-10 4-10 5-8 4-10 4-10 3-10
2-4
= ——]
Outil conseillé  Outil adapté 17




TABLEAU D’APPLICATIONS

trou borgne

DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
POUR TARAUDS COUPANTS = = e
n«m=d,
Vo= ————
1000
i = Vo x 1000
m+d,
Exécution TN VAP
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 2,5 2,5 2,5 2,5
Comment procéder M: 80-81
1. Sélectionner le type de trou MF: 113
§ gfwlsrccnhoer:Tzr\/litzzggcc?sigupe (Ve m/min) tfﬁgfagg M: 80 M: 80 U(IjC1 21?36 M: 80-81
4. Sélectionner le type de filet UNF: 143
UN: 147
GT = profondeur de taraudage
Application Exen:n:\ples i ‘ m ‘ HB HRC Vc m/min
matiéres N/mm?2
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 20-30
P Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 10-20 20-30 10-20 10-20
Aciers au carbone AFB5 > 400 < 950 10-20 20-30 10-20 10-20
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique | 42CD4 > 450 < 950 10-15 10-15
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40 5-10
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 -
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 > 850 < 1550 > 250 < 455 > 25 <48
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 > 150 < 1000 > 100 < 300
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 > 100 < 350
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 >20<32
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60< 120 4-8
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200 10-25 156-35 10-25
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220 10-15 10-15
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAl9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés/alliages corroyés d’alu/Si <0,5 % | 1050A > 100 < 700 > 30 < 200 10-25
N Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 10-25 15-40
Fontes d’alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 10-20 15-40
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150
Matieres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80 10-25 10-25
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) | Touffnell >80< 110
Matiéres synthétiques renforcées par fibres CFK > 800 < 1500 > 235 < 440
Matiéres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 > 120 < 590
Alliages de tungsténe > 1400 <1800 | >410<530 >44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 <60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 > 90 < 200
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27
s Alliages de titane T-ABV > 900 < 1250 > 265 < 370 > 27 <40
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12<39
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 >1100 < 1400 | >325<410 >34 <45
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 15650 | > 350 <455 >39 <48
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470<590 >48 <53
Aciers trempés Z100CDV5 >53 <63
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trou borgne

DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
HZ38 HZ38 HZ38 HZ38 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 MHST45
TIN TICN HL KA HL VAP TIN HL KA HL BNE HL DF HK HL
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
2,5 2,5 2,5 2,5 3 3 3 3 3 3 >3 3
M: 87-91
MF: 116-118
G: 126-127
N,\I,:"ia]? '\’,\';”241'55 M: 86-87 |UNC:138-139
M: 82 G: 124 M: 82 G: 125 MF: 114 |UNF:144-145 M: 94
MF: 113 M: 82 M: 86 G: 125 EG M: M: 88-89 M: 91 M: 94
G: 124 UNC: 136 MF: 113 UNC: UNC: 138 154-155 MF: 116-117
UNF: 143 136-137
UN: 147 UNF: 143 UNF: 144 EG MF: 157
EG UNC: 158
EG UNF: 159
EG MJ: 166
Vc m/min
Aciers
10-15 20-30 20-30 20-30 20-30 20-60
20-30 20-30 20-30 10-20 20-30 20-30 20-30 20-30 20-60
20-30 20-30 20-30 10-20 10-20 20-30 20-30 20-30 20-30 20-60
15-35 15-35 15-35 15-35 10-15 10-15 15-35 15-35 15-35 15-35 15-45
10-20 10-20 10-20 10-20 5-10 5-10 10-20 10-20 10-20 10-20 15-35
Aciers inoxydables
6-12 6-12 - 6-12 6-12 6-12 6-12 8-12
6-12 6-12 - 6-12 6-12 6-12 6-12 8-15
3-6 3-6 3-6 3-6 3-6 3-6 3-10
Fontes
20-30 20-30 20-30
10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 10-25 15-25
15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25 15-25
5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15
Cuivre
10-25 10-25 10-25 10-35 10-25
15-35 10-25 15-35 15-35 15-40 15-35
15-25 15-25 10-15 15-25 15-30 15-25
Aluminium / Magnésium
10-25 15-35 15-35 15-35 15-40 15-35 15-35
10-25 15-40 15-40 15-40 15-45 15-40 20-60
10-20 15-40 15-40 15-40 15-45 15-40 20-60
Matieres synthétiques
10-25 10-25
Matiéres spéciaux
Titane
5-10 5-10
5-12
Nickel
8-15 8-15 8-15 8-20 8-15 10-25
3-6 3-6 3-6 3-6 4-8
Aciers
4-10 4-10 5-8 5-8 5-8 5-8 8-12
2-8
T —]
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U b c o s trou borgne
TABLEA D APPLI ATI N DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
POUR TARAUDS COUPANTS e
n«m=d,
Vo= —/———
1000
i = Vo x 1000
m+d,
Exécution KA HK HL HL HK BT
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
GT =@d, x 3 3 3
Comment procéder
1. Sélectionner le type de trou
§ gfwlsrcct;woer:Tzr\/litzzggcc?sigupe (Ve m/min) tfﬁg?agz M:94-95 Bm‘.}lg 1125 M: 95
4. Sélectionner le type de filet
GT = profondeur de taraudage
Application Exel_'(\ples e ‘ m ‘ HB HRC Vc m/min
matiéres N/mm?2
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 20-60
P Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 20-60 20-60 20-60
Aciers au carbone AFB5 > 400 < 950 20-60 20-60 20-60
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique | 42CD4 > 450 < 950 15-45 15-45 15-45
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 < 370 >22 <40 15-35 156-35 15-35
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 8-12 8-12 8-12
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 8-15 8-15 8-15
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 > 850 < 1550 > 250 < 455 > 25 <48 3-10 3-10 3-12
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 > 150 < 1000 > 100 < 300 20-60
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 > 100 < 350 15-25
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 15-25
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 >20<32 5-15
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60 < 120 20-30 20-30 20-30
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 <200 20-50 20-50 20-50
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 <200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CUuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220 20-50 20-50
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAl9Fe3Mn2 > 550 < 650 >160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21<47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés/alliages corroyés d’alu/Si <0,5 % | 1050A > 100 < 700 > 30 < 200 15-35 156-35 15-35
N Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 20-60 20-60 20-60
Fontes d'alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 20-60 20-60 20-60
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 <150
Matieres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyréne >20< 80 15-20 15-20
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) | Touffnell >80< 110
Matiéres synthétiques renforcées par fibres CFK > 800 < 1500 > 235 < 440
Matieres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 > 120 < 590
Alliages de tungstene >1400 < 1800 | >410<530 > 44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite >38<60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 > 90 < 200 5-12 5-12
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27 5-15 5-15
Alliages de titane T-ABV > 900 < 1250 > 265 < 370 >27 <40 2-4 2-4
s Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175 10-25
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12 <39 4-8 3-6 3-6
Alliages de nickel NC 19 FeNb > 1200 < 15650 | > 350 < 455 >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 > 1100 < 1400 | >325<410 >34 <45 8-12 8-12 8-12
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 1550 | > 350 <455 >39 <48 2-8 2-8 2-8
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 <53
Aciers trempés Z100CDV5 >53 <63
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TABLEAU D’APPLICATIONS POUR FRAISES A FILETER

n«m=d,
Vo= —/———
1000
_ vg+ 1000
= d,
Avance périphérique de
contournement
Vi =V =N *fyxz
Exécution d<8 d>8
Comment procéder KA KA TICN
1. Sélectionner le type de trou M| p. 175 175
2. Sélectionner I'application
3. Chercher la vitesse de coupe (Vc m/min) MF | P 176 176
4. Sélectionner le type de filet et la page G| p. 177 177
GT = profondeur de taraudage UNG/UNF | p. 178/179
NPT /NPTF | p. 180/181 | 180/ 181
Application 2::2?;:5 G N /mmm2 HB HRC Vc m/min fz mm
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 40-80 80-200 0,030-0,060 | 0,040-0,150
Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 40-80 80-200 0,015-0,060 0,040-0,150
7 Aciers au carbone AFB65 > 400 < 950 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique 42CD4 > 450 < 950 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
Aciers alliés Z160CDV12 >800< 1250 | >235<370 | >22<40 20-60 40-120 0,010-0,060 | 0,040-0,100
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 20-40 40-100 0,010-0,050 0,020-0,150
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 20-40 30-60 0,010-0,050 | 0,020-0,150
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 >850 <1650 | >250<455 | >25<48 20-40 40-80 0,010-0,040 | 0,020-0,100
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 >150 < 1000 | > 100 < 300 80-140 100-200 | 0,020-0,100 | 0,040-0,150
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 | > 100 < 350 60-120 80-200 0,020-0,080 | 0,040-0,120
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 80-140 100-200 | 0,020-0,100 | 0,040-0,150
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 >700< 1000 | >200<300 | >20<32 60-120 80-200 0,020-0,080 | 0,040-0,120
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-atl > 200 < 400 >60 < 120 100-300 | 150-400 | 0,040-0,120 | 0,070-0,200
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 100-300 | 150-400 | 0,040-0,120 | 0,070-0,200
Laiton (copeaux longs) CuzZn37 > 150 < 700 > 45 < 200 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200 60-120 100-250 0,020-0,060 0,030-0,120
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAI9Ni5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220 60-120 100-250 | 0,020-0,060 | 0,030-0,120
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAI9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190 60-80 60-120 0,020-0,060 0,030-0,120
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21<47 60-80 60-120 0,010-0,040 0,020-0,100
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés / alliages corroyés d'alu / Si <0,5 % 1050A > 100 < 700 > 30 <200 100-300 | 150-400 | 0,030-0,120 | 0,070-0,200
Fontes d’alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 100-300 | 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
N Fontes d'alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 100-300 | 150-400 | 0,030-0,120 | 0,070-0,200
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 >45 <150 120-200 | 150-350 | 0,030-0,120 | 0,070-0,200
Matiéres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80 60-150 100-400 | 0,040-0,120 0,060-0,200
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) Touffnell >80< 110 60-150 100-400 0,040-0,120 0,060-0,150
Matieres synthétiques renforcées par fibres CFK >800< 1500 | >235<440 60-100 0,040-0,120 0,060-0,150
Matiéres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 >120 < 590 30-50 0,020-0,060 0,040-0,100
Alliages de tungstene > 1400 < 1800 | >410<530 > 44 <52 30-60 0,010-0,020 0,015-0,080
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 < 60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 >90 < 200 15-40 30-80 0,0156-0,080 | 0,030-0,150
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 >135<265 | >14<27 15-40 30-80 0,015-0,080 | 0,030-0,150
s Alliages de titane T-ABV >900 < 1250 | >265<370 | >27 <40 15-40 30-60 0,015-0,060 | 0,0380-0,120
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120 < 175 30-60 0,020-0,060 | 0,040-0,100
Alliages de nickel Nu30 >400< 1200 | >120<350 | >12 <39 30-60 0,020-0,060 | 0,040-0,100
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 30-40 0,015-0,050 | 0,030-0,080
Aciers
Aciers alliés 42CD4 >1100 < 1400 | >325<410 | >34 <45 20-60 40-80 0,010-0,050 | 0,030-0,100
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 20-40 30-60 0,010-0,020 | 0,015-0,080
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470 <590 > 48 < 56
Aciers trempés Z100CDV5 > 56 <63
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GFA HZP GFEN GFD HzZP
d<8 d>8 d<8 d<8 d>8
KA BA - BA KA BA
182 187 189 189
182
183 190
184 /185 191 191
Vc m/min fz mm Vc m/min fzmm Ve m/min fz mm
Aciers
100-130 0,030-0,090 0,090-0,200 40-80 0,008-0,016 100-130 100-130 0,030-0,090 0,090-0,200
100-130 0,030-0,090 0,090-0,200 40-80 0,008-0,016 100-130 100-130 0,030-0,090 0,090-0,200
100-120 0,030-0,090 0,090-0,200 30-80 0,008-0,016 100-120 100-120 0,030-0,090 0,090-0,200
80-105 0,030-0,090 0,090-0,200 30-80 0,008-0,016 80-105 80-105 0,030-0,090 0,090-0,200
70-95 0,030-0,090 0,090-0,200 20-60 0,005-0,01 70-95 70-95 0,030-0,090 0,090-0,200
Aciers inoxydables
40-60 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 40-60 40-60 0,020-0,080 0,080-0,150
30-50 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 30-50 30-50 0,020-0,080 0,080-0,150
30-50 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 30-50 30-50 0,020-0,080 0,080-0,150
Fontes
120-140 0,040-0,110 0,110-0,230 80-140 0,008-0,016 120-140 120-140 0,040-0,110 0,110-0,230
90-110 0,040-0,110 0,110-0,230 60-120 0,008-0,016 90-110 90-110 0,030-0,110 0,090-0,230
85-105 0,030-0,090 0,090-0,200 60-120 0,008-0,016 85-105 85-105 0,040-0,110 0,110-0,230
70-90 0,025-0,080 0,080-0,160 60-120 0,008-0,016 70-90 70-90 0,025-0,080 0,080-0,160
Cuivre
260-300 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 260-300 260-300 0,070-0,210 0,210-0,300
260-300 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 260-300 260-300 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
260-300 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-200 0,008-0,016 260-300 260-300 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-200 0,008-0,016 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-80 0,005-0,012 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
250-270 0,070-0,210 0,210 - 0,300 60-80 0,005-0,012 250-270 250-270 0,070-0,210 0,210-0,300
Aluminium / Magnésium
400-420 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 400-420 400-420 0,070-0,210 0,210-0,300
410-430 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 410-430 410-430 0,070-0,210 0,210-0,300
450-480 0,070-0,210 0,210 - 0,300 100-300 0,01-0,02 450-480 450-480 0,070-0,210 0,210-0,300
470-490 0,070-0,210 0,210 - 0,300 120-200 0,01-0,02 470-490 470-490 0,070-0,210 0,210-0,300
Matieres synthétiques
60-150 0,01-0,02
60-150 0,01-0,02
Matieres spéciaux
Titane
30-50 0,030-0,080 0,070-0,150 15-40 0,005-0,01 30-50 30-50 0,030-0,080 0,070-0,150
20-40 0,030-0,080 0,070-0,150 15-40 0,005-0,01 20-40 20-40 0,030-0,080 0,070-0,150
20-40 0,030-0,080 0,070-0,150 16-40 0,005-0,01 20-40 20-40 0,030-0,080 0,070-0,150
Nickel
30-50 0,020-0,060 0,060-0,100 30-50 30-50 0,020-0,060 0,060-0,100
15-35 0,020-0,050 0,040-0,090 15-35 15-35 0,020-0,050 0,040-0,090
10-30 0,020-0,050 0,040-0,090 10-30 10-30 0,020-0,050 0,040-0,090
Aciers
70-95 0,030-0,090 0,090-0,200 20-60 0,005-0,01 70-95 70-95 0,030-0,090 0,090-0,200
40-60 0,020-0,080 0,080-0,150 20-40 0,005-0,01 40-60 40-60 0,020-0,080 0,080-0,150
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TABLEAU D’APPLICATIONS POUR FRAISES A FILETER

n«m=d,
Vo= —/———
1000
_ vg+ 1000
= d,
Avance périphérique de
contournement
Vi =V =N *fyxz
Exécution d<5 d>5
Comment procéder BA
1. Sélectionner le type de trou M| p. 192
2. Sélectionner I'application
3. Chercher la vitesse de coupe (Vc m/min) MF | P
4. Sélectionner le type de filet et la page G| p.
GT = profondeur de taraudage UNC/UNF | p.
NPT /NPTF | p.
Application i’::gf;:s G N /mmm2 HB HRC vc m/min fz mm
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450
Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700
P Aciers au carbone AF65 > 400 < 950
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique 42CD4 > 450 < 950
Aciers alliés Z160CDV12 > 800 < 1250 > 235 <370 >22 <40
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200
Aciers austénitiques ZBCNDT17-12 > 400 < 950
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 >150 <1000 | > 100 < 300
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 >350<1000 | > 100 < 350
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 >700 <1000 | >200 < 300 >20<32
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60< 120
Laiton (copeaux courts) CuzZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 <200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAIONi5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAl9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 >700< 1500 | >200 < 440 >21<47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés / alliages corroyés d’alu / Si <0,5 % 1050A > 100 < 700 > 30 < 200
Fontes d'alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200
N Fontes d’alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150
Matiéres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) Touffnell >80< 110
Matieres synthétiques renforcées par fibres CFK >800< 1500 | >235<440
Matieres spéciaux
Alliages a base de cobalt >400 <2000 | >120 <590
Alliages de tungstene >1400< 1800 | >410< 530 > 44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 < 50
Graphite > 38 < 60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 >90 < 200
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 > 135 <265 >14 <27
s Alliages de titane T-A6V >900< 1250 | >265<370 >27 <40
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12 <39
Alliages de nickel NC 19 FeNb > 1200 < 1550 | > 350 < 455 >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 > 1100 < 1400 | > 325 <410 >34 <45
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 40-55 0,020-0,050 0,030-0,100
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 < 56 35-45 0,016-0,040 0,020-0,080
Aciers trempés Z100CDV5 > 56 < 63 30-40 0,012-0,030 0,012-0,060
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GFM N GFM HzP GFS N
d<8 d>8
KA KA TICN KA BA KA KA TICN
195 195 196 201 /202 201 /202
195 195 196 203
197
198
Vc m/min fzmm Vc m/min fz mm Vc m/min fzmm
Aciers
40-80 80-200 0,040-0,150 100-130 0,130-0,200 40-80 80-200 0,030-0,060 0,040-0,150
40-80 80-200 0,040-0,150 100-130 0,130-0,200 40-80 80-200 0,015-0,060 0,040-0,150
30-80 60-120 0,040-0,150 100-120 0,130-0,200 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
30-80 60-120 0,040-0,150 80-105 0,130-0,200 30-80 60-120 0,015-0,060 0,040-0,150
20-60 40-120 0,040-0,120 70-95 0,130-0,200 20-60 40-120 0,010-0,060 0,040-0,100
Aciers inoxydables
20-40 40-100 0,030-0,080 40-60 0,100-0,180 20-40 40-100 0,010-0,050 0,020-0,150
20-40 30-60 0,030-0,080 30-50 0,100-0,180 20-40 30-60 0,010-0,050 0,020-0,150
20-40 40-80 0,030-0,080 30-50 0,100-0,180 20-40 40-80 0,010-0,040 0,020-0,100
Fontes
80-140 100-200 0,040-0,100 120-140 0,150-0,230 80-140 100-200 0,020-0,100 0,040-0,150
60-120 80-200 0,040-0,100 90-110 0,150-0,230 60-120 80-200 0,020-0,080 0,040-0,120
80-140 100-200 0,040-0,100 85-105 0,150-0,230 80-140 100-200 0,020-0,100 0,040-0,150
60-120 80-200 0,040-0,080 70-90 0,150-0,230 60-120 80-200 0,020-0,080 0,040-0,120
Cuivre
100-300 150-400 0,070-0,200 260-300 0,210-0,290 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,070-0,200 260-300 0,210-0,290 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,050-0,150 250-270 0,210-0,290 100-300 150-400 0,040-0,120 0,070-0,200
60-120 100-250 0,050-0,150 260-300 0,210-0,290 60-120 100-250 0,020-0,060 0,030-0,120
60-120 100-250 0,050-0,150 250-270 0,210-0,290 60-120 100-250 0,020-0,060 0,030-0,120
60-80 60-120 0,050-0,150 250-270 0,210-0,290 60-80 60-120 0,020-0,060 0,030-0,120
60-80 60-120 0,020-0,080 250-270 0,210-0,290 60-80 60-120 0,010-0,040 0,020-0,100
Aluminium / Magnésium
100-300 150-400 0,070-0,200 400-420 0,210-0,290 100-300 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,070-0,200 410-430 0,210-0,290 100-300 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
100-300 150-400 0,070-0,200 450-480 0,210-0,290 100-300 150-400 0,030-0,120 0,070-0,200
120-200 150-350 0,070-0,200 470-490 0,210-0,290 120-200 150-350 0,030-0,120 0,070-0,200
Matieres synthétiques
60-150 100-400 0,060-0,200 60-150 100-400 0,040-0,120 0,060-0,200
60-150 100-400 0,060-0,200 60-150 100-400 0,040-0,120 0,060-0,150
60-100 0,060-0,150 60-100 0,040-0,120 0,060-0,150
Matieres spéciaux
30-50 0,020-0,080 30-50 0,020-0,060 0,040-0,100
30-60 0,015-0,060 30-50 0,010-0,020 0,015-0,080
Titane
15-40 30-80 0,030-0,100 30-50 0,130-0,200 15-40 30-80 0,015-0,080 0,030-0,150
15-40 30-80 0,030-0,080 20-40 0,130-0,200 15-40 30-80 0,015-0,080 0,030-0,150
15-40 30-60 0,030-0,080 20-40 0,130-0,200 15-40 30-60 0,015-0,060 0,030-0,120
Nickel
30-60 0,050-0,100 30-50 0,060-0,120 30-60 0,020-0,060 0,040-0,100
15-35 0,030-0,080 30-50 0,050-0,110 30-60 0,020-0,060 0,040-0,100
15-35 0,030-0,080 10-30 0,050-0,110 30-40 0,015-0,050 0,030-0,080
Aciers
20-60 40-80 0,030-0,100 70-95 0,130-0,200 20-60 40-80 0,010-0,050 0,030-0,100
20-40 30-60 0,015-0,100 40-60 0,100-0,180 20-40 30-60 0,010-0,020 0,015-0,080
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TABLEAU D’APPLICATIONS POUR FRAISES A FILETER

