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TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE




Matériaux

Acier rapide

Acier rapide au cobalt fritté

Traitements superficiels

Brillant (non revétu)

Combinaison brillant et
traitement vapeur

Traitement vapeur

Revétements de surface

Nitrure de titane
(TiN)

44

TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE — RECHERCHE PAR MATERIAU D'OUTIL

HSS

HSS-E

Bright

[

Bright ST

ST

TiN

Un acier rapide moyennement allié qui présente une bonne usinabilité et de bonnes performances. Lacier rapide présente des
caractéristiques de dureté, de ténacité et de résistance a I'usure qui en font un bon choix pour une large gamme d'applications,
notamment pour les forets et les tarauds.

Le HSS-E-PM est un substrat d'acier rapide a teneur en cobalt élaboré par métallurgie des poudres. L'acier rapide ainsi produit présente
une ténacité et une aptitude au meulage élevées en raison de la structure uniforme et cohérente des grains. Les tarauds et les fraises en
bout fabriqués a partir de ce substrat sont particuliérement performants.

La finition brillante (surface non revétue) améliore le flux de copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le tranchant
des arétes de coupe dans les matériaux abrasifs.

La combinaison d'une trempe brillante et d'une trempe a la vapeur apporte des avantages concrets : la surface plus poreuse de I'oxyde
bleu attire et retient et le fluide de coupe dans le trou tandis que la surface brillante facilite I'évacuation des copeaux. Cette combinaison
s'obtient par meulage de la surface brillante aprés la trempe.

La trempe a la vapeur apporte une finition de surface bleue particulierement adhérente pour retenir le fluide de coupe et éviter que les
copeaux ne se soudent a l'outil. Elle contribue donc a lutter contre la formation d'aréte rapportée. La trempe a la vapeur peut étre
appliquée sur n'importe quel outil brillant, mais elle apporte de meilleurs résultats sur les forets et tarauds.

Le nitrure de titane est un revétement céramique de couleur or appliqué par dépét physique en phase vapeur (PVD). Une dureté élevée,
associée a un faible frottement, permet d'augmenter considérablement la durée de vie des outils ou d'améliorer les performances de
coupe des outils non revétus. Les revétements TiN sont principalement employés sur les forets et tarauds.
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Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base
(BSG)

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage

Rapport longueur utile
diametre (ULDR)

Code de matériau du corps
(BMQ)

Style de chanfrein du taraud
(TCS)

Géométrie de goujure (FDC)

Angle d’hélice de goujure
(FHA)

Sens (direction de coupe)

Revétement

Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

Code de famille de produits

DIN
352

6H

I
1.5xD

HSS

Bright

=]

DIN
352

6HX

I
1.5xD

HSS-E

=]

DIN
352

6H

I
1.5xD

HSS

Bright

=]

DIN
371

6H

10

1.5xD

HSS-E

Bright

T
M
WY
DIN
376

6H

1.5xD

HSS-E
PM

A
6-8
23

d

G

Bright

=]

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

=]

DIN
376

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

=]

ISO
529

6H

I
1.5xD

HSS

(=Y

Bright

=]

ISO
529

6H

I
1.5xD

HSS

i

D

Bright

=]

ISO
529

6H

I
1.5xD

HSS

TiN

=]

DIN
357

6H
I
2xD

HSS-E

C
2-3
18-20

d

G

Bright

=]

I1SO
2283

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

=]

I1SO
2283

6H

1.5xD

HSS-E
PM

TiN
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E100 E102 E101 E200 E250 E237 E251 E500 E501 E504 E303 E600 E610
M16-M52 M3-M30 M4-M16 M2-M10 M3-M52 M3-M10 MI2-M24 MI-M56 M3-M24 M3-M10 M3-M20 M3-M20 M3-MI6
L 74 76 77 378 379 80 81 8 L8 L8 L[J8 LJ90 91

| 4] | | | | | | | | | | |
| 4] | | | | | | | 4] 4 | |
4] 4] 4 4 4 4] 4] 4] 4] 4] 4 4 4
4] 4] 4 4 4 4] 4] 4] 4] 4] 4 4 4

|

4]

|

4]
4] | 4 4 4 4] 4] 4] 4] | 4 4 |
4] | 4 4 4 4] 4] 4] 4] | 4 4 |
4] | 4 4 4 4] 4] 4] 4] | 4 |4 |
4] | 4 4 4 4] 4] 4] 4] | 4 4 4

| 4 4 4] 4] 4] 4] | 4 4 |
| | 4 4 4] 4] 4] 4] 4] 4 4 4
| | .4 4 4] 4] 4] 4] 4] .4 .4 .4
| | 4 4 4] 4] 4] 4] 4] .4 .4 .4
| | 4 4 4] 4] 4] 4] 4] 4 4 4

