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DC OAL LCF LB NOF DCON MS

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

B4001.0 1.00 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B4001.2 1.20 38.0 7.5 16.50 3 1.20

B4001.4 1.40 40.0 8.0 18.00 3 1.50

B4001.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 1.50

B4001.6 1.60 43.0 9.0 20.00 3 1.60

B4001.8 1.80 46.0 10.0 22.00 4 1.80

B4002.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B4002.2 2.20 53.0 12.0 25.00 4 2.20

B4002.5 2.50 57.0 14.0 29.00 4 2.50

B4002.8 2.80 61.0 15.0 33.00 6 3.00

B4003.0 3.00 61.0 15.0 33.00 6 3.00

B4003.2 3.20 65.0 16.0 37.00 6 3.20

B4003.5 3.50 70.0 18.0 42.00 6 3.50

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

B4004.5 4.50 80.0 21.0 52.00 6 4.50

B4005.0 5.00 86.0 23.0 58.00 6 5.00

B4005.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B4006.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B4006.5 6.50 101.0 28.0 65.00 6 6.30

B4007.0 7.00 109.0 31.0 73.00 6 7.10

B4008.0 8.00 117.0 33.0 81.00 6 8.00

B4009.0 9.00 125.0 36.0 85.00 6 9.00

B40010.0 10.00 133.0 38.0 93.00 6 10.00

B40012.0 12.00 151.0 44.0 111.00 6 10.00

B40014.0 14.00 160.0 47.0 115.00 6 12.50

B40016.0 16.00 170.0 52.0 125.00 6 12.50

B40018.0 18.00 182.0 56.0 137.00 6 14.00

Product Product

B400

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

1
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4

6

5

7 8
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5
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7

8

Élém. Description

Désignation de l’alésoir

Descriptif du produit 

Illustration

Schéma de l'outil

Élém. Description

Caractéristiques du produit

Recommandations en fonction du groupe de matériaux, notamment indication 
de la vitesse et de l'avance

Code produit

Dimensions du produit

Alésoir machine en carbure à queue cylindrique, précision H7, finition brillante
Alésoir conçu pour fournir une finition dans les limites de la tolérance des trous H7. Offre des performances supérieures et 

une durée de vie prolongée de l’outil lors de l’alésage de matériaux durs et abrasifs. La conception des goujures en spirale 

espacées inégalement réduit les vibrations et améliore la cylindricité, la taille et la finition de surface des trous.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page XY.

DCON MS tolerance h6; DC>= 14 mm pointe carbure.
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NORME (BSG)

REVÊTEMENT

SENS DE COUPE CODE MATÉRIAU (BMC)

ANGLE DE TRAVAIL

ICÔNES GÉNÉRALES TOLÉRANCE DE TROU RÉALISABLE (TCHA)

Utilisation principale

Utilisation possible

h7 – Tolérance de trou norme usine (selon 

diamètre)

Tolérance de trou haute précision (selon 

diamètre)

k11 – Tolérance de perçage norme usine (selon 

diamètre)

Cône 100°

Alésage 180°

Foret conique 20°

Cône 60°

Cône 82°

Cône 90°

ANSI – Norme taraud

BS 328 – Normes pour forets et alésoirs

DIN 206 – Alésoirs à main

DIN 208 – Alésoirs machine à queue cône 

Morse

DIN 212 – Alésoirs machine

DIN 217 – Porte-alésoirs creux

DIN 2179 – Alésoirs machine pour goupille 

conique queue cylindrique

DIN 2180 – Alésoirs machine pour goupille 

conique queue cône Morse

DIN 219 – Alésoirs creux

DIN 311 – Alésoirs de chaudronnerie à queue 

cône Morse

DIN 334 C – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 

à queue droite

DIN 334 D – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 

à queue cône Morse

DIN 335 A – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 

à queue droite

DIN 335 C – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 

à queue droite

DIN 335 D – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 

à queue cône Morse

DIN 373 – Fraises à lamer avec avant-trou

DIN 8050 – Alésoirs machine queue droite

DIN 8051 – Alésoirs machine queue cône 

Morse

DIN 8093 – Alésoirs machine queue droite

DIN 8094 – Alésoirs machine queue cône 

Morse

DIN 9 – Alésoirs machine pour goupille conique

Normes Dormer

Carbonitrure de titane aluminium

Brillant (non revêtu)

Combinaison brillant et traitement vapeur 

(oxyde)

Oxyde de bronze et traitement vapeur

Nitrure de titane aluminium

Nitrure de titane

Rotation / coupe à droite Substrat dur (carbure monobloc)

Substrat acier rapide à teneur en cobalt

Substrat acier rapide
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Conicité (1/4" par pied) 

FORME ALÉSOIR

CONICITÉ – MILLIMÈTRE (RAPPORT DE CONICITÉ)

QUEUE

DIN Forme A – Goujure droite ≤ Ø3,5 mm

DIN Forme B – Goujure hélicoïdale ≤ Ø3,5 mm

DIN Forme C – Hélice rapide ≤ Ø4,0 mm

Queue cylindre ou droite

Queue cylindrique avec 3 méplats

Queue cylindrique avec extrémité hexagonale

Queue cylindrique avec extrémité carrée

Queue cylindrique avec tenon

Queue cylindrique DIN 6535 HA 

Queue cône Morse

Conicité 2% (1 mm par 50 mm) 
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Matériaux

Acier rapide
Un acier rapide moyennement allié qui présente une bonne usinabilité et de bonnes performances. L'acier rapide présente des 

caractéristiques de dureté, de ténacité et de résistance à l'usure qui en font un bon choix pour une large gamme d'applications, notamment 

pour les forets et les tarauds.

Acier rapide au cobalt
Cet acier rapide contient du cobalt pour une dureté à chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité 

et de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance à l'usure. Il convient donc à la production de forets, de tarauds, de 

fraises et d'alésoirs.

Carbures

Carbures 
(ou matériaux durs)

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matière première 

essentielle est le carbure de tungstène (WC). C'est lui qui confère sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane 

(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le WC pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces trois matériaux sont 

appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc l'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance à la compression, une dureté élevée et donc une grande 

résistance à l'usure, mais aussi une résistance à la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds, 

d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises à fileter.

Revêtements de surface

Nitrure de titane 
 (TiN)

Le nitrure de titane est un revêtement céramique de couleur or appliqué par dépôt physique en phase vapeur (PVD). Une dureté élevée, 

associée à un faible frottement, permet d'augmenter considérablement la durée de vie des outils ou d'améliorer les performances de 

coupe des outils non revêtus. Le revêtement TiN est principalement employé sur les forets et tarauds.

Carbonitrure de titane 
aluminium

(AlTiCN)

Le carbonitrure de titane aluminium (AlTiCN) est un revêtement PVD qui a été spécialement conçu pour répondre aux exigences rigoureuses 

de l'industrie médicale. Cependant, il convient très bien à certaines opérations des outils de coupe grâce à sa technologie de film mince de 

haute qualité, et ses excellentes caractéristiques de microdureté et d'adhérence.

Nitrure de titane 
aluminium 

(TiAlN)

Le nitrure de titane aluminium est un revêtement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confère une ténacité et une 

stabilité à l'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout en améliorant 

la durée de vie des outils. Le TiAlN est utilisé dans le perçage, le taraudage et le fraisage. Il peut également convenir aux usinages sans 

refroidissement.  

Brillant (non revêtu)
La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, tout en préservant 

le tranchant des arêtes de coupe.

Combinaison brillant et 
traitement vapeur

La combinaison de la finition brillante et du traitement vapeur apporte des avantages concrets : la surface plus poreuse de l’oxyde bleu 

attire et retient le fluide de coupe dans le trou tandis que la surface brillante facilite l’évacuation des copeaux. Cette combinaison s’obtient 

par meulage de la surface brillante après traitement vapeur.

Oxyde de bronze et 
traitement vapeur

La combinaison de l’oxyde de bronze et du traitement vapeur apporte des avantages concrets : la surface plus poreuse de l’oxyde bleu attire 

et retient et le fluide de coupe dans le trou tandis que la surface couleur bronze facilite l’évacuation des copeaux. Ces deux traitements de 

surface protègent efficacement l’outil. Pour réaliser cette combinaison, deux cycles de trempe sont nécessaires.
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P

P1

P2

P3

P4

M

M1

M2

M3

M4

K

K1

K2

K3

K4

K5

N

N1

N2

N3

N4

N5

S

S1

S2

S3

S4

H

H1

H2

H3

H4

200 201 203 204 205 206 208 209 210 211 212 213 214

B400 B481 B441 B411 B442 B100 B334 B335 B901 B301 B903 B952 B122

1.00 - 20.00 0.98 - 12.05 10.00 - 20.00 5.00 - 30.00 10.00 - 20.00 1.50 - 50.00 N000 - N16
N000BLADES 

- N16NUT
1.50 - 1/2 1/16 - 1/2 1.50 - 20.00 1.20 - 50.00 3/8 - 1.1/16

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 

(BMC)

Revêtement

Groupe standard de base 

(BSG)

Sens (direction de coupe)

Queue

Angle d’application

Forme d’alésoir

Tolérance de trou réalisable 

(TCHA)

Pente cônique - millimètre 

(conicité)

Code de famille de produits



197

P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

K5

N1

N2

N3

N4

N5

S1

S2

S3

S4

H1

H2

H3

H4

215 216 218 220 221 222 224 225 226 227 228 229 230 231

B953 B180 B170 B157 B161 B101 B121 B954 B955 B956 B957 G400 G135 G335

1.00 - 12.00 1.50 - 20.00 0.98 - 12.00 2.00 - 20.00 3.00 - 50.00 3.00 - 2” 10.00 - 30.00 5.00 - 30.00 25.00 - 80.00 13.00 - 40.00
N3DRIVER - 

N9WASHER
6.30 - 31.00 6.30 - 25.00 6.30 - 25.00

 Utilisation principale           Utilisation possible
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P

P1

P2

P3

P4

M

M1

M2

M3

M4

K

K1

K2

K3

K4

K5

N

N1

N2

N3

N4

N5

S

S1

S2

S3

S4

H

H1

H2

H3

H4

232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243

G137 G154 G129 G149 G136 G560 G106 G506 G142 G570 G107 G600

16.00 - 80.00 6.30 - 25.00 6.00 - 31.50 5.00 - 50.00 4.30 - 31.00 6.30 - 31.00 6.30 - 50.00 6.30 - 50.00 4.80 - 31.00 6.30 - 31.00 6.30 - 20.50 6.30 - 25.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 

(BMC)

Revêtement

Groupe standard de base 

(BSG)

Sens (direction de coupe)

Queue

Angle d’application

Forme d’alésoir

Tolérance de trou réalisable 

(TCHA)

Pente cônique - millimètre 

(conicité)

Code de famille de produits
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P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

K5

N1

N2

N3

N4

N5

S1

S2

S3

S4

H1

H2

H3

H4

244 245 246 247 248 249 250

G132 G138 G338 G171 G314 G125 G236

8.00 - 20.00 25.00 - 80.00 25.00 - 63.00 6.30 - 25.00 4.00 - 9.00 6.50 - 20.00 Set

 Utilisation principale           Utilisation possible
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B400

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B4001.0 1.00 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B4001.2 1.20 38.0 7.5 16.50 3 1.20

B4001.4 1.40 40.0 8.0 18.00 3 1.50

B4001.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 1.50

B4001.6 1.60 43.0 9.0 20.00 3 1.60

B4001.8 1.80 46.0 10.0 22.00 4 1.80

B4002.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B4002.2 2.20 53.0 12.0 25.00 4 2.20

B4002.5 2.50 57.0 14.0 29.00 4 2.50

B4002.8 2.80 61.0 15.0 33.00 6 3.00

B4003.0 3.00 61.0 15.0 33.00 6 3.00

B4003.2 3.20 65.0 16.0 37.00 6 3.20

B4003.5 3.50 70.0 18.0 42.00 6 3.50

B4004.0 4.00 75.0 19.0 47.00 6 4.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B4004.5 4.50 80.0 21.0 52.00 6 4.50

B4005.0 5.00 86.0 23.0 58.00 6 5.00

B4005.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B4006.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B4006.5 6.50 101.0 28.0 65.00 6 6.30

B4007.0 7.00 109.0 31.0 73.00 6 7.10

B4008.0 8.00 117.0 33.0 81.00 6 8.00

B4009.0 9.00 125.0 36.0 85.00 6 9.00

B40010.0 10.00 133.0 38.0 93.00 6 10.00

B40012.0 12.00 151.0 44.0 111.00 6 10.00

B40014.0 14.00 160.0 47.0 115.00 6 12.50

B40016.0 16.00 170.0 52.0 125.00 6 12.50

B40018.0 18.00 182.0 56.0 137.00 6 14.00

B40020.0 20.00 195.0 60.0 147.00 6 16.00

Alésoir machine en carbure à queue cylindrique, précision H7, finition brillante
Alésoir conçu pour fournir une finition dans les limites de la tolérance des trous H7. Offre des performances supérieures et une durée de vie 

prolongée de l’outil lors de l’alésage de matériaux durs et abrasifs. La conception des goujures en spirale espacées inégalement réduit les 

vibrations et améliore la cylindricité, la taille et la finition de surface des trous.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolerance h6; DC>= 14 mm pointe carbure.