n«m=d,
Vo= —/———
1000
_ vg+ 1000
= d,
Avance périphérique de
contournement
Vi =V =N *fyxz
Exécution d<3 d>3<5
Comment procéder LH BA
1. Sélectionner le type de trou M| p. 205
2. Sélectionner I'application
3. Chercher la vitesse de coupe (Vc m/min) MF | P 205
4. Sélectionner le type de filet et la page G| p. 206
GT = profondeur de taraudage UNC/UNF | p. 207 /208
NPT /NPTF | p.
Application i’:;gf;:s B N /mmm2 HB HRC Vc m/min fz mm
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 80-90 0,011-0,015 0,018-0,023
Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 75-80 0,011-0,015 0,017-0,023
7 Aciers au carbone AFB65 > 400 < 950 65-75 0,011-0,014 0,017-0,022
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique 42CD4 > 450 < 950 65-75 0,011-0,014 0,017-0,022
Aciers alliés Z160CDV12 >800< 1250 | >235<370 | >22<40 60-70 0,010-0,014 0,016-0,021
Aciers inoxydables
M Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 40-45 0,009-0,015 0,015-0,019
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 35-40 0,009-0,015 0,0156-0,019
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48 30-40 0,008-0,012 0,013-0,018
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 >150 < 1000 | > 100 < 300 80-90 0,011-0,015 0,018-0,023
K | Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 | > 100 < 350 75-85 0,011-0,015 0,018-0,023
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 70-80 0,011-0,015 0,018-0,023
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 >700< 1000 | >200<300 | >20<32 50-55 0,010-0,013 0,016-0,020
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-al > 200 < 400 >60< 120
Laiton (copeaux courts) CuZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200
Laiton (copeaux longs) Cuzn37 > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAIONi5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAI9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 >700< 1500 | > 200 < 440 >21 <47
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés / alliages corroyés d’alu / Si <0,5 % 1050A > 100 < 700 > 30 < 200
Fontes d’alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200
N Fontes d'alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 80-90 0,011-0,015 0,018-0,023
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 > 45 < 150
Matiéres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) Touffnell >80< 110
Matieres synthétiques renforcées par fibres CFK >800< 1500 | >235<440
Matieres spéciaux
Alliages a base de cobalt >400< 2000 | >120 <590
Alliages de tungstene >1400< 1800 | >410< 530 > 44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 < 60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 >90 < 200 45-54 0,009-0,012 0,0156-0,019
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 >1356<265 | >14<27 40-50 0,009-0,012 0,015-0,019
s Alliages de titane T-A6V >900 <1250 | >265<370 | >27 <40 35-45 0,009-0,012 0,015-0,019
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120< 175
Alliages de nickel Nu30 > 400 < 1200 > 120 < 350 >12 <39
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 <1550 | >350<455 | >39<48
Aciers
Aciers alliés 42CD4 >1100 < 1400 | >325<410 | >34<45 50-55 0,010-0,014 0,016-0,021
H | Aciers alliés 5587 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 50-55 0,010-0,013 0,016-0,020
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | > 470 <590 > 48 < 56 30-40 0,009-0,012 0,014-0,018
Aciers trempés Z100CDV5 > 56 < 63 30-40 0,008-0,011 0,013-0,016
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ZBGF H BGF W
d>5<8 d>8<12 d<8 a-8
KA KA FNT fb mm/tr fzmm fb mm/tr fzmm
211 211
212 212
fzmm Vc m/min fzmm fzmm
Aciers
0,031-0,038 0,045-0,050
0,030-0,038 0,043-0,050
0,030-0,0387 0,043-0,048
0,030-0,037 0,043-0,048
0,028-0,035 0,041-0,046
Aciers inoxydables
0,026-0,031 0,037-0,041
0,026-0,031 0,037-0,041
0,022-0,029 0,032-0,039
Fontes
0,031-0,038 0,045-0,050 80-120 100-200 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,220 0,050-0,100
0,031-0,038 0,045-0,050 80-120 100-200 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,220 0,050-0,100
0,031-0,038 0,045-0,050 80-120 100-200 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,220 0,050-0,100
0,022-0,027 0,032-0,036 50-80 80-120 0,070-0,120 0,015-0,040 0,120-0,200 0,040-0,080
Cuivre
100-300 0,060-0,100 0,030-0,060 0,100-0,300 0,060-0,100
Aluminium / Magnésium
100-300 150-400 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
100-300 150-400 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
0,031-0,038 0,045-0,050 100-300 150-400 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
100-200 100-250 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
Matieres synthétiques
60-120 60-120 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
60-100 60-100 0,100-0,250 0,030-0,060 0,250-0,300 0,060-0,100
40-60 60-80 0,100-0,150 0,020-0,050 0,150-0,250 0,050-0,080
Matieres spéciaux
Titane
0,026-0,031 0,037-0,041
0,026-0,031 0,037-0,041
0,026-0,031 0,037-0,041
Nickel
Aciers
0,027-0,035 0,039-0,046
0,027-0,033 0,039-0,044
0,024-0,029 0,035-0,039
0,025-0,027 0,032-0,036
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TABLEAU D’APPLICATIONS POUR FRAISES A FILETER

n«m=d,
Vo= —/———
1000
_ vg+ 1000
= d,
Avance périphérique de
contournement
Vi =Vaa=Ns*f,x2z
Comment procéder BFW-017052-G05
1. Sélectionner le type de trou BFW-017076-G05 | BFW-030071-G2
2. Sélectionner I'application BFW-020063-G1 BFW-030105-G2
3. Chercher la vitesse de coupe (Ve m/min) BFW-020095-G1 | GFK-03003012-G2
4. Sélectionner le type de filet et la page GFK-02002008-G1
GT = profondeur de taraudage
p. 214 p. 214
Application 2::2?;:5 G N /mmm2 HB HRC Vc m/min fz mm
Aciers
Fer doux magnétique C > 100 < 450 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers de construction et de cémentation S235JRG2 > 300 < 700 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers au carbone AFB65 > 400 < 950 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers alliés / aciers pour traitement thermique 42CD4 > 450 < 950 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers alliés Z160CDV12 >800< 1250 | >235<370 | >22<40 100-150 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers inoxydables
Aciers ferritiques, martensitiques Z30C13 > 450 < 1200 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Aciers austénitiques ZB6CNDT17-12 > 400 < 950 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Aciers réfractaires Z9CNA17-07 >850< 15650 | >250 < 455 >25<48 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Fontes
Fonte grise EN-GJL-200 >150 < 1000 | > 100 < 300 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Fonte a graphite sphéroidal FGS400-15 > 350 < 1000 | > 100 < 350 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Fonte malléable EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Fonte vermiculaire EN-GJV-300 >700< 1000 | >200<300 | >20<32 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Cuivre
Cuivre pur / électrolytique Cu-atl > 200 < 400 >60 < 120 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Laiton (copeaux courts) CuzZn40Pb2 > 350 < 700 > 100 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Laiton (copeaux longs) CuzZn37 > 150 < 700 > 45 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux courts) CW352H > 150 < 700 > 45 < 200 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Alliages Cu-Al-Ni (copeaux longs) CuAIONi5Fe3Mn > 500 < 750 > 150 < 220 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Alliages de cuivre spéciaux < Q 18 CuAI9Fe3Mn2 > 550 < 650 > 160 < 190 170-200 0,120-0,230 0,130-0,390
Alliages de cuivre spéciaux > Q 18 AMPCO 21 > 700 < 1500 > 200 < 440 >21<47 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Aluminium / Magnésium
Alu non alliés / alliages corroyés d'alu / Si <0,5 % 1050A > 100 < 700 > 30 < 200 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390
Fontes d’alu <6 % Si A-S5U3 > 150 < 700 > 45 <200 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390
Fontes d'alu >6 % Si A-S10G > 150 < 900 > 45 < 265 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390
Alliages corroyés de magnésium G-M2 > 150 < 500 >45 <150 300-400 0,120-0,230 0,130-0,390
Matiéres synthétiques
Thermoplastiques (copeaux longs) Polystyrene >20<80 150-300 0,120-0,230 0,130-0,390
Matieres thermodurcissables (copeaux courts) Touffnell >80< 110 150-300 0,120-0,230 0,130-0,390
Matieres synthétiques renforcées par fibres CFK >800< 1500 | >235<440 70-100 0,120-0,230 0,130-0,390
Matieres spéciaux
Alliages a base de cobalt > 400 < 2000 >120 < 590 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Alliages de tungstene >1400< 1800 | >410< 530 > 44 <52
Carbure de titane > 440 < 495 > 47 <50
Graphite > 38 < 60
Titane
Titane pur T-40 > 300 < 700 >90 < 200 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Alliages de titane T-ABV > 450 < 900 >135<265 | >14<27 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Alliages de titane T-ABV >900 < 1250 | >265<370 | >27 <40 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Nickel
Nickel pur Ni-0,1 > 400 < 600 >120 < 175 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Alliages de nickel Nu30 >400< 1200 | >120<350 | >12 <39 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Alliages de nickel NC 19 FeNb >1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 70-100 0,100-0,200 0,110-0,350
Aciers
Aciers alliés 42CD4 >1100 < 1400 | >325<410 | >34 <45 100-150 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers alliés 5587 > 1200 < 1650 | >350<455 | >39<48 70-100 0,120-0,230 0,130-0,390
Aciers trempés 34CD4 > 1600 <2000 | >470 <590 > 48 < 56
Aciers trempés Z100CDV5 > 56 <63
Tt




BFW / GFK

AFK

BFW-050150-G3
o] gg:gg BFW-050200-G3 ﬁEE:gjggjg:g; AFK-052040-G2 AFK-063050-G2 AFK-080050-G2 AFK100050.G3
GFK-03303012-G2 GFK-04203516-G3 AFK-042040-G3 AFK-052040-G3 AFK-063050-G3 AFK-080050-G3
GFK-05003516-G3
p. 214 p. 214 p. 215 p. 215 p. 215 p. 215 p. 215
fzmm Vc m/min fzmm

Aciers

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 100-150 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Aciers inoxydables

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Fontes

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Cuivre

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 170-200 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Aluminium / Magnésium

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 300-400 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Matieres synthétiques

0,130-0,390 0,150-0,500 150-300 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 150-300 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 70-100 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
Matieres spéciaux

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Titane

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Nickel

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690

0,110-0,390 0,130-0,490 70-100 0,130-0,490 0,130-0,490 0,140-0,530 0,160-0,620 0,170-0,690
Aciers

0,130-0,390 0,150-0,500 100-150 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030

0,130-0,390 0,150-0,500 70-100 0,170-0,460 0,170-0,460 0,220-0,800 0,250-0,930 0,280-1,030
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TARAUDS COUPANTS,
TARAUDS A REFOULER

Tarauds coupants, tarauds a refouler
M
MF
G
Rp
Rc
NPT
NPTF
NPSM
NPSF
UNC
UNF
UNEF
UN
Tr
Rd

BSW
Pg

EG M
EG MF
EG UNC
EG UNF
MJ
UNJC
UNJF
EG MJ

31 -166
32- 96
98 - 118
120 - 127
128
129
130
131
132
133
134 - 139
140 - 145
146
147
148
149
150
151
152
153 — 155
156 — 157
158
159
160
161 — 162
163 — 164
165 — 166
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Tarauds a refouler
) DURAMAX DURAMAX DURAMAX
60° series N N N
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;H
P 10-50 10-50
M 4-12 4-12
K
N 4-30 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 21 3 1 1,82 106360* 106542*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 4 1 2,3 106543*
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 106365* 106545* 106508
M &9 06 56 11 20 4 & 4 1 8,20 106366* 106546*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 106367* 106547 106509
M 5 08 70 14 25 6 49 ® 1 4,65 106383* 106550* 106510
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 082258
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 Bi55) 000081* 106552* 106511
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 5,55 082262
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 106491 106555 106512
M 10 1,6 100 20 39 10 8 5 1 9,35 106338 106541 106507
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 106755
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 106757
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 106758
32 * avec pointe




Tarauds a refouler
. DURAMAX DURAMAX
60° series N N
Filetage métrique <r 7
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1
ol 2|
N
1 (nombre de lobes)
13
12
’ entrée C/2-3 C/2-3
d1 tolérance du filetage 6GX 7GX
T o tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou ;ﬂ H‘;H
P 10-50 10-50
M 4-12 4-12
K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 3 0,5 56 10 18 35 27 4 1 2,8 106471
M 4 0,7 63 12 21 45 34 4 1 3,7 106473* 106487*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 106474* 106488*
M B 08 70 14 25 6 4,9 ® 1 4,65 082259
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 5,55 106475* 106489*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 S 1 8,50 082263
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 106476 106490
M 10 1,6 100 20 39 10 8 B 1 9,35 106466 007877
* avec pointe 33




Tarauds a refouler

60° series DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX
Filetage métrique e Y N N NO
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN SL TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
-G
N
I (nombre de lobes)
A ]
13 \
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 6HX+0,1 B6HX 4HX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;ﬂ
B 10-50 10-50 10-50
M 4-12 4-12 4-12
K
N 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1 025 40 55 - 25 21 3 1 0,88 019226*
M 1,2 0,25 40 6 - 25 21 3 1 1,08 018409~
M 1,4 0,3 40 7 . 25 21 3 1 1,26 019228*
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 | m039366*
M 3 05 100 10 18 35 27 4 1 2,8 024901*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 | m009917*
M 4 0,7 1256 12 21 45 34 4 1 3,7 005028*
M B 08 70 14 25 6 49 5 1 4,75 | ®m 000070
M 5 0,8 140 14 25 6 4,9 5 1 4,65 024225*
M 6 1 80 16 30 6 49 b5 1 5,65 | ® 098392
M 6 1 160 16 30 6 49 5 1 5,55 024191*
M 8 125 90 18 35 8 62 5 1 7,45 | ® 106553
M 8 1,25 180 18 35 8 62 5 1 7,45 024902
M 10 15 100 20 39 10 8 5 1 9,35 | m 031469
M 10 1,5 200 20 39 10 8 5 1 9,35 024903
M 12 1,75 110 24 = 9 7 5 2 11,2 | m 024502
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 | m 098369
M 16 2 110 27 = 12 9 6 2 15,1 B 098373
Tt

34

* avec pointe | mnouveau

TECHNIK FUR GEWINDE



Tarauds a refouler

. DURAMAX DURAMAX
60° series NO NO
Filetage métrique <P 7
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ”E §
N
11 (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage BHX 6GX
o dal | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou ;ﬂ H‘;H
P 10-50 10-50
M 4-12 4-12
K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 1,6 0,35 40 8 - 25 2,1 3 1 1,44 009995* 081901~
M 1,7 0,35 40 8 - 25 2,1 3 1 1,54 024710* 081902*
M 1,8 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,64 024711* 081903*
M 2 0,4 45 9 - 28 21 8 1 1,82 106428* 106400*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 106429* 106401*
M 3 056 56 10 18 385 27 4 1 2,8 106430* 106402*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 4 1 3,25 106431* 106403*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 106432* 106404*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 106434* 106405*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 G156 106435* 106406*
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 106437 106407
M 10 1,6 100 20 39 10 8 5 1 9,35 106247 106399
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 106736 081904

TECHNIK FUR GEWINDE

* avec pointe

35




Tarauds a refouler
) DURAMAX DURAMAX
60° series NB NB
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécuton | TINTS TINTS
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombre de lobes)
VT
1
{13
- \
12 tré C/2-8 C/2-3
| 1Y e a .
tolérance du filetage B6HX 6GX
| a1 tolérance queue hé h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-50
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2,5 0,45 68 12 - 6 4,9 4 1 2,3 056826 078892
M 3 05 68 12 — 6 4,9 4 1 2,8 056827 078893
M 4 07 68 12 25 6 4,9 4 1 3,7 056828 078894
M ® 08 68 12 25 6 4,9 4 1 4,65 056830 078895
M 6 1 68 12 25 6 4,9 4 1 5,55 056831 078896
M 8 125 68 12 - 6 4,9 4 2 7,45 056832 078897
M 10 1,6 68 12 - 6 4,9 4 2 9,35 056833 078898
36







Tarauds a refouler

) DURAMAX
60° series H
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécution TIN
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombre de lobes)
i l
13 1
12
entrée C/2-3
Y 'y , ,
tolérance du filetage BHX
o dat | tolérance queue h6
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 type de trou H‘;ﬂ
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50
»'« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40
S 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 107193*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 & 107194~
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 107196*
M ® 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 082260
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 5,565 107222*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 5,6 082265
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 107231
M 10 156 100 20 39 10 8 5 1 9,35 107190
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 1,2 107248
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 024514
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 107249
M 18 25 125 32 - 14 11 7 2 16,8 083126
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 020147
M 22 25 140 32 - 18 145 7 2 20,8 037284
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 024715

—mt——

38 * avec pointe




Tarauds a refouler

0° series DURAMAX DURAMAX
Filetage métrique <P 7 H H
ISO DIN 13 M exécution KA TIN KR TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
T
N
I (nombre de lobes)
I ul
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage BHX BHX
dtl | tolérance queue h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 type de trou E;H H‘;H
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-50
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-40
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 107240
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 BI55) 107241 107243
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 004724 001989
M 10 1,56 100 20 39 10 8 5 1 9,35 004725 004726
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 004967 007517
M 14 2 110 25 — 11 9 6 2 13,1 033807 022052
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 005117 007156
M 18 25 125 32 — 14 11 7 2 16,8 082106 030708
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 014362 019905
M 22 25 140 32 — 18 145 7 2 20,8 075767 033591
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 030657 030760
M 27 3 160 36 — 20 16 8 2 25,6 082108 030786
M 30 35 180 40 - 22 18 8 2 28,3 048823 030787
M 33 35 180 40 — 25 20 10 2 3,3 082109 033592
M 36 4 200 50 - 28 22 10 2 34,1 075818 030788
M 39 4 200 50 — 32 24 10 2 37,1 082110 033593
M 42 45 200 50 - 32 24 10 2 39,8 056158 032577
M 45 45 220 55 — 36 29 10 2 42,8 082113 033594
M 48 5 250 60 - 36 29 10 2 45,6 056159 0383595
T —]

TECHNIK FUR GEWINDE
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Tarauds a refouler

) DURAMAX DURAMAX DURAMAX
60° series H H H
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombre de lobes)
i l
13 1
12
Y VY entrée F/<15 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX 6GX 6GX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou H‘;H H‘;ﬂ ;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-50 10-50
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-12 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | type code article
M 3 05 5656 10 18 35 27 4 1 2,8 m 100160 004729
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 m 097737 082672
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 | m (053294 107226* 082673
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 082261
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 5,55 | m065019 107227~ 046373
M 6 1 80 16 30 6 4,9 B 1 E168) 082264
M 8 125 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 | m100161 107228 049099
M 10 156 100 20 39 10 8 B 1 9,35 | m100162 107223 049737
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 082674
40 * avec pointe | mnouveau




Tarauds a refouler

. DURAMAX DURAMAX
60° series H H
Filetage métrique <P 7
ISO DIN 13 M exécution | LHTIN BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
\ ”E §
N
11 (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage BHX BHX
o dal | tolérance queue h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou ;ﬂ H‘;ﬂ
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-85
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-60
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 057792* 052508*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 082114* 050403*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 071170* 054125*
M 6 1 80 16 30 6 49 ® 1 5o 082115* 050145*
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 033181 051431
M 10 1,6 100 20 39 10 8 B 1 9,35 039307 054822
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 040999 053680
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 082116
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 082117 054869
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 060184
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 060185

—mt——

* avec pointe 41




Tarauds a refouler

60° series DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX | DURAMAX
Filetage métrique e Y H H H H
ISO DIN 13 M exécution KA BT KA BT KR BT BT
substrat HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
- B
> VHM
N L
I (nombre de lobes)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —
DIN 2174 type de trou E;H E;H ;ﬂ ;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-85 15-60 10-%5 10-85
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 10-25 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 25-80 10-60 10-60
S 10-25 12-35 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
1 vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 058435
M 4 0,7 63 12 21 45 34 4 1 3,7 059126
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 054569 081857 053613 059112
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 B 051434 081858 053764 059113
M 6 1 80 16 - 45 34 5 2 555 | m(098395
M 8 125 90 18 35 8 62 5 1 7,45 051435 065869 057219 056453
M 8 125 90 18 - 6 49 5 2 7,45 | m098396
M 10 15 100 20 39 10 8 5 1 9,35 051436 058029 053612 059115
M 10 1,5 100 20 - 7 55 5 2 9,35 | m(098397
M 12 1,75 110 24 = 9 7 5 2 11,2 053762 050075 059117
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 131 064154 059889
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 053763 053585
M 18 25 125 32 - 14 11 7 2 168 082246 084722
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 188 057225 054688
M 22 25 140 32 - 18 145 7 2 20,8 069975 084723
M 24 3 160 36 = 18 1456 7 2 22,6 057216 056172
M 27 3 160 36 - 20 16 8 2 256 082247 066770
M 30 35 180 40 - 22 18 8 2 283 067741 060281
M 33 35 180 40 - 25 20 10 2 313 082248 066771
M 36 4 200 50 - 28 22 10 2 34,1 082250 060785
M 39 4 200 50 - 32 24 10 2 37,1 082251 066772
42 m nouveau




Tarauds a refouler

. DURAMAX DURAMAX
60° series H H
Filetage métrique <P 7
ISO DIN 13 M exécution | KA BT KR BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3
tolérance du filetage BHX B6HX
o dal | tolérance queue h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 type de trou E;H H‘;ﬂ
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-85 10-85
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 42 45 200 50 - 32 24 10 2 39,8 065076 063811
M 45 45 220 55 - 36 29 10 2 42,8 082252 066775
M 48 5 250 60 - 36 29 10 2 45,6 082253 060786

—mt——

TECHNIK FUR GEWINDE
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Tarauds a refouler
) DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
60° series H H H H
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécution | KA BT KR BT BT BT
substrat HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
> VHM
|
N
I (nombre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX B6HX 6GX 6GX
dat | tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —
DIN 2174 type de trou H;;H H‘;H ;ﬂ ;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-85 15-60 10-%5 10-85
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 10-25 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 25-80 10-60 10-60
S 10-25 12-35 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 W 098404
M 4 0,7 63 12 21 45 34 4 1 3,7 B 107579
M 5 08 70 14 25 6 49 5 1 4,65 079289 081856 m(057718* m 073098
M 6 1 80 16 30 6 49 5 1 5165 055175 081853 m 056306* | 059703
M 6 1 80 16 - 45 34 5 2 555 | m(098398
M 8 1,256 90 18 35 8 6,2 S 1 7,45 057771 081854 | 054907 H 059521
M 8 1,25 90 18 - 6 49 5 2 7,45 | m(098399
M 10 1,5 100 20 39 10 8 ® 1 9,35 057772 081855 m 053487 B 066649
M 10 1,56 100 20 - 7 55 5 2 9,35 | m(098402
M 12 1,75 110 24 = 9 5 2 11,2 057199 B 098408
M 14 2 110 25 - 1 6 2 13,1 082256
M 16 2 110 27 - 12 6 2 15,1 082257
44 * avec pointe | m nouveau




Tarauds a refouler

. DURAMAX DURAMAX
60° series H H
Filetage métrique v
ISO DIN 13 M exécution BX BX
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ”E §
N
I (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage BHX 6GX
o dal | tolérance queue h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou ;ﬂ H‘;H
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-85 10-85
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 W 090492 | 090493*
M 4 07 63 12 21 45 34 4 1 3,7 B 090494 W 090495*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 | m090496* m 090497~
M 6 1 80 16 30 6 49 ® 1 5,65 | m(084395* m 082716*
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 | m 084396 m 087234
M 10 1,6 100 20 39 10 8 S 1 9,35 | m 090498 m 090383
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 | ® 090501 | 090502
M 14 2 110 25 - 11 9 6 2 13,1 B 093665
M 16 2 110 27 - 12 9 6 2 15,1 | ®m 090503 | 090504
M 18 25 1256 32 - 14 11 7 2 16,8 | ® 098409
M 20 25 140 32 - 16 12 7 2 18,8 | ®m 098410
M 22 25 140 32 - 18 145 7 2 20,8 | m (098411
M 24 3 160 36 - 18 145 7 2 22,6 | m098412

* avec pointe | mnouveau 45




Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Filetage métrique Tr7 HO HO HO
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ,’E ¥
N
I (nombre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 4HX B6HX 6GX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou H‘;H H‘;ﬂ ;ﬂ
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-50 10-50
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-12 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1 0,25 40 55 - 25 21 3 1 0,88 081907~
M 1,2 0,25 40 6 = 25 2,1 3 1 1,08 081908*
M 1,4 0,3 40 7 - 25 21 3 1 1,26 060889*
M 1,6 0,35 40 8 - 25 2,1 8 1 1,44 041891~ 081913*
M 1,7 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,54 081909* 081914*
M 1,8 0,35 40 8 - 25 21 8 1 1,64 081910* 081915*
M 2 0,4 45 9 - 28 21 3 1 1,82 022815* 081916*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 022814~ 081917*
M 3 05 56 10 18 35 27 4 1 2,8 107198* 034684*
M 4 0,7 63 12 21 45 34 4 1 3,7 107200* 107205*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 5 1 4,65 107201~ 107206*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 5 1 5155 107202* 107207
M 8 126 90 18 35 8 6,2 5 1 7,45 107218 107208
M 10 1,5 100 20 39 10 8 © 1 9,35 107197 107208
M 12 1,75 110 24 - 9 7 5 2 11,2 107251 081905
46 * avec pointe







Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Filetage métrique Tr7 HZP HZP GAL GAL
ISO DIN 13 M exécution | KA BX KA BX BT MKR BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombre de lobes)
i l
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3 C/2-8
tolérance du filetage BHX 6GX BHX BHX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —
DIN 2174 type de trou E;H E;H ;ﬂ ;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 15-60 15-60 10-%5 10-85
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 10-25 10-25 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1 0,25 40 55 - 25 2,1 3 1 0,88 | 098667 *
M 1,4 0,3 40 7 - 25 2,1 8 1 1,26 | 098668*
M 1,6 0,35 40 8 - 25 2,1 3 1 1,44 | 098669*
M 2 0,4 45 9 - 28 21 8 1 1,82 m 098670*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 m 098671
M 8 0,5 56 7 18 85 27 4 1 2,8 W 098647*
M 3 0,5 56 7 18 385 27 5 1 2,8 | 098006** | (097898**
M 885 0,6 56 7 20 4 3 4 1 3,25 m 098681*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 4 1 3,7 B 098649*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 6 1 &7 H 098009 | 097899
M 5 08 70 9 25 6 4,9 5 1 4,65 | 098655* m 098714
M 5 08 70 9 25 6 49 6 1 4,65 | m (098010 | 097901
M 6 1 80 10 30 6 49 5 1 5,55 W 098657* | 058771
M 6 1 80 10 30 6 4,9 6 1 5,55 | m 097892 m 097903
M 7 1 80 10 30 7 5,5 5 1 6,55 m 098683
M 8 1256 90 13 35 8 6,2 ® 1 7,45 H 098659 B (098712
M 8 125 90 13 35 8 6,2 6 1 7,45 | ® (098011 B 097904
M 9 1,25 90 183 35 9 ® 1 8,45 m 098684
M 10 1,56 100 15 39 10 8 5 1 9,35 m 098661 m 098710
M 10 1,6 100 15 39 10 8 8 1 9,35 | m (098013 m 098020
M 11 1,6 100 15 - 8 6,2 5 2 10,35 B 098693
48 * avec pointe | ** sans lubrification interne | m nouveau




Tarauds a refouler

0° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Filetage métrique S e 7 HZP HZP GAL GAL
ISO DIN 13 M exécution | KA BX KA BX BT MKR BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
\ ”E §
N
I (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage BHX 6GX B6HX BHX
o dtig tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 type de trou E;H E;H H‘;H ;H
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 15-60 15-60 10-85 10-%5
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 10-25 10-25 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 12 1,75 110 18 - 7 5 2 11,2 098665 m 098708
M 12 1,75 110 18 - 7 10 2 11,2 | m 098014 m 098022
M 14 2 110 20 - 11 9 6 2 13,1 | 098695 m 098707
M 14 2 110 20 - 11 9 10 2 13,1 m 097893 m 098108
M 16 2 110 20 - 12 9 6 2 15,1 | 098696 | 098705
M 16 2 110 20 - 12 9 10 2 15,1 m 076820 | 098109
M 18 25 125 25 - 14 11 7 2 16,8 | 098697 | 098703
M 18 25 125 25 - 14 11 10 2 16,8 | m 097895 | 098107
M 20 25 140 25 - 16 12 7 2 18,8 | 098698 098701
M 20 25 140 25 - 16 12 10 2 18,8 | m 097897 | 098015
M 22 25 140 25 - 18 145 7 2 20,8 m 098700 | 098699
M 24 3 160 30 - 18 145 7 2 22,6 | 098702 H 098691
H nouveau 49




Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Filetage métrique Tr7 GAL GAL GAL GAL
ISO DIN 13 M exécution BT KA BT MKA BT | MKA BT MG
substrat HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
> VHM
-
N
I (nombre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 type de trou H‘;H H;;H H;;H H;;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-85 15-60 10-%5 10-85
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 10-25 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 25-90 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 - 28 2,1 3 1 1,82 | m 098690
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 | 098689
M 3 05 56 7 18 35 2,7 4 1 2.8 m 098688
M 815 0,6 56 7 20 4 8 4 1 3,25 | m (098687
M 4 0,7 63 8 21 45 34 4 1 3,7 | 098686
M B 08 70 9 25 6 4,9 ® 1 4,65 | m (098685 081866 | 098675
M 6 1 80 10 30 6 4,9 5 1 5,55 | m098682 081862 | 098674 059620
M 7 1 80 10 30 7 5,5 5 1 6,55 059625
M 8 126 90 13 35 8 6,2 5 1 7,45 | m 098680 067115 W 098673 059628
M 10 1,6 100 15 39 10 8 5 1 9,35 | m 098679 074230 B 098666 059636
M 12 1,75 110 18 - 9 7 5 2 11,2 | m 098678 073888 | 098664
M 14 2 110 20 - 11 9 6 2 13,1 | m Q098677 | 098663
M 16 2 110 20 - 12 9 6 2 15,1 | m 098676 | 098662
50 H nouveau




Tarauds a refouler
0° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Filetage métrique v GAL GAL GAL GAL
ISO DIN 13 M exécution MKR BT MKR AK BT | MKR AK BT BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM
type 1 type 2
“= @ L
N
I (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3
tolérance du filetage BHX BHX B6HX 6GX
o dtig tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —
DIN 2174 type de trou ;H H‘;H H‘;ﬂ ;ﬂ
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-85 10-85 15-60 10-%5
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 4-15 10-25 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60 25-80 10-60
S 10-15 10-25 12-35
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 - 28 2,1 3 1 1,82 B 098660*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 4 1 2,3 B 098658*
M 3 0,5 56 7 18 385 27 4 1 2,8 m 098656
M B85 0,6 56 7 20 4 8 4 1 8,20 m 098654
M 4 0,7 68 8 21 45 34 4 1 3,7 m 098653*
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 B 1 4,65 821012 078780 069226 m 098651*
M 6 1 80 10 30 6 4,9 5 1 5,55 049279 074940 075602 W 092487*
M 8 1,26 90 13 35 8 6,2 5 1 7,45 071466 081891 075603 B 098648
M 10 16 100 15 39 10 8 5 1 9,35 070515 081892 074796 W 092488
M 12 1,75 110 18 - 7 B 2 11,2 080433 081893 075601 B 098646
M 14 2 110 20 - 11 9 6 2 13,1 m 098645
M 16 2 110 20 - 12 9 6 2 15,1 m 098644
* avec pointe | m nouveau 51




Tarauds coupants
) VARIANT VARIANT
60° series N N
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécution TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ,’E ¥
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO2/6H
o dat | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
P 10-20 20-30
M
K
N 10-25 10-40
S 8-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 5656 10 18 35 27 3 1 2,5 105339* 105449*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 105347~ 105451*
M 5 08 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 105365* 105452*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 8 1 5 105369* 105453*
M 8 126 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 105411~ 105456*
M 10 1,56 100 20 39 10 8 8 1 8,5 105320 105446
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 105610 105718
M 16 2 110 27 - 12 9 8 2 14 105617 105720
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 105627 105722

52

* avec pointe
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Tarauds coupants

600 series VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique e Y H H H H
ISO DIN 13 M exécution
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i , y
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage ISO1/4H 1ISO2/6H 1ISO3/6G 7G
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —— ——
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
B 5-20 5-20 5-20 5-20
M
K
N 6-12 6-12 6-12 6-12
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1,2 0,25 40 6 105 25 21 2 1 0,95 108301~
M 1,4 0,3 40 7 12 25 21 2 1 1,1 108302*
M 1,6 0,35 40 8 183 25 21 2 1 1,25 108303*
M 1,7 0,35 40 8 183 25 21 2 1 1,3 108304
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 108312
M 2,2 0,45 45 9 14 28 21 2 1 1,75 108313*
M 2,3 04 45 9 14 28 21 2 1 1,9 108314
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 108315~
M 2,6 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,1 108316*
M 05 56 10 18 35 27 3 1 25 108324 108356 033607*
M 3 05 56 10 - 35 27 3 2 2,5 m 098420*
M 35 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 108325
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 108328* 108358* 038361*
M 4 07 63 12 - 28 21 3 2 83 W 098421*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 108347~ 108359* 108376*
M B 08 70 14 - 35 27 3 2 4,2 m 108537
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 108349~ 108360* 038362*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 108538*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108380* 108361* 108377*
M 8 125 90 18 - 49 3 2 6,8 108542*
54 * avec pointe | m nouveau




Tarauds coupants

. VARIANT VARIANT VARIANT
60° series H H H
Filetage métrique <P 7
ISO DIN 13 M exécution
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
\ ”E §
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 B/3-5,5
tolérance du filetage ISO2/6H 1ISO3/6G 7G
dat | tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — ——
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
P 5-20 5-20 5-20
M
K
N 6-12 6-12 6-12
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 10 1,56 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108305 108352 108373
M 10 1,5 100 20 = 7 55 3 2 8,5 108506
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 108507
M 14 2 110 25 - 11 9 8 2 12 108511
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108513
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 108518
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 108522
M 27 3 160 36 - 20 16 4 2 24 108524
M 30 356 180 40 - 22 18 4 2 26,5 108525
M 33 35 180 40 — 25 20 4 2 29,5 108526
M 36 4 200 50 - 28 22 4 2 32 108527
M 39 4 200 50 - 32 24 4 2 65) 108528
M 42 45 200 50 - 32 24 4 2 37,5 108530
M 45 45 220 55 - 36 29 4 2 40,5 108531
M 48 5 250 60 - 36 29 4 2 43 038315
M 52 5 250 60 = 40 32 4 2 47 038338
M 56 55 250 60 - 40 32 4 2 50,5 038339
55




Tarauds coupants

600 series VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique e Y H H H
ISO DIN 13 M exécution VAP VAP TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage ISO1/4H ISO2/6H 1ISO1/4H
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — — —
DIN 371 / DIN 376 type de trou
B 10-20 10-20 10-35
M 1-8 1-8 3-12
K 10-25
N 10-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,75 m (098501
M 1,1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,85 m (098500*
M 1,2 0,25 40 6 105 2,5 21 2 1 0,95 038372* 008819~
M 1,4 0,3 40 7 12 25 21 2 1 1,1 000091* 006715*
M 1,6 0,35 40 8 13 25 21 2 1 1,25 108417*
M 1,7 0,35 40 8 13 25 21 2 1 1,3 038370*
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 110253*
M 2,2 0,45 45 9 14 28 2,1 2 1 1,75 110254
M 2,3 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,9 038371~
M 2,5 0,45 560 9 14 28 21 2 1 2,05 110255*
M 2,6 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,1 004336*
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 110256
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 010672*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 83 110259*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 110262*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 110264*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 5 002288*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 110268~
M 8 125 90 18 - 6 49 3 2 6,8 110292*
M 10 15 100 20 39 10 8 8 1 8,5 110251
M 10 1,5 100 20 - 7 55 3 2 8,5 110279
56 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants
. VARIANT
60° series H
Filetage métrique <P 7
ISO DIN 13 M exécution VAP
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y vy entrée B/3-5,5
tolérance du filetage 1SO2/6H
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘
P 10-20
M 1-8
K
N
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 12 1,75 110 24 - 9 3 2 10,2 110281
M 14 2 110 25 - 11 8 2 12 110282
M 16 2 110 27 - 12 3 2 14 110283
M 18 25 1256 32 - 14 11 8 2 [5¥5 110285
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 110286
M 22 25 140 32 - 18 14,5 4 2 19,5 110287
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 110288
57




Tarauds coupants
600 series VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique e Y H H H
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO3/6G 7G
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — ——
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 10-25 10-25 10—-25
N 10-35 10-35 10-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1,6 0,35 40 8 18 25 21 2 1 1,25 006800~
M 1,7 0,35 40 8 183 25 21 2 1 1,3 015516*
M 1,8 0,35 40 8 . 25 21 2 1 1,45 | m027231*
M 2 04 45 9 14 28 2,1 2 1 1,6 108405* m 064896*
M 2,2 0,45 45 9 14 28 21 2 1 1,75 108406*
M 2,3 04 45 9 14 28 21 2 1 1,9 004334*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 108407*
M 2,6 0,45 50 g 14 28 21 2 1 2,1 014604
M 3 05 56 10 18 35 27 3 2,5 108408* 108367 004297~
M 3 05 56 11 — 8502/ 3 2 2,5 | m(098502*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 108409*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 33 108410* 108368* 004298*
M 4 07 63 13 - 28 21 3 2 3,3 | m007566*
M 4,5 0,75 70 16 25 6 49 3 1 3,7 | m108411*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 4,2 108412* 108369* 108378*
M 5 08 70 16 - 35 27 3 2 4,2 | m066986*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 108413~ 108370 004346*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 108566*
M 7 1 80 19 30 7 55 3 1 6 m 108414*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108415* 108371* 108379*
M 8 125 90 18 - 49 3 2 6,8 002368*
58 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants
) VARIANT VARIANT VARIANT
60° series H H H
Filetage métrique <r 7
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
I (nombres de goujures)
A a
13 1
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO3/6G 7G
o dtig tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales T —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 10-25 10-25 10-25
N 10-35 10-35 10-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 10 1,56 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108403 108364 004347
M 10 1,5 100 20 - 7 D15 3 2 8,5 002367
M 12 1,75 110 24 - 9 3 2 10,2 108555 m 029389
M 14 2 110 25 - 11 8 2 12 108557
M 16 2 110 27 - 12 3 2 14 108558 m (074118
M 18 25 125 32 - 14 11 3 2 18,5 108560
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 108561
M 22 25 140 32 - 18 14,5 4 2 19,5 009370
M 24 3 160 36 - 18 14,5 4 2 21 108563
M 27 8 160 36 - 20 16 4 2 24 m 108564
M 30 3,56 180 40 - 22 18 4 2 26,5 | m017226
M 33 35 180 40 - 25 20 4 2 29,5 | m (004060
M 36 4 200 50 - 28 22 4 2 32 | 108565
M 39 4 200 50 - 32 24 4 2 35 B 059553
M 42 4,5 200 50 - 32 24 4 2 37,5 W 047456
M 45 45 220 55 - 36 29 4 2 40,5 | m (073878
M 48 5 250 60 - 36 29 4 2 43 W 046218
M 52 5 250 60 - 40 32 4 2 47 B 059554
M 56 55 250 60 - 40 32 4 2 50,5 | ®m 002767
H nouveau 59




Tarauds coupants

600 series VARIANT VARIANT
Filetage métrique e Y H H
ISO DIN 13 M exécution TIN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 \
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-55
tolérance du filetage 6H+0,1 1SO2/6H
o dat | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
B 10-35 10-35
M 3-12
K 10-25 5=25
N 10-35 15-30
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 3-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 8 - 28 21 2 1 1,6 | 052987
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 | m040640* 108395
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 108396
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 33 108397*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 34 004352*
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,2 108398*
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,3 004353*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 108399~
M 6 1 80 16 30 6 49 3 5,1 004354*
M 6 1 80 16 - 45 34 3 2 B 108552
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108400
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,9 108416*
M 8 125 90 18 - 6 49 3 2 6,8 108553
M 10 15 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108391
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,6 003298
M 12 1,75 110 24 = 9 7 3 2 10,2 108546
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 12,3 | ®m 108556
M 14 2 110 25 = 11 9 3 2 12 108547
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108548
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14,1 | = 108559
M 18 25 125 32 - 14 11 3 2 155 108549
60 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

. VARIANT
60° series H
Filetage métrique <P 7
ISO DIN 13 M exécution TICN
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y vy entrée B/3-5,5
tolérance du filetage 1SO2/6H
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘
P 10-35
M
K 5-25
N 15-30
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 3-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 108550
M 22 25 140 32 - 18 145 4 2 19,5 003574
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 108551

—mt——
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Tarauds coupants

600 series VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique e Y VA VA VA
ISO DIN 13 M exécution VAP TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage BHX B6HX 6GX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — ——
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
B 10-20 10-35 10-35
M 1-8 3-12 3-12
K 5=25 5=25
N 10-40 10-40
S 5-10 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 B 056412
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 004355* 005402~
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 004358* 004371~
M 2,6 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,1 022688* 013891~
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 004360* 004370* 004372*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 004362* 004369* 004373*
M 5 08 70 14 25 6 49 3 1 4,2 004363* 003420* 004374*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 004364* 003421* 004375*
M 8 125 90 18 35 8 62 3 6,8 004366* 003422* 004376*
M 8 125 90 18 - 6 49 3 2 6,8 B Q11247
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 004368 003423 004377
M 10 1,5 100 20 - 7 B 38 2 8,5 004378 004382
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 102 004379 004383 027248
M 14 2 110 25 - 11 9 8 2 12 007996 052409
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 004380 004384
M 16 2 110 27 = 12 9 3 2 14 B 022166
M 18 2,5 1256 32 - 14 11 3 2 15,5 012480 710350
M 20 256 140 32 - 16 12 4 2 175 004381 004385
M 20 2,5 140 32 - 16 12 4 2 17,5 m 029730
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 008920 008921
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 m 049979
Tt
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Tarauds coupants

0° series VARIANT VARIANT
Filetage métrique S e 7 VA VA
ISO DIN 13 M exécution VAP TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! |
13 1
12
Y vy entrée B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage BHX BHX
o dal | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales T —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘
P 10-20 10-35
M 1-8 3-12
K 5-—25
N 10-40
S 5-10 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 27 3 160 36 - 20 16 4 2 24 033973 011373
M 30 35 180 40 - 22 18 4 2 26,5 031427 372021
M 36 4 200 50 - 28 22 4 2 32 025573 372024

—mt——
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Tarauds coupants

60° series VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique Tr7 VA VA VA VA
ISO DIN 13 M exécution HL BNE LH TIN TIN SL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
! @
N
I (nombres de gouijures)
A N
13 1
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-5,5 B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
dat | tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — T e,
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-25 5-25 5-25
N 10-40 10-40 10-40 10-40
S 10-25 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 2.1 2 1 1,6 027258* W (098422*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 323059* W 098423*
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 022977* W 098427 015768*
M 8 05 100 10 18 835 27 8 1 2,5 024890*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 020720* | 098428* 010379*
M 4 0,7 126 12 21 45 34 3 1 8.8 024891*
M 4 0,7 1256 12 - 28 21 3 2 3,3 | 098507*
M B 08 70 14 25 6 4,9 8 1 4,2 022978* W 098429* 007244
M 5 0,8 140 14 25 6 4.9 3 1 4,2 024892*
M 5 0,8 140 16 - & 27 8 2 4,2 B 063117*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 3 1 5 022979* W (098425* 010380*
M 6 1 160 16 30 6 4,9 8 1 024893*
M 6 1 160 16 - 4,5 3,4 3 2 024904*
M 8 1,25 90 18 35 8 6,2 8 1 6,8 022980* W 098426* 018797*
M 8 1,26 180 18 35 8 6,2 3 1 6,8 024894*
M 8 1,26 90 18 - 6 4,9 3 6,8 B 031666*
M 8 1,25 180 18 - 6 4,9 3 6,8 024905*
64 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

0° series VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique S e 7 VA VA VA VA
ISO DIN 13 M exécution HL BNE LH TIN TIN SL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
N
I (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-55 B/3-55 B/3-5,5
tolérance du filetage B6HX B6HX B6HX B6HX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — — T
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-25 5-25 5=25
N 10-40 10-40 10-40 10-40
S 10-25 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 022981 | 098430 082083
M 10 1,6 200 20 39 10 8 3 1 8,5 024895
M 10 1,5 100 20 - 7 55 3 2 8,5 024297
M 10 1,56 200 20 - 7 5, 8 2 8,5 024906
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 023819 m 098431 036325
M 12 1,75 220 24 - 9 7 8 2 10,2 024907
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 031365
M 14 2 220 25 - 11 9 8 2 12 024908
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 024313 036323
M 16 2 220 27 - 12 9 3 2 14 024909
M 20 2,5 140 32 - 16 12 4 2 17,5 024649
M 20 25 280 32 - 16 12 4 2 17,5 024910
M 24 3 160 36 - 18 145 4 2 21 031367
M 27 3 160 36 - 20 16 4 2 24 031368
M 30 3,5 180 40 - 22 18 4 2 26,5 031369
M 36 4 200 50 = 28 22 4 2 32 031371
H nouveau 65




Tarauds coupants
60° series VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique Tr7 MHST MHST HVA
ISO DIN 13 M exécution | HK TIN KR HK TIN HK BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ,’E ¥
N
I (nombres de gouijures)
i l
13 \
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
dat | tolérance queue h6 h6 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — T
~DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 15-80 15-80
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-15 3-15 3-15
<6 mmou> 12 mm. K 5_05 5_05
N 15-60 15-60
S 4-25 4-25 2-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 8-15 8-15
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 107309*
M 3,5 06 56 11 20 4 8 3 1 2,9 107310*
M 4 0,7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 107311~
M ® 08 70 14 25 6 49 8 1 4,2 107312*
M 6 1 80 10 24 6 49 3 1 5 070287*
M 6 1 80 16 30 6 49 8 1 5 107313* 107316
M 8 1256 90 18 24 8 6,2 4 1 6,8 070587*
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 8 1 6,8 107314* 107317
M 10 1,6 100 20 30 10 8 4 1 8,5 071672
M 10 1,6 100 20 39 10 8 8 1 8,5 107308 107315
M 12 1,75 110 22 - 9 7 4 2 10,2 076734
M 12 1,75 110 24 - 9 7 8 2 10,2 107318 019348
M 14 2 110 25 - 11 9 3 2 12 m 075358
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 107319 019349
M 18 2 126 32 - 14 11 3 2 15,5 | m 751074
M 20 2 140 32 - 16 12 4 2 17,5 | m 054191
M 22 2 140 32 - 18 145 4 2 19,5 | m 095024
M 24 2 160 36 = 18 145 4 2 21 W 041725
66 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

60° series VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage métrique v TIH TIH NI
ISO DIN 13 M exécution TICN TICN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
I
N
I (nombres de goujures)
I ul
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage 4HX BHX B6HX
o dtig tolérance queue h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —— —
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘ H‘AH
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-30 10-30
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-10 3-10
<6 mmou> 12 mm. K 5_05 5_05
N 5-35 1-35 -
S 2-12 2-12 -
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 3-12 3-12 -
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 1,6 0,35 40 8 - 25 21 2 1 1,25 | m070013*
M 2 0,4 45 9 = 28 21 2 1 1,6 m 108814 108837~
M 2,2 0,45 45 9 - 28 21 2 1 1,75 108838*
M 2,5 0,45 50 9 - 28 21 2 1 2,05 108839*
M 3 05 56 11 - 35 27 3 1 2,5 108840* 023608*
M 815 06 56 12 - 4 3 3 1 2,9 108841*
M 4 07 63 13 - 45 34 3 1 3,3 108842* 063938*
M 4,5 0,75 70 16 = 6 49 3 1 3,7 108843~
M 5 08 70 16 - 6 49 3 1 4,2 108844* 082120
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 108845~
M 6 1 80 19 - 6 49 3 1 107782*
M 8 1256 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108846* 009462*
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108836 011803
M 12 1,75 110 24 - 9 7 8 2 102 108868
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 010415
M 14 2 110 25 = 11 9 3 2 12 000115
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108869
Tt
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Tarauds coupants
) VARIO VARIO
60° series H H
Filetage métrique <p Y
ISO DIN 13 M exécution | KATICN | KA HL SL FL
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ,’E ¥
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3
tolérance du filetage 1SO2/6H B6HX
o dat | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN371 / ~DIN376 type de trou E;H E;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-385 10-35
»'« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M
<6 mmou> 12 mm. K 5-30 5-30
N 5-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 6 1 80 16 30 6 4,9 3 1 5 111670
M 8 1,26 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 111671
M 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,5 111669
M 24 3 240 36 - 18 145 4 2 21 070706
M 30 35 270 40 - 22 18 4 2 26,5 070707
M 36 4 300 50 - 28 22 5 2 32 070708
68




Tarauds coupants

0° series VARIO VARIO VARIO
Filetage métrique b4 SH SH SH
ISO DIN 13 M exécution TICN SR TICN SR TICN SR
substrat HSSE-PM VHM HSSE-PM
type 1 type 2
da2| é z @ m
N
I (nombres de goujures)
I |
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8 D/3-5,5
tolérance du filetage BHX BHX B6HX
dal | 4 tolérance queue h9 h6 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD

Dimensions générales

~DIN2184-2 type de trou ;ﬂ H‘;H H‘;ﬂ
F)
M
K
N 4-10
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 1-4 1-4 -4
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 40 11 - 35 27 3 1 2,55 050232*
M 3 05 46 11 19 35 27 4 1 2,55 083499* m 097857
M 4 0,7 45 13 = 45 34 4 1 3,4 037121*
M 4 07 52 13 21 45 34 4 1 34 083500* m 097858
M 5 08 50 16 - 6 49 4 1 4,3 037122*
M B 08 60 16 24 6 49 4 1 4,3 083501* m 097862
M 6 1 56 18 - 6 49 5 1 5,1 037123*
M 6 1 62 19 29 6 49 4 1 5,1 083502* m 097865
M 8 125 63 25 - 8 62 5 1 6,9 037124
M 8 1,26 70 22 — 6 49 5 2 6,9 083503 m 097866
M 10 15 70 30 - 10 8 5 1 8,6 037125
M 10 156 75 24 - 7 BB B 2 8,6 083504 m 097868
M 12 1,75 75 24 - 9 7 4 2 104 037126
M 12 1,75 82 29 - 9 7 B 2 104 083505 m 097869
M 14 2 88 30 - i 9 5 2 12,1 083506
M 16 2 80 27 = 12 9 6 2 14,1 037127
M 16 2 95 32 - 12 9 5 2 141 083507 097871
M 20 25 105 37 - 16 12 B 2 177 083508 B 097872
M 24 3 160 38 - 18 145 5 2 212 083509 m 097873
Tt
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Tarauds coupants

60° series VARIO VARIO VARIO VARIO
Filetage métrique e 7 GG GG GG GG
ISO DIN 13 M exécution TICN KA TICN KA TICN KA TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM VHM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
d2 ﬁ
> VHM
o=
N
I (nombres de gouijures)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
dat | tolérance queue h9 h6 h6 h6
profondeur taraudée 2xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou H‘;H E;H Hé;” H;;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M
<6 mm ou> 12 mm. K 5-40 5-60 20-80 5-60
N 3-35 3-35 4-60 3-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 5656 10 18 35 27 3 1 2,5 103941~
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 103942* 004572
M 5 08 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 103943* 002701 004573
M 6 1 80 16 30 6 4,9 8 1 5 103944 107323 004574 107327
M 8 126 90 18 35 8 6,2 4 1 6,8 103946 107324 004575 107328
M 10 1,5 100 20 39 10 8 4 1 8,5 103939 107321 004576 107326
M 10 1,56 100 20 - 7 55 4 2 8,5 105179
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 105180 107336 004577 107342
M 14 2 110 25 - 11 4 2 12 105181 107337
M 16 2 110 27 - 12 4 2 14 105182 107338 004723
M 20 25 140 32 - 16 12 4 2 17,5 105184 107340

70
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Tarauds coupants

0° series VARIO VARIO VARIO
Filetage métrique v GG GG GG
ISO DIN 13 M exécution KA TICN KA BT TICN SL
substrat VHM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
i
i VHM
N —
11 (nombres de goujures)
I ul
13 1
12
Y VY entrée E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3
tolérance du filetage BHX BHX B6HX
o dtig tolérance queue h6 h6 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 2xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou H;;H H;;H H‘;ﬂ
& D’une facon générale, la tolérance de queue P
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M
<6 mmou> 12 mm. K 20-80 5-70 5-40
N 4-60 3-40 3-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 4 o7 63 12 21 45 34 3 1 3,3 082085
M 4 0,7 125 12 21 45 34 3 1 3,3 024716*
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 016257
M S 0,8 140 14 25 6 49 3 1 4,2 024718*
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 016256 710085
M 6 1 160 16 30 6 49 3 1 S 024717
M 8 126 90 18 35 8 62 4 1 6,8 027218 059047
M 8 125 180 18 35 8 62 4 1 6,8 024719
M 10 15 100 20 39 10 8 4 1 8,5 027219 061551
M 10 15 200 20 39 10 8 4 1 8,5 024720
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 023135 061550
M 12 1,76 220 24 - 9 7 4 2 10,2 024722
M 16 2 110 27 - 12 9 4 2 14 710110
M 16 2 220 27 - 12 9 4 2 14 024723
Tt
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Tarauds coupants
) VARIO
60° series MS
Filetage métrique e Y
ISO DIN 13 M exécution
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
entrée C/2-3
Y 'y , ,
tolérance du filetage BHX
o dat | tolérance queue h9
profondeur taraudée 2xD
Dimensions générales
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou H‘;H
P
M
K
N 3-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 5656 10 18 35 27 3 1 2,5 103462*
M 3,5 06 56 11 20 4 3 3 1 2,9 103463*
M 4 07 63 12 21 45 34 3 1 3,3 103464
M ® 08 70 14 25 6 4,9 8 1 4,2 103470*
M 6 1 80 16 30 6 4,9 3 1 5 103471~
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 4 1 6,8 103478
M 10 1,6 100 20 39 10 8 4 1 8,5 103455

—mt——
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Tarauds coupants

600 series AVANT AVANT AVANT AVANT
Filetage métrique Tr7 H15 H15 H15 H15
ISO DIN 13 M exécution TICN KA TICN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombres de gouijures)
A N
13 \
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO2/6H ISO2/6H ISO2/6H
dat | tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD 2xD 2xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;” H;;H
P 5-15 10-35 10-35 10-35
M
K 5-30 5-30 5-30
N 5-35 8-35 8-35 8-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 107393* 107424* 024303
M 4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 1 3,3 107394* 107425* 004439
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 107405* 107426* 004440
M 6 1 80 16 30 6 49 8 1 5 107406* 107427* 111685 107419
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 107412 107428 111686 107420
M 10 1,56 100 20 39 10 8 8 1 8,5 107387 107423 111684 004441
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 107801 107861 111714
M 14 2 110 25 - 11 9 8 2 12 107803 107862
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 107807 107863 111715
M 18 25 125 32 - 14 11 4 2 166 107809 018738
M 20 2,5 140 32 - 16 12 4 2 17,5 107811 002362 004475
M 24 3 160 36 - 18 14,5 4 2 21 107813 107864 021155
74 * avec pointe



Tarauds coupants

0° series AVANT AVANT AVANT
Filetage métrique S e 7 H15 H15 H15
ISO DIN 13 M exécution TICN TICN KA HL SL FL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 E/1,5-2 C/2-3
tolérance du filetage 1SO3/6G 1SO3/6G B6HX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD 2xD
Dimensions générales
DIN 371 / ~DIN 376 type de trou E;H H;;H E;H
P 10-35 10-35 10-35
M
K 5=30 5—380 5—30
N 8-35 8-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10 4-10
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 10 18 35 27 3 1 2,5 004432* 007372
M 4 07 63 12 21 45 34 8 1 83 004433* 004470
M 5 0,8 70 14 25 6 4,9 3 1 4,2 004435* 004471
M 6 1 80 16 30 6 49 8 1 5 004436* 004472
M 8 1256 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 004437 004473
M 10 1,6 100 20 39 10 8 8 1 8,5 004438 004474
M 12 1,75 140 24 - 9 7 3 2 10,2 037112
M 16 2 140 28 - 12 9 8 2 14 037113
M 18 2,5 190 32 - 14 11 3 2 15,5 037114
M 20 25 210 32 = 16 12 3 2 17,5 037115
M 24 3 240 36 - 18 145 4 2 21 037116
M 27 3 240 36 - 20 16 4 2 24 037117
M 30 35 270 40 - 22 18 4 2 26,5 037118
M 83 35 270 40 - 25 20 4 2 29,5 037119
M 36 4 300 50 - 28 22 5 2 32 037120

TECHNIK FUR GEWINDE
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Tarauds coupants

60° series AVANT AVANT AVANT AVANT
Filetage métrique e Y H25 H25 HVA15 HVA1S
ISO DIN 13 M exécution HL HL KAHKBT | KAHKBT
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ,’E ¥
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
Y VY entrée E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX 6GX BHX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou H;;H H;;H Hé;” H;;H
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-15 3-15
K 10-25 10-25
N 15-40 15-40
S 2-15 2-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 4 0,7 63 8 21 45 34 8 1 3,3 038067 038191
M ® 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,2 038065 038192
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 035797 038193 082121 076707
M 8 1,256 90 13 35 8 6,2 4 1 6,8 035798 038194 076708 082152
M 10 1,5 100 15 39 10 8 4 1 8,5 0385799 038196 076709 076720
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 035800 076710 082153
M 14 2 110 20 - 11 9 5 2 12 035801
M 16 2 110 20 - 12 9 ® 2 14 035802
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Tarauds coupants

60° series AVANT AVANT AVANT AVANT
Filetage métrique e Y GAL15 GAL15 TIH13 TIH13
ISO DIN 13 M exécution KA TICN KA TICN TICN TICN
Substrat HSSE-PM VHM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
I
~ VHM
N L
I (nombres de goujures)
I ul
13 1
12
Y VY entrée E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage BHX BHX 4HX BHX
o dtig tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
~DIN 371 / DIN 371 / DIN 376 type de trou H;J H;;H E;I E;]
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-385 10-35 10-25 10-25
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-10 3-10
<6 mmou>12mm. K 5-25 20-70 5-25 5-25
N 8-40 5-70 1-35 1-35
S 2-12 2-12
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10 3-10 3-10
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 1,6 0,35 40 8 - 25 21 3 1 1,25 B 099391* m 063641*
M 2 0,4 45 9 = 28 21 3 1 1,6 m 091205* W (017783*
M 2,5 0,45 50 9 - 28 21 3 1 2,05 = 000069*
M 3 05 56 11 - 35 27 3 1 2,5 108755*
M 4 07 63 13 - 45 34 3 1 3,3 108756*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 036973 m 098436
M 5 08 70 16 - 6 49 3 1 4,2 108757*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 035274 037093
M 6 1 80 16 30 6 49 3 1 5 108758*
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,8 034631 037095
M 8 125 90 18 35 8 62 3 1 6,8 108759
M 10 15 100 15 39 10 8 g 1 8,5 036974 037082
M 10 15 100 20 39 10 8 3 1 8,5 108754
M 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 10,2 036975 037096
M 12 1,75 110 24 - 9 7 3 2 10,2 108793
M 14 2 110 25 = 11 9 3 2 12 ® 000117
M 16 2 110 27 - 12 9 3 2 14 108794
E * avec pointe | m nouveau 77




Tarauds coupants

) AVANT
60° series NI13
Filetage métrique e .7
ISO DIN 13 M exécution | TICN
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
entrée C/2-3
Y 'y , ,
tolérance du filetage BHX
o dat | tolérance queue h6
profondeur taraudée 2,5xD
Dimensions générales
~DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P
»'« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M
<6 mmou> 12 mm. K
N 1-
S —
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H _
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 656 11 - 35 2,7 3 1 2,5 082154~
M 4 0,7 63 13 - 45 34 3 1 3,3 000528*
M 5 08 70 16 - 6 4,9 3 1 4,2 082155*
M 6 1 80 19 - 6 49 8 1 5 107765*
M 8 126 90 18 35 8 6,2 3 1 6,8 003910
M 10 1,56 100 20 39 10 8 8 1 8,5 011804
M 12 1,75 110 24 - 9 7 4 2 10,2 008884

—mt——

78 * avec pointe







Tarauds coupants

60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique e Y N33 N33 H238 H238
ISO DIN 13 M exécution TIN VAP
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-38 C/2-3 C/2-3 C/2-38
tolérance du filetage 1SO2/6H 1ISO2/6H 1SO2/6H 1SO2/6H
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;” E;H
B 10-20 20-30 5-20 10-20
M 4-8
K
N 10-25 10-40 4-25 10-15
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 111228* 110332*
M 2,5 0,45 50 5 14 28 21 2 1 2,05 111231~ 110333*
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 103622 103732* 111233* 006839*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3.3 103627~ 103734~ 111235% 005768*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 103651~ 103735~ 111245* 004923*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 103655* 103736* 111247~ 111288~
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 103698 103738 111262 004922
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,5 103587 103727 111221 111287
M 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 8,5 111357
M 12 1,75 110 18 = 9 7 3 2 10,2 104755 104852 111359 111413
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 111363 006840
M 16 2 110 20 - 12 9 3 2 14 104765 104855
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 111365 111414
M 18 25 1256 25 - 14 11 4 2 18,8 111368 005769
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 104773 104859 111371 005770
M 22 2,5 140 25 = 18 145 4 2 19,5 111374 111415
M 24 160 30 - 18 145 4 2 21 111376 005771
M 27 160 30 = 20 16 4 2 24 111379 111416
M 30 35 180 35 - 22 18 4 2 26,5 111380 111417
M 33 356 180 35 - 25 20 4 2 295 111381 111418
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 111382 006332
Tt

80

* avec pointe
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Tarauds coupants

0° series DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique v HZ38 HZ38
ISO DIN 13 M exécution VAP
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO2/6H
o dtig tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H
P 5-20 10-20
M 4-8
K
N 4-25 10-15
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 39 4 200 40 - 32 24 5 2 35 019602 018496
M 42 45 200 40 - 32 24 ® 2 81,5 019107 034745
M 45 45 220 45 - 36 29 5 2 40,5 019604 038695
M 48 5 250 50 - 36 29 ® 2 43 019605 018498
M 52 5 250 55 - 40 32 5 2 47 019606 033212
M 56 55 250 55 - 40 32 B 2 50,5 007163 038712

81




Tarauds coupants

60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique e Y HZ38 H238 H238 H238
ISO DIN 13 M exécution TIN TICN HL KA HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-38 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage 1SO2/6H 1ISO2/6H 1SO2/6H 1SO2/6H
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;” H;;H
2 10-35 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5=25 5=25 5=25
N 10-35 15-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 111277 022329*
M 2,5 0,45 50 5 14 28 21 2 1 2,05 111257~ 018419*
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 111279* 037175* 044886*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3.3 111280~ 037176~ 774006
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 111281~ 037178* 015172*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 111282~ 037181* 044887 065957
M 8 1256 90 13 35 8 62 3 1 6,8 111285 111273 036159 065958
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 111274 111269 044888 065960
M 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 8,5 004476 048898
M 12 1,75 110 18 - 9 7 8 2 10,2 111399 037182 036157 065961
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 111401 044889
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 111402 004910 042207 065962
M 18 25 125 25 - 14 11 4 2 15,56 111405 044890
M 20 25 140 25 - 16 12 4 2 17,5 111406 037184 044560 053239
M 22 25 140 25 - 18 145 4 2 19,5 111408 109365
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 002040 002327 034555 066638
M 27 3 160 30 - 20 16 4 2 24 046256
M 30 35 180 35 — 22 18 4 2 265 026237
M 33 35 180 35 - 25 20 4 2 295 047331
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 026238
M 39 4 200 40 - 32 24 5 2 35 054126
Tt
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* avec pointe
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Tarauds coupants
60° series DOMINANT
Filetage métrique <r 7 HZ38
ISO DIN 13 M exécution HL
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
A ”E §
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
entrée C/2-3
Y A : ‘
tolérance du filetage 1SO2/6H
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 2,5xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H
P 10-35
M 3-12
K 5-25
N
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 42 45 200 40 - 32 24 5 2 37,5 046375
M 45 45 220 45 - 36 29 ® 2 40,5 061340
M 48 5 250 50 - 36 29 5 2 43 046394
M 52 5 250 55 - 40 32 5 2 a7 046395
M 56 55 250 55 - 40 32 5 2 50,5 046396
83




Tarauds coupants

60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique e Y HZ38 VA45 VA4S VA45
ISO DIN 13 M exécution LH HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 1SO2/6H B6HX 6GX 7GX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;” E;H
2 10-35 5-20 5-20 5-20
M 3-12
K 5-25
N 10-25 10-25 10-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 04 45 9 14 28 21 2 1 1,6 038343~ 038351*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 038344~ 038350* 038363*
M 3 05 56 7 18 22 27 3 1 2,5 082093* 024650~ 024682* 024867*
M 3 05 56 7 - 22 27 3 2 2,5 m (098438*
M 3,5 06 56 7 20 4 3 3 1 2,9 033230*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 3 1 33 082094 * 019921* 024683* 024868*
M 4 0,7 63 8 - 28 21 3 2 3,3 m 098439*
M 4,5 0,75 70 9 25 6 49 3 1 3,7 B (098442*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 062253* 019922* 024685* 024869*
M 5 08 70 9 = 85028 2 4,2 024653*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 082098* 019923* 024686* 024870*
M 6 1 80 10 - 45 34 3 2 024654*
M 7 1 80 10 30 7 55 3 1 108999*
M 8 125 90 13 35 62 3 1 6,8 049287 024651 024687 024871
M 8 1,25 90 13 - 4,9 3 2 6,8 024655
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,5 082100 024652 024688 024872
M 10 1,5 100 15 - 55 3 2 8,5 024656
M 12 1,75 110 18 = 9 4 2 10,2 024657 024700
M 14 2 110 20 - 11 4 2 12 024658
M 16 2 110 20 - 12 4 2 14 024659 024702
M 18 25 125 25 - 14 11 4 2 155 024660
84 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants
60° series DOMINANT
Filetage métrique <r 7 VA45
ISO DIN 13 M exécution
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
entrée C/2-3
Y A : ‘
tolérance du filetage BHX
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H
P 5-20
M
K
N 10-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 20 25 140 25 - 16 12 4 2 17,5 024661
M 22 25 140 25 - 18 145 4 2 19,5 024662
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 024663
M 27 3 160 30 - 20 16 4 2 24 024664
M 30 35 180 35 - 22 18 4 2 26,5 024666
M B8} 35 180 35 - 25 20 4 2 29,5 024667
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 024668
85




Tarauds coupants
600 series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique Tr7 VA45 VA45 VA45 VA45
ISO DIN 13 M exécution VAP TIN TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombres de gouijures)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-38 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX B6HX 6GX 6GX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;” H;;H
P 5-20 10-35 10-35 10-35
M 4-8 3-12 3-12 3-12
K
N 10-40 10-40 10-40
S 5-10 8-15 8-15 8-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 2.1 2 1 1,6 B 047679"
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,05 W 112724*
M 3 05 56 7 18 35 27 8 1 2,5 013741~ 013744 024689* 035906
M 85 0,6 56 7 20 4 8 3 1 2,9 m014161*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 3,3 013748* 013767* 024690* 024695
M 4,5 0,75 70 9 25 6 49 3 1 3,7 W 098447*
M 5 0,8 70 9 25 6 49 3 1 4,2 013750* 013768* 024691* 024696
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 ® 013751* 010964* 024692* 024697
M 8 1,25 90 13 35 8 62 3 6,8 013753 013770 024693 024698
M 8 1,25 90 13 - 6 49 3 2 6,8 025078
M 10 1,6 100 15 39 10 8 3 1 8,5 013755 013771 024694 024699
M 10 1,5 100 15 - 7 B 8 2 8,5 025079
M 12 1,756 110 18 - 9 7 4 2 10,2 013778 013781 024704
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 013779
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 013780 013787 024706
M 18 25 125 25 - 14 11 4 2 18,6 054018
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 020523 019067
M 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 21 028849 017495
86 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

0° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique v VA45 VA45 VA45
ISO DIN 13 M exécution TIN TIN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1
- d2 -
1 (nombres c’i\le goujures)
13
12
A entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3
o di - tolérance du filetage 7GX 6HX+0,1 4HX
T o tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 type de trou E;H E;H E;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=30
N 10-40 10-40 15-40
S 8-15 8-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,75 (098513
M 1,1 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,85 m (098512
M 1,2 0,25 40 5 - 25 21 2 1 0,95 m 063643
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 | m096314*
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 024873*
M 8 05 56 7 18 35 27 3 1 2,6 024879*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 8 1 3,3 024874*
M 4 0,7 683 8 21 45 34 3 1 3,4 024880*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4.2 024875*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,3 024881*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 024876*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5,1 024882*
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,8 024877
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,9 024883
M 10 1,56 100 15 39 10 8 3 1 8,5 024878
M 10 15 100 15 39 10 8 3 1 8,6 024884
Tt
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* avec pointe | m nouveau
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Tarauds coupants

60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique e Y VA45 VA45 VA4S
ISO DIN 13 M exécution HL KA HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i , y
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H H;;H
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5=30 5=30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 1,4 0,3 40 6 - 25 21 2 1 1.1 | 063642*
M 1,6 0,35 40 7 = 25 21 2 1 1,25 | m063644*
M 1,7 0,35 40 8 . 25 21 2 1 1,3 m 098514*
M 1,8 0,35 40 8 - 25 21 2 1 1,45 | ®m(Q79835*
M 2 04 45 9 14 28 2,1 2 1 1,6 | ®043738* m 038087
M 2,2 045 45 36 9 28 21 2 1 1,75 | m050124*
M 2,3 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,9 m072511*
M 25 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,05 | m112416*
M 2,6 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,1 | (037213*
M 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 013746* 024673
M 05 56 7 - 35 27 3 2 2,5 | m(098516*
M 33 06 56 7 20 4 3 8 1 2,9 | m041629*
M 4 0,7 63 8 21 45 34 8 1 3,3 013756* 024674
M 4 0,7 63 8 - 28 21 3 2 3,3 | m085461*
M 4,5 0,75 70 9 25 6 4,9 3 1 3,7 B 056267*
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 013758* 024670 024675
M 5 08 70 9 - 356 27 3 2 4,2 W 047681*
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 013764* 016409 024676
M 6 1 80 10 - 45 34 3 2 5 m 085460*
M 7 1 80 10 30 7 BB 8 1 6 m 038791*
88 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

0° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique S e 7 VA45 VA45 VA45
ISO DIN 13 M exécution HL KA HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
\ ”E §
N
I (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX BHX B6HX
dat | tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H H;;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5=380 5—30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,8 013765 017414 023066
M 8 1,25 90 13 - 6 49 3 2 6,8 B 047382
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 013766 024671 024194
M 10 1,56 100 15 - 7 5, 8 2 8,5 m 047383
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 013782 017415 024677
M 14 2 110 20 - 11 4 2 12 013785 024332 m 016695
M 16 2 110 20 - 12 4 2 14 013788 014597 107474
M 18 25 125 25 = 14 11 4 2 15,6 019460
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 019068 024334 126054
M 22 2,5 140 25 = 18 145 4 2 19,5 031363
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 019461 m 112679
M 27 3 160 30 - 20 16 4 2 24 m 321075
M 30 35 180 35 - 22 18 4 2 26,5 109941
M e 35 180 35 - 25 20 4 2 29,5 | m 031364
M 36 4 200 40 - 28 22 4 2 32 | 030263
H nouveau




Tarauds coupants

60° series DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique e .7 VA45 VA45
ISO DIN 13 M exécution HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 E/1,5-2
tolérance du filetage 6GX 6GX
o dat | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H H;;H
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5=380 5—30
N 15-40 15-40
S 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 m 106678*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 2,1 2 1 2,05 | m046708*
M 3 0,5 56 7 18 35 27 3 1 2,5 036080* 025080
M 4 0,7 63 8 21 45 34 8 1 8 112439* 038373
M 5 08 70 9 25 6 4,9 3 1 4,2 112441~ 038374
M 6 1 80 10 30 6 4,9 8 1 5 112438* 034513
M 8 1256 90 13 35 8 6,2 3 1 6,8 015456 0388375
M 10 1,5 100 15 39 10 8 8 1 8,5 015457 038376
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 027471
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 m (098517
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 112451
M 20 25 140 25 - 16 12 4 2 17,5 | m 098518
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 | 323022