4]

4]

4]

4]

M Utilisation principale

1 Utilisation possible



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

M

DIN
371/376

6H

I

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

M

DIN
371/376

6G

e

Bright

M

DIN
371/376

6H

1

2.5xD

HSS-E
PM

M

DIN
371/376

6H

I1SO
529

6H

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

ISO
529

6H

2.5xD

HSS-E
PM

]

44

ISO
529

6H

2.5xD

HSS-E

PM

EPO06H | EP006G EPOOTIN EPO16H| E000 |EOOOTIN| EO0O01

M2 -M30

92

NNHEHBE

NNHEHBHE

M3 -M20

393

NNER

NNER

M3 -M30

3 94

NNEENNNNNNEEEEERER

M2 -M30

£ 95

NNNNNNNNNEEEN

M1.6 - M24

£ 96

NNHEHBE

NEHEN

M3 -M20

097

NEEENNNNNNEEENEER

M1.6 - M24

398

NNNNNNNNNEEEREN

ISO
2283

6H

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

E606
M3 - M24

99

NNHEHBE

NNNN

DIN
371

6H

Bright

E216

M3 -M10

£ 100

NEER

NNNBE

DIN
376

6H

3xD

HSS-E
PM

e

Bright

E266
M12-M24

3 101

NEERNR

NNNBE

DIN
371

6H

3xD

HSS-E
PM

DIN
376

6H

3xD

HSS-E
PM

TiN

E422 E423

M3-MI0  M12-M24

(3102 3103
| |
| |
| |
4] 4
| |
4 4
| |
4] 4

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E207
M2 -M10

L 104

4]
|
4]

M Utilisation principale

DIN
376

6H

1.5xD

HSS-E
PM

2-3

=V 5~ W

Bright

E258
M4 - M36

3105

4]
|
4]

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

E212

M3 -M10

£ 106

4
u
4

1 Utilisation possible
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™ Laaasil AN A il Ll ™ Laaaaassal AN A il ™ A
Type de forme du filet (THFT) M M M M M M M Y] Y] Y] M M M

WY WY Y WY Y Y WY WY Y Y Y Y Y
Groupe standard de base DIN DIN DIN DIN DIN 1SO 1SO 1SO ISO 1SO DIN DIN DIN
(BSG) 376 371/376 371/376 371/376 371/376 529 529 529 2DORMER 2283 2174 2174 2174
Classe de tolérance du filet 6H 6H 6G 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6HX 6HX

(TCTR)

Application taraudage u u u u u u u u " u ln ln ln

Rapport longueur utile

A 15xD | 25xD  25xD | 25xD  25xD | 25xD  25xD  25xD 15D 2xD 3xD 3xD 3.5xD
diametre (ULDR)

Code de matériau du corps HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E Hss HSS-E oot MsS-E  HSS-E
(BMC) PM PM PM PM PM PM PM PM PM

Style de chanfrein du taraud c c c [ c c c c c C c c
(1CS) 23 23 23 23 23 23 23 23 235 235 235

Géométrie de goujure (FDC) %

N
=V &~ & 3
»
(5]
°
Y
«
°

¢
@ G G & G G G G & G G
-

Angle d’hélice de goujure 3 2 3 2 A 3 L L
(FHA) 15° a5° a5° a5° 30° a0°

>
Sens (direction de coupe) CR'
Revétement ‘

TiN Bright Bright TiN Bright TiN ST ST Bright Bright TiN TiN

Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

ﬁ;f ;ﬁllﬁ
| ﬁ1

Code de famille de produits E263 | EX006H | EX006G EXOOTIN EX016H | E002 |E002TIN| E003 E650 | E605 E291 E292 E294

M12-M36 M2-M64  M3-M20 M3 -M30 M2 - M64 M2 - M24 M3 -M20 M2 - M24 M3 -M16 M3-M20 M1.6-M16 MI1.6-M16 M3-M16

107 108 109 110 m 112 113 114 115 116 17 118 119

|
4]
4]

