La réponse que vous cherchiez est ici

TARAUDS A

Volume 8 (2019




INDEX

Trou Borgne

Métrique

A-SE T PAGE 8
A-OIL-SET PAGE 9
A-SET-6GX PAGE 10
A-SET-7 G PAGE 11
A-SET FORM E PAGE 12
A-SET Ol PAGE 13
A-LT-SE T PAGE 14
A-SET-LH PAGE 15
A-SFT-HB Queue Weldon ... e PAGE 16
Métrique Fin

A-SE T PAGE 17
A-OIL-SE T PAGE 18
A-SET-6GX PAGE 19
UNC

A-SE T PAGE 20
UNF

A-SE T PAGE 21
G (BSP)

A-SE T PAGE 22
BSW

A-SE T PAGE 23
BSF

A-SE T PAGE 24
BA

A-SE T PAGE 25
Rc (BSPT)

AT T PAGE 26
Rc (ISO)

A-SFTRC NOUVEAU e e PAGE 27



Trou Débouchant

Métrique

A PO PAGE 28
A= O PO PAGE 29
APOT-OGX PAGE 30
AP O T -7 G PAGE 31
AP OT 4 0.1 PAGE 32
AL TP O PAGE 33
A-POT-LH PAGE 34
A-POT-HB Queue Weldon PAGE 35

Métrique Fin

AP Ol e e e PAGE 36
A-OILPOT PAGE 37
A-POT-0GX PAGE 38
UNC

AP Ol e PAGE 39
UNF

AP Ol PAGE 40
G (BSP)

AP O PAGE 41
BSW

AP Ol PAGE 42
BSF

AP O PAGE 43
BA

AP Ol PAGE 44



La réponse que vous cherchiez est ici...

Maintient la forme du copeau
Arétes de coupe tranchantes

Accélere I'évacuation du copeau
Hélice variable (breveté)

9 Haute résistance a l'usure
Revétement V

Haute résistance a I'usure
Métallurgie des poudres HSS (CPM)




NOUVELLE GAMME PREMIUM “SERIE A-TAP”

La réponse a vos problémes se trouve ici

La majorité des problemes de taraudage est due a une
mauvaise évacuation des copeaux. La série A-TAP ne connait
pas ce probléme et est applicable sur une large variété de
matiéres a usiner et de vitesse de coupe

Problémes de taraudage

N°1 Casse et écrouissage 26 %
N°2 Erreur de dimensions 17 %
N°3 Grippage 14 %
Autres 43 %

Le facteur principal est le bourrage des copeaux
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Le plus gros avantage de la série A-TAP
La meilleure évacuation des copeaux

Taraud standard




CARACTERISTIQUES PRINCIPALES: SERIE A-TAP

Convient a une large variété de matieres a usiner

Méme pour les aciers doux et Inox

PAS DE GRIPPAGE

Aciers doux

Hautes performances dans les centres d’'usinage

S'applique a une large gamme de coupe

Long
Machine Centre d'usinage avec avance et rotation synchronisées
standard
Taraud revétu
Taraud non revétu
1 1 1 1 1 1 1 |
| | | | | | | !
5 10 20 30 40 50 75 100

Vitesse de taraudage

® Graphique représentant un taraudage dans I'acier a moyenne et haute teneur en carbone avec
lubrification

® Un centre d’usinage avec avance et rotation synchronisées est recommandé si plus de 15m/min

® “Comme la meilleure vitesse dépend des conditions de taraudage,
veuillez la trouver en faisant des essais”



PERFORMANCES

H SUS304 L]
Taraudage trou profond (2D) dans Inox ‘ g

-
Hautes performances dans de I'lnox avec huile soluble o Arétes de
coupe apres
1000 trous
Outil A-SFT M8x1,25
Matiére a usiner SUS304 A-SFT
Taille du trou @6,8x22mm (Borgne) () Continue
,I:ar:):zg:ge:r(:;) 16mm (2D) Concurrent || 57 (Trous) Casse
Vitesse de taraudage | 10m/min (398min™) 0 4:)0 850 1.2‘00
Lubrifiant Soluble sans Chlore (10%) Trous taraudés
Machine Centre d'usinage vertical
synchronisé

H S45C

Vitesse de coupe élevée dans un centre d’usinage

Taraudages a 15,30,40m/min toujours stables

Outil A-SFT Méx1

S & vt 15m/min 1.400 (Trous) Continue
Matiére a usiner S45C
Tailedutron | @5c1émm (Bind)

taraudage (2D)
Lubrifiant Soluble sans Chlore (10%) 0 400 800 1.200 1.500
Machine Centre d'usinage vertical Trous taraudés

synchronisé

m Arétes de coupe apres 1400 trous

15m/min 30m/min 40m/min

m Copeaux générés a 40m/min
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Taraud standard




Filetage | Tarauds coupants

A\‘II\

A)