—mt——
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Tarauds coupants
0° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique S e 7 VA45 VA45 VA45
ISO DIN 13 M exécution HL HL BNE
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
I (nombres de goujures)
A a
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3
tolérance du filetage 7GX 6HX+0,1 B6HX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H E;H
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-30 5=380
N 15-40 15-40 10-45
S 3-15 3-15 3-20
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 2 0,4 45 9 14 28 21 2 1 1,6 B 043719* B 095957
M 2 0,4 45 9 14 2,8 2,1 2 1 1,7 B 063594*
M 2,5 0,45 50 9 14 28 21 2 1 2,05 | 112419* m (095718*
M § 0,5 56 7 18 85 27 8 1 2,5 112427~ m 094838*
M 3 0,5 56 7 18 385 27 3 1 2,6 036282*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 8 1 &8 112428* W 094473*
M 4 0,7 68 8 21 45 34 3 1 3,4 036283*
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 8 1 4,2 112429* m 095188*
M 5 0,8 70 9 25 6 4,9 3 1 4,3 036284*
M 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 5 112430* m 095189*
M 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 5,1 033185*
M 8 1,26 90 13 35 8 6,2 8 1 6,8 031904 m (095228
M 8 1,256 90 13 35 8 6,2 3 1 6,9 033186
M 10 1,6 100 15 39 10 8 8 1 8,5 034567 W 098477
M 10 1,56 100 15 39 10 8 3 1 8,6 033187
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 | m 098519 m (098478
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,3 | 050616
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 m 098520
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 141 m 098521
* avec pointe | mnouveau 91




Tarauds coupants

60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique e Y VA45 VA45 VA4S
ISO DIN 13 M exécution LH HL SL HL SL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 \
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;”
B 10-35 5-20 10-35
M 3-12 3-12
K 5—30 5-30
N 15-40 10-25 15-40
S 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 7 18 35 27 3 1 2,5 | m098525*
M 3 05 100 7 18 35 27 3 1 2,5 033431~ 024896~
M 4 0,7 68 8 21 45 34 3 1 3,3 | mQ78387"
M 4 07 125 8 21 45 34 3 1 33 038702* 024897*
M 4 07 125 8 - 28 21 3 2 3,3 m (098522
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 | m054206*
M 5 08 140 9 25 6 49 3 1 4,2 710204* 024898*
M B 08 140 9 - 385 27 3 2 4,2 m 098523
M 6 1 80 10 30 6 49 3 1 5 m 036331*
M 6 1 160 10 30 6 49 3 1 B 031413* 017486*
M 6 1 160 10 - 45 34 3 2 5 038706* 024911*
M 8 125 90 13 35 8 62 3 1 6,8 | m 036330
M 8 1,25 180 13 35 62 3 1 6,8 038703 024899
M 8 1,25 180 13 - 49 3 2 6,8 038707 024912
M 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 8,5 m 036335
M 10 15 200 15 39 10 8 3 1 8,5 038701 024900
M 10 1,5 200 15 - 7 55 3 2 8,5 038704 024913
M 12 1,75 110 18 = 9 7 4 2 10,2 | m 083125
M 12 1,75 220 18 - 9 7 4 2 10,2 034530 024914
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 B 042485
M 14 2 220 20 - 11 9 4 2 12 038705 024915
Tt
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Tarauds coupants

0° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique S e 7 VA45 VA45 VA45
ISO DIN 13 M exécution | LH HL sL HL SL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
A ”E §
N
11 (nombres de goujures)
A a
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3
tolérance du filetage BHX BHX B6HX
dat | tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou E;H E;H E;H
P 10-35 5-20 10-35
M 3-12 3-12
K 5-30 5—30
N 15-40 10-25 15-40
S 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 | 038783
M 16 2 220 20 - 12 9 4 2 14 030041 024916
M 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 17,5 m (042018
M 20 25 280 25 - 16 12 4 2 17,5 037252 024917
M 24 3 160 30 - 18 145 4 2 21 m 098527
m nouveau 93




Tarauds coupants
60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique Y VA45 MHST45 MHST45 MHST45
ISO DIN 13 M exécution | HL DF HK HL KA HK HL HK HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombres de gouijures)
A N
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
dat | tolérance queue h9 h6 h6 h6
profondeur taraudée >3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou E;H E;H Hé;” H;;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-385 15-60 15-60 15-60
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-12 3-15 3-15 3-15
<6mmou>12mm. K 5-30 5-25 5-60 5-25
N 10-40 15-60 15-60 15-60
S 3-15 4-25 4-25 4-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 2-12 2-12 2-12
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
M 3 0,5 56 7 18 35 27 3 1 2,5 W 098479* 036347* 036354
M 4 0,7 63 8 21 45 34 3 1 818 W 098484* 034383* 036355
M 5 08 70 9 25 6 49 3 1 4,2 m 098480* 036348* 036364 036363
M 6 1 80 10 30 6 49 8 1 5 m 098481 036349* 036361 036356
M 8 126 90 13 35 8 6,2 3 1 6,8 | 098485 036350 030591 036357
M 10 1,5 100 15 39 10 8 8 1 8,5 W 098487 036351 036362 036358
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 2 10,2 | m 098486 036352
M 14 2 110 20 - 11 9 4 2 12 m 098488
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 | 098489 036353
94 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

0° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage métrique S e 7 MHST45 HVA45 HVA45
ISO DIN 13 M exécution | KA HK HL HK BT HK BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée E/1,5-2 C/2-8 E/1,5-2
tolérance du filetage BHX BHX B6HX
o dtig tolérance queue h6 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 371 / DIN 376 type de trou H;;H E;H H;;H
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 15-60 15-60 15-60
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-15 3-15 3-15
<6 mmou> 12 mm. K 5-60
N 15-60 15-60 15-60
S 4-25 2-15 2-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 2-12 2-12 2-12
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
M 3 05 56 7 15 385 27 3 1 2,5 082158* 082161
M 4 0,7 63 8 18 45 34 3 1 3,3 082159* 082163
M 5 08 70 9 18 6 4,9 3 1 4,2 071260 082164
M 6 1 80 10 25 6 4.9 8 1 5 070787 076724
M 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 5 065650
M 8 1,256 90 13 35 8 6,2 8 1 6,8 058709
M 8 1,25 90 13 30 8 6,2 4 1 6,8 070648 076725
M 10 1,6 100 15 39 10 8 3 1 8,5 065950
M 10 1,56 100 15 30 10 8 4 1 8,5 076722 076726
M 12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 065951 076723 0rer27
M 16 2 110 20 - 12 9 4 2 14 065954

TECHNIK FUR GEWINDE
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Tarauds a main

60° series HGB
Filetage métrique e .7 wM3s
ISO DIN 13 M exécution set
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
entrée C/2-3
Y 'y , ,
tolérance du filetage BHX
o dat | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
DIN 352 type de trou H‘;ﬂ
P [
M [
K [
N ()
S o
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H °
ad, P I I, I, |@d,| a N | type code article
M 3 05 40 10 18 356 27 3 1 2,5 004816*
M 4 07 45 12 21 45 34 3 1 3,3 004817~
M 5 08 50 14 25 6 4,9 3 1 4,2 004818~
M 6 1 56 16 27 6 4,9 8 1 5 004819*
M 8 1,256 63 18 - 6 4,9 3 2 6,8 004820
M 10 1,6 70 20 - 7 5,0 8 2 8,5 004810
M 12 1,75 75 24 - 9 7 3 2 10,2 004811
M 16 2 80 27 - 12 9 3 2 14 004813
M 20 25 95 32 - 16 12 5 2 17,5 004815

—mt——
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Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
E:I:ttr?gse ISO a A/ N N ) ;
D fim DIN 13 M exécution TIN TIN TIN KA TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
nombre de lobes;
11 ( bre de lobes)
i l
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3 C/2-8
tolérance du filetage BHX 6GX BHX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou H‘;J H‘;] ;] E}
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-50 10-50 10-50
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-12 4-12 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-40 10-40 10-40
S 10-25 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 4 05 63 8 21 45 34 4 1 3,8 002238*
MF ® 05 70 9 25 6 4,9 5 1 4,8 106592*
MF 6 05 80 10 30 6 4,9 5 1 58 106593*
MF 6 0,75 80 14 30 6 4,9 5 1 5,65 106594 *
MF 8 1 90 18 - 6 4,9 5 2 7,55 106838 372008
MF 10 1 90 18 - 7 5,0 ® 2 9,55 106824 106804 024838 025703
MF 10 1,25 100 20 - 7 55 5 2 9,45 106825
MF 12 1 100 22 - 9 7 B 2 11,55 106826
MF 12 1,25 100 22 - 9 7 5 2 11,45 106827 004244
MF 12 1,6 100 22 - 9 7 B 2 11,35 106828 004245 024839 025704
MF 14 1 100 22 - 11 9 6 2 18,55 106829
MF 14 1,6 100 22 - 11 9 6 2 188E 106830 106806 024840 020658
MF 16 1 100 22 - 12 9 6 2 15555 106832
MF 16 1,6 100 20 - 12 9 6 2 1535 016834
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 6 2 1535 106833 004246 025705
MF 18 1 110 20 - 14 11 7 2 17,55 024835
MF 18 1,5 110 25 - 14 11 7 2 17,35 106834
MF 20 1 125 25 - 16 12 7 2 19,55 009208
MF 20 1,56 125 25 - 16 12 7 2 19,35 106835
MF 22 1,56 125 25 - 18 145 7 2 21,35 106836
MF 24 1,56 140 28 - 18 145 7 2 23,35 012687
98 * avec pointe




Tarauds a refouler

60° series DURAMAX
Filetage o " N
métrique ISO a P
pas fin DIN 13 exécution TIN
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y vy entrée C/2-3
tolérance du filetage BHX
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou ;}
P 10-50
M 4-12
K
N 10-40
S 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
MF 26 1,56 140 28 - 18 145 8 2 2535 106837
MF 30 1,56 150 28 - 22 18 8 2 29,85 024837

—mt——
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Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX
i:léettr?gje ISO a A/ ; : "
e fin DIN 13 M exécution BT KA BT BX
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
nombre de lobes;
11 ( bre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 E/1,5-2 C/2-3
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou H‘} H;;H ;ﬂ
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-85 10-85 10-%5
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 90 18 35 8 6,2 5 7,55 060199 066777 W 098474
MF 8 1 90 18 - 6 4,9 5 2 7,55 B (098475
MF 10 1 90 18 39 10 8 5 1 9,55 054868 066781 m (098472
MF 10 1 90 18 - 7 585 5 2 955 m 098476
MF 10 1,26 100 20 39 10 8 5 1 9,45 060200 m 098473
MF 12 1 100 22 - 7 S 2 11,55 060201 066782 m 098471
MF 12 1,25 100 22 - 7 5 2 11,45 060202 | 098470
MF 12 1,56 100 22 - 9 7 ® 2 11,35 055569 066783 H 098469
MF 14 1,56 100 22 - 11 9 6 2 18,35 060260 066784 W 098468
MF 16 1,56 100 22 - 12 9 6 2 188 055150 066785 B 098467
MF 18 1,56 110 25 - 14 11 7 2 17,35 052934 m 098466
MF 20 1,6 125 25 - 16 12 7 2 19,35 060203 | 098465
MF 24 1,6 140 28 - 18 145 7 2 2335 060204 m 098464
100 ® nouveau




Tarauds a refouler

0° series DURAMAX DURAMAX
::r:lgraigje ISO a A nzP neP
e fin DIN 13 M exécution | KA BX KA BX
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombre de lobes)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage BHX 6GX
o dal | tolérance queue h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou [E;} E}
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 15-60 15-60
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 10-25 10-25
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 90 13 35 8 6,2 6 1 7,55 | m098103 m 098118
MF 10 1 90 12 39 10 8 8 1 9,65 | m (098106 | 098120
MF 12 1 100 15 - 9 7 10 2 11,55| m098110 m (098121
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 10 2 11,35| m (098111 m 098122
MF 14 1,5 100 15 - 11 9 10 2 13,35| m(098113 m 098123
MF 16 1,56 100 15 - 12 9 10 2 1535| m(098114 m 098124
MF 18 1,56 110 18 - 14 11 10 2 17,35| m098115 W 098125
MF 20 1,6 125 18 - 16 12 10 2 19,35 | m(098117 m 098126

—mt——
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Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
E:I:tt;gse 504 oY GAL GAL GAL GAL
q exécution BT MKA BT MG MKR BT MKR AK BT
pas fin DIN 13
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombre de lobes)
i l
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 E/1,5-2 E/1,5-2 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
o dtli tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou H‘J H;;H ;H J
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-85 10-85 10-%5 10-55
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15 4-15 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60 10-60 10-60 10-60
S 10-25 10-15 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 4 05 63 8 21 45 34 4 1 3,8 W 098704*
MF 5 05 70 9 25 6 4,9 5 1 4,8 | 098706*
MF 6 05 80 10 - 6 4,9 5 2 5,8 m 098711
MF 6 0,75 80 10 - 6 4,9 5 2 565 | m(098709*
MF 7 0,75 80 10 - 7 55 5 2 6,65 | m098713*
MF 8 05 80 13 - 6 4,9 © 2 7,8 m 098725
MF 8 0,75 80 183 - 6 4,9 5 2 7,65 | m098723
MF 8 1 90 13 35 8 6,2 5 1 7,55 059626
MF 8 1 90 13 - 6 4,9 5 2 7,65 | m098719 081887 074228
MF 9 1 90 13 35 9 5 1 8,565 059631
MF 10 1 90 12 39 10 5 1 9,65 059634
MF 10 1 90 12 - 7 515 5 2 9,55 | m (098741 081888 081894
MF 10 1,25 100 15 - 7 55 5 2 9,45 | m (098742 081889 081895
MF 12 1 100 15 - 9 7 5 2 11,55| m 098738
MF 12 1,25 100 15 - 9 7 5 2 11,45| m 098739 065502 081896
MF 12 1,56 100 15 - 9 7 5 2 11,35| m 098740 059638 066279 081897
MF 14 1 100 15 - 11 9 6 2 13,55| m(098735
MF 14 1,25 100 15 - 11 9 6 2 13,45| m (098736
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 6 2 13,35 m (098737 059639 016244 081898
MF 16 1 100 15 - 12 9 6 2 1555| m (098733
MF 16 1,56 100 15 - 12 9 6 2 15,35| m(098734 078640 064948
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Tarauds a refouler

60° series DURAMAX
Filetage ) oy GAL
métrique ISO a exécution BT
pas fin DIN 13
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombre de lobes)
! i
13 1
12
entrée C/2-3
Y A : ‘
tolérance du filetage BHX
o dal | tolérance queue h6
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales —
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou ;}
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-85
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-60
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
MF 18 1 110 18 - 14 11 7 2 17,55| m (098731
MF 18 1,56 110 18 - 14 11 7 2 17,35| m (098732
MF 20 1 125 18 - 16 12 7 2  19,35| m (098728
MF 20 1,6 125 18 - 16 12 7 2 19,35| m (098729
MF 22 1,6 125 18 - 18 145 7 2 21,35| mQ98727
MF 24 1,6 140 20 - 18 145 7 2 23,35| m098726

—mt——
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Tarauds a refouler
60° series DURAMAX
E:I:ttr?gje ISO a A/ AL
e fin DIN 13 M exécution | MKR AK BT
substrat VHM
type 2
Fo
12|
VHM
—
N
11 (nombre de lobes)
k
12
Yy entrée E/1,5-2
a1 tolérance du filetage BHX
= ~ tolérance queue h6
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
DIN 2174 / ~DIN 374 type de trou H‘;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 15-60
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 10-25
<6 mmou> 12 mm. K
N 25-80
S 12-35
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 90 13 - 6 4,9 5 2 7,55 080906
MF 10 1 90 12 - 7 o85) 5 2 9,55 081872
MF 10 1,25 100 15 - 7 5,5 5 2 9,45 081873
MF 12 1,26 100 15 - 9 7 5 2 11,45 081874
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 5 2 11,35 081875
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 6 2 13,35 081876
MF 16 1,6 100 15 - 12 9 6 2 1535 081969
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Tarauds coupants

) 60° series VARIANT VARIANT VARIANT
ﬁ:zt:gje ISO a A/ . i . A
pas fin DIN 13 M exécution TICN TIN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
I
|d2
N
I (nombres de gouijures)
i l
13 \
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage 1SO2/6H B6HX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — ——
DIN 371 / DIN 374 type de trou H‘ H‘AH
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5=25 5=25
N 15-30 10-40 10-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 3-8
ad, P I I, I, |@d,| a N | type code article
MF 2,5 0,35 56 9 14 28 21 2 1 2,15 | 098569*
MF 2,6 0,35 56 9 14 28 21 2 1 2,25 W 098568*
MF 3 0,35 56 7 18 385 27 3 1 2,65 | 098567*
MF 3,5 0,35 56 7 20 4 3 3 1 3,5 B 098566*
MF 4 0,35 63 8 21 45 34 3 1 3,65 | 098565*
MF 4 0,5 63 8 21 45 34 3 1 3,5 024725* W 098564 *
MF 4,5 05 70 9 25 6 4,9 3 1 4 m 098563*
MF 5 05 70 9 25 6 4,9 3 1 4,5 024726 m 098562*
MF 6 05 80 10 30 6 4,9 3 1 55 024727*
MF 6 05 80 14 — 6 4,9 3 2 515 m 098561*
MF 6 0,75 80 16 30 6 4,9 3 1 5,2 024728*
MF 6 0,75 80 14 — 6 4,9 3 2 5,2 m 088591
MF 6,5 0,75 80 14 - 55 43 3 2 5,75 m 098560*
MF 7 05 80 14 — 7 55 3 2 6,5 m 098559*
MF 7 0,75 80 14 30 7 55 3 1 6,2 013489*
MF 8 0,75 80 14 — 6 4,9 3 2 7,25 m 098558*
MF 8 1 90 18 - 6 4,9 3 2 7 001954* 004092* 043044*
MF 9 1 90 18 — 7 585 3 2 8 m 060180
MF 10 0,75 90 14 - 7 55 3 2 9,2 | 098557
MF 10 1 90 18 — 7 5/ 3 2 9 000536 004093 043043
MF 10 1,25 100 20 - 7 55 3 2 8,8 010324 048899
MF 11 1 90 20 - 8 6,2 4 2 10 m 044448
106 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants
. VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage - sernes H VA VA
meétrique ISO a P
e fin DIN 13 M exécuton |  TICN TIN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ’ ,«
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage 1SO2/6H BHX B6HX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —— —
DIN 371 / DIN 374 type de trou H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5-25 5-25
N 15-30 10-40 10-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 3-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
MF 12 05 100 22 - 9 7 4 2 11,5 W 053230
MF 12 0,75 100 20 - 9 7 4 2 11,2 048900
MF 12 1 100 22 - 9 7 4 2 11 042020
MF 12 1,25 100 22 - 9 7 8 2 10,8 010325 034630
MF 12 1,6 100 22 - 9 7 3 2 10,5 108611 004094 048868
MF 1@ 1 100 22 - 11 9 4 2 12 W 045255
MF 14 1 100 22 - 11 9 4 2 13 044423
MF 14 1,26 100 22 - 11 9 8 2 12,8 048901
MF 14 1,6 100 22 - 11 9 3 2 12,5 108613 004095 048902
MF 16 1 100 22 - 12 9 4 2 15 039590
MF 16 1,6 100 22 - 12 9 4 2 14,5 108614 004096 038216
MF 18 1 110 25 - 14 11 4 2 16,5 B 049565
MF 18 1,5 110 25 - 14 11 4 2 16,5 019500 038217
MF 20 1 125 25 - 16 12 4 2 19 038285
MF 20 1,56 125 25 - 16 12 4 2 18,5 019347 038218
MF 22 1,6 125 25 - 18 14,5 4 2 20,5 026304 038219
MF 24 1,5 140 28 - 18 145 4 2 225 024793 048903
MF 26 1,6 140 28 - 18 14,5 4 2 24,5 m 039592
MF 30 1,56 160 28 - 22 18 5 2 28,5 m 050311
m nouveau 107




Tarauds coupants

_ 600 series VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT
E:Iéett:gje 504 - _ VA VA MHST TIH
pas fin DIN 13 M exécution LH TIN TIN SL KR HK TIN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2 @
1
=192|
N
1 (nombres de goujures)
k
12
vy entrée B/3-55 B/3-55 B/3-55 B/3-55
tolérance du filetage B6HX B6HX BHX B6HX
= di < tolérance queue h9 h9 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —— ——
~ DIN 374 type de trou H‘ H‘AH
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-385 10-35 15-80 10-30
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-12 3-12 3-15 3-10
<6 mmou>12mm. K 5-25 5-25 5-25 5-25
N 10-40 10-40 15-60 1-35
S 3-15 3-15 4-25 2-12
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H 8-15 3-12
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 90 18 - 6 49 3 2 7 B (034276* m (098433*
MF 8 1 180 18 = 6 49 3 2 7 | 109790*
MF 10 1 90 18 - 7 55 3 2 9 m 024789 m (098434 033748
MF 10 1 180 18 - 7 B8 3 2 9 | 109791
MF 10 1,25 100 20 - 7 55 3 2 8,8 | m024790
MF 10 1,25 200 20 - 7 55 3 2 8,8 m 098575
MF 12 1,25 100 22 - 9 7 3 2 10,8 | m024791 m (098435
MF 12 125 200 22 - 9 7 3 2 108 m 044909
MF 12 1,56 100 22 - 9 7 3 2 10,5 | m 024792 | 028770 011138
MF 12 1,56 200 22 - 9 7 8 2 105 B 109364
MF 14 1,256 100 22 - 11 9 3 2 12,8 | 098432
MF 14 1,5 100 22 - 11 9 3 2 125 = 040891 011139
MF 14 1,5 200 22 - 11 9 3 2 125 m 012171
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 8 2 145 B 049617
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 4 2 14,5 | m 098577 029718
MF 16 1,5 200 22 = 12 9 4 2 14,5 B 099544
MF 18 1,5 110 25 - 14 1 4 2 16,5 030926
MF 20 1,5 125 25 = 16 12 4 2 18,5 | ® 036321 029217
MF 20 1,56 250 25 - 16 12 4 2 18,5 m 061094
MF 24 1,5 140 28 - 18 145 4 2 225 | m(098578
Tt
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Tarauds coupants

60° series VARIO VARIO VARIO VARIO
Filetage m SH GG GG GG
métrique ISO a .
" exécution TICN SR TICN KA TICN KA BT
pas fin DIN 13
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
Fo
12|
N
11 (nombres de gouijures)
k
12
Yy entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
a1 tolérance du filetage BHX B6HX BHX BHX
= ~ tolérance queue h9 h9 h6 h6
profondeur taraudée 2,5xD 2xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou H‘;H H‘;H H;;H H;;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M
<6 mmou> 12 mm. K 5-40 5-60 5-70
N 3-35 3-35 3-40
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 1-4
ad, P I I, Qd,  a N |type code article
MF 8 0,75 70 22 6 4,9 5 2 7,3 083510
MF 8 1 70 22 6 4,9 5 2 71 083511
MF 8 1 90 18 6 4,9 4 2 7 105251 003049 082087
MF 10 1 75 24 7 585 5 2 9,1 083512
MF 10 1 90 18 7 55 4 2 9 105245 003050 065408
MF 12 1,6 82 29 9 7 © 2 10,6 083513
MF 12 1,6 100 22 9 7 4 2 10,5 002495 004188 710112
MF 14 1 100 22 11 9 4 2 13 m 105200
MF 14 1,56 838 30 11 9 5 2 12,6 083514
MF 14 1,6 100 22 11 9 4 2 12,5 105249 004189 066776
MF 16 156 95 32 12 9 5 2 14,6 083515
MF 16 1,6 100 22 12 9 4 2 14,5 004187 004190 065503
110 m nouveau