NNERN
NEEN
NNERN

4]
|
4]

NNEN
EEEN

NEEEEEEHN
NNNNEEEN
NEEENEEHR
NNNNEEEN
NEEENEEHN
E B EEEEEN

NH
N H

M Utilisation principale 1 Utilisation possible

66



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

DIN
2174

6HX

)

TiN

E289
M5 - M12

£J 120

DIN
2174

6HX

E293
M3 -M16

03121

NEEENEER

NE R

DIN
2174

6GX

E295
M3 -M12

3122

NEEENEER

NE R

DIN
2174

6GX

TiN

E296
M3 - M10

123

NEEENEHERN

MF

DIN
2181

6H

1.5xD

HSS

Bright

E105
M2.5 - M50

L 124

NNHEBNE

NNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

=)

Bright

E268
M4 - M50

3 127

NNER

NNNNNNNNN

44

MF

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E242
M8 - M10

129

NNER

NNNNNNNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E290
M12 - M24

£J 130

NNHEBNE

NNNNNNNNN

MF

I1SO
529

6H

1.5xD

HSS

d

G

Bright

E513
M3 - M50

131

NNER

NENNNNNNN

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

e

Bright

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

MF

DIN
374

6H

MF

I1SO
529

6H

EP10 EP10TIN| EP11

M4 -M30

3 135

NEERNR

NNER

M8-M20 = M4-M30

136 Ed 137

NNEFEENNNNNNEEENEEHE

NN NITNNNNNNNENN

EO011
M4 - M24

£ 138

NNNNNNNNNEEEN

M Utilisation principale

MF MF
DIN DIN
374 374
6H 6H

2.5xD 2.5xD

HSS-E HSS-E

PM PM
C C
2-3 2-3

@
® @&

Bright TN

EX10 EX10TIN

M4-M30 = M8-M20

£ 139 Ed140

| |

| |

4 |

4] |4
|
|
|
4

|

| |

1 Utilisation possible
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Type de forme du filet (THFT) MF MF MF UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC
Groupe standard de base DIN 1SO DIN DIN DIN DIN 1SO DIN DIN 1SO DIN DIN 1SO
(BSG) 374 529 2174 352 371 376 529 2184-1 2184-1 529 2184-1 2184-1 529

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Applcation taraudage J B U I JH U i NN ER NN O U U

6H 6H 6HX 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B

Rapport longueur utile

Hit 25xD  2.5xD 3xD 15xD  15xD  15xD  15xD  25xD  25xD  25xD | 25xD  25xD  2.5xD
diametre (ULDR)
Code de matériau du corps HSS-E  HSSE oo o Hss HSS-E  HSS-E Hss HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E | HSS-E  HSS-E
(BMQ) PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM
Style de chanfrein du taraud c c c o C c B B B C c c
(TCS) 2-3 2-3 2-35 2-3 2-3 2-3 3.5-5 3.5-5 3.5-5 2-3 2-3 2-3
Géométrie de goujure (FDC) % % é g g g E} ﬁ ﬁ lﬂ % % %
Angle d’hélice de goujure 3 3 3 A A
(FHA) a5 a5t a5° as° a5°

(=Y

Sens (direction de coupe) CR: CFE CB: 6 @ @ CR: CI_R: 6
Revétement ‘ ‘ ﬂ‘ g‘

ST ST TN Bright Bright Bright Bright Bright Bright ST ST

Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

Code de famille de produits EX11 EO013 E288 E108 E225 E275 E515 EP20 EP21 E021 EX20 | EX21 E023

M4 - M30 M4 - M22 M5 - M12 No.5-1" No.4-1/4 5/16-11/2 No.1-2" No.4-1" No.4-1" No.2-1" No.4-1" No.4-1" No.2-1"

141 142 143 144 145 146 147 149 150 151 152 153 154

4] 4] | | | | | | 4] 4] | 4 4
| | | | | | | | | | | | |
| | | 4 4 4] 4] 4] | | 4 | |
| | 4 4 4 4] 4] 4] | | 4 | |
4] 4] | 4] 4] 4 4
4] 4] | 4] 4] .4 .4
4] 4] | 4] 4] .4 .4
4] 4] 4 4] 4] 4 4
4 4 4] 4] 4] 4]
4 4 4] 4] 4] 4
4 4 4] 4] 4] 4]
4 4 4] 4] 4] 4]
4 4 4] 4] 4] 4]
| | 4 4] 4] | |
| | 4 4] 4] | |
4 | 4 4] | 4]
4 4 4] 4] 4]