Métrique %, i

A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

Type 3

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

O) O] O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45%

O) O)
sau INoX
8-30 8-20

N N f©
ACADC T

)
0 8-20

15-60 1560  10-60 1535 15:35 541 m/min
A M PM T KF 1S02 0l e I —
6HX /2,5 DIN371  DIN376 *Tolérance SHX
EDP M P L | ] d a z Type DIN Prix
*48139111 1 0.25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
*48139112 11 0.25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
*48139113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
*48139115 14 0,3 40 - 6 2,5 2,1 2 1 DIN371
48139118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1 DIN371
48139119 1,7 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48139120 18 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48139125 2 0,4 45 32 10 28 2,1 2 2 DIN371
48139127 2,2 045 45 3,6 11 28 2,1 2 2 DIN371
48139128 23 04 45 36 12 28 2,1 2 2 DIN371
48139133 25 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2 DIN371
48139136 2,6 0,45 50 3,6 13 2,8 21 2 2 DIN371
48139138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
48139142 3,5 0,6 56 4,8 20 4 3 3 2 DIN371
48139144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 2 DIN371
48139147 4,5 0,75 70 6 25 6 49 3 2 DIN371
48139149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 2 DIN371
48139152 55 0,9 80 7.2 30 6 49 3 2 DIN371
48139155 6 1 80 8 30 6 49 3 2 DIN371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 DIN371
48139161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 2 DIN371
48139165 9 1,25 90 10 35 9 7 3 2 DIN371
48139169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 2 DIN371
48139139 3 0,5 56 4 - 2,2 - 3 3 DIN376
48139185 4 0,7 63 5,6 - 2,8 21 3 3 DIN376
48139150 5 0,8 70 6,4 - 3,5 2,7 3 3 DIN376
48139187 6 1 80 8 - 4,5 34 3 3 DIN376
48139159 7 1 80 8 = 55 43 3 3 DIN376
48139188 8 1,25 90 10 - 6 49 3 3 DIN376
48139166 9 1,25 90 10 - 7 55 3 3 DIN376
48139189 10 1,5 100 12 - 7 5,5 3 3 DIN376
48139175 11 1,5 100 12 - 8 6,2 3 3 DIN376
48139179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 3 DIN376
48139191 14 2 110 16 - 11 9 3 3 DIN376
48139202 16 2 110 16 - 12 9 3 3 DIN376
48139214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 3 DIN376
48139228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
48139238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
48139247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376




A-OIL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7|f —

Type 2 e e ——— ff@i

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiICN

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

= Arrosage axial

O O] @® O) O) O O O O
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX A ACADC Ti 2535 HRC
8-20 10 8-20

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5

m/min

A » y TN ANN 502 g . =
) 45 6HX /2,5 DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L | ] d a z Type DIN Prix
48140155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48140161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 )
48140169 10 1.5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 ’,
48140179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376 %,
48140191 14 2 110 16 - 1 9 3 2 DIN376 ,/
48140202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376
48140214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 DIN376
48140228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 DIN376 g
48140238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN376 o
48140247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 DIN376 s
48140262 27 3 160 36 - 20 16 4 2 DIN376 v
48140271 30 35 180 42 = 22 18 4 2 DIN376 =
48140281 33 35 180 42 = 25 20 4 2 DIN376
48140294 36 4 200 48 = 28 22 4 2 DIN376
48140304 39 4 200 48 = 32 24 4 2 DIN376
48140314 42 4,5 200 54 = 32 24 4 2 DIN376
48140319 45 4,5 220 54 = 36 29 4 2 DIN376
48140325 48 5 250 60 = 36 29 4 2 DIN376
48140337 52 5 250 60 = 40 32 4 2 DIN376
48140347 56 55 250 66 = 40 32 4 2 DIN376
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A-SFT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1

Type 2

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= Pour tolérance de filet intérieur 6G

O O) O] O O) O O O O
C<0% | [025<c<04| | co045% sam INoX A ACADC T 2535 HRC
8-20 5-10

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 8-20

m/min

A M py - AN  [S03 oM g e

v 45 6GX /2,5 DIN371  DIN376

EDP M P surcote L | 1 d
48201125 2 0,4 +0,019 45 32 10 2,8
48201133 25 0,45 +0,020 50 3,6 13 2,8
48201138 3 0,5 +0,020 56 4 18 B
48201144 4 0,7 +0,022 63 5,6 21 45
48201149 5 0,8 +0,024 70 6,4 25 6
48201155 6 1 +0,026 80 8 30 6
48201161 8 P25 +0,028 90 10 S5) 8
48201169 10 13 +0,032 100 12 39 10
48201179 12 1,75 +0,034 110 14 - 9
48201202 16 2 +0,038 110 16 - 12

WWWwwwwwhoNn N

Type
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DIN

DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN376
DIN376

Prix




A-SFT 7GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7|f e ! [

Type 2 e e ——— ff@i

= Premier choix en qualité et performances

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

= Pour tolérance de filet intérieur 7G

O] O O) O] @ O O O O
C<02% | |o025<c<o4| | 045 sam INoX Al ACADC Ti 2535 HRC
30 8-20 5-10

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

A, M py | AN il t o
v 45 76X 2,5 DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P surcote L | 1 d a V4 Type DIN Prix

48202125 2 0,4 +0,038 45 32 10 2,8 2,1 2 1 DIN371

48202133 25 0,45 +0,040 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 DIN371 )

48202138 3 0,5 +0,040 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371 ’,

48202144 4 0,7 +0,044 63 56 21 45 34 3 1 DIN371 %,

48202149 5 0,8 +0,048 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 ,/

48202155 6 1 +0,052 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371

48202161 8 1,25 +0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371

48202169 10 1,5 +0,064 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 g

48202179 12 1,75 +0,068 110 14 - 9 7 3 2 DIN376 o

48202202 16 2 +0,076 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 s
‘v
=
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A-SFT FORME

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

Type 1

Type 2 -—-

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= Entrée type E

O O] O O) O) O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 8-20 m/min
A M py N AN (502 o
v 45 6HX  Ens DIN371  DIN376
EDP M P L | 11 d a z Type DIN Prix
48203138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48203144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371
48203149 5 08 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48203155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48203161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48203169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48203179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48203191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48203202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376




A-SFT+0.1

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1

Type 2 — —— +f7@<

= Premier choix en qualité et performances

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

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

O O] O O) O) O O O O
<02 | |025<c<04| | C045% sam INoX I AGADC Ti 2535 HRC

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

A n m == SN § <= =
v 45 +0.1 2,5 DIN371  DIN376

Filetage | Tarauds coupants

EDP M P L | ] d a z Type DIN Prix

48204138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371

48204144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371 )