Produit Produit
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B481

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B4810.98 0.98 50.0 6.0 28.00 3 3.00

B4810.99 0.99 50.0 6.0 28.00 3 3.00

B4811.00 1.00 50.0 6.0 28.00 3 3.00

B4811.01 1.01 50.0 6.0 28.00 3 3.00

B4811.02 1.02 50.0 6.0 28.00 3 3.00

B4811.03 1.03 50.0 6.0 28.00 3 3.00

B4811.48 1.48 50.0 9.0 28.00 3 3.00

B4811.49 1.49 50.0 9.0 28.00 3 3.00

B4811.50 1.50 50.0 9.0 28.00 3 3.00

B4811.51 1.51 50.0 10.0 28.00 3 3.00

B4811.52 1.52 50.0 10.0 28.00 3 3.00

B4811.53 1.53 50.0 10.0 28.00 3 3.00

B4811.98 1.98 50.0 12.0 28.00 4 3.00

B4811.99 1.99 50.0 12.0 28.00 4 3.00

B4812.00 2.00 50.0 12.0 28.00 4 3.00

B4812.01 2.01 50.0 12.0 28.00 4 3.00

B4812.02 2.02 50.0 12.0 28.00 4 3.00

B4812.03 2.03 50.0 12.0 28.00 4 3.00

B4812.48 2.48 60.0 16.0 28.00 4 3.00

B4812.49 2.49 60.0 16.0 28.00 4 3.00

B4812.50 2.50 60.0 16.0 28.00 4 3.00

B4812.51 2.51 60.0 16.0 28.00 4 3.00

B4812.52 2.52 60.0 16.0 28.00 4 3.00

B4812.53 2.53 60.0 16.0 28.00 4 3.00

B4812.97 2.97 65.0 17.0 28.00 6 4.00

B4812.98 2.98 65.0 17.0 28.00 6 4.00

B4812.99 2.99 65.0 17.0 28.00 6 4.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B4813.00 3.00 65.0 17.0 28.00 6 4.00

B4813.01 3.01 65.0 17.0 28.00 6 4.00

B4813.02 3.02 65.0 17.0 28.00 6 4.00

B4813.03 3.03 65.0 17.0 28.00 6 4.00

B4813.97 3.97 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4813.98 3.98 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4813.99 3.99 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4814.00 4.00 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4814.01 4.01 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4814.02 4.02 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4814.03 4.03 75.0 19.0 28.00 6 4.00

B4814.97 4.97 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4814.98 4.98 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4814.99 4.99 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4815.00 5.00 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4815.01 5.01 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4815.02 5.02 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4815.03 5.03 93.0 23.0 36.00 6 6.00

B4815.97 5.97 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4815.98 5.98 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4815.99 5.99 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4816.00 6.00 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4816.01 6.01 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4816.02 6.02 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4816.03 6.03 93.0 26.0 36.00 6 6.00

B4817.97 7.97 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4817.98 7.98 117.0 33.0 36.00 6 8.00

Alésoir machine en carbure à queue cylindrique - Incréments de 0,01 mm, finition brillante
Alésoir à queue cylidrique pour de hautes performances en usinage CNC. Les arêtes en carbure de première qualité améliorent considérablement 

les performances et prolongent la durée de vie de l’outil lors de l’alésage de matériaux durs et abrasifs. Espacement extrêmement inégal des 

goujures pour réduire les vibrations.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h6.

Produit Produit



202

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B4817.99 7.99 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4818.00 8.00 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4818.01 8.01 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4818.02 8.02 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4818.03 8.03 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4818.04 8.04 117.0 33.0 36.00 6 8.00

B4819.97 9.97 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B4819.98 9.98 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B4819.99 9.99 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B48110.00 10.00 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B48110.01 10.01 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B48110.02 10.02 133.0 38.0 40.00 6 10.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B48110.03 10.03 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B48110.04 10.04 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B48110.05 10.05 133.0 38.0 40.00 6 10.00

B48111.97 11.97 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48111.98 11.98 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48111.99 11.99 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48112.00 12.00 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48112.01 12.01 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48112.02 12.02 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48112.03 12.03 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48112.04 12.04 151.0 44.0 45.00 6 12.00

B48112.05 12.05 151.0 44.0 45.00 6 12.00

Produit Produit
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B441

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B44110.0 10.00 133.0 19.0 87.00 6 10.00

B44111.0 11.00 142.0 19.0 96.00 6 10.00

B44112.0 12.00 151.0 19.0 105.00 6 10.00

B44113.0 13.00 151.0 19.0 105.00 6 10.00

B44114.0 14.00 160.0 19.0 110.00 6 12.50

B44115.0 15.00 162.0 19.0 112.00 6 12.50

B44116.0 16.00 170.0 22.0 120.00 6 12.50

B44117.0 17.00 175.0 22.0 123.00 6 14.00

B44118.0 18.00 182.0 22.0 130.00 6 14.00

B44119.0 19.00 189.0 22.0 131.00 6 16.00

B44120.0 20.00 195.0 22.0 137.00 6 16.00

Alésoir machine en carbure à queue cylindrique, précision H7, finition brillante
Alésoir avec extrémité en carbure brasée offrant une durée de vie prolongée et des performances supérieures lors de l’alésage de trous dans les 

limites de la tolérance H7. La conception extrêmement inégale des goujures réduit les vibrations et améliore la cylindricité, l’état de surface et la 

taille des trous. L’outil offre de grandes performances sur machines CNC.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolerance h9; pointe carbure.

Produit
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B411

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B4115.0 5.00 133.0 23.0 67.50 6 MK 1

B4116.0 6.00 138.0 26.0 72.50 6 MK 1

B4117.0 7.00 150.0 31.0 84.50 6 MK 1

B4118.0 8.00 156.0 33.0 90.50 6 MK 1

B4119.0 9.00 162.0 36.0 96.50 6 MK 1

B41110.0 10.00 168.0 38.0 102.50 6 MK 1

B41112.0 12.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1

B41114.0 14.00 189.0 47.0 123.50 8 MK 1

B41115.0 15.00 204.0 50.0 124.00 8 MK 2

B41116.0 16.00 210.0 52.0 130.00 8 MK 2

B41117.0 17.00 214.0 54.0 134.00 6 MK 2

B41118.0 18.00 219.0 56.0 139.00 6 MK 2

B41119.0 19.00 223.0 58.0 143.00 6 MK 2

B41120.0 20.00 228.0 60.0 148.00 6 MK 2

B41122.0 22.00 237.0 64.0 157.00 6 MK 2

B41124.0 24.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3

B41125.0 25.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3

B41126.0 26.00 273.0 70.0 174.00 8 MK 3

B41130.0 30.00 281.0 73.0 182.00 8 MK 3

Alésoir machine en carbure à queue cône morse pour précision H7, finition brillante
Alésoir avec extrémité en carbure brasée améliorant considérablement les performances et prolongeant la durée de vie de l’outil lorsque vous 

alésez des matériaux durs et abrasifs. Les goujures en spirale présentent un espacement inégal entre elles, ce qui réduit efficacement les vibrations 

et améliore la cylindricité, la taille et la finition des trous.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DC <= 16mm tête carbure; DC > 16mm pointe carbure.

Produit
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B442

 23 B  26 B  27 B  20 B  18 B  16 C  16 B  13 B  11 C  10 B  8 C  7 C  10 C  8 C

 9 C  7 C  6 B  20 D  15 D  11 D  21 D  17 D  14 D  18 D  14 D  11 D  19 D  15 D

 11 D  60 D  45 D  30 D  38 D  35 D  25 D  64 E  38 E  19 E  35 C  30 C

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B44210.0 10.00 168.0 19.0 102.50 6 MK 1

B44212.0 12.00 182.0 19.0 116.50 6 MK 1

B44214.0 14.00 189.0 19.0 123.50 6 MK 1

B44215.0 15.00 204.0 19.0 124.00 6 MK 2

B44216.0 16.00 210.0 22.0 130.00 6 MK 2

B44217.0 17.00 214.0 22.0 134.00 6 MK 2

B44218.0 18.00 219.0 22.0 139.00 6 MK 2

B44219.0 19.00 223.0 22.0 143.00 6 MK 2

B44220.0 20.00 228.0 22.0 148.00 6 MK 2

Alésoir machine en carbure à queue conique et pour précision H7, finition brillante
Alésoir conçu avec une denture extrêmement inégale afin de réduire les vibrations et améliorer la taille du trou, la cylindricité et la finition de 

surface des trous. Le chanfrein à 45° assure un positionnement et un centrage précis pour une qualité de trou et des performances améliorées. La 

pointe en carbure brasée offre une durée de vie prolongée et des performances supérieures.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit
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B100

                            

                            

            

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50

B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59

B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60

B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98

B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00

B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38

B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50

B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78

B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00

B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18

B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20

B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50

B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57

B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97

B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00

B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37

B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50

B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76

B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00

B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16

B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50

B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56

B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95

B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00

B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35

B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50

B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

Alésoir à main en HSS à queue cylindrique pour précision H7, finition brillante et ST
Alésoir principalement conçu pour être utilisé à la main. Il est doté d’une hélice à gauche rectifiée avec précision et d’une coupe à droite (sens des 

aiguilles d’une montre) pour un alésage en douceur, générant une taille de trou plus précise et une bonne finition de surface. Convient à l’alésage 

de nombreux matériaux, y compris les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance e9.

Produit
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DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1007.0 – 7.00 107.0 54.0 14.00 6 5.50 7.00