M Utilisation principale 1 Utilisation possible
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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

UNC

DIN

2DORMER

2B

I

1.5xD

HSS

C
2-3
7

A
30°
®

-

No.6-5/8

3 155
|
4
4

UNC

DIN
2184-1

No.4-1/2

3 156

NE R

UNF

DIN
2181

2B

1.5xD

(=)

Bright

No.5-1"

3 157

NNNBE

EEEENNNNN

UNF

DIN
371

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

No.2-1/4

£ 158

NNHENE

NNNNNNNNNN

UNF

DIN
374

2B

1.5xD

HSS-E
PM

G

Bright

NNHEBNE

NNNNNNNNN

UNF

ISO
529

2B

1.5xD

HSS

i

G

Bright

5/16-1.1/2 No.0-1.1/2

159 Ed 160

NNER

NENNNNNNN

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

(=Y

Bright

No.8-1"

3 162

NNER

NEERNR

UNF

DIN
2184-1

2B

No.8-1"

£ 163

NNNNNNNNNEEEREN

UNF

I1SO
529

2B

No.8-1"

L 164

NNNNNNNNNEEEN

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3

7

A
45°

G

Bright

S

No.8-1"

L3 165

NNER

UNF

DIN
2184-1

2B

U

2.5xD

HSS-E
PM

C

2-3
@
A
45°
®
<€

No.8-1"

L 166

NNNNNENN

UNF UNF

ISO DIN
529 2DORMER
2B Medium

J N

2.5xD 1.5xD!

HSS-E

PM HSS

C
2-3

@

A
30°

& =

®
-

No.8-1"

£ 167

4
|
|
|
4
4
4
4

|
4]
4]

M Utilisation principale

No.8 - 5/8

L 168

UNF

DIN
2184-1

No.4-1/2

3 169

NE R

UN

ISO
529

2B

1.5xD

HSS

Bight

NNHENE

NENXNNNNNNN

1/4-1.5/16

170

1 Utilisation possible
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Type de forme du filet (THFT) BSW BSW BSW BSW BSF BSF BSF BA BA BA G G G
Groupe standard de base DIN 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO DIN DIN 1SO
(BSG) 351 529 529 529 529 529 529 529 529 529 5157 5156 2284

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Applcation taraudage Il I NN 5 U ER §§ U ER B U U T

Medium Medium Medium Medium Medium Medium Medium Normal Normal Normal Normal Normal Normal

Rapport longueur utile

P 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
diametre (ULDR)
Code de matériau du corps HsS HSS HSS HSS HsS HsS HsS HSS HSS HSS HsS HSS-E HsS
(BMC) PM
Style de chanfrein du taraud c B o B c B C C c
(TC5) 23 3.5-5 2-3 3.5-5 23 3.5-5 2-3 2-3 23
Géométrie de goujure (FDC) @ g lﬁ % g 6 % g lﬁ % g g g
Angle d'hélice de goujure Py 2 3
(FHA) 40° 40° 20°
> > > >
Sens (direction de coupe) CR' Cli CB: 6 @ @ CR' Cli CI_R: 6 @ (R: @
[ [ [
Revétement ‘ | ‘ | ‘
Bright Bright ST Bright ST Bright ST Bright ST Bright ST Bright ST Bright Bright Bright
Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

Code de famille de produits E115 E531 E534 E533 E536 E539 E538 E542 E545 E544 E119 E282 E547

1/8-1" 1/8-1" 1/8-3/4 1/8-3/4 3/16-1" 1/4-1/2 1/4-1/2  No.10-No.0 No.10-No.2 No.8-No.2 1/8-3" 1/8-1.1/2 1/8-2"

7 172 174 175 176 178 179 180 182 183 184 186 187

| | 4 | | 4] | | 4] | | | |
| | 4 | 4 | | | | | | | |
4] 4] | 4 4 | | 4] | | 4 4 4
4] 4] 4 4 4 4] 4] 4] 4] 4] 4 4 4

4 4 | 4] | 4]

.4 .4 4] 4] 4] 4]