Tarauds coupants
60° series AVANT AVANT AVANT
::r:?ttraigje ISO a A e e nze
D fim DIN 13 M exécution TICN KA TICN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
P
12|
N
11 (nombres de goujures)
A
12
Yy entrée C/2-3 E/1,5-2 E/1,5-2
a1 tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO2/6H B6HX
> - tolérance queue ho h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD 2xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou E;H H;;H H;;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12
K 5-30 5-30 10-25
N 8-35 8-35 15-40
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10 5-8
ad, P I ; I, | @d, N |type code article
MF 8 1 90 13 - 6 4 2 7 035803
MF 10 1 90 12 - 7 4 2 9 035804
MF 10 1 90 18 - 7 3 2 9 107908 004099
MF 12 1,56 100 15 - 9 B 2 10,5 035805
MF 12 1,56 100 22 - 9 7 3 2 10,5 107912 004100
MF 14 1,5 100 15 - 11 9 5 2 12,5 039298
MF 14 1,56 100 22 - 11 9 3 2 12,5 107913 111730
MF 16 1,5 100 15 - 12 9 B 2 14,5 035806
MF 16 1,5 100 22 - 12 9 4 2 14,5 107914
MF 18 1,5 110 25 - 14 11 4 2 16,5 107916
MF 20 1,56 125 25 - 16 12 4 2 18,5 107917
111




Tarauds coupants

_ 600 series AVANT AVANT AVANT
E:I:tt:gje 504 oY _ GAL15 GAL15 TIH13
pas fin DIN 13 M exécution KA TICN KA TICN TICN
substrat HSSE-PM VHM HSSE-PM
type 2
i
102 o
VHM
N L
11 (nombres de gouijures)
k
12
vy entrée E/1,5-2 E/1,5-2 C/2-3
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
= di < tolérance queue h6 h6 h6
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou H;;H H;;H Hé;”
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-385 10-35 10-25
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-10
<G mmou> 12 mm. K| 5-25 20-70 5-25
N 8-40 5-70 1-35
S 2-12
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10 3-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 90 13 - 6 49 3 2 | (098437
MF 10 1 90 12 = 7 55 3 2 036976 037097
MF 10 1 90 18 - 7 55 3 2 036466
MF 10 125 100 15 - 7 BF 3 2 8.8 036977 037088
MF 12 1,25 100 15 - 9 7 3 2 108 036978 037098
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 3 2 105 036979 037099
MF 12 1,5 100 22 - 9 7 3 2 105 038383
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 3 2 125 036980 039777
MF 14 1,56 100 22 - 11 9 3 2 12,6 031464
MF 16 1,6 100 15 - 12 9 4 2 145 036981 039778
MF 16 1,6 100 22 - 12 9 4 2 14,5 676053
MF 18 1,5 110 25 - 14 11 4 2 165 038384
MF 20 1,56 125 25 - 16 12 4 2 185 038385
112 m nouveau




Tarauds coupants

] 0° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
F|Ieta_ge Y HZ38 HZ38 HZ38 HZ38
métrique ISO a P
pas fin DIN 13 M exécution TIN HL KA HL
substrat | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
i -
132 ¢
11 (nombres de goujures)
A
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
tolérance du filetage 1SO2/6H 1SO2/6H 1ISO2/6H 1SO2/6H
> di 4 tolérance queue ho h9 ho ho
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou E;H E;H E;H H;;H
P 5-20 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5=25 5=25
N 4-25 10-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P I ; Qd,  a N |type code article
MF 8 1 90 13 6 49 3 2 111452 108175 048904 065963
MF 10 1 90 12 7 5608 2 9 111420 111454 036158 065964
MF 10 1,25 100 15 7 5,5 3 2 8,8 111421 048905
MF 12 1 100 15 9 7 4 2 11 111422 048907
MF 12 1,25 100 15 9 7 4 2 108 111423 048912
MF 12 1,5 100 15 9 7 4 2 105 111424 111458 048914 065965
MF 14 1 100 15 1 9 4 2 13 111425 048915
MF 14 1,56 100 15 11 9 4 2 125 111426 111460 048916 065966
MF 16 1 100 15 12 9 4 2 15 111428 048917
MF 16 1,6 100 15 12 9 4 2 14,5 111429 111461 048918 065967
MF 18 1,56 110 18 14 11 4 2 16,5 111430 048919
MF 20 1,5 125 18 16 12 4 2 185 111432 111463 048920 063916
MF 22 1,5 125 18 18 145 4 2 205 111434 048921
MF 24 1,5 140 20 18 145 5 2 225 111436 022311 063917
=l———




Tarauds coupants

Filet 60° series DOMINANT | DOMINANT
n:;:c?je 1SO a % exécution N V'ﬁfds
pas fin DIN 13
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 2
i
102 o
N
11 (nombres de gouijures)
k
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage BHX B6HX
= di < tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou E;H E;H
B 5-20 10-35
M 3-12
K
N 10-25 10-40
S 8-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 90 13 - 6 49 3 2 024794 018363
MF 10 1 90 12 - 7 55 3 2 9 024796 019482
MF 10 1,25 100 15 - 7 5,5 3 2 8,8 024797 024813
MF 12 1 100 15 - 9 7 4 2 11 024798 024814
MF 12 1,25 100 15 - 9 7 4 2 108 024799 024815
MF 12 1,5 100 15 - 9 7 4 2 105 024800 019493
MF 14 1 100 15 - 11 9 4 2 13 024801 024816
MF 14 1,56 100 15 = 11 9 4 2 12,5 024802 021639
MF 16 1 100 15 - 12 9 4 2 15 024803 109982
MF 16 1,5 100 15 = 12 9 4 2 14,5 024804 023354
MF 18 1,5 110 18 - 14 11 4 2 16,5 024806 024817
MF 20 1 125 18 - 16 12 4 2 19 024807 024450
MF 20 1,5 125 18 - 16 12 4 2 185 024808 023355
MF 22 1,5 125 18 - 18 145 4 2 205 024809 024818
MF 24 1,56 140 20 - 18 145 5 2 22,5 024810 024819
MF 26 1,56 140 20 = 18 145 5 2 24,5 024811 029495







Tarauds coupants

) 60° series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
E:I:tt;gse 504 - _ VA45 VA45 VA45
pas fin DIN 13 M exécution HL HL DF LH HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
i
|d2
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage BHX B6HX BHX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD >3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou E;H E;H Hé;”
B 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5=30 5=30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 2,5 0,35 56 9 14 28 21 2 1 2,15 | m098600*
MF 2,6 0,35 56 9 14 28 2,1 2 1 2,25 | m098602*
MF 3 0,35 56 7 18 35 27 3 1 2,65 | m052651"
MF 38 0,35 56 7 20 4 3 3 1 3,15 | m(098596*
MF 4 0,35 63 8 21 45 34 3 1 3,65 | m(098594*
MF 4 05 63 8 21 45 34 3 1 3,56 | m098592*
MF 4,5 05 70 9 25 6 49 3 1 4 m 098591*
MF 5 05 70 9 25 6 49 3 1 4,5 024731* m 098462*
MF 6 0,75 80 10 30 6 49 3 1 52 024733* m (098461*
MF 6 05 80 10 - 45 34 3 2 55 | m(098587"
MF 6 0,75 80 10 - 45 34 3 2 5,2 | m(098586*
MF 6,5 0,75 80 10 - 55 43 3 2 575 | m(098585
MF 7 05 80 10 - 7 55 3 2 6,5 | m098584
MF 7 0,75 80 10 - 7 BB 8 2 6,2 | m024734
MF 8 0,75 80 10 - 8 6,2 3 2 7,25 | ®m 112390
MF 8 1 90 13 = 6 49 3 2 7 023356 B 098460 m 066044
MF 9 1 90 13 - 7 55 3 2 8 B 098582
MF 10 0,75 90 12 - 70 5583 2 9,2 | m 042351
MF 10 1 90 12 - 7 55 3 2 9 023357 m 037158 m 057286
MF 10 1,25 100 15 - 7 BF 3 2 8,8 027465 m 098459 m 081245
MF 11 1 90 12 - 8 62 3 2 10 m 082849
116 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage (\7 VA45 VA45 VA45
meétrique ISO a P
e fin DIN 13 M exécution HL HL DF LH HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2 @
A y
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3
tolérance du filetage BHX BHX B6HX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD >3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 374 type de trou E;H E;H E;H
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5-30 5—30
N 15-40 10-40 15-40
S 3-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
MF 12 0,5 100 15 - 9 7 4 2 11,5 | m 053555
MF 12 0,75 100 15 - 9 7 4 2 11,2 | m (098580
MF 12 1 100 15 - 9 7 4 2 11 036339 m 027286
MF 12 1,256 100 15 - 9 7 4 2 10,8 034629 m 108295 | 098610
MF 12 1,56 100 15 - 9 7 4 2 10,5 023358 | 098458 m 098612
MF 13 1 100 15 - 11 9 4 2 12 W 051224
MF 14 1 100 15 - 11 9 4 2 13 027337 m 027285
MF 14 1,56 100 15 - 11 9 4 2 12,5 021645 | 098457
MF 16 1 100 15 - 12 9 4 2 15 036338 B 098456
MF 16 1,6 100 15 - 12 9 4 2 14,5 023359 023359 m 051788
MF 18 1 110 16 - 14 11 4 2 16,5 B 067956
MF 18 1,6 110 18 - 14 11 4 2 16,5 027875
MF 20 1 125 18 - 16 12 4 2 19 036343
MF 20 1,6 125 18 - 16 12 4 2 18,5 023360 m 050614
MF 22 1,6 125 18 - 18 14,5 4 2 20,5 036340
MF 24 1,5 140 20 - 18 14,5 5 2 22,5 035828 B 061533
MF 26 1,6 140 20 - 18 14,5 5 2 24,5 035627
MF 30 1,5 150 36 - 22 18 5 2 285 | m(057843
® nouveau 117




Tarauds coupants

Filet 60° series DOMINANT
n::tr?gje 1SO a (\% exécution I-‘II:‘;T_
pas fin DIN 13
substrat HSSE-PM
type 2
I
102 o
N
11 (nombres de gouijures)
k
12
Yy entrée C/2-3
tolérance du filetage BHX
= di < tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
~ DIN 374 type de trou E;H
P 10-35
M 3-12
K 5—30
N 15-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
MF 8 1 180 13 - 6 49 3 2 | 081136
MF 10 1 180 12 - 70 55038 2 9 B 046192
MF 10 1,25 200 15 - 7 55 3 2 8,8 | m 098605
MF 12 1256 200 15 - 9 7 4 2 10,8 | m 098606
MF 12 1,5 200 15 - 9 7 4 2 10,5 | m067872
MF 14 1,5 200 15 - 11 9 4 2 12,5 | m050858
MF 16 1,56 200 15 - 12 9 4 2 14,5 | m085466
MF 20 1,56 250 18 - 16 12 4 2 18,5 | m033805

—mt——
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Tarauds a refouler

- ) DURAMAX DURAMAX DURAMAX DURAMAX
Filetage > series N H H GAL
oI ‘é‘,{fl’gz 228 exéoution TIN TIN BT BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
P .
o ld2|
~
& N
~ 1 (nombre de lobes)
(&)
\
12
Yy entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3 C/2-8
1 tolérance du filetage - +0,05 - -
= ~ tolérance queue h9 h9 h9 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales — —
DIN 2189 type de trou H‘;U H‘;H ;ﬂ ;ﬂ
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-50 10-%5 10-55
.« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-12 4-15 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-40 10-60 10-60
S 10-25 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
G 1/8" 28 90 18 - 7 55 5 2 9,25 106866 066786
G 1/8" 28 90 12 - 7 85 5 2 9,25 098724
G 1/8" 28 90 18 - 7 55 5 2 9,30 m 098455
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 6 2 12,5 106865 066787
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 6 2 12,5 m 098722
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 6 2 12,55 B 098454
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 6 2 16 106868 066789
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 6 2 16 m 098721
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 6 2 16,05 W 098453
G 1/2" 14 125 25 - 16 12 7 2 20 106864 066820
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 7 2 20 m (098720
G 1/2" 14 125 25 - 16 12 7 2 20,05 m (098448
G 5/8" 14 125 25 - 18 145 7 2 22 066821 m 098718
G 3/4" 14 140 28 - 20 16 8 2 25,5 106867 066822 B 098717
G 7/8" 14 150 22 - 22 18 8 2 2925 m 098716
G 1" 11 160 30 - 25 20 10 2 32 024215 066823 B (098715
120 ® nouveau




Tarauds coupants

_ - series VARIANT VARIANT VARIANT
Filetage “p Y VA VA VA
oI 2:1 o0 228 exécution TIN HL HL SL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
i -
=102|
N
11 (nombres de gouijures)
A
12
Yy entrée B/3-55 B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage - - -
> di 4 tolérance queue ho h9 ho
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales —— —
DIN 5156 type de trou H‘ H‘AH
P 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=-25 5-25 5=25
N 10-40 10-40 10-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
G 1/16" 28 90 20 - 49 3 2 6,56 (098571
G 1/8" 28 90 18 = 55 3 2 8.8 005191 038737
G 1/8" 28 180 20 - 7 55 3 2 8.8 m 020008
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 3 2 11,8 005190 045668
G 1/4" 19 200 22 - 11 9 3 2 118 m (071200
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 4 2 1525 005193 045669
G 3/8" 19 200 22 - 12 9 4 2 1525 | Q77174
G 172" 14 125 25 - 16 12 4 2 19 005192 045671
G 172" 14 250 25 - 16 12 4 2 19 B 055342
G 5/8" 14 125 25 = 18 145 4 2 21 048922
G 3/4" 14 140 28 - 20 16 4 2 245 005196 045673
G 3/4" 14 280 28 - 20 16 4 2 245 m 098574
G 1" 11 160 30 - 25 20 5 2 30,75 005189 045674
G 1" 11 280 30 - 25 20 5 2 30,75 074842
m nouveau 121
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Tarauds coupants

o ‘ VARIO VARIO
Filetage Y series SH GG
pas du gaz exécution | TICN SR TICN

DIN EN ISO 228

substrat HSSE-PM HSSE-PM

i
o ld2|
-~
& N
~ 1 (nombres de gouijures)
(&)
k
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage - -
= di < tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2xD
Dimensions générales — —
DIN 5156 type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;ﬂ ;ﬂ
P
M
K 5-40
N 3-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 1-4
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
G 1/8" 28 63 18 - 7 55 5 2 8,8 083516
G 1/8" 28 90 18 = 7 515 4 2 8,8 105288
G 1/4" 19 70 20 - 20 9 5 2 11,8 083517
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 4 2 11,8 105287
G 3/8" 19 70 22 - 22 9 5 2 15,3 083518
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 4 2 1525 105290
G 1/2" 14 125 25 - 16 12 5 2 19 105286
G 3/4" 14 140 28 - 20 16 ® 2 24,5 105289
G 1" 11 160 30 - 25 20 6 2 30,75 004583
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Tarauds coupants

- series AVANT AVANT AVANT
Filetage *p Y H15 H15 H25
BT; (IJE“IJ\I gig(z) 208 exécution TICN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
FoO
12|
11 (nombres de gouijures)
A
12
Yy entrée C/2-8 C/2-8 E/1,5-2
di tolérance du filetage - - -
> - tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD 2xD
Dimensions générales
DIN 5156 type de trou E;H E;H H;;H
P 5-15 10-35 10-35
M 3-12
K 5-30 10-25
N 5-35 8-35 15-40
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
G 1/8" 28 90 18 - 7 55 3 2 8,8 107938 | 030460
G 1/8" 28 90 12 - 7 515 4 2 8,8 043467
G 1/4" 19 100 22 - 11 9 4 2 11,8 107936 m 107944
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 5 2 11,8 043468
G 3/8" 19 100 22 - 12 9 4 2 15,25 107940 m 107947
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 5 2 1525 043469
G 1/2" 14 125 25 - 16 12 4 2 19 107935 | 107943
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 5 2 19 043470
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 6 2 24,5 043471
G 1" 11 160 24 - 25 20 6 2 30,75 043472
m nouveau 123
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Tarauds coupants
- series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage 3 HZ38 HZ38 Hz38
BT:I ::ﬁ;:) 208 exécution TIN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
Fo
o ld2|
~
& N
~ 1 (nombres de gouijures)
(&)
\
12
Yy entrée C/2-8 C/2-3 C/2-3
a1 tolérance du filetage - - -
= ~ tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales
DIN 5156 type de trou E;H E;H Hé;”
P 5-20 10-35 10-35
M 3-12
K 5-25
N 4-25 10-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
G 1/8" 28 90 12 - 7 55 3 2 8,8 111476 111485 036288
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 4 2 11,8 111475 111484 043785
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 4 2 15,25 111478 111487 048937
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 4 2 19 111474 111483 048924
G 5/8" 14 125 18 - 18 145 4 2 21 048938
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 5 2 24,5 111477 111486 048936
G 1" 11 160 24 - 25 20 5 2 30,75 111471 111482 048923
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Tarauds coupants
- series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage *p Y VA45 VA45 VA45 VA45
pas du gaz -
DIN EN ISO 228 exécution TIN
substrat | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
FoO
_|d2| =
~
N &
11 (nombres de goujures) =
O
A
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3 E/1,5-2 C/2-3
1 tolérance du filetage - +0,05 - -
> - tolérance queue ho h9 ho ho
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 5156 type de trou E;H E;H H;;H Hé;”
P 5-20 5-20 5-20 10-35
M 3-12
K
N 10-25 10-25 10-25 10-40
S 8-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
G 1/8" 28 90 12 - 7 55 3 2 8,8 024849 W 098446 082166 024856
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 4 2 11,8 024850 m 039796 037149 024857
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 4 2 1525 024851 m 029915 082167 024858
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 4 2 19 024852 m 036652 082168 024859
G 5/8" 14 125 18 - 18 145 4 2 21 083593 024860
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 5 2 24,5 024854 082169 024861
G 1" 11 160 24 - 25 20 5 2 30,75 024855 082170 024862
m nouveau 125
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Tarauds coupants

550 series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage “*p Y VA45 VA45 VA45 VA45
pas du gaz .
DIN EN ISO 228 % exécution TIN HL HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
FoQ
12|
N
1 (nombres de gouijures)
\
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2
1 tolérance du filetage +0,05 - +0,05 -
= ~ tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 5156 type de trou Hé;” E;H E;H H;;H
P 10-35 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12 3-12
K 5-30 5-30 5—30
N 10-40 15-40 15-40 15-40
S 8-15 3-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8 5-8
ad, P l, 1 I, |@d,| a N |type code article
G 1/16" 28 90 9,1 - 6 4,9 3 2 6,56 | 098570
G 1/8" 28 90 12 - 7 5@ 8 2 8,8 026956 049277
G 1/8" 28 90 12 - 7 55 3 2 8,85 | m 042320 m 025393
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 4 2 11,8 026957 034737
G 1/4" 19 100 15 - 11 9 4 2 11,85 | m 442157 | 111499
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 4 2 15,25 026958 034738
G 3/8" 19 100 15 - 12 9 4 2 15,3 | m 033190 m 111513
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 4 2 19 026959 072230
G 1/2" 14 125 18 - 16 12 4 2 19,05 | m 021378 m 040207
G 5/8" 14 125 18 - 18 14,5 4 2 21 038377 082171
G 3/4" 14 140 20 - 20 16 5 2 24,5 032554 083594
G 7/8" 14 150 22 - 22 18 ® 2 28,25 m 098443
G 1" 11 160 24 - 25 20 5 2 30,75 030112 082172
126 ® nouveau




Tarauds coupants
55° series DOMINANT
Filetage “p Y VA45
BT; (IJE“IJ\I gig(z) 208 exécution HL SL
substrat HSSE-PM
FoO
_|d2| =
~
o
) o
11 (nombres de goujures) =
O
\
12
Yy entrée C/2-3
d1 tolérance du filetage -
> - tolérance queue ho
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
DIN 5156 type de trou E;H
P 10-35
M 3-12
K 5=30
N 15-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
G 1/8" 28 180 9,1 - 7 55 3 2 8,8 m 027062
G 1/4" 19 200 15 - 11 9 4 2 11,8 | ® 058939
G 3/8" 19 200 1834 - 12 9 4 2 1525| m 027064
G 1/2" 14 250 18,2 - 16 12 4 2 19 m 027065
G 3/4" 14 280 28 - 20 16 5 2 24,5 | m 088379
G 1" 11 280 30 - 25 20 © 2 30,75| m091025
® nouveau 127




Tarauds coupants
- series VARIO VARIO
Filetage Whit- “p i N N
‘gﬁqﬁgﬁ ﬁlér;c;g?“ue exécution TIN
substrat |  HSSE-PM HSSE-PM
Fo
o ld2|
~
& N
~ 1 (nombres de gouijures)
(&)
\
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3
d1 tolérance du filetage - -
= ~ tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD
type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N | type code article
Rp 1/8" 28 90 18 - 7 55 3 2 8,6 110032 m 110037
Rp 1/4" 19 100 22 = 11 9 3 2 11,5 110031 H 105311
Rp 3/8" 19 100 22 - 12 9 3 2 15 110036 m 110038
Rp 1/2" 14 125 25 - 16 12 4 2 18,5 110030 | 039809
Rp 3/4" 14 140 28 - 20 16 4 2 24 110035 m 039810
Rp 1" 11 160 30 - 25 20 4 2 30,25 110027 m 092798
Rp  1.1/4" 11 170 30 - 32 24 6 2 39 110029 m 092799
Rp 1.1/2" 11 190 32 - 36 29 6 2 44,85 110028 | 092800
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Tarauds coupants

Filetage pas du gaz 55° series VA:: 10 VA:: 1o VA: 1o
Whitworth DIN EN P
10226-2 et 1SO 7/ % exéeution TIN VAP
1 conique 1:16 substrat | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM
roO
1 (nombres de gouijures)
\
12
| Y entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3
d1 tolérance du filetage - - -
L - tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD 2xD
type de trou ;ﬂ H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30 10-30
M
K 10-30 10-30
N 5-25 5-30 5-15
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
Rc 1/8" 28 90 13 - 7 5,5 4 2 8,3 110044 W 037876 110057
Rc 1/4" 19 100 20 - 11 9 4 2 11,1 110043 | 088230 110056
Rc 3/8" 19 110 20 - 12 9 4 2 14,5 110047 m 095806 110059
Rc 1/2" 14 125 26 - 16 12 5 2 18 110042 m 095807 110055
Rc 3/4" 14 140 26 - 20 16 5 2 28,5 110046 | 095808 110058
Rc 1" 11 150 32 - 25 20 © 2 29,75 110039 | 029535 110054
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Tarauds coupants
Filetage conique 60° series VA:: 1o VA:: 10 V'?:go A‘\II:1F\15T
américain tube <p Y
ASME B1.20.1 M exécution TIN AZ TIN VAP
conique 1:16 substrat | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM | HSSE-PM
type 1 type 2
N
I (nombres de gouijures)
A BN
T
7
£g 13 )
Z< 12
'n-. ?, Y ) entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
o
zz tolérance du filetage - - - -
- d1 - tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD - -
type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ ;ﬂ ;ﬂ
P 15-25 15-30 10-35 5-20
M 2-10 3-12
K 10-30 15-30 8-20
N 5-25 5-30 10-35 5-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I | I, |@d,| a N |type code article
NPT 1/16" 27 80 13 30 8 6,2 3 6,15 107955
NPT  1/16" 27 80 18 - 6 4,9 4 2 6,15 104417 | 006360
NPT 1/8" 27 90 13 29 11 3 1 8,4 111349
NPT  1/8" 27 90 13 29 11 4 1 8,4 107958
NPT  1/8" 27 90 13 - 7 55 4 2 8,4 104420 | 104442
NPT  1/4" 18 100 20 37 14 11 4 1 11,1 107957
NPT 1/4" 18 100 20 37 14 11 5 1 11,1 111348
NPT  1/4" 18 100 20 - 11 9 4 2 11,1 104419 m 006361
NPT 3/8" 18 110 20 - 16 12 4 1 14,3 107961
NPT 3/8" 18 110 20 - 16 12 B 1 14,3 111351
NPT 3/8" 18 110 20 - 12 9 4 2 14,3 104424 m 006362
NPT 172" 14 125 26 - 16 12 5 2 17,9 104418 m 006363
NPT 172" 14 125 26 - 18 144 5 2 17,9 111347 107956
NPT  3/4" 14 140 26 - 20 16 5 2 28,2 104423 m 021913
NPT 3/4" 14 140 26 - 22 18 5 2 23,2 111350 107960
NPT 1" 11,6 160 32 - 25 20 5 2 29 104414 m 010330
NPT 1" 11,56 150 32 - 28 22 5 2 29 111344 107952
NPT  1.1/4" 11,6 160 32 - 82 24 6 2 37,7 104416 m 010333 107954
NPT  1.1/2" 11,56 180 32 - 36 29 6 2 44 104415 = 010331
NPT 1.1/2" 11,5 160 32 - 36 29 6 2 44 107953
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Tarauds coupants