48204149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 ’,

48204155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 ’,

48204161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 ,/

48204169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371

48204179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376

48204202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 g
g
=
‘v
=
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A-LT-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1

Type 2

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

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

= Pour le taraudage profond d'acces

O] O O] O] @ O O O O
0% | [o2s<cco4| | o045 sam INox A AGADC T 2535 HRC
8-20 0 8-20

15-25 15-25 10-25 8-20 15-35 15-35 5-1

A M py N ANN 502

m/min

v 45 6HX a5

EDP M P L I I d
48208125 2 0,4 80 32 10 2,8
48208133 2,5 0,45 100 3,6 13 2,8
48208138 3 0,5 100 4 18 25
48208144 4 0,7 125 5,6 21 4,5
48208149 5 0,8 160 6,4 25 6
48208155 6 1 160 8 30 6
48208161 8 1,25 180 10 35 8
48208169 10 15 200 12 39 10
48209155 6 1 160 10 = 4,5
48209161 8 1,25 180 11 = 6
48209169 10 1,5 200 14 = 7
48209179 12 1,75 200 14 - 9
48209191 14 2 200 16 - 11
48209202 16 2 200 16 - 12
48209214 18 2,5 200 25 - 14
48209228 20 2,5 200 25 - 16

B DA WWWWWWWWWWWWNN N

Type

NNNNNNNNS = 3 o oo oo

Prix




A-SFT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 1 7{7 —

Type 2 — E— +f7@<

= Premier choix en qualité et performances

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

= Pour filets vers la gauche

O] O O) O] @ O O O O
C<02% | |o025<c<o4| | 045 sam INoX Al ACADC Ti 2535 HRC
8-20 0

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min

Filetage | Tarauds coupants

A M v T AN 502 o Em
v 5 X s DIN371  DIN376  \,
EDP M P L | ] d a z Type DIN Prix
48217138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48217144 4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371 )
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371 "
48217155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 ,,
48217161 8 1,25 920 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 ,/
48217169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48217179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48217191 14 2 110 16 - 11 9 3 2 DIN376 g
48217202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 o
48217214 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 DIN376 E
48217228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 DIN376 N
48217238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN376 E
48217247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 DIN376

15



Filetage | Tarauds coupants

A\‘II\

A)

Métrique %, i

16

A-SFT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
= RO
| »
I \
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Avec queue a plat Weldon
O] @ O] O] ® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 510 820
A M py AN 1502 atd o HB
] 45 6HX /2,5 DIN 371
EDP M P L I I d a z DIN Prix
48220138 3 05 56 4 18 6 49 3 DIN371/1835
48220144 4 07 63 56 21 6 49 3 DIN371/1835
48220149 5 08 70 64 25 6 49 3 DIN371/1835
48220155 6 1 80 8 30 6 49 3 DIN371/1835
48220161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48220169 10 15 100 12 39 10 8 3 DIN371/1835
48220179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 DIN371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 11 3 DIN371/1835
48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 DIN371/1835




A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

Type 1 7{7 —

Type 2 — —— +f7@<

= Premier choix en qualité et performances

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

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

O O] O O) O) O O O O
<02 | |025<c<04| | C045% sam INoX I AGADC Ti 2535 HRC
8-30 8-20 0

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

Filetage | Tarauds coupants

A ME py TN ANN 502 e N I
v 45 6HX 2,5 DIN371  DIN374
EDP MF P L | 1§ d a z Type DIN Prix
48139135 25 0,35 50 3,6 13 28 2,1 2 1 DIN371
48139137 2,6 0,35 50 3,6 13 28 2,1 2 1 DIN371 )
48139141 3 0,35 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371 ’,
48139143 3,5 0,35 56 4,8 20 4 3 3 1 DIN371 ’/
48139145 4 0,5 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371 //
48139146 4 0,35 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371
48139148 4,5 0,5 70 6 25 6 4,9 3 1 DIN371
48139151 5 0,5 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 <
48139601 6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 "al:)
48139602 6 0,5 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 >
48139160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 DIN371 9-
48139603 8 1 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 b=
48139604 8 0,75 80 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 g
48139605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 DIN371
48139606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48139607 10 1 90 12 35 10 8 3 1 DIN371
48139608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 DIN371
48139156 6 0,75 80 8 - 4,5 34 3 2 DIN374
48139157 6 0,5 80 8 - 4,5 34 3 2 DIN374
48139162 8 1 90 10 - 6 4,9 3 2 DIN374
48139163 8 0,75 80 8 - 6 4,9 3 2 DIN374
48139167 9 1 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139170 10 1,25 100 12 - 7 55 3 2 DIN374
48139171 10 1 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139172 10 0,75 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139176 11 1 90 12 - 8 6,2 3 2 DIN374
48139180 12 1,5 100 14 - 9 7 3 2 DIN374
48139181 12 1,25 100 12 = 9 7 3 2 DIN374
48139182 12 1 100 12 = 9 7 3 2 DIN374
48139192 14 15 100 16 - 11 9 3 2 DIN374
48139193 14 1,25 100 16 - 11 9 3 2 DIN374
48139194 14 1 100 16 - 11 9 3 2 DIN374
48139203 16 1,5 100 16 - 12 9 3 2 DIN374
48139204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 DIN374
48139216 18 1,5 110 16 - 14 1 4 2 DIN374
48139218 18 1 110 16 - 14 11 4 2 DIN374
48139220 20 2 140 25 - 16 12 4 2 DIN374
48139230 20 1,5 125 16 - 16 12 4 2 DIN374
48139232 20 1 125 16 - 16 12 4 2 DIN374
48139239 22 2 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139240 22 1,5 125 16 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139241 22 1 125 16 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139249 24 2 140 30 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139250 24 1,5 140 16 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139251 24 1 140 16 - 18 14,5 4 2 DIN374