B1009/32 9/32 7.14 107.0 54.0 14.00 6 6.20 7.14

B1007.5 – 7.50 107.0 54.0 14.00 6 6.20 7.50

B10019/64 19/64 7.54 115.0 58.0 15.00 6 6.20 7.54

B1005/16 5/16 7.94 115.0 58.0 15.00 6 6.20 7.94

B1008.0 – 8.00 115.0 58.0 15.00 6 6.20 8.00

B10021/64 21/64 8.33 115.0 58.0 15.00 6 7.00 8.33

B1008.5 – 8.50 115.0 58.0 15.00 6 7.00 8.50

B10011/32 11/32 8.73 124.0 62.0 16.00 6 7.00 8.73

B1009.0 – 9.00 124.0 62.0 16.00 6 7.00 9.00

B10023/64 23/64 9.13 124.0 62.0 16.00 6 8.00 9.13

B1009.5 – 9.50 124.0 62.0 16.00 6 8.00 9.50

B1003/8 3/8 9.52 124.0 62.0 17.00 6 8.00 9.52

B10025/64 25/64 9.92 133.0 66.0 17.00 6 8.00 9.92

B10010.0 – 10.00 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.00

B10013/32 13/32 10.32 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.32

B10010.5 – 10.50 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.50

B10011.0 – 11.00 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.00

B1007/16 7/16 11.11 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.11

B10011.5 – 11.50 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.50

B10012.0 – 12.00 152.0 76.0 19.00 6 9.00 12.00

B10012.5 – 12.50 152.0 76.0 19.00 6 10.00 12.50

B1001/2 1/2 12.70 152.0 76.0 19.00 6 10.00 12.70

B10013.0 – 13.00 152.0 76.0 19.00 6 10.00 13.00

B10017/32 17/32 13.49 163.0 81.0 20.00 8 11.00 13.49

B10013.5 – 13.50 163.0 81.0 20.00 8 11.00 13.50

B10014.0 – 14.00 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.00

B1009/16 9/16 14.29 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.29

B10014.5 – 14.50 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.50

B10015.0 – 15.00 163.0 81.0 20.00 8 12.00 15.00

B10019/32 19/32 15.08 163.0 81.0 22.00 8 12.00 15.08

B1005/8 5/8 15.88 175.0 87.0 22.00 8 12.00 15.88

B10016.0 – 16.00 175.0 87.0 22.00 8 12.00 16.00

B10017.0 – 17.00 175.0 87.0 22.00 8 13.00 17.00

B10011/16 11/16 17.46 188.0 93.0 23.00 8 14.50 17.46

B10018.0 – 18.00 188.0 93.0 23.00 8 14.50 18.00

B10019.0 – 19.00 188.0 93.0 23.00 8 14.50 19.00

B1003/4 3/4 19.05 188.0 93.0 25.00 8 14.50 19.05

B10020.0 – 20.00 201.0 100.0 25.00 8 16.00 20.00

B10013/16 13/16 20.64 201.0 100.0 25.00 8 16.00 20.64

B10021.0 – 21.00 201.0 100.0 25.00 8 16.00 21.00

B10022.0 – 22.00 215.0 107.0 27.00 8 18.00 22.00

B1007/8 7/8 22.22 215.0 107.0 27.00 8 18.00 22.22

B10023.0 – 23.00 215.0 107.0 27.00 8 18.00 23.00

B10024.0 – 24.00 231.0 115.0 29.00 8 18.00 24.00

B10025.0 – 25.00 231.0 115.0 29.00 8 20.00 25.00

B1001 1” 25.40 231.0 115.0 29.00 8 20.00 25.40

B10026.0 – 26.00 231.0 115.0 29.00 8 20.00 26.00

B10027.0 – 27.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 27.00

B10028.0 – 28.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 28.00

B10029.0 – 29.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 29.00

B10030.0 – 30.00 247.0 124.0 31.00 10 24.00 30.00

B10031.0 – 31.00 265.0 133.0 33.00 10 24.00 31.00

B10032.0 – 32.00 265.0 133.0 33.00 10 24.00 32.00

B10033.0 – 33.00 265.0 133.0 33.00 10 26.00 33.00

B10034.0 – 34.00 284.0 142.0 36.00 10 26.00 34.00

B10035.0 – 35.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 35.00

B10036.0 – 36.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 36.00

B10037.0 – 37.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 37.00

B10038.0 – 38.00 305.0 152.0 38.00 10 29.00 38.00

B10039.0 – 39.00 305.0 152.0 38.00 10 32.00 39.00

B10040.0 – 40.00 305.0 152.0 38.00 10 32.00 40.00

B10045.0 – 45.00 326.0 163.0 41.00 12 35.00 45.00

B10050.0 – 50.00 347.0 174.0 44.00 12 39.00 50.00
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B334

                            

                            

            

Nr. DCN DCX OAL LU LDC NOF WSC

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B334000 000 6.40 7.20 110.0 32.00 7.00 4 3.00

B33400 00 7.20 8.00 110.0 32.00 7.00 4 3.40

B3340 0 8.00 9.00 115.0 34.00 9.00 5 3.80

B3341 1 9.00 10.00 115.0 34.00 9.00 5 4.30

B3342 2 10.00 11.00 115.0 34.00 9.00 5 4.90

B3343 3 11.00 12.00 125.0 35.00 9.00 5 4.90

B3344 4 12.00 13.50 135.0 41.00 9.00 5 6.20

B3345 5 13.50 15.50 146.0 50.00 12.00 5 7.00

B3346 6 15.50 18.00 166.0 60.00 12.00 5 8.00

B3347 7 18.00 21.00 178.0 65.00 15.00 5 9.00

B3348 8 21.00 24.00 195.0 76.00 15.00 5 11.00

B3349 9 24.00 27.50 218.0 82.00 18.00 5 12.00

B33410 10 27.50 31.50 245.0 86.00 18.00 5 14.50

B33411 11 31.50 37.00 280.0 98.00 18.00 6 18.00

B33412 12 37.00 45.00 325.0 108.00 20.00 6 20.00

B33413 13 45.00 55.00 370.0 118.00 20.00 6 26.00

B33414 14 55.00 67.00 400.0 125.00 20.00 6 32.00

B33415 15 67.00 80.00 435.0 140.00 23.00 8 39.00

B33416 16 80.00 95.00 475.0 155.00 23.00 8 49.00

Alésoir à main expansible en HSS à queue cylindrique
Cet alésoir à main est facilement réglable ce qui permet la finition de nombreux trous de diamètres différents avec un seul alésoir. Avec des lames 

rectifiées avec précision et une géométrie de goujure droite, on réalise un alésage en douceur et on améliore la taille du trou et l’état de surface. 

Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.
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B335

Nr. PLGL OAL

(mm) (mm)

B335000BLADES 000 7.00 32.0

B335000NUT 000 – –

B33500BLADES 00 7.00 32.0

B33500NUT 00 – –

B3350BLADES 0 9.00 34.0

B3350NUT 0 – –

B3351BLADES 1 9.00 34.0

B3351NUT 1 – –

B3352BLADES 2 9.00 34.0

B3352NUT 2 – –

B3353BLADES 3 9.00 35.0

B3353NUT 3 – –

B3354BLADES 4 9.00 41.0

B3354NUT 4 – –

B3355BLADES 5 12.00 50.0

B3355NUT 5 – –

B3356BLADES 6 12.00 60.0

B3356NUT 6 – –

B3357BLADES 7 15.00 65.0

Nr. PLGL OAL

(mm) (mm)

B3357NUT 7 – –

B3358BLADES 8 15.00 76.0

B3358NUT 8 – –

B3359BLADES 9 18.00 82.0

B3359NUT 9 – –

B33510BLADES 10 18.00 86.0

B33510NUT 10 – –

B33511BLADES 11 18.00 98.0

B33511NUT 11 – –

B33512BLADES 12 20.00 108.0

B33512NUT 12 – –

B33513BLADES 13 20.00 118.0

B33513NUT 13 – –

B33514BLADES 14 20.00 125.0

B33514NUT 14 – –

B33515BLADES 15 23.00 140.0

B33515NUT 15 – –

B33516BLADES 16 23.00 155.0

B33516NUT 16 – –

Lames en HSS et écrous de rechange pour l’alésoir à main expansible B334
Les écrous et les lames peuvent être achetés séparément et sont chacun disponibles en 19 tailles.

Produit Produit
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B901

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  10 C  8 C

 9 C  14 E  10 D  8 D  12 C  10 C  8 C  11 C  8 C  23 F  17 F  12 F  25 E  22 E

 14 E  34 D  20 E  10 D  22 B  21 B

DC DC OAL LCF NOF DCON MS

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm)

B9011.5 – 1.50 44.0 21.0 4 1.50

B9011/16 1/16 1.59 44.0 21.0 4 1.59

B9012.0 – 2.00 50.0 25.0 4 2.00

B9013/32 3/32 2.38 58.0 29.0 4 2.38

B9012.5 – 2.50 58.0 29.0 4 2.50

B9013.0 – 3.00 62.0 31.0 4 3.00

B9011/8 1/8 3.18 66.0 33.0 4 3.18

B9013.5 – 3.50 71.0 35.0 4 3.50

B9015/32 5/32 3.97 76.0 38.0 6 3.97

B9014.0 – 4.00 76.0 38.0 6 4.00

B9014.5 – 4.50 81.0 41.0 6 4.50

B9013/16 3/16 4.76 87.0 44.0 6 4.76

B9015.0 – 5.00 87.0 44.0 6 5.00

B90113/64 13/64 5.16 87.0 44.0 6 5.16

B9015.5 – 5.50 93.0 47.0 6 5.50

DC DC OAL LCF NOF DCON MS

(inch) (mm) (mm) (mm) (mm)

B9017/32 7/32 5.56 93.0 47.0 6 5.56

B90115/64 15/64 5.95 93.0 47.0 6 5.95

B9016.0 – 6.00 93.0 47.0 6 6.00

B9011/4 1/4 6.35 100.0 50.0 6 6.35

B9017.0 – 7.00 107.0 54.0 6 7.00

B9019/32 9/32 7.14 107.0 54.0 6 7.14

B9015/16 5/16 7.94 115.0 58.0 6 7.94

B9018.0 – 8.00 115.0 58.0 6 8.00

B9019.0 – 9.00 124.0 62.0 6 9.00

B9013/8 3/8 9.52 133.0 66.0 6 9.52

B90110.0 – 10.00 133.0 66.0 6 10.00

B90111.0 – 11.00 142.0 71.0 6 11.00

B9017/16 7/16 11.11 142.0 71.0 6 11.11

B90112.0 – 12.00 152.0 76.0 6 12.00

B9011/2 1/2 12.70 152.0 76.0 6 12.70

Alésoir machine en HSS-E à queue cylindrique, précision H7, finition brillante et ST
Alésoir avec géométrie rectifiée avec précision, hélice à gauche et coupe à droite. Améliore la taille des trous et la finition de surface. L’alésoir a une 

queue cylindrique pour un alésage de haute performance sur machines. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit Produit
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B301

                            

                            

            

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B3011/16 1/16 1.10 1.63 51.0 25.0 4 1.20 1.63

B3015/64 5/64 1.50 2.03 51.0 25.0 4 1.60 2.03

B3013/32 3/32 1.75 2.41 57.0 32.0 4 2.00 2.41

B3017/64 7/64 2.03 2.82 64.0 38.0 4 2.20 2.82

B3011/8 1/8 2.30 3.23 70.0 44.0 4 2.50 3.23

B3019/64 9/64 2.64 3.63 73.0 48.0 4 2.80 3.63

B3015/32 5/32 2.95 4.01 76.0 51.0 4 3.10 4.01

B30111/64 11/64 3.23 4.42 89.0 57.0 4 3.60 4.42

B3013/16 3/16 3.50 4.95 102.0 70.0 4 4.00 4.95

B3017/32 7/32 4.13 5.59 102.0 70.0 6 4.50 5.59

B3011/4 1/4 4.64 6.43 117.0 86.0 6 5.00 6.43

B3019/32 9/32 5.23 7.42 143.0 105.0 6 5.60 7.42

B3015/16 5/16 5.84 8.03 143.0 105.0 6 6.30 8.03

B30111/32 11/32 6.43 8.81 152.0 114.0 6 7.10 8.81

B3013/8 3/8 7.03 9.68 165.0 127.0 6 8.00 9.68

B30113/32 13/32 7.42 10.46 191.0 146.0 6 8.00 10.46

B3017/16 7/16 8.21 11.25 191.0 146.0 6 9.00 11.25

B3011/2 1/2 9.41 12.85 210.0 165.0 6 10.00 12.85

Alésoir à main conique en HSS à queue cylindrique, conicité 1:48, finition brillante et ST
Alésoir conçu pour la finition des trous coniques acceptant des goupilles coniques impériales standard de rapport 1 à 48. Avec un petit diamètre 

réduit, l’outil se positionne et se centre facilement dans le trou pré-percé pour améliorer la précision et les performances. Convient pour l’alésage 

dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DC <= 1/4 limite de tolérance +0.0030; DC >=9/32 limite de tolérance +0.0050.

Produit
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B903

                            

                            

            

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B9031.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 4 1.80 2.14

B9032.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 4 2.24 2.86

B9032.5 2.5 2.40 3.36 68.0 48.0 4 2.80 3.36

B9033.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 4 3.15 4.00

B9034.0 4.0 3.90 5.26 93.0 68.0 4 4.00 5.00

B9035.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 4 5.00 6.30

B9036.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.30 7.90

B9038.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.50

B90310.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 13.30

B90312.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.20 16.00

B90313.0 13.0 12.86 16.74 255.0 210.0 8 12.50 16.74

B90314.0 14.0 13.86 17.74 255.0 210.0 8 12.50 17.74

B90316.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.00 20.40

B90320.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 24.80

Alésoir à main conique en HSS à queue cylindrique, conicité 1:50, finition brillante et ST
Alésoir conçu pour la finition des trous coniques acceptant des goupilles coniques métriques standard de rapport 1 à 50. Le diamètre de la petite 

extrémité est réduit pour faciliter le positionnement et le centrage de l’alésoir dans le trou. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h11; DC <= 5mm limite de tolérance +0.0750; DC > 5mm limite de tolérance +0.1250.