Filetage conique series VA:: o VASIO A\\II:1NST
américain tube
ASME B1.20.3 exécution TIN VAP

conique 1:16 substrat | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

type 1 type 2

i
G

N
11 (nombres de goujures)
A ]
[
[T
13 i =&
=z
z
12 _
entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3 E%
Y 1Y : : P
tolérance du filetage - - - 4
- d1 - tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD -
type de trou ;ﬂ H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30 5-20
M 3-12
K 10-30 8-20
N 5-25 5-30 5-35
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
NPTF  1/16" 27 80 13 30 8 6,2 3 1 6,1 107973
NPTF  1/8" 27 90 13 29 11 9 4 1 8,4 107976
NPTF  1/8" 27 90 13 - 7 55 4 2 8,4 104433 m 015207
NPTE  1/4" 18 100 20 37 14 11 4 1 11 107975
NPTF  1/4" 18 100 20 - 11 9 4 2 11 104432 | 048298
NPTF  3/8" 18 110 20 - 16 12 4 1 14,3 107979
NPTF  3/8" 18 110 20 - 12 9 4 2 14,3 104436 | 037506
NPTF  1/2" 14 125 26 - 16 12 5 2 17,6 104431 m 048299
NPTF  1/2" 14 1256 26 - 18 144 5 2 17,6 107974
NPTF  3/4" 14 140 26 - 20 16 B 2 23 104435 B 048297
NPTF  3/4" 14 140 26 - 22 18 5 2 23 107978
NPTF 1" 11,5 150 32 - 28 22 5 2 29 107970
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Tarauds coupants

Filetage pas du 60° series VA:: 1o VA:: 1o
gaz cylindrique e .7
ameéricain M exécution TIN
ASME B1.20.1 substrat | HSSE-PM | HSSE-PM
type 2
FoQ
12|
1 (nombres de gouijures)
L
Lo t
L=
zJ 12
E 2 vy entrée C/2-3 C/2-3
zZz a1 tolérance du filetage - -
= ~ tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD
type de trou H‘;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
NPSM 1/8" - 27 90 18 - 7 5,5 3 2 9,1 109775 m 096131
NPSM 1/4" - 18 100 22 - 11 9 3 2 12 109774 m 096132
NPSM 3/8" - 18 100 22 - 12 9 3 2 15,5 109778 m 096133
NPSM 172" - 14 125 25 - 16 12 4 2 19 109773 m 096134
NPSM  3/4" - 14 140 28 - 20 16 4 2 24,5 109777 m 096135
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Tarauds coupants

) VARIO VARIO
60° series N N
Filetage <r 7
ASME B1.20.3 M exécution TIN
substrat |  HSSE-PM HSSE-PM
FoO
~1d2]
11 (nombres de goujures)
A
12
Yy entrée C/2-3 C/2-3
d1 tolérance du filetage - -
> - tolérance queue ho h9
profondeur taraudée 2xD 2xD
type de trou ;ﬂ H‘;ﬂ
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; Qd,  a N |type code article
NPSF 1/8" - 27 90 18 7 55 3 2 8,7 108935 | 022463
NPSF  1/4" - 18 100 22 11 9 8 2 11,3 108934 | 028926
NPSF 3/8" - 18 100 22 12 9 3 2 14,75 108937 m 090275
NPSF 12" - 14 125 25 16 12 4 2 18,25 108933 m 096137
NPSF  3/4" - 14 140 28 20 16 4 2 23,5 108936 m 052889
m nouveau 133
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Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX
e G y y
el M exéoution TIN BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
I (nombre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage 2BX 2BX
o dat | tolérance queue h9 h6
profondeur taraudée 3 3
|.z|. =z Dimensions générales
52 DIN ~ 2174 type de trou H‘} H‘}
S
O w
Z2Z
o> & D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-85
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-60
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNC No4 - 40 56 10 18 35 27 4 1 2,65 | m106622*
UNC No6 - 32 56 11 20 4 3 4 1 3,15 | m 106624*
UNC No8 - 32 63 12 21 45 34 4 1 3,8 m 106625*
UNC No1i0O - 24 70 14 25 6 49 5 1 4,35 106620* 066838*
UNC 1/4" - 20 80 16 30 7 55 5 1 5,8 106617* 066839*
UNC 5/16" - 18 90 18 35 8 6,2 © 1 7,3 106619 066840
UNC 38" - 16 100 20 39 10 8 5 1 8,8 106618 066841
UNC 7/16" - 14 100 22 - 8 6,2 5 2 10,3 106875 066843
UNC 12" - 183 110 24 - 9 6 2 11,8 106872 066844
UNC 9/16" - 12 110 25 — 11 6 2 13,35| m 029665
UNC 58" - 11 110 27 - 12 6 2 14,85| m (037359
UNC 3/4" - 10 125 32 - 14 11 7 2 17,8 | m (098418
UNC 7/8" - 9 140 32 - 18 145 7 2 20,9 | ® 098419
UNC 1" - 8 160 36 - 18 145 8 2 23,9 | m (070488
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Tarauds coupants

series VARIANT VARIANT VARIO AVANT
Filetage améri- (\7 " VA VA GG TIH13
cain a pas gros P
ASME B4 M exécution TIN HL TICN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A y
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y VY entrée B/3-5,5 B/3-55 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 2BX 2BX 2BX 3BX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 2xD 2,5xD
Dimensions générales —— —
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou H‘ H‘;H Hé;”
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-385 10-35 10-25
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-12 3-12 3-10
<6mmou>12mm. K 5-25 5-25 5-40 5-25
N 10-40 10-40 3-35 1-35
S 3-15 2-12
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H s-10
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
UNC No2 - 56 45 9 14 28 21 2 1 1,85 | 069365*
UNC No4 - 40 56 10 18 35 2,7 2 1 2,35 035006* B 098417*
UNC No5 - 40 56 10 18 35 27 2 1 2,65 052275*
UNC No6 - 32 56 11 20 4 8 8 1 2,85 032247* W 042227*
UNC No8 - 32 63 12 21 45 34 3 1 3,5 040512* W 098415*
UNC Nol0O - 24 70 14 25 6 49 8 1 3,9 005222* 045660 H 098416*
UNC Nol12 - 24 80 16 30 6 49 8 1 4,5 048939
UNC 1/4" - 20 80 16 30 7 55 3 1 5,1 005223* 042477* 038709 B 050549*
UNC b5/16" - 18 90 18 35 8 6,2 3 1 6,6 005224* 042478 029297* | 050550
UNC 3/8" - 16 100 20 39 10 8 3 1 8 005225 045663 025300 098394
UNC 7/16" —= 14 100 22 - 8 6,2 3 2 9,4 048943
UNC 12" - 18 110 24 - 9 8 2 10,8 005226 042480 105293 m 098393
UNC 9/16" — 12 110 25 - 11 3 2 12,2 048942
UNC 58" - 11 110 27 - 12 3 2 I8 005227 042125 017232
UNC 3/4" - 10 125 32 - 14 11 3 2 16,5 005228 045665 038710
UNC 7/8" - 9 140 32 = 18 145 4 2 19,5 042126 105298
UNC 1" 8 160 36 - 18 145 4 2 2225 005230 045666 038708
* avec pointe | m nouveau 135
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Tarauds coupants

_ o 600 series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
z:?:aagsaasn;z; oY _ HZ38 HZ38 VA45 VA45
ASME B1.1 M exécution HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 2B 2B 2BX 3BX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD
|.z|. % Dimensions générales E;H E;H E;H E;H
52 ~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou
ot
53 P|  5-20 10-35 5-20 5-20
M 3-12
K 5-25
N 4-25 10-25 10-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNC No2 - 56 45 9 14 28 21 2 1 1,85 107581~ m 096190* 024068*
UNC No3 - 48 50 9 14 28 21 2 1 2,1 1075682* B 096191* 024949*
UNC No4 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,35 107583* m 096193* 024950* 024961*
UNC No5 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,65 107584~ m 096194* 024951* 024962*
UNC No6 - 32 56 7 20 4 3 3 1 2,85 107585* m 086656* 024952* 024963*
UNC No8 - 32 63 8 21 45 34 3 1 3,5 107586* m 096196* 024953* 024964*
UNC Nol10 - 24 70 9 25 6 49 3 1 3,9 048946* 024954* 024965*
UNC Nol12 - 24 80 10 30 6 49 3 1 4,5 048947~
UNC 1/4" - 20 80 10 30 7 55 3 1 5,1 107566~ 048945 024956* 024967*
UNC 5/16" - 18 90 13 35 8 62 3 1 6,6 107578 048948 024957 024968
UNC 3/8" - 16 100 15 39 10 8 3 1 8 107568 048164 024958 024969
UNC 7/16" - 14 100 18 - 8 62 3 2 9,4 108241 048950 024970
UNC 1/2" - 13 110 18 - 9 3 2 108 108231 048102
UNC 1/2" - 13 110 18 - 9 4 2 108 024971
UNC 9/16" - 12 110 20 - 1 4 2 12,2 108243 048951 024972
UNC 5/8" - 11 110 20 - 12 4 2 135 108240 048166 024973
UNC 3/4" - 10 125 25 - 14 11 4 2 16,5 108234 048167 024974
UNC 7/8" - 9 140 25 = 18 1456 4 2 19,5 108242 048949 024975
UNC m - 8 160 30 - 18 145 4 2 22,25 108224 023449 024976
UNC 1.1/8" - 7 180 35 - 22 18 4 2 25 024977
UNC 1.1/4" - 7 180 35 - 22 18 4 2 28 024978
136 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

) DOMINANT
Filetage améri- m series VA45
cain a pas gros P
ASME B1.1 M execution
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
\ ’ ,«
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
entrée C/2-3
Y Yy
tolérance du filetage 2BX
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales l-zl- Z
~DIN 376 type de trou E;H =) 3
S
gL
P 5-20 >>
M
K
N 10-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
UNC 138" - 6 200 40 - 28 22 4 2 30,75 024979
UNC 1.1/2" - 6 200 40 - 28 22 4 2 34 024980
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Tarauds coupants
_ o 600 series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Fllgta‘ge améri- o VA45 VA45 VA45
roME BT M exécution TIN HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 2BX 2BX 3BX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
|.z|. % Dimensions générales E;H E;H E;H
52 ~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou
=)= 2 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=30 5=30
N 10-40 15-40 15-40
S 8-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNC No2 - 56 45 9 14 28 21 2 1 1,85 | 107570*
UNC No3 - 48 50 9 14 28 21 2 1 2,1 B 096315*
UNC No4 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,35 m 055596* m 019633*
UNC No5 - 40 56 7 18 35 27 3 1 2,65 m 096317* m 096318*
UNC No6 - 32 56 7 20 4 3 3 1 2,85 W 044704* W 024945*
UNC No8 - 32 63 8 21 45 34 3 1 3 m 044964* m 052218*
UNC No10 - 24 70 9 25 6 49 3 1 3,9 021499* m 028946* W 028947*
UNC Noi12 - 24 80 10 30 6 49 3 1 4,6 m 098510*
UNC 1/4" - 20 80 10 30 7 55 3 1 5,1 021500* 021509* B 096321*
UNC 5/16" - 18 90 13 35 8 62 3 1 6,6 021501 021513 m 028835
UNC 3/8" - 16 100 15 39 10 8 3 1 8 021502 021514 = 028826
UNC 7/16" - 14 100 18 - 8 62 3 2 9,4 021503 021515
UNC 1/2" - 13 110 18 - 9 4 2 108 021504 021516
UNC 9/16" - 12 110 20 - 11 4 2 122 m 012485
UNC 58" - 11 110 20 - 12 4 2 13,5 021506 021517
UNC 3/4" - 10 125 25 = 14 11 4 2 16,5 021507 021518
UNC 7/8" - 9 140 25 - 18 1456 4 2 19,5 m 106317
UNC 1" - 8 160 30 — 18 145 4 2 2225 024981 038378
UNC 1.1/8" - 7 180 35 - 22 18 4 2 25 m 028962
UNC 1.1/4" - 7 180 35 - 22 18 4 2 28 m 107927
UNC 1.3/8" - 6 200 40 - 28 22 4 2 30,75 m 094135
138 * avec pointe | mnouveau




Tarauds coupants

) DOMINANT
Filetage améri- (\7 series VA45
eain 3 pas gros M exéoution HL
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
A y
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
entrée C/2-3
Y Yy
tolérance du filetage 2BX
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
~DIN 376 type de trou E;H
P 10-35
M 3-12
K 5=30
N 15-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P 1 I, I, |@d,| a N |type code article
UNC 1.1/2" - 6 200 40 - 28 22 4 2 34 | 046401
m nouveau 139
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Tarauds a refouler

60° series DURAMAX DURAMAX
E:I:Ztizgée aans“ii-n Sl N :
AoME B s M exécution TIN BT
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
nombre de lobes
11 ( bre de lobes)
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage 2BX 2BX
o dat | tolérance queue h9 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
|.z|. =z Dimensions générales
52 ~DIN 2174 type de trou H‘} H‘}
S
O w
Z2Z
o> & D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50 10-85
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 4-15
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 10-60
S 10-25 10-25
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNF  No4 - 48 56 10 18 35 2,7 4 1 2,6 W 004463*
UNF  No6 - 40 56 11 20 4 3 4 1 3,2 m011015*
UNF No8 - 36 63 12 21 45 34 4 1 3,85 | m107170*
UNF No10 - 32 70 14 25 6 49 5 1 4,45 106654* 066832*
UNF  1/4" - 28 80 16 30 7 55 5 1 59 106650* 066833*
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 6,2 © 1 7,45 106653 066834
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 5 1 9,05 106652 066835
UNF 7/16" - 20 100 22 - 8 6,2 ® 2 10,55 106891 066836
UNF 1/2" - 20 100 22 - 9 7 6 2 12,15 106888 066837
UNF 9/16" - 18 100 22 — 11 9 6 2 13,65| m 104994
UNF 58" - 18 100 22 - 12 9 6 2 15,25| m (098413
UNF 3/4" - 16 110 25 - 14 11 7 2 18,35| m (079355
UNF  7/8" - 14 125 25 - 18 145 7 2 21,4 | m030214
UNF 1" - 12 140 28 - 18 14,5 8 2  24,45| W 044494

—mt——
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Tarauds coupants

) VARIANT VARIANT
Filetage amé- (\7 series VA VA
ricain a pas fin .
ASME B1.1 M exécution TIN HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A ’ ,«
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y vy entrée B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage 2BX 2BX
o dal | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales T
~DIN 371 / ~DIN 374 type de trou H‘AH
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5-25
N 10-40 10-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P 1 I, I, |@d,| a N |type code article
UNF  No2 - 64 45 9 9 28 2,1 2 1 1,85 066825*
UNF No3 - 56 50 9 9 28 2,1 2 1 2,15 066826*
UNF  No4 - 48 56 10 18 35 2,7 3 1 2,4 066827 *
UNF  No5 - 44 56 10 18 35 2,7 S 1 2,7 066828*
UNF  No6 - 40 56 11 20 4 3 3 1 2,95 066829*
UNF No8 - 36 63 12 21 45 34 8 1 85 066830*
UNF No10 - 32 70 14 25 6 4,9 3 1 4.1 005245* 045675*
UNF Noi12 - 28 80 16 30 6 4,9 3 1 4,6 048952
UNF 1/4" - 28 80 16 30 7 55 3 1 5,5 005244~ 042481~
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 6,2 8 1 6,9 005246* 042483*
UNF 3/8" - 24 90 18 39 10 8 3 1 8,5 005247 033290
UNF 7/16" - 20 100 22 - 8 6,2 & 2 9,9 005248 033289
UNF 12" - 20 100 22 - 9 3 2 11,5 005249 042484
UNF 9/16" - 18 100 22 - 11 8 2 12,9 048963
UNF 58" - 18 100 22 - 12 4 2 14,5 005250 042486
UNF  3/4" - 16 110 25 - 14 11 4 2 17,5 005251 045667
UNF 7/8" - 14 125 25 - 18 145 4 2 20,4 048962
UNF 1" - 12 140 28 - 18 14,5 4 2 23,25 005252 048953

TECHNIK FUR GEWINDE
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Tarauds coupants

oo sorios | VARIO AVANT
Filetage amé- o " GG TIH13
ricain a pas fin .
AoME B s M exéoution TICN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM

type 1 type 2

(nombres de gouijures)

1
i l
13 \
12
Y VY entrée C/2-8 C/2-8
tolérance du filetage 2BX 3BX
o dat | tolérance queue h9 h6
profondeur taraudée 2xD 2,5xD
|.z|. % Dimensions générales
=g ~DIN 371 / ~DIN 374 type de trou H‘;H E;H
o> & D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-25
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-10
<6 mmou> 12 mm. K 5_40 5_05
N 3-35 1-35
S 2-12
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H 3-10
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNF  No4 - 48 56 10 - 35 27 3 1 2,4 | 098407
UNF  No6 - 40 56 11 = 4 3 3 1 2,95 B 098405*
UNF  No8 - 36 63 12 - 45 34 3 1 3,5 m 032444~
UNF No1i0 - 32 70 14 - 6 49 8 1 4.1 | 013420*
UNF  1/4" - 28 80 16 30 7 55 3 1 55 035872* | 013421*
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 6,2 8 1 6,9 m 013422
UNF 5/16" - 24 90 18 35 8 6,2 4 1 6,9 103962
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 3 1 8,5 m 018207
UNF 38" - 24 90 18 39 10 8 4 1 8,5 108485
UNF 12" - 20 100 22 — 9 7 3 2 11,5 m 098401
UNF 12" - 20 100 22 - 9 7 4 2 11,5 105302
UNF 5/8" - 18 100 22 - 12 9 4 2 14,5 038711
UNF 3/4" - 16 110 25 - 14 11 4 2 17,5 108486
UNF 7/8" - 14 125 25 - 18 14,5 5 2 20,4 015962

—mt——
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Tarauds coupants
) DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
Filetage amé- - series HZ38 HZ38 VA45 VA45
ricain a pas fin P
ASME B1.1 M exécution HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
\ ’ ,«
-
N
11 (nombres de goujures)
I ul
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 2B 2B 2BX 3BX
o dtig tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 2,5xD 2,5xD 3xD 3xD
Dimensions générales w=
~DIN 371 / ~DIN 374 type de trou [g} [g} [g] Eﬂj 52
ot
P|  5-20 10-35 5-20 5-20 53
M 3-12
K 5-25
N 4-25 10-25 10-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10
ad, P 1 I, I, |@d,| a N |type code article
UNF  No3 - 56 50 9 14 28 21 2 1 2,15 025017~ 025026*
UNF No4 - 48 56 7 18 35 27 3 1 2,4 025018~ 025027*
UNF  No5 - 44 56 7 18 35 27 3 1 2,7 025019~ 025028*
UNF No6 - 40 56 7 20 4 g 3 1 2,95 025020* 025029*
UNF No8 - 36 63 8 21 45 34 3 1 3,5 025021* 025030*
UNF Nol0 - 32 70 9 25 6 49 3 1 4,1 107619* 048964 * 025022* 025031*
UNF  1/4" - 28 8 10 30 7 55 3 1 5,5 107598* 048965* 025023* 025032*
UNF 5/16" - 24 90 13 35 8 62 3 1 6,9 107614 048967 025024 025033
UNF 38" - 24 90 12 39 10 8 3 1 8,5 107601 048966 025025 025034
UNF 7/16" - 20 100 18 - 8 62 3 2 9,9 108265 048977 025035
UNF 1/2" - 20 100 15 - 9 7 4 2 115 108258 048969 025036
UNF 9/16" - 18 100 15 - 11 9 4 2 129 108267 048978 025037
UNF 58" - 18 100 15 - 12 9 4 2 145 108264 048975 025038
UNF 34" - 16 110 18 - 14 11 4 2 1755 108259 048970 025039
UNF 7/8" - 14 125 18 - 18 145 4 2 20,4 108266 048976 025040
UNF 1" - 12 140 20 - 18 145 4 2 2325 108253 048968 025041
UNF 11/8" - 12 150 22 - 22 18 4 2 26,5 025042
UNF 1.1/4" -= 12 150 22 = 22 18 5 2 29,5 025043
UNF 1.3/8" - 12 170 24 - 28 22 6 2 32,75 025044
UNF 1.1/2" - 12 170 24 - 28 22 6 2 36 025045
* avec pointe 143




Tarauds coupants

_ ) 600 series DOMINANT | DOMINANT | DOMINANT
F_|Iet_ag‘e ame- o VA45 VA45 VA45
ASME Ba 4 fin M exécution TIN HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 1
12
Y VY entrée C/2-3 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 2BX 2BX 3BX
o dtli tolérance queue h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 3xD
|.z|. % Dimensions générales E;H E;H E;H
=g ~DIN 371 / ~DIN 374 type de trou
=)= 2 10-35 10-35 10-35
M 3-12 3-12 3-12
K 5=30 5=30
N 10-40 15-40 15-40
S 8-15 3-15 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 5-8 5-8
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNF  No2 64 45 36 14 28 21 2 1 1,85 m 098509*
UNF  No3 56 50 9 14 28 21 2 1 2,15 B 059459* B 096451*
UNF  No4 48 56 7 18 35 27 3 1 2,4 m 096448* m 019978*
UNF  Nob5 44 56 7 18 35 27 3 1 2,7 m 096449* m 035079*
UNF  No6 40 56 7 20 4 3 3 1 2,95 m 096450* W 049124*
UNF  No8 36 63 8 21 45 34 3 1 35 = 030158* m 049125*
UNF  No10 32 70 9 25 6 49 3 1 4,1 021537* 028948* m 058263*
UNF  Noi2 28 80 85 30 6 49 3 1 4,6 m 098508*
UNF  1/4" 28 80 10 30 7 55 3 1 55 021539* 021547~ | 026172*
UNF  5/16" 24 90 13 35 8 62 3 1 6,9 021540 021548 B 105472
UNF  3/8" 24 90 12 39 10 8 3 1 8,5 021541 027334 m 021549
UNF  7/16" 20 100 18 - 8 62 3 2 9,9 021542 031214
UNF  1/2" 20 100 15 - 9 4 2 115 021543 029009
UNF  9/16" 18 100 15 - 11 4 2 129 m 062011
UNF  5/8" 18 100 15 - 12 4 2 14,5 021544 021553
UNF  3/4" 16 110 18 = 14 11 4 2 17,5 021545 107460
UNF  7/8" 14 125 18 - 18 145 4 2 204 025046 038380
UNF 1" 12 140 20 = 18 145 4 2 23,25 025047 038379
UNF 1.1/8" - 12 150 22 - 22 18 4 2 26,5 m 085327
UNF 1.1/4" -— 12 150 22 - 22 18 5 2 295 m 078641
UNF 1.3/8" - 12 170 24 - 28 22 6 2 32,75 m 036073
144 * avec pointe | m nouveau