17
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A-OIL-SFT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= Arrosage axial

O O) O] O O) O O O O
(<02% | |025<c<04| | co045% sam INoX A ACADC T 2535 HRC
30 8-20 0

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

BN AN 502 M —
MF PM :
v 45 6HX 2,5 DIN 374
EDP MF P L I d a z DIN Prix

48140162 8 1 920 10 6 4,9 3 DIN374
48140171 10 1 20 10 7 55 3 DIN374
48140170 10 1,25 100 12 7 55 8 DIN374
48140180 12 1,5 100 14 9 7 3 DIN374
48140192 14 1,5 100 16 11 9 3 DIN374
48140203 16 1,5 100 16 12 9 3 DIN374
48140216 18 15 110 16 14 11 4 DIN374
48140230 20 1.5 125 16 16 12 4 DIN374




A-SFT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiICN

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

= Pour tolérance de filet intérieur 6G

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

Filetage | Tarauds coupants

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 m/min
N AN S03 M —
MF PM .
v 45 6GX 2,5 DIN 374
EDP MF P surcote L | d a Z DIN Prix

48201156 6 0,75 +0,022 80 8 4,5 34 3 DIN374
48201162 8 1 +0,026 90 10 6 4,9 3 DIN374 )
48201163 8 0,75 +0,022 80 8 6 4,9 3 DIN374 ',
48201170 10 1,25 +0,028 100 12 7 55 3 DIN374 ’,
48201171 10 1 +0,026 90 10 7 55 3 DIN374 //
48201180 12 1,5 +0,032 100 14 9 7 3 DIN374
48201181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 3 DIN374
48201182 12 1 +0,026 100 12 9 7 3 DIN374 =
48201192 14 1,5 +0,032 100 16 1 9 3 DIN374 "q:)
48201203 16 1,5 +0,032 100 16 12 9 3 DIN374 =
48201216 18 1,5 +0,032 110 16 14 11 4 DIN374 ko3
48201230 20 1,5 +0,032 125 16 16 12 4 DIN374 =]
48201240 22 1,5 +0,032 125 16 18 14,5 4 DIN374 g
48201250 24 1,5 +0,032 140 16 18 14,5 4 DIN374
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A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

= Premier choix en qualité et performances

Type 1 {7 pp—

Type 2 —

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

= Revétement multicouches TiCN

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

@ O O) O] @
C<02% | |o025<c<o4| | 045 sam INoX
8-30 8-20

15-60 15-60

10-60 :

15-35

15-35

O O O O
Al ACADC Ti 2535 HRC
0

5-1 8-20 m/min

A UNC py N ANNOANSI el e I —
v 45 2BX 2,5 DIN21841 DIN 21841
EDP UNC P L | ] d a z Type DIN Prix
48139453 2 56 45 3,6 11 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48139455 3 48 50 3,6 13 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48139457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48139459 5 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48139461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1
48139464 8 32 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48139466 10 24 70 8,5 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48139468 12 24 80 8,5 30 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1
48139474 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48139479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48139484 7/16 14 100 14,5 - 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48139489 1/2 13 110 15,6 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48139494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 3 2 DIN2184-1
48139501 5/8 11 110 18,5 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48139515 3/4 10 125 254 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48139526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48139538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1




A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | UNF

Type 1 7{7 —

Type 2 — E— +f7@i

= Premier choix en qualité et performances

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

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

wv
Ll
c
g
O O] ® O) O] O O O O 3
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC :
©
1560 1560  10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 820  m/min 3
S
©
|_
(]
A UNE py N ANNANSI e = == %
v 45 28X 25 DIN21841  DIN 21841 k1
=
EDP UNF P L | 1 d a z Type DIN Prix
48139454 2 64 45 3,6 11 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1
48139456 3 56 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1 )
48139458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1 ’,
48139460 5 44 56 51 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1 ’,
48139462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1 ,/
48139465 8 36 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48139467 10 32 70 8,5 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48139469 12 28 80 8,5 30 6 4,9 2 1 DIN2184-1 5
48139472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1 =)
48139476 5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48139481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48139486 7/16 20 100 14,5 = 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48139491 1/2 20 100 15,6 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48139496 9/16 18 100 16,9 = i 9 3 2 DIN2184-1
48139504 5/8 18 100 18,5 = 12 9 3 2 DIN2184-1
48139517 3/4 16 110 254 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48139528 7/8 14 125 28,2 = 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48139539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 DIN2184-1
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A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

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

O] ® O) O] O) O O
C<02% | |025<c<04| | Co045% sam INoX Al AGADC
8-20

O O
2535 HRC
0 8-20

15-60 15-60 10-60 830 15-35 15-35 m/min
A. G py TR ANN gy ]
v 45 2,5
EDP G P L | d a z DIN Prix
48139900 1/8 28 90 20 7 55 3 DIN5156
48139000 1/4 19 100 22 11 9 3 DIN5156
48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 DIN5156
48139200 1/2 14 125 25 16 12 4 DIN5156
48139300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156
48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
48139600 1 11 160 30 25 20 4 DIN5156




A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | BSW

©
S==i=a=NoN
I »
11 \
L 1
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
O O] O O) O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
e | ==
BSW PM v MED
/2,5 DIN 2184-1
EDP BSW TPI L | I d a z DIN Prix
48139702 1/8 40 56 7 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48139704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 DIN2184-1
48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 DIN2184-1
48139707 5/16 18 % 14 35 8 62 3 DIN2184-1
48139708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 DIN2184-1
48139709 7/16 14 100 22 = 8 62 3 DIN2184-1
48139710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 DIN2184-1
48139712 5/8 1 110 27 = 12 9 3 DIN2184-1
48139713 3/4 10 125 30 = 14 11 3 DIN2184-1
48139714 7/8 9 140 32 - 18 14,5 3 DIN2184-1
48139715 1 8 160 36 - 18 14,5 3 DIN2184-1