Produit
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B952

                            

                            

            

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B9521.2 1.2 1.10 1.74 50.0 32.0 3 2.40 3.15

B9521.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 3 2.40 3.15

B9522.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 3 2.40 3.15

B9522.5 2.5 2.40 3.36 68.0 48.0 4 2.40 3.15

B9523.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 5 3.00 4.00

B9523.5 3.5 3.40 4.66 87.0 63.0 5 3.40 4.50

B9524.0 4.0 3.90 5.26 93.0 68.0 5 3.80 5.00

B9524.5 4.5 4.40 5.80 95.0 70.0 5 4.30 5.60

B9525.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 5 4.90 6.30

B9525.5 5.5 5.40 7.20 118.0 90.0 6 5.50 7.10

B9526.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.20 8.00

B9526.5 6.5 6.40 8.60 140.0 110.0 6 6.20 8.00

B9527.0 7.0 6.90 9.40 160.0 125.0 6 7.00 9.00

B9528.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.00

B9529.0 9.0 8.90 12.10 195.0 160.0 6 9.00 11.20

B95210.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 12.50

B95212.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.00 14.00

B95213.0 13.0 12.80 17.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00

B95214.0 14.0 13.80 18.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00

B95216.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.50 18.00

B95220.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 22.40

B95225.0 25.0 24.70 30.70 370.0 300.0 10 22.00 28.00

B95230.0 30.0 29.70 36.10 400.0 320.0 10 24.00 31.50

B95240.0 40.0 39.70 46.50 430.0 340.0 12 32.00 40.00

B95250.0 50.0 49.70 56.90 460.0 360.0 12 39.00 50.00

Alésoir à main en HSS pour goupille conique, à queue cylindrique, conicité 1:50, finition brillante
Alésoir avec une hélice à gauche et une coupe à droite, permet d’obtenir un alésage en douceur pour une tolérance de trou plus précise et une 

meilleure finition. Le diamètre en bout de cet alésoir a été réduit, ce qui facilite le positionnement et le centrage de l’outil dans le trou. Convient 

pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h11; DC <= 2.5mm. Goujure droite, forme A.

Produit
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B122

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  7 B  11 C  10 B  9 B  23 F  17 F  23 E  21 E  34 D

 20 E  22 B  21 B

DC DC OAL LCF NOF DCONMS

(inch) (inch) (inch) (inch) (inch)

B1223/8 3/8 0.3750 4.5/8 2.1/2 4 3/8

B1221/2 1/2 0.5000 5.7/8 3.3/4 5 1/2

B1229/16 9/16 0.5625 5.7/8 3.3/4 5 1/2

B1225/8 5/8 0.6250 6.3/8 4.1/4 5 1/2

B12211/16 11/16 0.6875 6.3/8 4.1/4 5 1/2

B1223/4 3/4 0.7500 6.7/8 4.1/2 5 1/2

B12213/16 13/16 0.8125 6.7/8 4.1/2 5 1/2

B1227/8 7/8 0.8750 6.7/8 4.1/2 5 1/2

B12215/16 15/16 0.9375 6.7/8 4.1/2 5 1/2

B1221 1” 1.0000 6.7/8 4.1/2 5 1/2

B1221.1/16 1.1/16 1.0625 6.7/8 4.1/2 5 1/2

Alésoir à main en HSS à queue réduite, finition traitée à la vapeur et au bronze
Alésoir conçu pour réaligner les trous dans les tôles ou pièces en acier à paroi mince avant de les boulonner ou de les riveter. Il est conçu pour 

être utilisé à la main. Le petit diamètre du pilote facilite le repérage et l’alignement de l’outil dans les trous pré-percés. Convient à de nombreux 

matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit
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B953

 10 B  12 B  13 B  9 B  8 B  6 A  7 A  6 A  3 A  4 A  3 A  2 A  11 C  10 B

 9 B  8 B  10 C  6 B  4 B  8 A  6 A  4 A  7 A  4 A  14 D  12 D  9 D  16 C

 14 C  10 C  22 B  14 C  6 B  22 B

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B9531.0 1.0 0.80 1.46 60.0 33.0 2 1.40

B9531.5 1.5 1.40 2.14 70.0 37.0 2 2.10

B9532.0 2.0 1.90 2.86 86.0 48.0 3 3.15

B9532.5 2.5 2.40 3.36 86.0 48.0 3 3.15

B9533.0 3.0 2.90 4.06 100.0 58.0 3 4.00

B9534.0 4.0 3.90 5.26 112.0 68.0 3 5.00

B9535.0 5.0 4.90 6.36 122.0 73.0 3 6.30

B9536.0 6.0 5.90 8.00 160.0 105.0 3 8.00

B9536.5 6.5 6.40 8.78 188.0 119.0 3 8.50

B9538.0 8.0 7.90 10.80 207.0 145.0 3 10.00

B95310.0 10.0 9.90 13.40 245.0 175.0 3 12.50

B95312.0 12.0 11.80 16.00 290.0 210.0 3 16.00

Alésoir à main en HSS-E pour goupille conique, à queue cylindrique, conicité 1:50, finition brillante
Alésoir avec une spirale élevée, une hélice à gauche et une coupe à droite. Le cône de l’alésoir est conçu pour finir les trous coniques afin de recevoir 

des goupilles coniques métriques standard de rapport 1 à 50, tandis que l’entrée conique a un diamètre réduit pour améliorer les performances. 

Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit



216

B180

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  14 B  13 B  11 B  9 B  8 B  7 B  5 A  11 C  10 B

 9 B  16 E  12 D  9 D  16 C  13 C  10 C  14 C  11 C  24 F  18 F  11 F  27 E  24 E

 16 E  47 D  28 E  14 D  30 B

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1801.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 2.00

B1801.6 1.60 43.0 9.0 20.00 3 2.00

B1801.7 1.70 43.0 9.0 20.00 3 2.00

B1801.8 1.80 46.0 10.0 22.00 4 2.00

B1801.9 1.90 46.0 10.0 22.00 4 2.00

B1802.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1802.1 2.10 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1802.2 2.20 53.0 12.0 26.00 4 3.00

B1802.3 2.30 53.0 12.0 26.00 4 3.00

B1802.4 2.40 57.0 14.0 28.00 4 3.00

B1802.5 2.50 57.0 14.0 28.00 4 3.00

B1802.6 2.60 57.0 14.0 28.00 4 3.00

B1802.7 2.70 61.0 15.0 32.00 6 3.00

B1802.8 2.80 61.0 15.0 32.00 6 3.00

B1802.9 2.90 61.0 15.0 32.00 6 3.00

B1803.0 3.00 61.0 15.0 32.00 6 3.00

B1803.1 3.10 65.0 16.0 35.00 6 4.00

B1803.2 3.20 65.0 16.0 35.00 6 4.00

B1803.3 3.30 65.0 16.0 35.00 6 4.00

B1803.4 3.40 70.0 18.0 40.00 6 4.00

B1803.5 3.50 70.0 18.0 40.00 6 4.00

B1803.6 3.60 70.0 18.0 40.00 6 4.00

B1803.7 3.70 70.0 18.0 40.00 6 4.00

B1803.8 3.80 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1803.9 3.90 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1804.0 4.00 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1804.1 4.10 75.0 19.0 43.00 6 4.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1804.2 4.20 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1804.3 4.30 80.0 21.0 47.00 6 5.00

B1804.4 4.40 80.0 21.0 47.00 6 5.00

B1804.5 4.50 80.0 21.0 47.00 6 5.00

B1804.6 4.60 80.0 21.0 47.00 6 5.00

B1804.7 4.70 80.0 21.0 47.00 6 5.00

B1804.8 4.80 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1804.9 4.90 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1805.0 5.00 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1805.1 5.10 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1805.2 5.20 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1805.3 5.30 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1805.4 5.40 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1805.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1805.6 5.60 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1805.7 5.70 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1805.8 5.80 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1805.9 5.90 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1806.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 6.00

B1806.1 6.10 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.2 6.20 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.3 6.30 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.4 6.40 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.5 6.50 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.6 6.60 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.7 6.70 101.0 28.0 63.00 6 6.00

B1806.8 6.80 109.0 31.0 69.00 6 8.00

Alésoir machine en HSS-E à queue cylindrique pour précision H7, finition brillante
Alésoir haute performance pour les machines CNC à monter dans des porte-outils ou mandrins de haute précision. L’hélice à gauche rectifiée 

avec précision et l’action de coupe à droite assurent un alésage en douceur et améliorent la finition de surface et la taille des trous. Convient pour 

l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h6.

Produit Produit
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DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1806.9 6.90 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.0 7.00 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.1 7.10 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.2 7.20 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.3 7.30 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.4 7.40 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.5 7.50 109.0 31.0 69.00 6 8.00

B1807.6 7.60 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1807.7 7.70 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1807.8 7.80 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1807.9 7.90 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.0 8.00 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.1 8.10 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.2 8.20 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.3 8.30 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.4 8.40 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.5 8.50 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1808.6 8.60 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1808.7 8.70 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1808.8 8.80 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1808.9 8.90 125.0 36.0 81.00 6 10.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1809.0 9.00 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1809.1 9.10 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1809.2 9.20 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1809.3 9.30 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1809.4 9.40 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1809.5 9.50 125.0 36.0 81.00 6 10.00

B1809.6 9.60 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B1809.7 9.70 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B1809.8 9.80 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B1809.9 9.90 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B18010.0 10.00 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B18011.0 11.00 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B18012.0 12.00 151.0 44.0 105.00 6 10.00

B18013.0 13.00 151.0 44.0 105.00 6 10.00

B18014.0 14.00 160.0 47.0 110.00 8 14.00

B18015.0 15.00 162.0 50.0 112.00 8 14.00

B18016.0 16.00 170.0 52.0 120.00 8 14.00

B18017.0 17.00 175.0 54.0 123.00 8 14.00

B18018.0 18.00 182.0 56.0 130.00 8 14.00

B18019.0 19.00 189.0 58.0 131.00 8 16.00

B18020.0 20.00 195.0 60.0 137.00 8 16.00

Produit Produit
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B170

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  14 B  13 B  11 B  9 B  8 B  7 B  5 A  11 C  10 B

 9 B  16 E  12 D  9 D  16 C  13 C  10 C  14 C  11 C  24 D  18 F  11 F  27 E  24 E

 16 E  47 D  28 E  14 D  30 B

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B170.98 0.98 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B170.99 0.99 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.0 1.00 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.01 1.01 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.02 1.02 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.03 1.03 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.04 1.04 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.05 1.05 34.0 5.5 15.00 3 1.00

B1701.49 1.49 40.0 8.0 18.00 3 1.50

B1701.5 1.50 40.0 8.0 18.00 3 1.50

B1701.51 1.51 43.0 9.0 20.00 3 1.60

B1701.52 1.52 43.0 9.0 20.00 3 1.60

B1701.98 1.98 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1701.99 1.99 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.0 2.00 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.01 2.01 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.02 2.02 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.03 2.03 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.04 2.04 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.05 2.05 49.0 11.0 24.00 4 2.00

B1702.49 2.49 57.0 14.0 28.00 4 2.50

B1702.5 2.50 57.0 14.0 28.00 4 2.50

B1702.51 2.51 57.0 14.0 28.00 4 2.50

B1702.52 2.52 57.0 14.0 28.00 4 2.50

B1702.98 2.98 61.0 15.0 32.00 6 3.00

B1702.99 2.99 61.0 15.0 32.00 6 3.00

B1703.0 3.00 61.0 15.0 32.00 6 3.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1703.01 3.01 65.0 16.0 35.00 6 3.20

B1703.02 3.02 65.0 16.0 35.00 6 3.20

B1703.03 3.03 65.0 16.0 35.00 6 3.20

B1703.04 3.04 65.0 16.0 35.00 6 3.20

B1703.05 3.05 65.0 16.0 35.00 6 3.20

B1703.49 3.49 70.0 18.0 40.00 6 3.50

B1703.5 3.50 70.0 18.0 40.00 6 3.50

B1703.51 3.51 70.0 18.0 40.00 6 3.50

B1703.52 3.52 70.0 18.0 40.00 6 3.50

B1703.98 3.98 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1703.99 3.99 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.0 4.00 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.01 4.01 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.02 4.02 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.03 4.03 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.04 4.04 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.05 4.05 75.0 19.0 43.00 6 4.00