.4 4 | 4] | 4]

4 4 4] 4] 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4
4] 4 4 4 4] 4] 4] 4 4 4
4] 4 4 4 4] 4] 4] 4 |4 4
4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4
4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4
| 4] 4 4] 4] 4] | 4 4
| 4] .4 4 4] 4] 4] | .4 .4
| | | 4] | .4 .4
| 4] 4 4] | 4 4

M Utilisation principale 1 Utilisation possible
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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

DIN
5156

Normal

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

EP40
178-1"

£ 189

NNHEHN

NEHEN

G

DIN
5156

Normal

G

ISO

2DORMER

Normal

2.5xD

HSS-E
PM

G

DIN
5156

Normal

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

G

DIN
5156

Normal

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3

7

A
45°

®
b

G

I1SO

2DORMER

Normal

2.5xD

HSS-E
PM

i

EP41
178-1"

3190

NNNNNNNNNEEEN

E041
1/8-3/4

3191

NNNNNNNNNEEEN

EX40
1/8-1.1/2

J 192

NNHENE

EX41
1/8-11/2

£ 193

NNNNEEEN

E043
1/8-3/4

194

NNNNEEEN

44

EGM

ISO

2DORMER

6H

| 1L

1.5xD

HSS

(=Y

Bright

E620
M3 -M16

3195

NNER

NNNNNNNNN

EGM

ISO

2DORMER

6H

i

2xD

HSS

Bright

E621
M3 -M16

£ 196

NNHEBNE

Rc

I1SO
2284

Normal

1.5xD

HSS

Bright

E550
1/8-2"

£ 197

NENNNNNNNNNNNNNNRE

NPT

ANSI

2DORMER

Normal

|1

1.5xD

HSS-E
PM

e

Bright

E714
78-1"

3 198

NEERNR

NNNNN

N

NPT

ANSI
B94.9

Normal

1.5xD

HSS

right

NPT

ANSI
B94.9

Normal

TiN

E710 E721

1116-2"  1/8-1"

199 EJ 200
| |
| 4
|4 4
4 |
4 |
4 |
4 |
4 |
4 |
4 4
| |
4 4

NPT

ANSI
B94.9

Normal

1.5xD

Bright

E711

1/8-1.1/2

3 201

NENN

NNNNN

NN

M Utilisation principale

NPT
ANSI

Normal

1.5xD

HSS

7

A
27°

@

Bright

E653
78-1"

3202

|
4]
4

1 Utilisation possible

NPTF

ANSI
B94.9

Normal

1.5xD

HSS

Bight

E712

1716 -1.1/4

203

NNHENE

NNNNN

N

71



44

™ Laanaasial A~ Ll A Loaannl
Type de forme du filet (THFT) NPSF NPSF NPSM PG M M

WY Y WY WY Y WY
Groupe standard de base ANSI ANSI ANSI DIN DIN 150
(BSG) B94.9 B94.9 B94.9 40432 352 2D0RMER
Classe de tolérance du filet Normal Normal Normal Normal 6H 6H

(TCTR)

Application taraudage En Eu Eu Eu Eu

Rapport longueur utile

o 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
diametre (ULDR)
Code de matériau du corps Hss Hss Hss Hss Hss Hss
(BMQ)
Style de chanfrein du taraud c c c c C
(TCS) 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
Géométrie de goujure (FDC) @ @ @ g @ %
Angle d’hélice de goujure Py
(FHA) 30°

> > >

Sens (direction de coupe) CR' CR' CI_%: @ CR' @
ReVétement Bright TiN Bright Bright Bright ST
Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

Code de famille de produits E709 E720 E708 E243

1/8-3/4 1/8-3/4 1/8-1"  No.7-No.36 Set Set Set Set
204 205 206 207 208 208 209 209
| 4 | |
| 4 4 |
| | | 4
4 4 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4
4 4 4 4
| | | |
4 .4 4 4