Filetage | Tarauds coupants
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A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | BSF

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TICN

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

O O] ® O) O] O O O O
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX A ACADC Ti 2535 HRC
8-20 0 8-20

15-60 15-60 10-60 830 15-35 15-35 5-1 m/min
. ] it
BSF P Ty MDD
02,5 DIN 2184-1
EDP BSF TPI L | I d a i DIN Prix

48139731 1/4 26 80 17 30 7 5.5 3 DIN2184-1
48139732 5/16 22 920 17 35 8 6,2 3 DIN2184-1
48139733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 DIN2184-1
48139734 7/16 18 100 22 - 8 6,2 3 DIN2184-1
48139735 1/2 16 100 22 - 9 7 3 DIN2184-1
48139737 5/8 14 110 27 o 12 9 3 DIN2184-1
48139739 3/4 12 125 27 o 14 1 B DIN2184-1
48139742 1 10 160 36 o 18 14,5 B DIN2184-1




A-SFT

Filetage | Tarauds coupants | BA

©
=t O
| »
I \
L 1
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a goujures hélicoidales en acier fritté pour trou borgne
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
O) O] O O) O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 820 m/min
A BA PM e |
(BS93) ] /2,5
EDP BA L I I d a z Prix
48139910 0 66 19 30 63 5 3
48139911 1 62 17 26 56 45 3
48139912 2 58 16 25 5 4 3
48139913 3 53 13 21 45 3,55 2
48139914 4 50 13 20 3,55 28 2
48139915 5 48 1 18 3,15 25 2
48139916 6 445 9,5 - 2,8 224 2
48139917 7 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48139918 8 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48139919 9 41 8 = 2,5 2 2
48139920 10 41 8 = 25 2 2
48139921 1 41 8 - 25 2 2
48139922 12 40 7 - 25 2 2

Filetage | Tarauds coupants

\\all
™

BA
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A-TPT

Filetage | Tarauds coupants | RC (BSPT)

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= RC (BSPT) conicité 1:16

O
ACADC

@ O] @ @ O
0% | [os<c<o4| | co045% sau A
5-10 5-10 5-10 5-10 5-10

10-15 m/min
A Re | | oy g DIN g
(PT) v (25 5156
EDP RC P L ] d a z DIN Prix
48212384 1/8 28 90 12 7 55 4 DIN5156
48212394 1/4 19 100 18 11 9 4 DIN5156
48212404 3/8 19 110 18 12 9 4 DIN5156
48212414 1/2 14 125 23 16 12 4 DIN5156
48212434 3/4 14 140 24 20 16 4 DIN5156
48212454 1 11 160 30 25 20 4 DIN5156




A-SFT Rc NOUVEAU

Filetage | Tarauds coupants | Rc (ISO)

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud coupant a goujures hélicoidales pour trou borgne

= Revétement multicouches TiCN

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

= RC (ISO) conicité 1:16

@ O] O @ O O
<o | [os<c<o4| | co045% sam A AGADC
5-10 5-10 5-10 5-10 5-10

10-15 m/min

Filetage | Tarauds coupants

A Re M EEE AN g DIN
(1S0) v 45 Q2,5 5156
EDP RC P L 1 d a ] Z DIN Prix
48302374 1/16 28 920 10,1 6 4,9 14 3 DIN5156
48302384 1/8 28 920 10,1 7 55 15 3 DIN5156 )
48302394 1/4 19 100 15 11 9 19 3 DIN5156 ’,
48302404 3/8 19 100 15,4 12 9 21 4 DIN5156 ’,
48302414 1/2 14 125 20,5 16 12 26 4 DIN5156 ,/
48302434 3/4 14 140 21,8 20 16 28 4 DIN5156
48302454 1 11 160 26 25 23 33 4 DIN5156
(]
=]
O
g
)
N
=

27



Filetage | Tarauds coupants
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= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

Type 3

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

® O) O]
(<0% | |025<c<04| | co045%

O O]
SoM INox
8-30 8-20

O O
N AGADC

O O
T 2535 HRC
0 8-20

15-60 15-60 10-60 1535 1535 5-1 m/min
A M M T 1502 S R —
6HX B/4 DIN371  DIN376 *Tolérance 5HX
EDP M P L | 1 d a Z Type DIN Prix
*48145111 1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 DIN371
*48145112 1,1 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 DIN371
*48145113 1,2 0,25 40 - 5 2,5 21 2 1 DIN371
*48145115 14 03 40 - 7 25 2,1 2 1 DIN371
48145118 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48145119 1,7 0,35 40 - 8 25 2,1 2 1 DIN371
48145120 1,8 0,35 40 - 8 25 2,1 2 1 DIN371
48145125 2 04 45 = 8 28 2,1 2 1 DIN371
48145127 22 045 45 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
48145128 23 04 45 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
48145133 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
48145136 2,6 0,45 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48145138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
48145142 3,5 0,6 56 12 20 4 3 3 2 DIN371
48145144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48145147 4,5 0,75 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48145149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 DIN371
48145155 6 1 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 DIN371
48145161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48145165 9 1,25 90 22 35 9 7 3 2 DIN371
48145169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48145139 3 0,5 56 11 - 2,2 - 3 3 DIN376
48145185 4 0,7 63 13 - 2,8 2,1 3 3 DIN376
48145150 5 08 70 16 - 3,5 2,7 3 3 DIN376
48145187 6 1 80 19 - 4,5 3,4 3 3 DIN376
48145159 7 1 80 19 - 55 43 3 3 DIN376
48145188 8 1,25 90 22 = 6 49 3 3 DIN376
48145166 9 1,25 90 22 - 7 55 3 3 DIN376
48145189 10 15 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
48145175 11 1,5 100 24 - 8 6,2 3 3 DIN376
48145179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48145191 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
48145202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
48145214 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376
48145228 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
48145238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
48145247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376