B1704.49 4.49 80.0 21.0 47.00 6 4.50

B1704.5 4.50 80.0 21.0 47.00 6 4.50

B1704.51 4.51 80.0 21.0 47.00 6 4.50

B1704.52 4.52 80.0 21.0 47.00 6 4.50

B1704.98 4.98 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1704.99 4.99 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1705.0 5.00 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1705.01 5.01 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1705.02 5.02 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1705.03 5.03 86.0 23.0 52.00 6 5.00

Alésoir machine en HSS-E à queue cylindrique - Incréments de 0,01 mm, finition brillante
Alésoir disponible dans différentes tailles d’incréments au centième vous permettent de produire des tailles de trous précises et des tolérances 

de trous supplémentaires. Avec une hélice à gauche et une action de coupe à droite, la géométrie rectifiée avec précision permet un alésage en 

douceur et améliore la taille des trous et la finition de surface. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit Produit
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DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1705.04 5.04 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1705.05 5.05 86.0 23.0 52.00 6 5.00

B1705.49 5.49 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1705.5 5.50 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1705.51 5.51 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1705.52 5.52 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1705.98 5.98 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1705.99 5.99 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1706.0 6.00 93.0 26.0 57.00 6 5.60

B1706.01 6.01 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.02 6.02 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.03 6.03 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.04 6.04 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.05 6.05 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.49 6.49 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.5 6.50 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.51 6.51 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.52 6.52 101.0 28.0 63.00 6 6.30

B1706.98 6.98 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1706.99 6.99 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.0 7.00 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.01 7.01 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.02 7.02 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.03 7.03 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.04 7.04 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.05 7.05 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.49 7.49 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.5 7.50 109.0 31.0 69.00 6 7.10

B1707.51 7.51 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1707.52 7.52 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1707.98 7.98 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1707.99 7.99 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.0 8.00 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.01 8.01 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.02 8.02 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.03 8.03 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.04 8.04 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.05 8.05 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.49 8.49 117.0 33.0 75.00 6 8.00

B1708.5 8.50 117.0 33.0 75.00 6 8.00

DC OAL LCF LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1708.51 8.51 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1708.52 8.52 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1708.98 8.98 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1708.99 8.99 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.0 9.00 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.01 9.01 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.02 9.02 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.03 9.03 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.04 9.04 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.05 9.05 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.49 9.49 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.5 9.50 125.0 36.0 81.00 6 9.00

B1709.51 9.51 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B1709.52 9.52 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B1709.98 9.98 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B1709.99 9.99 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.0 10.00 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.01 10.01 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.02 10.02 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.03 10.03 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.04 10.04 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.05 10.05 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.49 10.49 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.51 10.51 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.52 10.52 133.0 38.0 87.00 6 10.00

B17010.98 10.98 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17010.99 10.99 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.0 11.00 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.01 11.01 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.02 11.02 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.03 11.03 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.04 11.04 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.05 11.05 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.49 11.49 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.5 11.50 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.51 11.51 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.52 11.52 142.0 41.0 96.00 6 10.00

B17011.98 11.98 151.0 44.0 105.00 6 10.00

B17011.99 11.99 151.0 44.0 105.00 6 10.00

B17012.0 12.00 151.0 44.0 105.00 6 10.00
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B157

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  13 B  11 B  11 C  10 C  9 C  8 B  7 B  28 F  21 F

 14 F  31 E  28 E  20 E

DC OAL LCF LDC LB NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

B1572.0 2.00 49.0 11.0 3.50 24.00 3 2.00

B1573.0 3.00 61.0 15.0 4.00 32.00 3 3.00

B1574.0 4.00 75.0 19.0 4.00 43.00 3 4.00

B1575.0 5.00 86.0 23.0 4.50 52.00 3 5.00

B1576.0 6.00 93.0 26.0 6.00 57.00 3 5.60

B1577.0 7.00 109.0 31.0 7.00 69.00 3 7.10

B1578.0 8.00 117.0 33.0 9.00 75.00 3 8.00

B1579.0 9.00 125.0 36.0 9.50 81.00 3 9.00

B15710.0 10.00 133.0 38.0 10.00 87.00 3 10.00

B15711.0 11.00 142.0 41.0 10.50 96.00 3 10.00

B15712.0 12.00 151.0 44.0 11.00 105.00 3 10.00

B15713.0 13.00 151.0 44.0 11.50 105.00 3 10.00

B15714.0 14.00 160.0 47.0 12.00 110.00 3 12.50

B15715.0 15.00 162.0 50.0 12.50 112.00 3 12.50

B15716.0 16.00 170.0 52.0 13.00 120.00 3 12.50

B15717.0 17.00 175.0 54.0 13.50 123.00 3 14.00

B15718.0 18.00 182.0 56.0 14.00 130.00 3 14.00

B15719.0 19.00 189.0 58.0 14.50 131.00 3 16.00

B15720.0 20.00 195.0 60.0 15.00 137.00 3 16.00

Alésoir machine en HSS-E à hélice rapide et à queue cylindrique, précision H7, finition brillante
Alésoir pourvu d’un grand angle d’hélice à gauche et d’une action de coupe à droite offrant de grandes performances, en particulier lors de 

l’usinage de matériaux non ferreux, tels que l’aluminium. Elle convient également pour l’alésage d’autres matériaux. L’entrée conique facilite le 

repérage et le centrage, ce qui garantit de meilleures performances et une meilleure qualité de trou.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit



221

B161

 21 C  24 C  25 C  18 C  16 C  14 B  13 B  11 B  9 B  8 B  7 B  5 A  11 C  10 B

 9 B  16 E  12 D  9 D  16 C  13 C  10 C  14 C  11 C  24 F  18 F  11 F  27 E  24 E

 16 E  47 D  28 E  14 D  30 B

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B1613.0 3.00 113.0 15.0 47.50 6 MK 1

B1614.0 4.00 124.0 19.0 58.50 6 MK 1

B1615.0 5.00 133.0 23.0 67.50 6 MK 1

B1616.0 6.00 138.0 26.0 72.50 6 MK 1

B1617.0 7.00 150.0 31.0 84.50 6 MK 1

B1618.0 8.00 156.0 33.0 90.50 6 MK 1

B1619.0 9.00 162.0 36.0 96.50 6 MK 1

B16110.0 10.00 168.0 38.0 102.50 6 MK 1

B16111.0 11.00 175.0 41.0 109.50 6 MK 1

B16112.0 12.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1

B16113.0 13.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1

B16114.0 14.00 189.0 47.0 123.50 8 MK 1

B16115.0 15.00 204.0 50.0 124.00 8 MK 2

B16116.0 16.00 210.0 52.0 130.00 8 MK 2

B16117.0 17.00 214.0 54.0 134.00 8 MK 2

B16118.0 18.00 219.0 56.0 139.00 8 MK 2

B16119.0 19.00 223.0 58.0 143.00 8 MK 2

B16120.0 20.00 228.0 60.0 148.00 8 MK 2

B16121.0 21.00 232.0 62.0 152.00 8 MK 2

B16122.0 22.00 237.0 64.0 157.00 8 MK 2

B16123.0 23.00 241.0 66.0 161.00 8 MK 2

B16124.0 24.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B16125.0 25.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3

B16126.0 26.00 273.0 70.0 174.00 8 MK 3

B16127.0 27.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3

B16128.0 28.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3

B16129.0 29.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3

B16130.0 30.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3

B16131.0 31.00 285.0 75.0 186.00 10 MK 3

B16132.0 32.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4

B16133.0 33.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4

B16134.0 34.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4

B16135.0 35.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4

B16136.0 36.00 325.0 79.0 201.00 10 MK 4

B16138.0 38.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4

B16140.0 40.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4

B16142.0 42.00 333.0 82.0 209.00 12 MK 4

B16144.0 44.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4

B16145.0 45.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4

B16146.0 46.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4

B16147.0 47.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4

B16148.0 48.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4

B16150.0 50.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4

Alésoir machine en HSS-E à queue cône morse pour précision H7, finition brillante
Alésoir avec hélice à gauche rectifiée avec précision et action de coupe à droite assurant un alésage en douceur et améliorent l’état de surface et 

la taille des trous. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.
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B101

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  7 B  6 A

 14 E  10 D  8 D  12 C  10 C  8 C  11 C  8 C  23 F  17 F  9 F  25 E  18 E  14 E

 34 D  20 E  10 D  22 B

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

(inch) (mm) (mm) (mm)

B1013.0 – 3.00 112.0 33.0 4 MK 1

B1011/8 1/8 3.18 112.0 33.0 4 MK 1

B1013.5 – 3.50 115.0 35.0 6 MK 1

B1014.0 – 4.00 117.0 38.0 6 MK 1

B1014.5 – 4.50 120.0 41.0 6 MK 1

B1013/16 3/16 4.76 124.0 44.0 6 MK 1

B1015.0 – 5.00 124.0 44.0 6 MK 1

B1015.5 – 5.50 127.0 47.0 6 MK 1

B1016.0 – 6.00 127.0 47.0 6 MK 1

B1011/4 1/4 6.35 130.0 50.0 6 MK 1

B1016.5 – 6.50 130.0 50.0 6 MK 1

B1017.0 – 7.00 134.0 54.0 6 MK 1

B1015/16 5/16 7.94 138.0 58.0 6 MK 1

B1018.0 – 8.00 138.0 58.0 6 MK 1

B1018.5 – 8.50 138.0 58.0 6 MK 1

B1019.0 – 9.00 142.0 62.0 6 MK 1

B1019.5 – 9.50 142.0 62.0 6 MK 1

B1013/8 3/8 9.52 146.0 66.0 6 MK 1

B10110.0 – 10.00 146.0 66.0 6 MK 1

B10110.5 – 10.50 146.0 66.0 6 MK 1

B10111.0 – 11.00 151.0 71.0 6 MK 1

B1017/16 7/16 11.11 151.0 71.0 6 MK 1

B10112.0 – 12.00 156.0 76.0 6 MK 1

B10112.5 – 12.50 156.0 76.0 6 MK 1

B1011/2 1/2 12.70 156.0 76.0 6 MK 1

B10113.0 – 13.00 156.0 76.0 6 MK 1

B10113.5 – 13.50 161.0 81.0 6 MK 1

B10114.0 – 14.00 161.0 81.0 8 MK 1

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

(inch) (mm) (mm) (mm)

B1019/16 9/16 14.29 181.0 81.0 8 MK 2

B10114.5 – 14.50 181.0 81.0 8 MK 2

B10115.0 – 15.00 181.0 81.0 8 MK 2

B10115.5 – 15.50 187.0 87.0 8 MK 2

B1015/8 5/8 15.88 187.0 87.0 8 MK 2

B10116.0 – 16.00 187.0 87.0 8 MK 2

B10116.5 – 16.50 187.0 87.0 8 MK 2

B10117.0 – 17.00 187.0 87.0 8 MK 2

B10118.0 – 18.00 193.0 93.0 8 MK 2

B10119.0 – 19.00 193.0 93.0 8 MK 2

B1013/4 3/4 19.05 200.0 100.0 8 MK 2

B10120.0 – 20.00 200.0 100.0 8 MK 2

B10113/16 13/16 20.64 200.0 100.0 8 MK 2

B10121.0 – 21.00 200.0 100.0 8 MK 2

B10122.0 – 22.00 207.0 107.0 8 MK 2

B1017/8 7/8 22.22 207.0 107.0 8 MK 2

B10123.0 – 23.00 207.0 107.0 8 MK 2

B10124.0 – 24.00 242.0 115.0 8 MK 3

B10125.0 – 25.00 242.0 115.0 10 MK 3

B1011 1” 25.40 242.0 115.0 10 MK 3

B10126.0 – 26.00 242.0 115.0 10 MK 3

B10127.0 – 27.00 251.0 124.0 10 MK 3

B10128.0 – 28.00 251.0 124.0 10 MK 3

B1011.1/8 1.1/8 28.58 251.0 124.0 10 MK 3

B10129.0 – 29.00 251.0 124.0 10 MK 3

B10130.0 – 30.00 251.0 124.0 10 MK 3

B10131.0 – 31.00 260.0 133.0 10 MK 3

B1011.1/4 1.1/4 31.75 260.0 133.0 10 MK 3

Alésoir machine en HSS-E à queue cône morse pour précision H7
Alésoir machine à queue cöne morse conforme à la norme BS 328. L’hélice à gauche rectifiée avec précision et l’action de coupe à droite assurent 

un alésage en douceur et améliorent l’état de surface et la taille des trous. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.
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DC DC OAL LCF NOF CZC MS