Tarauds coupants

60° series DOMINANT
F_|Ie’fag‘e ame- ey VA45
ricain a pas fin exéoution HL
ASME B1.1
substrat HSSE-PM
type 1 type 2
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
entrée C/2-3
Y Yy
tolérance du filetage 2BX
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales l-zl- Z
~DIN 374 type de trou E;J 52
S
gL
P 10-35 >>
M 3-12
K 5-30
N 15-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P I, l, I, |@d,| a N |type code article
UNF 1.14/2" - 12 170 24 - 28 22 6 2 36 W 039938
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Tarauds coupants
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_ o 600 series VARIANT VARIANT VARIO VARIO
e e P2 el B v : "
fin ASME B1.1 M exécution TIN TIN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
i
102 o
N
11 (nombres de gouijures)
k
12
vy entrée B/3-55 B/3-55 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 2B 2B 2B 2B
= di < tolérance queue h9 h9 h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD 2xD 2xD
Dimensions générales —— — —;
~DIN 374 type de trou H‘AH ;ﬂ ;ﬂ
B 10-20 20-30 15-25 15-30
M
K 10-30
N 10-25 10-40 5-25 5-30
S 8-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
UNEF 3/8" - 32 90 18 - 7 55 3 2 8,7 109963 | 076497 109930 u 074281
UNEF 7/16" - 28 90 18 = 8 62 3 2 10,2 109966 B 095707
UNEF 7/16" - 28 90 18 - 8 62 4 2 10,2 109933 u 076968
UNEF 1/2" - 28 100 22 - 9 7 4 2 11,8 109960 m 095709 109926 H 046271
UNEF 9/16" - 24 100 22 - 11 9 4 2 132 109969 m 095710 109935 u 096138
UNEF 5/8" - 24 100 22 - 12 9 4 2 148 109965 m 095712 109932 m 112805
UNEF 11/16" - 24 110 20 - 14 11 4 2 164 109925 m 096142
UNEF 3/4" - 20 110 25 - 14 11 4 2 17,8 109929 H 096143
UNEF 13/16" - 20 125 25 - 16 12 4 2 19,4 109927 B 096144
UNEF 7/8" - 20 125 25 = 18 145 4 2 21 109934 B 096146
UNEF " - 20 140 28 - 18 145 4 2 24,15 109914 m 096147
UNEF 1.1/16" - 18 140 28 - 20 16 4 2 256 109915 ® 096149
UNEF 1.1/8" - 18 150 28 - 22 18 4 2 272 109918 H 096151
UNEF 1.1/4" - 18 150 28 - 22 18 B 2 30,35 109917 u 096152
UNEF 1.5/16" - 18 170 30 - 28 22 6 2 31,95 109922 B 034627
UNEF 1.3/8" - 18 170 30 = 28 22 6 2 335 109921 B 096155
UNEF 1.1/2" - 18 170 30 - 28 22 6 2 367 109916 H 096156
146 m nouveau




Tarauds coupants

0° series AVANT AVANT DOMINANT | DOMINANT
Filetage améri- e Y H15 H15 HZ38 HZ38
cain ASME B1.1 .
. . exécution TICN HL
série de 8 filets
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 2
P
12|
11 (nombres de goujures)
\
12
Yy entrée C/2-8 C/2-8 C/2-3 C/2-3
di tolérance du filetage 2B 2B 2B 2B
> - tolérance queue ho h9 ho ho
profondeur taraudée 2xD 2xD 3xD 3xD
Dimensions générales
~DIN 374 type de trou E;H E;H E;H Hé;”
P 5-15 10-35 5-20 10-35
M 3-12
K 5-30 5-25
N 5-35 8-35 4-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 4-10 4-10
ad, P I ; Qd,  a N |type code article
UN 1.1/8"- 8 180 35 22 18 4 2 254 005264 W 052416
UN 1.1/8" - 8 180 40 22 18 4 2 254 108003 m 018234
UN 1.1/4"- 8 180 35 22 18 4 2 28,5 005265 m 039337
UN 1.1/4" - 8 180 40 22 18 4 2 28,5 108002 m 018235
UN 13/8"- 8 200 35 28 22 5 2 318 005266 | 066172
UN 1.3/8"- 8 200 40 28 22 © 2 318 108006 m 111117
UN 1.1/2"- 8 200 35 28 22 5 2 35 005267 W 050130
UN 1.1/2" - 8 200 40 28 22 ® 2 85 108001 m 018233
UN 15/8"- 8 200 35 32 24 5 2 38,1 005268 m 049892
UN 13/4"- 8 200 35 36 29 6 2 41,3 005269 B 055069
UN 1.7/8" - 8 225 35 36 29 6 2 445 005270 W 049472
UN 2" - 8 225 35 40 32 6 2 47,7 005271 m 096284
m nouveau 147
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Tarauds coupants

a0° series AVANT AVANT
o 2
DIN 103 execution LSP RSP LH
substrat |  HSSE-PM HSSE-PM
IS
J1d2]
(nombres de goujures)
|
)] 11
12
entrée - -
tolérance du filetage 7H 7H
13 Y tolérance queue h9 ho
) profondeur taraudée - -
type de trou H‘AH
P 5-15 5=l
M
K
N 10-25 10-25
S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H
ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
Tr 10 x 2 135 60 8 7 55 83 2 8,2 107016 107041
Tr 12 x 3 175 90 12 8 62 3 2 9,2 107019
Tr 14 x 3 180 90 12 10 8 3 2 11,25 107021 107043
Tr 14 x 4 215 120 14 10 8 8 2 10,5 107022
Tr 16 x 4 220 120 14 11 9 3 2 12,25 107025 107045
Tr 18 x 4 225 120 14 12 9 8 2 1425 107027 107046
Tr 20 x 4 230 120 14 14 1 3 2 16,25 107029 107047
Tr 22 x 5 265 150 18 16 12 8 2 17,25 107031 107049
Tr 24 x 5 275 150 18 18 145 3 2 19,25 107034 107050
Tr 28 x 5 28 150 18 22 18 8 2 2325 107036
Tr 30 x 6 320 180 21 22 18 4 2 24,25 107037 107052
148



Tarauds coupants

' VARIO VARIO
302 series

Filetage rond L P N N
DIN 405 % % exécution TIN

substrat HSSE-PM HSSE-PM

type 1
d2
N
1 (nombres de goujures)
A3
12
vy entrée | C/2-3 C/2-3
di tolérance du filetage 7H 7H
T D tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD
type de trou ;ﬂ H‘;H
P 15-25 15-30
M
K 10-30
N 5-25 5-30 8
s S
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez - g’
vous référer au tableau d’applications. H E ~
S
Fo
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article @
Rd 10 x 110 110 22 49 9 3 1 8 110150 B 096157
Rd 12 x 110 110 25 52 11 3 1 10 110151 m 033286
Rd 14 x 1/8 110 27 - 12 9 3 1 11,5 110152 m 042167
Rd 16 x 1/8 125 32 - 14 11 8 1 18/ 110153 | 009652
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Tarauds coupants

Filetage conique 550 series VARIO VARIO
pour robinets de *p Y N N
bouteilles a gaz .

DIN EN ISO execution

11363-1/ DIN 477 substrat |  HSSE-PM HSSE-PM

O
N
11 (nombres de gouijures)
1
12
Yy entrée C/2-8 C/2-8
d1 tolérance du filetage
] B tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 2xD 2xD
type de trou H‘;H H‘;H
P 15-25 156-25
M
K
O N 5-25 5-25
=S s
- E_’ = Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
E ~ vous référer au tableau d’applications. H
=2
7}
@ ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
17E/W 19,8 - 14 95 27 - 16 12 4 2 14,7 110003
W 21,8 - 14 125 25 - 18 14,5 4 2 19,75 110007
W 2432 - 14 140 28 - 18 145 4 2 22,25 110008
25E/W 28,8 - 14 132 335 - 22 18 5 2 22,7 110004
W 31,3 - 14 132 335 - 25 20 5 2 25,2 110005

—mt——
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Tarauds coupants

. VARIANT VARIANT
Filetage British r\y series H H
standard Whit- écution TIN
worth BS 84 exeedtio
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
A , ,«
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 1
12
Y vy entrée B/3-5,5 B/3-5,5
tolérance du filetage med. med.
o dal | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
type de trou H‘
P 5-20 10-35
M 3-12
K 10-25
N 6-12 10-35 (0]
;I.IJ
S Z~
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez - g’
vous référer au tableau d’applications. H E ~
=2
7}
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article @
BSw 1/4" - 20 80 16 30 7 5,5 3 1 51 108430* m 095714
BSW 5/16" - 18 90 18 35 8 6,2 3 1 6,5 108435* m (095719*
BSw 38" - 16 100 20 39 10 3 1 7,9 108434 m 035082
BSw 12" - 12 110 24 - 9 8 2 10,5 108635 | 112409
BSw 5/8" - 11 110 27 - 12 3 2 13,4 108637 | 112408
BSw 3/4" - 10 125 32 - 14 11 8 2 16,4 108636 m 095787
BSw 7/8" - 9 140 32 - 18 145 4 2 19,25 108638 m 095788
BSW " - 8 160 36 - 18 145 4 2 22 108634 m 095789

—mt——
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Tarauds coupants

) VARIO
55° series N
Filetage heilvA
DIN 40430 % exécution
substrat HSSE
FoQ
12|
N
1 (nombres de gouijures)
\
12
Yy entrée C/2-3
d1 tolérance du filetage -
= ~ tolérance queue h9
profondeur taraudée 2xD
Dimensions générales
DIN 2184-2 type de trou H‘;ﬂ
P 15-25
M
K
O N 5-25
=S 5
- E_’ = Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
E ~ vous référer au tableau d’applications. H
=2
7}
= ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
Pg 7 - 20 70 22 - 9 7 4 2 11,4 | m097875
Pg 9 - 18 70 22 - 12 9 4 2 13,9 | m 097877
Pg 11 - 18 80 22 - 14 1 4 2 17,3 | m 097878
Pg 1356 - 18 80 22 - 16 12 4 2 19,1 | m 097879
Pg 16 - 18 80 22 - 18 145 4 2 21,25| m(097885
Pg 21 - 16 90 22 - 22 18 4 2 27 m 097886
Pg 29 - 16 100 25 - 28 22 6 2 35,6 | m (097887

—mt——
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Tarauds a refouler
0 series DURAMAX DURAMAX
o ey W e
D ortéa) DIN 8140 M exécution TIN MKR AK BT
substrat HSSE-PM VHM
type 1 type 2
A ”E §
— VHM
—
N
11 (nombre de lobes)
A a
13 1
12
Y vy entrée E/1,5-2 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX mod B6HX mod
o dal | tolérance queue h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales —
DIN 40435 type de trou H‘;ﬂ ;H
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-50 15-60
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12 10-25
<6 mmou> 12 mm. K
N 10-40 25-80 (0]
; w
S 10-25 12-35 ==
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez - g’
vous référer au tableau d’applications. H E ~
=2
7}
2d, Pl |1, |1 |@d| a| N |type code article -
EGM 3 0,5 63 8 21 45 34 4 1 3,4 081974
EGM 835 06 70 9 25 6 4,9 4 1 4 081975
EGM 4 07 70 14 25 6 4,9 5 1 4,55 081978
EG M 5 0,8 80 14 30 6 4,9 B 1 5,65 081979
EGM 6 1 90 13 35 8 6,2 5 1 6,8 081877
EG M 6 1 90 18 35 8 6,2 5 1 6,8 081980
EG M 8 1,25 100 15 39 10 8 5 1 9 081878
EGM 8 1,25 100 20 39 10 8 5 1 9 081981
EGM 10 1,5 100 15 - 9 7 5 2 11,2 081879
EGM 10 1,56 100 22 - 9 7 5 2 11,2 076937
EGM 12 1,75 110 25 - 11 9 6 2 13,4 081983
EGM 16 2 1256 32 - 14 11 7 2 17,6 081984
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Tarauds coupants

_ . 600 series VARIANT DOMINANT
etage et 7y i
portés) DIN 8140 M exécution HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
i
| 8
N
I (nombres de gouijures)
A ]
13 \
12
Y VY entrée B/3-55 E/1,5-2
tolérance du filetage 6HX mod B6HX mod
o dat | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales ——
DIN 40435 type de trou H;;H
B 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5=30
= 8 N 10-40 15-40
= S 3-15
- E_’ = Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
E ~ vous référer au tableau d’applications. H 5-8
=3
@ ad, P I I, I, |@d,| a N |type code article
EGM 2 0,4 50 9 14 28 21 2 1 2,1 | 098614* 025654
EGM 25 0,45 56 7 18 35 27 3 1 2,65 025655
EGM 25 045 56 11 18 35 27 3 1 2,65 | ®098613*
EGM 3 05 63 8 21 45 34 3 1 8,1® 025658
EGM 3 05 63 13 21 45 34 3 1 3,15 | ®098611*
EGM 35 06 70 9 25 6 49 3 1 3,7 025659
EGM 4 0,7 70 9 25 6 49 3 1 4,2 025660
EGM 4 07 70 16 25 6 49 3 1 4,2 | m(098608*
EGM 5 08 8 10 30 6 49 3 1 5,25 025661
EGM 5 08 8 19 30 6 49 3 1 5,25 | W 083466*
EGM 6 1 90 13 35 8 62 3 1 6,3 025663
EGM 6 1 90 22 35 8 62 3 1 6,3 | ®W074474*
EGM 8 1,25 100 15 39 10 8 3 1 8,4 025664
EGM 8 125 100 24 39 10 8 3 1 8,4 | m 098601
EGM 10 1,5 100 15 - 9 7 4 2 10,5 025665
EGM 10 1,5 100 29 = 9 7 3 2 10,5 | m 098598
EG M 12 1,75 110 20 - 11 9 4 2 12,6 025667
EGM 12 1,75 110 30 = 11 9 3 2 12,6 | ® 098597
EGM 14 2 100 15 - 12 9 4 2 14,6 | 098391
EGM 16 2 125 25 - 14 11 4 2 165 110494
EGM 16 2 125 34 - 14 11 4 2 16,5 | m 098593
154 * avec pointe | m nouveau




Tarauds coupants

) VARIANT DOMINANT
Filetage métrique series VA VA45
(pour filets rap- .
portés) DIN 8140 exécution HL HL
substrat HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
I
d2|
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 \
12
Y vy entrée B/3-5,5 E/1,5-2
tolérance du filetage B6HX mod B6HX mod
o dal | tolérance queue h9 h9
profondeur taraudée 3xD 3xD
Dimensions générales
DIN 40435 type de trou H‘AH H;;H
P 10-35 10-35
M 3-12 3-12
K 5-25 5=30
N 10-40 15-40
S 3-15
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 5-8
ad, P I, l, I, |@d,| a N |type code article
EGM 18 25 140 25 - 18 145 4 2 18,8 | 103226
EGM 20 25 160 30 - 18 145 4 2 20,8 025668
EGM 20 25 160 34 - 18 14,5 4 2 20,8 | m (098588
m nouveau 155
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Tarauds a refouler
Filetage métrique 60° series DURQMAX
ISO a pas fin (pour 5, P 7
filets rapportés) M exécution TIN
DIN 8140 substrat | HSSE-PM
Fo
12|
N
1 (nombre de lobes)
k
12
Yy entrée E/1,5-2
a1 tolérance du filetage 6HX mod
= ~ tolérance queue h6
profondeur taraudée 3xD
Dimensi s générales
DIN 40435 type de trou H‘;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-50
»Jll« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 4-12
<6 mmou> 12 mm. K
8 N 10-40
E = S 10-25
- E_’ = Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
E ~ vous référer au tableau d’applications. H
=2
7}
@ 2d, Pl |1, |1 |@d| a | N |type code article
EGMF 8 x 1 90 18 - 7 55 5 2 8,8 081985
EGMF 10 x 1 100 20 - 9 7 5 2 10,8 081986
EGMF 12 x 1 100 20 - 11 9 6 2 12,8 081988
EGMF 12 x 15 100 22 - 11 9 6 2 13,2 081989
EGMF 14 x 125 100 22 - 12 9 6 2 15 081990
EGMF 14 x 15 100 22 - 12 9 6 2 15,2 081992
EGMF 16 x 15 110 25 - 14 1 7 2 17,2 081993

—mt——
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Tarauds coupants
Filetage métrique 60° series DO\“;IAESANT
ISO a pas fin (pour X P 7
filets rapportés) M exécution HL
DIN 8140 substrat | HSSE-PM
P
12|
11 (nombres de goujures)
\
12
Yy entrée E/1,5-2
a1 tolérance du filetage B6HX mod
> - tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
DIN 40435 type de trou H;;H
B 10-35
M 3-12
K 5-30
N 15-40 O
;I.IJ
S 3-15 >
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez ° g’
vous référer au tableau d’applications. H 5-8 E ~
=2
7]
2d, Pl |1, |1 |@d| a| N |type code article -
EGMF 8 x 1 90 12 - 7 55 3 2 8,3 025669
EGMF 10 x 1 100 15 - 9 7 4 2 10,3 025670
EGMF 12 x 1 100 15 - 11 9 4 2 12,3 025671
EGMF 12 x 15 100 15 - 11 9 4 2 12,5 025672
EGMF 14 x 1,25 100 15 - 12 9 4 2 14,4 025673
EGMF 14 x 15 100 15 - 12 9 4 2 14,5 025674
EGMF 16 x 15 110 18 - 14 11 4 2 16,5 025675
EGMF 20 x 15 125 18 - 18 14,5 4 2 20,5 025676
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Tarauds coupants

Filetage américain 60° series DO:\IAAI;IsANT
a pas gros (pour <rY
filets rapportés) M exécution HL
ASME B18.29.1 substrat | HSSE-PM
type 1 type 2
! @
o|d2
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
entrée E/1,5-2
Y Yy - ,
tolérance du filetage 3BX
o dat | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
~DIN 40435 type de trou H;;H
P 10-35
M 3-12
K 5-30
8 N 15-40
E = S 3-15
- E_’ = Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
o vous référer au tableau d’applicati H 5-8
= pplications.
=2
7}
- ad, P I | L, |1 |@d| a | N |type code article

EGUNC No3 - 48 56 7 20 4 3 3 1 2,7 025678
EGUNC No4 - 40 63 8 21 45 34 3 1 3,1 025679
EGUNC No5 - 40 63 8 21 45 34 3 1 3,4 025680
EGUNC No6 - 32 70 ¢ 25 6 49 3 1 3,8 025681
EGUNC No8 - 32 80 10 30 6 49 3 1 4,4 025682
EGUNC No10 - 24 80 10 30 7 55 3 1 5,2 025683
EGUNC 1/4" - 20 90 13 35 8 62 3 1 6,7 025685
EGUNC 5/16" - 18 100 15 39 10 8 3 1 8,4 025689
EGUNC 3/8" - 16 100 15 - 9 7 4 2 10 025687
EGUNC 7/16" - 14 110 20 = 11 9 4 2 11,7 025690
EGUNC 1/2" - 13 110 20 - 12 9 4 2 13,3 025684
EGUNC 5/8" - 11 125 25 = 14 11 4 2 16,5 025688
EGUNC 3/4" - 10 140 25 - 18 1456 4 2 19,75 025686

—mt——
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Tarauds coupants

) DOMINANT
Filetage américain series
a pas fin (pour (“7 VA45
filets rapportés) M exécution HL
ASME B18.29.1 substrat | HSSE-PM
type 1 type 2
A y
N
11 (nombres de goujures)
! i
13 \
12
entrée E/1,5-2
Y Yy
tolérance du filetage 3BX
o dal | tolérance queue h9
profondeur taraudée 3xD
Dimensions générales
~DIN 40435 type de trou H;;H
P 10-35
M 3-12
K 5—30
N 15-40 (0]
;I.IJ
S 3-15 ==
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez ° g’
(i , - H 5-8 o
vous référer au tableau d’applications. iy
=2
7}
@d, P, |1, | 1 |@,| a | N |type code article -
EGUNF No6 - 40 70 9 25 6 4,9 3 1 3,7 025697
EGUNF No8 - 36 80 10 30 6 4,9 3 1 4,4 025701
EGUNF No10O - 32 80 10 30 6 4,9 3 1 5,1 025698
EGUNF 1/4" - 28 90 13 35 8 6,2 8 1 6,6 025699
EGUNF 5/16" - 24 90 12 39 10 8 3 1 8,25 025700
EGUNF 3/8" - 24 90 12 - 8 6,2 g 2 9,8 025694
EGUNF 7/16" — 20 100 15 - 9 7 4 2 1,5 025696
EGUNF 1/2" - 20 100 15 = 11 9 4 2 13,1 025692
EGUNF 58" - 18 110 18 - 14 1 4 2 16,25 025695
EGUNF 3/4" - 16 125 18 — 16 12 4 2 19,5 025693
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MJ / UNJC

-
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L
=
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Tarauds coupants

600 series VARIANT VARIANT AVANT AVANT
Filetage métrique v TIH NI TIH13 NI13
DIN ISO 5855 M exécuton |  TICN TICN TICN TICN
substrat HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
type 1 type 2
! @
N
11 (nombres de gouijures)
i l
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-5,5 C/2-8 C/2-3
tolérance du filetage 4HX 4HX 4HX 4HX
o dtli tolérance queue h6 h6é h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales — ——
~DIN 371 / DIN 376 type de trou AH E;H E;H
& D’une fagon générale, la tolérance de queue P 10-30 10-25
».« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-10 3-10
<6 mmou> 12 mm. K 5_05 5_05
N 1-35 2-3 1-35 1-
S 2-12 - 2-12 -
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
I vous référer au tableau d’applications. H 3-12 2-4 3-10 _
ad, P l, 1 I, |@d,| a N |type code article
MJ 3 05 56 11 - 35 27 3 1 2,6 108817* 048997* 111040* 046259*
MJ 4 0,7 63 13 - 45 34 8 1 3,4 108819* 049020* 111041~ 049025*
MJ 5 0,8 70 16 . 6 4,9 3 1 4,3 108821~ 049021* 111042* 049027*
MJ 6 1 80 16 30 6 4,9 © 1 5,1 112069* 111043*
MJ 6 1 80 19 - 6 4,9 3 1 5,1 049022* 049028*
MJ 8 1,25 90 18 35 8 6,2 8 1 6,9 108823* 049023* 111044 035391
MJ 10 1,5 100 20 39 10 8 3 1 8,7 112071 049024 111051 0385392
MJ 12 1,75 110 24 = 9 7 3 10,5 112073 111052
MJ 12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,5 049029 035393
160 * avec pointe




Tarauds coupants

s | VAT aET
cain a pas gros
ASME B1.1 et exécution TICN TICN TICN TICN

1SO 3161 substrat | HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM

type 1 type 2

A
Il I y

I
N
11 (nombres de goujures)
I ul
13 1
12
Y VY entrée B/3-55 B/3-55 C/2-3 C/2-3
tolérance du filetage 3BX 3BX 3BX 3BX
o dtig tolérance queue h6 h6 h6 h6
profondeur taraudée 3xD 3xD 2,5xD 2,5xD
Dimensions générales ] ]
~DIN 371 / ~DIN 376 type de trou E;H E;H
& D’une facon générale, la tolérance de queue P 10-30 10-25
« des outils en HSSE-PM est h9 pour @ queue M 3-10 3-10
<6 mmou> 12 mm. K 5_05 5_05
N 1-35 2-3 1-35 1-3
S 2-12 2-3 2-12 2-3
= Pour les vitesses de coupe détaillées, veuillez
vous référer au tableau d’applications. H 3-12 2-4 3-10 2-4
ad, P I ; I, |@d,| a N |type code article
UNJC No4 - 40 56 11 - 35 27 2 1 2,3 017688*
UNJC No4 - 40 56 11 - 35 27 3 1 2,3 049032* 108765