A-OIL-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
wel T = O
| Y
1
L
©
Type 2 — - — +——@——
. o
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Arrosage radial
wv
Ll
f=
g
O O O] O O] O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC :
°
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 510 8-20 m/min 3
S
=
(]
502 i === == g
M PM v s
6HX B/4 DIN371  DIN376 Q2
=
EDP M P L | 1 d a V4 Type DIN Prix
48214155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48214161 8 125 90 22 35 8 62 3 1 DIN371 }
48214169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 DIN371 ’
48214179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376 ’/
48214191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376 ,/
48214202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48214214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48214228 20 25 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48214238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN376
48214247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376

Métrique
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A-POT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

Type 2

(e

= Premier choix en qualité et performances Type3

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= Pour tolérance de filet intérieur 6G

O O] O) O O] O O O O
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX I ACADC T 2535 HRC
8-20 0

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 5-1 8-20 m/min
A M py T S03 Ml = =
v 6GX B/4 DIN371  DIN376
EDP M P surcote L | 1 d a z Type DIN Prix
48205125 2 04 +0,019 45 = 8 2,8 2 2 1 DIN371
48205133 2,5 0,45 +0,020 50 = 9 2,8 23 2 1 DIN371
48205138 B 0,5 +0,020 56 1 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
48205144 4 0,7 +0,022 63 13 21 45 34 3 2 DIN371
48205149 5 0,38 +0,024 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371
48205155 6 1 +0,026 80 19 30 6 4,9 3) 2 DIN371
48205161 8 1,25 +0,028 90 22 85 8 6,2 3 2 DIN371
48205169 10 15 +0,032 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48205179 12 1,75 +0,034 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48205202 16 2 +0,038 110 32 - 12 9 3 3 DIN376




A-POT 7GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
TS —- O
| 8! §
P — I \é
L
©
— me T O
il h
11 \
L 1
= Premier choix en qualité et performances Type3 S s ——— 7,@1
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant \»
. ‘ ) L
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
wv
Ll
c
g
O] O O] O] O O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al AGADC Ti 25-35HRC :
°
15-60 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 5-10 820 m/min 3
S
ﬁ
(]
watd = = 2
M PM v s
76X B/4 DIN371  DIN376 K]
=
EDP M P surcote L | ] d a z Type DIN Prix
48206125 2 04 +0,038 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
48206133 25 0,45 +0,040 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 j
48206138 3 05 +0,040 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371 2
48206144 4 0,7 +0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’/
48206149 5 08 +0,048 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371 /4
48206155 6 1 +0,052 80 19 30 6 4,9 3 2 DIN371
48206161 8 1,25 +0,056 % 22 35 8 62 3 2 DIN371
48206169 10 15 +0,064 100 24 39 10 8 3 2 DIN371 @
48206179 12 1,75 +0,068 110 14 = 28 7 3 3 DIN376 o
48206202 16 2 +0,076 110 16 = 32 9 3 3 DIN376 E
‘v
=
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A-POT+0.1

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

m 2 = 9

= Premier choix en qualité et performances

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

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

O] O] O O] O) O O O O
<0 | |025<C<04| | C045% sau NOX A ACADC Ti 2535 HRC
8-20 5-10 8-20

Filetage | Tarauds coupants

1560 1560 1060 830 1535 1535 m/min
A M PM — 6H watd e R
v +0.1 B/4 DIN371  DIN376
\11 LI .
EDP M P L | ] d a V4 Type DIN Prix
48259138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48259144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN371
- 48259149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
: 48259155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
> 48259161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
Vad 48259169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48259179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
g 48259202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376
o
=
frar)
v
=
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A-LT-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

©
: e e O
e B i oY
L
©
R o e e = N O
I é
11 \
L 1
= Premier choix en qualité et performances Type3 R I ——— 7,@,f
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant | \@
. . ) L
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Pour le taraudage profond d'acces
wv
Ll
f=
g
O] O O] O] @ O O O O 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al AGADC Ti 25-35HRC :
°
15-60 15-60 10-60 830 8-20 1535 1535 510 820 m/min 3
S
ﬁ
(]
A M py 1502 = o
)
) 6HX B/4 DIN371  DIN376 K-
=
EDP M P L | 1 d a V4 Type DIN Prix
48210125 2 04 80 8 - 28 21 2 1 DIN371
48210133 25 0,45 100 9 - 28 2,1 2 1 DIN371 j
48210138 3 05 100 1 18 35 2,7 3 2 DIN371 2
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’,
48210149 5 08 160 16 25 6 49 3 2 DIN371 (/2
48210155 6 1 160 19 30 6 49 3 2 DIN371
48210161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 DIN371 @
48211155 6 1 160 19 = 4,5 34 3 3 DIN376 o
48211161 8 1,25 180 22 = 6 4,9 3 3 DIN376 E
48211169 10 15 200 24 = 7 55 3 3 DIN376 N
48211179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3 DIN376 =
48211191 14 2 200 30 - 1 9 3 3 DIN376
48211202 16 2 200 32 - 12 9 3 3 DIN376
48211214 18 25 200 34 = 14 1 3 3 DIN376
48211228 20 25 200 34 = 16 12 3 3 DIN376
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A-POT-LH