(inch) (mm) (mm) (mm)

B10132.0 – 32.00 293.0 133.0 10 MK 4

B10134.0 – 34.00 302.0 142.0 10 MK 4

B1011.3/8 1.3/8 34.93 302.0 142.0 10 MK 4

B10135.0 – 35.00 302.0 142.0 10 MK 4

B10136.0 – 36.00 302.0 142.0 10 MK 4

B10137.0 – 37.00 302.0 142.0 10 MK 4

B10138.0 – 38.00 312.0 152.0 10 MK 4

B1011.1/2 1.1/2 38.10 312.0 152.0 10 MK 4

B10139.0 – 39.00 312.0 152.0 10 MK 4

B10140.0 – 40.00 312.0 152.0 10 MK 4

B10141.0 – 41.00 312.0 152.0 10 MK 4

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

(inch) (mm) (mm) (mm)

B10142.0 – 42.00 312.0 152.0 10 MK 4

B10143.0 – 43.00 323.0 163.0 10 MK 4

B10144.0 – 44.00 323.0 163.0 10 MK 4

B1011.3/4 1.3/4 44.45 323.0 163.0 10 MK 4

B10145.0 – 45.00 323.0 163.0 12 MK 4

B10146.0 – 46.00 323.0 163.0 12 MK 4

B10147.0 – 47.00 323.0 163.0 12 MK 4

B10148.0 – 48.00 334.0 174.0 12 MK 4

B10150.0 – 50.00 334.0 174.0 12 MK 4

B1012 2” 50.80 334.0 174.0 12 MK 4
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B121

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  14 E  10 D

 8 D  12 C  10 C  8 C  11 C  8 C  23 F  17 F  9 F  21 E  18 E  14 E  34 D  20 E

 10 D  21 B

DC OAL LCF LDC NOF CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B12110.0 10.00 171.0 95.0 30.00 4 MK 1

B12111.0 11.00 176.0 100.0 33.00 4 MK 1

B12112.0 12.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2

B12113.0 13.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2

B12114.0 14.00 209.0 115.0 42.00 4 MK 2

B12115.0 15.00 219.0 125.0 45.00 4 MK 2

B12116.0 16.00 229.0 135.0 48.00 4 MK 2

B12117.0 17.00 251.0 135.0 51.00 4 MK 3

B12118.0 18.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3

B12119.0 19.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3

B12120.0 20.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3

B12121.0 21.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3

B12122.0 22.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3

B12123.0 23.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3

B12124.0 24.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3

B12125.0 25.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3

B12126.0 26.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3

B12130.0 30.00 311.0 195.0 78.00 5 MK 3

Alésoir de chaudronnerie en HSS à queue cône morse
Alésoir conçu pour réaligner les trous dans les grandes fabrications où deux ou plusieurs pièces sont assemblées, avant de les boulonner ou de 

les riveter. Le petit diamètre pilote de l’entrée conique de rapport 1 à 10 simplifie le repérage et l’alignement de l’outil dans les trous pré-percés. 

Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Avec cône d’entrée 1:10 (LDC).
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B954

 10 B  12 B  13 B  9 B  8 B  6 A  7 A  6 A  3 A  4 A  3 A  2 A  11 C  10 B

 9 B  8 B  10 C  6 B  4 B  8 A  6 A  4 A  11 A  8 A  14 F  12 F  9 F  16 E

 14 E  10 E  22  14 E  6  22 B

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B9545.0 5.0 4.90 6.36 155.0 73.0 3 MK 1

B9546.0 6.0 5.90 8.00 187.0 105.0 3 MK 1

B9548.0 8.0 7.90 10.80 227.0 145.0 3 MK 1

B95410.0 10.0 9.90 13.40 257.0 175.0 3 MK 1

B95412.0 12.0 11.80 16.00 315.0 210.0 3 MK 2

B95413.0 13.0 12.86 16.74 295.0 194.0 3 MK 2

B95414.0 14.0 13.86 17.74 295.0 194.0 3 MK 2

B95416.0 16.0 15.80 20.40 335.0 230.0 3 MK 2

B95420.0 20.0 19.80 24.80 377.0 250.0 3 MK 3

B95425.0 25.0 24.70 30.70 427.0 300.0 3 MK 3

B95430.0 30.0 29.70 36.10 475.0 320.0 4 MK 4

Alésoir machine en HSS-E pour goupille conique, à queue cône morse, conicité 1:50
Alésoir avec une coupe douce, une précision et des performances améliorées obtenus grâce au fort angle d’hélice spécialement conçue à gauche 

et à la coupe à droite. Conçu pour la finition des trous de goupilles coniques métriques standard de rapport 1 à 50. Convient pour l’alésage dans 

de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.
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B955

 15 C  16 C  17 C  13 C  11 C  10 B  7 B  6 B  5 B  4 B  4 B  3 A  11 C  10 B

 9 B  10 E  8 D  7 D  10 C  9 C  6 C  10 C  7 C  17 F  17 F  10 F  23 E  21 E

 13 E  34 D  20 E  10 D  24 C

DC OAL LCF NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B95525.0 25.00 45.0 32.0 8 13.00

B95526.0 26.00 45.0 32.0 8 13.00

B95527.0 27.00 45.0 32.0 8 13.00

B95528.0 28.00 45.0 32.0 8 13.00

B95529.0 29.00 45.0 32.0 8 13.00

B95530.0 30.00 45.0 32.0 8 13.00

B95531.0 31.00 50.0 36.0 10 16.00

B95532.0 32.00 50.0 36.0 10 16.00

B95534.0 34.00 50.0 36.0 10 16.00

B95535.0 35.00 50.0 36.0 10 16.00

B95536.0 36.00 56.0 40.0 10 19.00

B95537.0 37.00 56.0 40.0 10 19.00

B95538.0 38.00 56.0 40.0 10 19.00

B95540.0 40.00 56.0 40.0 10 19.00

DC OAL LCF NOF DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B95542.0 42.00 56.0 40.0 10 19.00

B95544.0 44.00 63.0 45.0 12 22.00

B95545.0 45.00 63.0 45.0 12 22.00

B95548.0 48.00 63.0 45.0 12 22.00

B95550.0 50.00 63.0 45.0 12 22.00

B95552.0 52.00 71.0 50.0 12 27.00

B95555.0 55.00 71.0 50.0 12 27.00

B95558.0 58.00 71.0 50.0 12 27.00

B95560.0 60.00 71.0 50.0 12 27.00

B95565.0 65.00 80.0 56.0 14 32.00

B95570.0 70.00 80.0 56.0 14 32.00

B95575.0 75.00 90.0 63.0 14 40.00

B95580.0 80.00 90.0 63.0 14 40.00

Alésoir creux en HSS-E avec précision H7, brillant et trempé à la vapeur
Alésoir à creux à utiliser avec un porte-alésoir qui s’adapte au trou de l’alésoir. Ils sont rectifiés avec précision et possède une hélice à gauche et 

une coupe à droite pour assurer un alésage en douceur. Avec une entrée biseautée à 45° pour un positionnement et un centrage précis dans le trou 

afin d’améliorer les performances et la qualité du trou. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.
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B956

DCON WS OAL LSC LB CZC MS

(mm) (mm) (mm) (mm)

B95613.0 13.00 250.0 45 151.00 MK 3

B95616.0 16.00 261.0 50 162.00 MK 3

B95619.0 19.00 298.0 56 174.00 MK 4

B95622.0 22.00 312.0 63 188.00 MK 4

B95627.0 27.00 359.0 71 203.00 MK 5

B95632.0 32.00 376.0 80 220.00 MK 5

B95640.0 40.00 396.0 90 240.00 MK 5

Porte-alésoir creux pour B955
Porte-alésoir utilisé pour maintenir les alésoirs creux dans les applications sur machines. Il a une queue conique pour être monté directement 

dans la broche de la machine. Pour les pièces détachées du porte-alésoir (tournevis, écrous et rondelles), veuillez consulter la gamme B957 de 

Dormer pour connaître la disponibilité.

Produit
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B957

Nr. DCON MS

(mm)

B957N3DRIVER 3 13.00

B957N3NUT 3 –

B957N3WASHER 3 –

B957N4DRIVER 4 16.00

B957N4NUT 4 –

B957N4WASHER 4 –

B957N5DRIVER 5 19.00

B957N5NUT 5 –

B957N5WASHER 5 –

B957N6DRIVER 6 22.00

B957N6NUT 6 –

B957N6WASHER 6 –

B957N7DRIVER 7 27.00

B957N7NUT 7 –

B957N7WASHER 7 –

B957N8DRIVER 8 32.00

B957N8NUT 8 –

B957N8WASHER 8 –

B957N9DRIVER 9 40.00

B957N9NUT 9 –

B957N9WASHER 9 –

Pièces de rechange pour porte-alésoir B956
La gamme de pièces de rechange B957 pour les porte-alésoirs B956 se compose de tournevis, d’écrous et de rondelles. Elles peuvent être achetées 

individuellement par taille, ce qui garantit une utilisation continue en toute sécurité. Les tournevis, écrous et rondelles de la gamme B957 sont 

fabriqués conformément aux normes en vigueur.

Produit
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G400

 64 E  72 E  74 E  55 E  48 D  43 B  45 D  36 D  30 B  26 D  23 B  18 A  24 C  21 C

 22 C  18 C  15 B  20 B  17 B  15 B  15 A  13 A  45 F  33 D  25 D  46 C  37 C  30 C

 41 C  31 C  25 C  38 C  28 C  21 C  18 C  15 C  43 C  32 C  25 C  75 G  55 G  40 F

 40 F  36 F  26 F  42 F  25 F  13 D  17 E  12 C  10 A  9 A  8 B  7 A  6 B  5 A

 5 B  4 A  12 A  7 A  6 B  8 A  7 B  5 A  4 B

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G4006.3 6.30 1.50 5.0 45.0 5.00 3

G4008.3 8.30 2.00 6.0 50.0 6.00 3

G40010.4 10.40 2.50 7.1 50.0 6.00 3

G40012.4 12.40 2.80 8.0 56.0 8.00 3

G40016.5 16.50 3.20 10.0 60.0 10.00 3

G40020.5 20.50 3.50 12.5 63.0 10.00 3

G40025.0 25.00 3.80 15.0 67.0 10.00 3

G40031.0 31.00 4.20 18.0 71.0 12.00 3

Fraise en carbure à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner 90° haute performance avec finition brillante, conçue pour être utilisée sur des machines CNC où une productivité et une 

qualité élevée sont requises. Peut être utilisée pour chanfreiner des trous dans des matériaux durs et abrasifs. L’angle de 90° permet de chanfreiner 

les trous de fixation standards pour des vis à têtes fraisées à 90°.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h6.

Produit



230

G135

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1356.3 6.30 1.60 6.8 45.0 5.00 3

G1358.0 8.00 2.00 8.5 50.0 6.00 3

G13510.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G13512.5 12.50 3.20 11.7 56.0 8.00 3

G13516.0 16.00 4.00 14.5 63.0 10.00 3

G13520.0 20.00 5.00 17.5 67.0 10.00 3

G13525.0 25.00 6.30 20.5 71.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 60° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreienr à 60° pour les trous de fixation spéciaux et pour éliminer les bavures des trous percés dans des diamètres allant jusqu’à 

25,0 mm. S’utilise aussi bien sur machines qu’à la main. Convient pour chanfreiner les trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G335

 33 E  37 E  38 E  28 E  25 D  22 B  23 D  18 D  15 B  13 D  11 B  9 B  10 C  8 C

 9 C  8 B  34 F  25 D  19 D  35 C  28 C  23 C  31 C  24 C  19 C  29 C  22 C  16 C

 32 C  24 C  19 C  53 G  40 G  27 F  27 F  24 F  17 F  28 F  16 F  8 D  58 G  50 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G3356.3 6.30 1.60 6.8 45.0 5.00 3

G3358.0 8.00 2.00 8.5 50.0 6.00 3

G33510.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G33512.5 12.50 3.20 11.7 56.0 8.00 3

G33516.0 16.00 4.00 14.5 63.0 10.00 3

G33520.0 20.00 5.00 17.5 67.0 10.00 3

G33525.0 25.00 6.30 20.5 71.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 60° à queue cylindrique, revêtement TiN
Fraise à chanfreiner des trous à 60° pour les trous de fixation spéciaux et pour éliminer les bavures des trous percés. Le revêtement TiN améliore 

les performances et prolonge la durée de vie de l’outil. Fraise polyvalente qui peut être utilisée aussi bien à la main qu’en machine. Convient pour 

chanfreiner les trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G137

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

G13716.0 16.00 4.00 14.5 90.0 MK 1 3

G13720.0 20.00 5.00 17.5 106.0 MK 2 3

G13725.0 25.00 6.30 20.0 112.0 MK 2 3

G13731.5 31.50 10.00 23.0 118.0 MK 2 3

G13740.0 40.00 12.50 28.5 150.0 MK 3 3

G13750.0 50.00 16.00 36.0 160.0 MK 3 3

G13763.0 63.00 20.00 43.0 190.0 MK 4 3

G13780.0 80.00 25.00 54.0 200.0 MK 4 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 60° à queue cône morse, finition brillante
Fraises à chanfreiner à finition brillante avec un angle de 60° pour les trous de fixation spéciaux et pour éliminer les bavures des trous percés. 