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

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

= Pour filets vers la gauche

O] O O]
0% | [o2s<cco4| | c045%

O] O
sam INox
8-30 8-20

O O
N AGADC

O O
Ti 25-35HRC
5-10 820

1560 1560 1060 1535 1535 m/min
A oy 1502 e Emm 0
Vo e s DIN371  DIN37%6  \
EDP M P L | 1 d a V4 Type DIN Prix
48218138 3 0,5 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN371
48218144 4 0,7 63 13 21 4.5 34 3 1 DIN371
48218149 5 08 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48218155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 DIN371
48218161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48218169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48218179 12 1,75 110 28 o 9 7 3 2 DIN376
48218191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48218202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48218214 18 25 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48218228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48218238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN376
48218247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376




A-POT-HB Weldon

Filetage | Tarauds coupants | Métrique

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

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

Type 1

Type 2

Type 3

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

O O] O O) ® B N e O I

€<0,2% 025<C<04 | | >045% SCM INOX ACADC Ti

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

A M e 02 S i

v 6HX B/4 DIN371  DIN374
EDP MF P L | ] d a z Type DIN Prix

48145135 2,5 0,35 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145137 2,6 0,35 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145141 3 0,35 56 8 18 35 27 3 2 DIN371
48145143 35 0,35 56 9 20 4 3 3 2 DIN371
48145145 4 0,5 63 10 21 45 34 3 2 DIN371
48145146 4 035 63 10 21 45 34 3 2 DIN371
48145148 45 0,5 70 12 25 6 49 3 2 DIN371
48145151 5 0,5 70 12 25 6 49 3 2 DIN371
48145601 6 0,75 80 14 30 6 49 3 2 DIN371
48145602 6 05 80 14 30 6 49 3 2 DIN371
48145160 7 0,75 80 14 30 7 5,5 3 2 DIN371
48145603 8 1 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48145604 8 0,75 80 18 30 8 6,2 3 2 DIN371
48145605 9 1 920 22 35 9 7 3 2 DIN371
48145606 10 1,25 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48145607 10 1 90 20 35 10 8 3 2 DIN371
48145608 10 0,75 90 20 35 10 8 3 2 DIN371
48145156 6 0,75 80 14 = 4,5 34 3 3 DIN374
48145157 6 0,5 80 14 - 45 34 3 3 DIN374
48145162 8 1 90 22 = 6 4,9 3 3 DIN374
48145163 8 0,75 80 18 = 6 4,9 3 3 DIN374
48145167 9 1 90 22 = 7 55 3 3 DIN374
48145170 10 1,25 100 24 - 7 5,5 3 3 DIN374
48145171 10 1 90 20 - 7 55 3 3 DIN374
48145172 10 0,75 90 20 - 7 5,5 3 3 DIN374
48145176 11 1 90 20 - 8 6,2 3 3 DIN374
48145180 12 1,5 100 22 - 9 7 3 3 DIN374
48145181 12 1,25 100 22 - 9 7 3 3 DIN374
48145182 12 1 100 22 - 9 7 3 3 DIN374
48145192 14 15 100 22 - 11 9 4 3 DIN374
48145193 14 1,25 100 22 - 11 9 4 3 DIN374
48145194 14 1 100 22 - 11 9 4 3 DIN374
48145203 16 1,5 100 22 - 12 9 4 3 DIN374
48145204 16 1 100 22 = 12 9 4 3 DIN374
48145216 18 1,5 110 25 - 14 11 4 3 DIN374
48145218 18 1 110 25 = 14 11 4 3 DIN374
48145220 20 2 140 34 = 16 12 4 3 DIN374
48145230 20 1,5 125 25 = 16 12 4 3 DIN374
48145232 20 1 125 25 = 16 12 4 3 DIN374
48145239 22 2 140 34 = 18 14,5 4 3 DIN374
48145240 22 15 125 25 - 18 14,5 4 3 DIN374
48145241 22 1 125 25 = 18 14,5 4 3 DIN374
48145249 24 2 140 28 - 18 14,5 4 3 DIN374
48145250 24 15 140 28 - 18 14,5 4 3 DIN374
48145251 24 1 140 28 - 18 14,5 4 3 DIN374




A-OIL-POT

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiICN

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

= Arrosage radial

wv
Q
® ® ® ® ® O O O O 8
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35 HRC g
=]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min 5
v
(=)}
£
502 = ®
MEoem S
6HX B/4 DIN 374 <
-
EDP MF P L | d a z DIN Prix
48214162 8 1 920 22 6 4,9 3 DIN374
48214171 10 1 20 20 7 515 3 DIN374 )
48214170 10 1,25 100 24 7 5,5 3 DIN374 ’,
48214180 12 1,5 100 22 9 7 3 DIN374 ’/
48214192 14 1,5 100 22 11 9 4 DIN374 //
48214203 16 1,5 100 22 12 9 4 DIN374
48214216 18 1,5 110 25 14 11 4 DIN374
48214230 20 1,5 125 25 16 12 4 DIN374 é
v
3
g
S
)
‘v
=
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A-POT 6GX

Filetage | Tarauds coupants | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= Pour tolérance de filet intérieur 6G

@ @ @® @ @® B O ©olN H

(<02% 0,25<(<0,4 (>045% SCM INOX AGADC Ti

15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min

A ME py A S03 e fezeer]

v 6GX B/4 DIN 374
EDP MF P surcote L | a Z DIN Prix

48205156 6 0,75 +0,022 80 14 4,5 34 3 DIN374
48205162 8 1 +0,026 80 22 6 4,9 3 DIN374
48205163 8 0,75 +0,022 80 18 6 49 3 DIN374
48205170 10 1,25 +0,028 90 24 7 55 3 DIN374
48205171 10 1 +0,026 90 20 7 55 3 DIN374
48205180 12 15 +0,032 90 22 9 7 3 DIN374
48205181 12 1,25 +0,028 90 22 9 7 3 DIN374
48205182 12 1 +0,026 90 22 9 7 3 DIN374
48205192 14 1,5 +0,032 90 22 1 9 4 DIN374
48205203 16 1,5 +0,032 100 22 12 9 4 DIN374
48205216 18 1,5 +0,032 100 25 14 11 4 DIN374
48205230 20 1,5 +0,032 140 25 16 12 4 DIN374
48205240 22 1,5 +0,032 140 25 18 14,5 4 DIN374
48205250 24 1,5 +0,032 140 28 18 14,5 4 DIN374

\\



A-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNC

©
m——ﬂ_) Type1 e e 7’@’7
1 | >
11 \
L 1
©
Type 2 — 1 — = — &
o
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
")
Ll
c
g
O O] O O) O) O O O O 3
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC :
°
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min 3
E
n
A UNC pm T ANSE e m === &
)
v 2BX B/4 DIN21841  DIN 21841 K]
=
11T )
EDP UNC P L | ] d a z Type DIN Prix
48145453 2 56 45 - 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48145455 3 48 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1 j
48145457 4 40 56 1 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1 2
~ 48145459 5 40 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1 %
s 48145461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1 %
o 48145464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN2184-1
48145466 10 24 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145468 12 24 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1 v
48145471 1/4 20 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1 %
48145474 5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48145479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48145484 7116 14 100 24 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48145489 12 13 110 28 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48145494 9/16 12 110 30 - 1 9 3 2 DIN2184-1
48145501 5/8 1 110 32 = 12 9 3 2 DIN2184-1
48145515 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48145526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48145538 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | UNF

©
wel = O
W | %
11
L
©
Type2 S P E— **@i
| e
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
O O] O O) O) O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A UNF  pm Ty ANSE e = BN
v 2BX B/4 DIN21841 DIN 21841
EDP UNF P L | ] d a z Type DIN Prix
48145454 2 64 45 - 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48145456 3 56 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48145458 4 48 56 1 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48145460 5 44 56 11 18 3.5 2,7 3 1 DIN2184-1
48145462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1
48145465 8 36 63 13 21 45 3,4 3 1 DIN2184-1
48145467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48145476 5/16 24 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48145481 3/8 24 90 20 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48145486 7116 20 100 24 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48145491 12 20 100 22 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48145496 9/16 18 100 22 - n 9 3 2 DIN2184-1
48145504 5/8 18 100 22 = 12 9 3 2 DIN2184-1
48145517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48145528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48145539 1 12 140 28 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1




A-POT

Filetage | Tarauds coupants | G (BSP)

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN

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

O O] ® O) O] O O O O
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX A ACADC Ti 2535 HRC
8-20 0

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

Filetage | Tarauds coupants

A G PM _\I watd ==
B/4 DIN 5156
EDP G P L | d a z DIN Prix
48145900 1/8 28 920 20 7 55 3 DIN5156
48145000 1/4 19 100 22 11 9 3 DIN5156 )
48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 DIN5156 ';
48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 DIN5156 ’/,
48145300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156 ,
48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
48145600 1 11 160 30 25 20 4 DIN5156

1
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | BSW

©
s s 2 S 7,@,f
i o
I
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
O O ® O ® B N ©) O I
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX ACADC Ti
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 510 8-20 m/min
e | ==
BSW PM Y MED
B/4 DIN 2184-1
EDP BSW TPI L | I d a z DIN Prix
48205702 1/8 40 56 1 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48205704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 DIN2184-1
48205706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48205707 5/16 18 90 22 35 8 62 3 DIN2184-1
48205708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1
48205709 7/16 14 100 24 - 8 62 3 DIN2184-1
48205710 1/2 12 110 28 = 9 7 3 DIN2184-1
48205712 5/8 11 110 32 = 12 9 3 DIN2184-1
48205713 3/4 10 125 34 = 14 11 3 DIN2184-1
48205714 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 DIN2184-1
48205715 1 8 160 38 = 18 14,5 3 DIN2184-1




A-POT

Filetage | Tarauds coupants | BSF

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

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

wv
2
f=
g
@ O] O] O) @ O O O @) 3
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC :
]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min g
ks
o = )
.
A s om = ow g
B/4 DIN 21841 kot
ks
EDP BSF TPI L | 1 d a Z DIN Prix
48205731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48205732 5/16 22 90 22 35 8 6,2 3 DIN2184-1 )
48205733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1 "
48205734 7/16 18 100 24 = 8 6,2 3 DIN2184-1 ’/
48205735 1/2 16 100 22 = 9 7 3 DIN2184-1 ll
48205737 5/8 14 110 32 o 12 9 3 DIN2184-1
48205739 3/4 12 125 34 o 14 11 3 DIN2184-1
48205742 1 10 160 38 = 18 14,5 3 DIN2184-1

BSF
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A-POT

Filetage | Tarauds coupants | BA

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud coupant a entrée gun en acier fritté pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

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

@ O) O]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45%

O O)
Som INoX
8-30 8-20

O O
N ACADC

)

O O
i 2535 HRC
0 8-20

15-60 15-60 10-60 5-1 m/min
BA L e
PM
(BS93) B/4
EDP BA L | 1 d a z Prix
48205910 0 66 19 30 6,3 5 3
48205911 1 62 17 26 56 4,5 3
48205912 2 58 16 25 5 4 3
48205913 3 53 13 21 4,5 3,55 3
48205914 4 50 13 20 3,55 2,8 3
48205915 5 48 11 18 3,15 2,5 3
48205916 6 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
48205917 7 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48205918 8 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48205919 9 41 8 - 2,5 2 2
48205920 10 41 8 - 2,5 2 2
48205921 11 41 8 - 25 2 2
48205922 12 40 7 - 2,5 2 2
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