La conception de la queue conique permet d’utiliser l’outil dans des applications sur machines où il est maintenu directement dans la broche. 

Convient pour chanfreiner les trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit
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G154

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  14 C  10 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1546.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3

G1548.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3

G15410.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G15412.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3

G15416.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3

G15420.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3

G15425.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 82° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 82° pour les vis à tête plate et pour chanfreiner les trous. Fraise polyvalente qui peut être utilisée aussi bien à la main qu’en 

machine. Convient pour chanfreiner les trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G129

 21 D  24 D  25 D  18 D  16 C  14 A  13 B  11 B  8 B  6 B  7 B  18 D  13 C  19 A

 15 A  16 A  12 A  34 D  25 D  16 C  16 C  14 C  17 C  9 C  5 B  35 D  30 D

DC LH OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

G1296.0 6.00 – 45.0 6.00 1

G1298.0 8.00 – 50.0 8.00 1

G12910.0 10.00 17.0 49.0 8.00 1

G12912.5 12.50 17.0 49.0 8.00 1

G12916.0 16.00 20.0 56.0 10.00 1

G12920.0 20.00 24.0 60.0 10.00 1

G12925.0 25.00 25.0 75.0 12.00 1

G12931.5 31.50 29.0 80.0 12.00 1

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à une dent et à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° avec une finition brillante pour chanfreiner et pour éliminer les bavures des trous percés. La conception à une seule dent 

réduit les vibrations et le broutage pour une opération de chanfreinage en douceur. Convient pour chanfreiner les trous dans les aciers doux et les 

matériaux non ferreux de résistance moyenne, tels que l’aluminium.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G149

 21 D  24 D  25 D  18 D  16 C  14 A  16 B  13 B  8 B  6 B  7 B  18 D  19 A  16 A

 14 A  34 D  25 D  16 C  16 C  14 C  17 C  9 C  5 B  17 D  5 D

DC_2 DC_1 LH OAL DCON MS DC NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1495 5.00 2.00 19.0 45.0 6.00 10.00 1

G14910 10.00 5.00 23.0 48.0 8.00 14.00 1

G14915 15.00 10.00 34.0 65.0 10.00 21.00 1

G14920 20.00 15.00 43.0 84.0 12.00 28.00 1

G14925 25.00 20.00 48.0 102.0 15.00 35.00 1

G14930 30.00 25.00 61.0 115.0 15.00 44.00 1

G14935 35.00 30.00 65.0 127.0 15.00 48.00 1

G14940 40.00 35.00 66.0 136.0 15.00 53.00 1

G14950 50.00 40.00 85.0 166.0 20.00 60.00 1

Fraise en HSS-E à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, avec trou, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation et les opérations d’ébavurage. Sa conception spécifique améliore l’évacuation des 

copeaux pour une opération de chanfreinage en douceur. Convient pour de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit
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G136

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1364.3 4.30 1.30 4.0 40.0 4.00 3

G1365.0 5.00 1.50 4.5 40.0 4.00 3

G1365.3 5.30 1.50 4.5 40.0 4.00 3

G1365.8 5.80 1.50 5.0 45.0 5.00 3

G1366.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3

G1366.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3

G1367.0 7.00 1.80 5.5 50.0 6.00 3

G1367.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3

G1368.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3

G1368.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3

G1369.4 9.40 2.20 7.2 50.0 6.00 3

G13610.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G13610.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G13611.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3

G13612.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3

G13613.4 13.40 2.90 9.0 56.0 8.00 3

G13615.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3

G13616.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3

G13619.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3

G13620.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3

G13623.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3

G13625.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

G13626.0 26.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

G13628.0 28.00 4.00 16.5 71.0 12.00 3

G13630.0 30.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

G13631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Sa queue réduite permet de réaliser 

des chanfreins d’un plus grand diamètre. Fraise polyvalente adaptée aussi bien aux applications électro-portatives que sur machines dans de très 

nombreux matériaux

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir G236.

Produit Produit
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G560

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  11 C  9 C

 10 C  9 C  8 B  41 F  30 D  23 D  42 C  34 C  27 C  37 C  28 C  23 C  34 C  26 C

 19 C  39 C  29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F  19 F  32 F  18 F  9 D  62 G

 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G5606.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3

G5608.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3

G5608.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3

G56010.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G56010.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G56012.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3

G56016.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3

G56020.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3

G56025.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

G56031.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, revêtement TiAlN
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour chanfreiner les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Sa queue réduite en 

diamètre permet de réaliser des chanfreins d’un plus grand diamètre. Fraise polyvalente adaptée aussi bien aux applications électro-portatives 

que sur machines. Son revêtement TiAlN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir G236.

Produit
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G106

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3

G1068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3

G10610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3

G10612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3

G10616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3

G10620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3

G10625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3

G10631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

G10634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3

G10637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3

G10640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3

G10650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique à 3 méplats, finition brillante
Fraise chanfreiner à à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. La queue à trois méplats rectifiés 

permet une meilleure tenue dans les mandrins à trois mors, en particulier lors de l’utilisation d’outils électro-portatifs. Convient pour chanfreiner 

dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir G236.
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G506

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  11 C  9 C

 10 C  9 C  8 B  41 F  30 D  23 D  42 C  34 C  27 C  37 C  28 C  23 C  34 C  26 C

 19 C  39 C  29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F  19 F  32 F  18 F  9 D  62 G

 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G5066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3

G5068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3

G50610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3

G50612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3

G50616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3

G50620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3

G50625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3

G50631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

G50634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3

G50637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3

G50640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3

G50650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique à 3 méplats, revêtement TiAlN
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour chanfreiner les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. La queue à trois méplats 

rectifiés permet une meilleure tenue dans les mandrins à trois mors, en particulier lors de l’utilisation d’outils électro-portatifs. Son revêtement 

TiAlN prolonge la durée de vie de l’outil. Convient pour chanfreiner dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir G236.

Produit
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G142

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  11 C  9 C  10 C

 8 C  7 B  6 B  4 A  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F  20 F  34 F  20 F  10 D  40 G

 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1424.8 4.80 1.30 4.5 40.0 4.00 3

G1425.0 5.00 1.50 4.5 40.0 4.00 3

G1426.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3

G1426.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3

G1427.0 7.00 1.80 5.5 50.0 6.00 3

G1427.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3

G1428.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3

G1428.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3

G14210.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G14210.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3

G14211.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3

G14212.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3

G14215.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3

G14216.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3

G14219.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3

G14220.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3

G14223.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3

G14225.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

G14231.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, finition brillante, acier inoxydable
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et les opérations d’ébavurage. Sa géométrie positive prononcée permet 

d’améliorer les performances lors de l’usinage de matériaux collants, tels que les aciers inoxydables et les matériaux non ferreux. Elle peut être 

utilisée aussi bien pour les applications électro-portatives que sur machines.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G570

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  23 C  20 C

 21 C  17 C  14 A  14 B  12 B  11 B  15 A  13 A  41 C  30 C  23 C  42 C  34 C  27 C

 37 C  28 C  23 C  34 C  26 C  19 C  39 C  29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F

 19 F  32 F  18 F  9 D

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G5706.3 6.30 1.50 6.5 45.0 5.00 3

G5708.3 8.30 2.00 8.2 50.0 6.00 3

G57010.4 10.40 2.50 9.7 50.0 6.00 3

G57012.4 12.40 2.80 10.6 56.0 8.00 3

G57016.5 16.50 3.20 13.9 60.0 10.00 3

G57020.5 20.50 3.50 17.1 63.0 10.00 3

G57025.0 25.00 3.80 21.4 67.0 10.00 3

G57031.0 31.00 4.20 24.4 71.0 12.00 3

Fraise en HSS-E à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, revêtement AlTiCN
Fraise à 90° conçue pour les trous de fixation standards et les opérations d’ébavurage. Elle peut être utilisée aussi bien pour les applications 

électro-portatives que sur machines. Particulièrement adaptée au chanfreinage de trous dans des matériaux durs et abrasifs. Son revêtement 

AlTiCN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G107

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  11 C  9 C  10 C

 9 C  8 B  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  15 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F

 20 F  18 F  20 F  21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 OAL DCONMS CZC MS NOF

(mm) (mm) (mm) (inch)

G1076.3 6.30 1.50 50.0 1/4’’ M2-M3 3

G1078.3 8.30 2.00 50.0 1/4’’ M4 3

G10710.4 10.40 2.50 50.0 1/4’’ M5 3

G10712.4 12.40 2.80 50.0 1/4’’ M6 3

G10716.5 16.50 3.20 50.0 1/4’’ M8 3

G10720.5 20.50 3.50 50.0 1/4’’ M10 3

Fraise en HSS-E à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue hexagonale, finition brillante
Fraise polyvalente avec une queue hexagonale qui facilite la prise en main avec les adaptateurs de tournevis électriques. La fraise à 90° produit 

des chanfreins pour les trous de fixation standards et élimine les bavures des trous percés. Convient pour chanfreiner les trous dans de nombreux 

matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Queue hex. 6.35; 1/4’’; DIN 74.

Produit
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G600

 20 E  22 E  23 E  17 E  15 D  13 B  12 D  9 D  8 B  7 D  6 B  8 C  6 C  7 C

 6 C  17 E  12 C  18 B  14 B  15 B  11 B  16 B  12 B  35 G  25 G  15 F  15 F  13 F

 16 E  10 E  5 C

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G6006.3 6.30 1.30 5.6 154.0 5.00 3

G6008.3 8.30 1.80 6.9 155.0 6.00 3

G60010.4 10.40 2.20 7.8 157.0 6.00 3

G60012.4 12.40 2.50 8.6 158.0 8.00 3

G60015.0 15.00 2.80 10.3 159.0 10.00 3

G60016.5 16.50 2.80 11.1 161.0 10.00 3

G60020.5 20.50 3.00 12.9 164.0 10.00 3

G60025.0 25.00 3.20 15.7 168.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° extra-longue à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° avec une queue longue permettant de chanfreiner les trous dans les zones difficiles à atteindre. Permet de réaliser des 

chanfreins à 90° dans des trous de fixation standards et de nettoyer les bavures des trous percés. Convient pour chanfreiner les trous dans de 

nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G132

 18 E  16 D  13 D  11 B  10 D  8 C  7 B  3 A  4 A  20 F  15 D  11 D  17 C  14 D

 18 E  14 E  11 D  17 C  13 C  19  15  11 D  20 F  13 F  12 F  5 G

DC_2 DC_1 LH OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1328.0 8.00 – – 48.0 8.00 5

G13212.5 12.50 2.00 15.5 48.0 8.00 5

G13216.0 16.00 3.20 19.5 56.0 10.00 7

G13220.0 20.00 5.00 23.0 60.0 10.00 7

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, multi-dents, finition brillante
Fraise à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Le grand nombre de dents permet de réduire les 

vibrations pour une opération de chanfreinage en douceur. Fraise polyvalente adaptée aussi bien pour les applications électro-portatives que sur 

machines. Elle convient pour le chanfreinage de trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G138

 23 E  26 E  27 E  20 E  18 D  16 B  16 D  13 D  11 B  10 D  8 B  8  6  7 

 6  20 F  15 D  21 C  17 C  18 C  14 C  19 C  15 C  40 G  30 G  20 F  20 F  18 F

 21 F  12 F  6 D  40 G  35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

G13825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3

G13830.0 30.00 4.20 18.5 112.0 MK 2 3

G13831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3

G13834.0 34.00 4.50 19.5 118.0 MK 2 3

G13837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3

G13840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3

G13850.0 50.00 14.00 24.1 150.0 MK 3 3

G13863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3

G13880.0 80.00 22.00 36.0 190.0 MK 4 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cône morse, finition brillante
Fraise à chnafreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Attachements en cône morse tailles 

de 2 à 4 pour une fixation directe dans la broche de la machine. Convient dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit
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G338

 33 E  37 E  38 E  28 E  25 D  22 B  23 D  18 D  15 B  13 D  11 B  9 B  11 C  9 C

 10 C  9 C  8 B  34 F  25 D  19 D  35 C  28 C  23 C  31 C  24 C  19 C  29 C  22 C

 16 C  32 C  24 C  19 C  53 G  40 G  27 F  27 F  24 F  17 F  28 F  16 F  8 D  58 G

 50 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

G33825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3

G33831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3

G33837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3

G33840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3

G33850.0 50.00 14.00 24.1 150.0 MK 3 3

G33863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cône morse, revêtement TiN
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Attachements en cône morse tailles 

de 2 à 4 pour une fixation directe dans la broche de la machine. Son revêtement TiN améliore la performance et prolonge la durée de vie de l’outil 

dans des vitesses de coupe élevées. Convient pour chanfreiner dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

Produit
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G171

 40 E  45 E  46 E  34 E  30 D  27 B  28 D  22 D  19 B  16 D  14 B  11 B  11 C  9 C

 10 C  41 F  30 D  23 D  42 C  34 C  27 C  37 C  28 C  23 C  34 C  26 C  19 C  39 C

 29 C  23 C  60 G  45 G  30 F  30 F  27 F  19 F  32 F  18 F  9 D  62 G  55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1716.3 6.30 1.50 4.5 44.0 5.00 3

G1718.3 8.30 2.00 5.5 49.0 6.00 3

G17110.4 10.40 2.50 6.6 49.0 6.00 3

G17112.4 12.40 2.80 7.0 53.0 8.00 3

G17116.5 16.50 3.20 9.0 56.0 10.00 3

G17120.5 20.50 3.50 11.0 61.0 10.00 3

G17125.0 25.00 3.80 13.5 65.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 100° à queue cylindrique
Fraise à chanfreiner à 100° conçue pour les trous de fixation standards et les opérations d’ébavurage. Outil polyvalent avec un revêtement TiAlN 

qui améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil dans la plupart des matériaux. Elle peut être utilisée aussi bien pour les 

applications électro-portatives que sur machines.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit
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G314

 20  22  23  17  15  13  12  9  8  6  7  17  30  23 

 15  31  28  34  20  10  30  20 

Nr. DC_1 DCX SDL SDI SDL_1 LCF OAL DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G314412 412 4.00 12.00 5.00 4 - 5 - 6 - 7 - 8 - 9 - 10 - 11 - 12 5.00 61.0 80.0 6.00

G3141220 1220 12.00 20.00 4.00 12 - 13 - 14 - 15 - 16 - 17 - 18 - 19 - 20 4.00 55.0 76.0 9.00

G3142030 2030 20.00 30.00 4.00 20 - 21 - 22 - 23 - 24 - 25 - 26 - 27 - 28 - 29 - 30 4.00 67.0 88.0 12.00

G3143040 3040 30.00 40.00 4.00 30 - 31 - 32 - 33 - 34 - 35 - 36 - 37 - 38 - 39 - 40 4.00 74.0 98.0 13.00

G314420 420 4.00 20.00 4.00 4 - 6 - 8 - 10 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 4.00 48.0 76.0 8.00

G314630 630 6.00 30.00 4.00 6 - 8 - 10 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 - 22 - 24 - 26 - 28 - 30 4.00 73.0 98.0 10.00

G314M M 9.00 36.00 3.00 9 - 12 - 15 - 18 - 21 - 24 - 27 - 30 - 33 - 36 3.00 57.0 86.0 12.00

Foret étagé conique en HSS à coupe pour matériaux en feuilles minces, finition brillante
Forets étagé à coupe conique ayant plusieurs diamètres qui permettent d’agrandir progressivement les trous jusqu’au diamètre requis. La queue 

cylindrique réduite permet de maintenir tous les diamètres dans un mandrin et un support standard. Convient pour agrandir les trous dans de 

nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

SDI = dimensions de chaque diamètre incrémenté.

Produit
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G125

 20 E  22 E  23 E  17 E  15 D  13 C  12 D  9 D  8 C  7 D  6 C  8 D  6 D  7 D

 6 D  5 C  17 E  12 E  11 E  15 D  12 D  10 C  13 D  10 D  12 D  9 D  14 D  10 D

 30 G  23 G  15 G  31 G  28 G  20 G  34 C  20 C  10 C  30 C  20 C

DC GPD CZC MS GPL OAL LH DCON MS NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

G1256.5X2.5 3) 6.50 2.50 M 3 t 4.50 71.0 14.0 5.00 3

G1256.5X3.2 1) 6.50 3.20 M 3 f 4.50 71.0 14.0 5.00 3

G1256.5X3.4 2) 6.50 3.40 M 3 m 4.50 71.0 14.0 5.00 3

G1258.0X3.3 3) 8.00 3.30 M 4 t 5.00 71.0 14.0 5.00 3

G1258.0X4.3 1) 8.00 4.30 M 4 f 5.00 71.0 14.0 5.00 3

G1258.0X4.5 2) 8.00 4.50 M 4 m 5.00 71.0 14.0 5.00 3

G12510.0X4.2 3) 10.00 4.20 M 5 t 5.50 80.0 18.0 8.00 3

G12510.0X5.3 1) 10.00 5.30 M 5 f 5.50 80.0 18.0 8.00 3

G12510.0X5.5 2) 10.00 5.50 M 5 m 5.50 80.0 18.0 8.00 3

G12511.0X5.0 3) 11.00 5.00 M 6 t 6.00 80.0 18.0 8.00 3

G12511.0X6.4 1) 11.00 6.40 M 6 f 6.00 80.0 18.0 8.00 3

G12511.0X6.6 2) 11.00 6.60 M 6 m 6.00 80.0 18.0 8.00 3

G12515.0X6.8 3) 15.00 6.80 M 8 t 8.00 100.0 22.0 12.50 3

G12515.0X8.4 1) 15.00 8.40 M 8 f 8.00 100.0 22.0 12.50 3

G12515.0X9.0 2) 15.00 9.00 M 8 m 8.00 100.0 22.0 12.50 3

G12518.0X8.5 3) 18.00 8.50 M 10 t 10.00 100.0 22.0 12.50 3

G12518.0X10.5 1) 18.00 10.50 M 10 f 10.00 100.0 22.0 12.50 3

G12518.0X11.0 2) 18.00 11.00 M 10 m 10.00 100.0 22.0 12.50 3

G12520.0X10.2 3) 20.00 10.20 M 12 t 10.00 100.0 22.0 12.50 3

G12520.0X13.0 1) 20.00 13.00 M 12 f 10.00 100.0 22.0 12.50 3

G12520.0X13.5 2) 20.00 13.50 M 12 m 10.00 100.0 22.0 12.50 3

Fraise à lamer en HSS à 180° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à lamer avec un angle de 180° conçue pour créer les logements de vis à tête creuse et à tête cylindrique CHC standard. Elle est dotée d’un 

pilote solide (disponible pour différentes tolérances de taille de trou pré-usiné), qui aide à guider la fraise avec précision dans les trous de tailles 

métriques standards. Convient pour les lamages de trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 251.

DCON MS tolérance h9.

Produit

1) f= pour trou de vis débouchant précis. 
2) m= pour trou de vis débouchant moyen. 
3) t= pour trou taraudé.
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G236

Nr. A B C

.

G2361 1 G136 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

G2362 2 G136 4 6.30 mm, 10.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

G2363 3 G560 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

G2364 4 G106 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

G2365 5 G506 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

Coffret de fraises à éburer et à chanfreiner dans un boîtier cylindrique en plastique
Coffrets contenant une variété de différentes tailles de fraises à chanfreiner à 90°. Il existe 5 jeux différents disponibles remplis soit de G106, G136 

ou G560. Convient pour de nombreux matériaux.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret.

Produit
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1.00 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 25.00 30.00 40.00 50.00 80.00

A 0.030 0.045 0.055 0.078 0.090 0.100 0.125 0.137 0.150 0.170 0.185 0.210 0.220 0.250 0.280 0.320 0.390 0.440 0.500

B 0.035 0.055 0.072 0.110 0.130 0.150 0.165 0.172 0.180 0.210 0.240 0.270 0.280 0.310 0.360 0.400 0.500 0.550 0.600

C 0.040 0.065 0.085 0.135 0.160 0.185 0.200 0.210 0.220 0.260 0.285 0.325 0.335 0.390 0.440 0.480 0.600 0.680 0.750

D 0.050 0.080 0.110 0.160 0.180 0.200 0.235 0.253 0.270 0.320 0.360 0.400 0.410 0.470 0.540 0.600 0.730 0.850 0.950

E 0.065 0.100 0.140 0.180 0.215 0.250 0.300 0.325 0.350 0.390 0.430 0.485 0.500 0.530 0.640 0.750 0.910 1.100 1.200

F 0.090 0.140 0.180 0.260 0.305 0.350 0.395 0.417 0.440 0.500 0.550 0.610 0.630 0.700 0.800 0.930 1.200 1.500 1.650

1.00 5.00 5.00 8.00 8.00 12.00 12.00 16.00 16.00 30.00 30.00 80.00

P 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

M 0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

K 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

S 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

H 0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

ø DC (mm)

Av
an

ce
s

ø DC (mm)

G
ro

up
e 

IS
O

Attention avec les tolérances d'usinage des forets : le diamètre de l'outil ne correspond pas au diamètre percé !

Remarque : la tolérance recommandée avec un alésoir à main se situe entre 0,05 et 0,10 mm.

Avance par tour (f
n
 en mm/tr)

Ajuster ces valeurs de ± 15 % selon les 

conditions de travail.

Tolérance d'usinage avec 

un alésoir machine (MA en mm)

Diamètre de préperçage 

PHD = DC – MA

Comment trouver l'avance par tour (f
n
) grâce à ce tableau :

1. Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 21C, « C » étant le 

code Alpha).

2. Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre applica-

tion (première ligne du tableau). 

3. Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Al-

pha indique l'avance par tour (f
n
).

Comment trouver le bon diamètre de préperçage (PHD) avec ce 

tableau :

1. Trouver la plage de diamètres la plus proche de celui recherché pour 

votre application (première ligne du tableau). 

2. Rechercher votre code de groupe ISO dans la colonne gauche du 

tableau. Par ex. : le code de groupe ISO de l'acier inoxydable est « M ».

3.  La cellule à l'intersection de la colonne Plage de Diamètre et de la ligne 

code de groupe ISO indique la tolérance d'usinage (MA).

4. Soustraire la tolérance d'usinage au diamètre d'alésage pour obtenir le 

diamètre de préperçage(PHD).

(Exemple : pour un trou de 6 mm dans l'acier (P), le PHD = 5,85 mm)

TABLEAU DES AVANCES POUR LES ALÉSOIRS
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6.00 8.00 10.00 16.00 20.00 25.00 32.00 40.00 60.00 80.00

A 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160

B 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200

C 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220

D 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.280

E 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.270 0.300 0.320

F 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.210 0.260 0.290 0.330 0.360

G 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.280 0.320 0.360 0.400

H 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450

TABLEAU DES AVANCES POUR LES FRAISES À CHANFREINER

Av
an

ce
s

ø DC (mm)

Avance par tour (f
n
 en mm/tr)

Ajuster ces valeurs de ± 15 % selon les 

conditions de travail.

Comment trouver l'avance par tour (f
n
) grâce à ce tableau :

1. Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 23E, « E » étant le 

code Alpha).

2. Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre applica-

tion (première ligne du tableau). 

3. Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Al-

pha indique l'avance par tour (fn).