M Utilisation principale 1 Utilisation possible
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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

sS4
H1

H2
H3
H4

Set

210

Set

210

Set

&l am

44

Set

0 212

Set

03213

16.00-4"  BT1-No.7

214 Ed215

M Utilisation principale

1 Utilisation possible
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E100 2/DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil Métrique, norme DIN, finition Brillante
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme dun jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un apres I'autre pour créer le filet

complet
2
&
g
DIN }“
M 352 6H —L
§ i ij 1.5xD HSS _ OAL
C >
e ®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [KiE [KI2 kI3 K21 K22
| ] | ] | ] | ] | ] 4] | ] 4] 4] 4] 4] 4] .4 .4
BE B2 @I @2 KE K2 N1 N1.2 0 N3 N21 0 N22  N23  N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4] 4] 4] | | | | | | | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | | | | |
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret ou avec des filiéres. Voir L119 ou L120.
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E100M1.6N03 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6N08 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO08 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5N03 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5N08 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5N03 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5N08 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4N03 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 3.30
E100M4NO08 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 3.30
E100M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
ET100M5NO08 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4,90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 490 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4,90 3 6.80
E100M9INO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9INO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
ET00M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10N0O8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12N03 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
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Product

E100M14N08
E100M16NO3
E100M16NO8
E100M18NO3
E100M18NO8
E100M20NO3
E100M20NO8
E100M22N03
E100M22N08
E100M24N03
E100M24N08
E100M27N03
E100M27N08
E100M30NO3
E100M30NO8
ET100M33NO03
E100M33N08
E100M36N03
E100M36N08
E100M39NO3
E100M39N08
E100M42N03
E100M42N08
E100M45N03
E100M45N08
E100M48N03
E100M48N08
E100M52N03
E100M52N08

TDZ

14
16
16
18
18
20
20
22
22
24
24
27
27
30
30
33
33
36
36
39
39
4
Lyl
45
45
48
48
52
52

TP

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00

OAL

(mm)
80.0
80.0
80.0
95.0
95.0
95.0
95.0
100.0
100.0
110.0
110.0
110.0
110.0
125.0

125.0
125.0
125.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
160.0
180.0
180.0
180.0
180.0

44

THL

(mm)
25
25
25
32
32
32
32
34
34
38
38
38
38
45
45
50
50
56
56
60
60
60
60
65
65
70
70
70
70

DCON MS

(mm)
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
25.00
25.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
32.00
32.00

NOF

(= N = N = = e e N R R R R R e i il i e s s

PHD

(mm)
12.00
14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
21.00
24.00
24.00
26.50
26.50
29.50
29.50
32.00
32.00
35.00
35.00
37.50
37.50
40.50
40.50
43.00
43.00
47.00
47.00
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E102 2/DORMER

Jeu de tarauds a main HSS-E, goujure droite, profil Métrique, norme DIN

Idéal pour les matériaux durs et les Aciers Inoxydables. La goujure droite le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Les trois tarauds
doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer un filet complet. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et assurer une coupe plus douce. Le taraud ébaucheur est équipé d'un pilote pour améliorer le guidage

2
&
g
DIN }“
M 352 6HX —L
g 2 %} 1.5xD HSS-E _ OAL
C »>
5 ®
ST
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
P11 (P12 (P13 P21 (P22 [P23] (P31 (P32 P33 P4l P42 M11 M12 M2l
4] 4] 4] 4] 4] || 4] || 4] || 4] || | ] | ]
M22 wm31 M32 Mm33 M4l [ K2 KB EE 2 BB EBE EE Sl
4] | ] | ] 4] 4] | ] | ] | ] | ] | ] | 4] | ] | | .4
E K2 K8 KE K2 K8 s11 s21 s3.1 sS4l
| ] | ] 4] | ] | ] 4] 4] 4] 4] 4]
No4 avec un pilote de guidage.
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E102M3N08 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E102M4NO8 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 3.30
E102M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 490 3 420
E102M6N08 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E102M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E102M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E102M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E102M14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E102M16N08 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E102M13N08 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E102M20N08 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E102M24N08 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E102M27N08 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E102M30N08 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50

76



44

E 1 0 1 2/DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil Métrique, norme DIN, filet a gauche
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme dun jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un apres I'autre pour créer le filet

complet
(2]
=
p4
o}
o}
o
DIN %
v 352 GH J{
0] | 150 | ks - oL
C
D
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
| | | | | 4] | 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4]
BE B2 @I @2 KE K2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23  N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4] 4] 4] | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1DZ TP 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E101M4N03 4 0.70 450 12 450 3.40 3 3.30
E101M4NO8 4 0.70 450 12 450 3.40 3 3.30
E101M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 490 3 420
E101M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 490 3 420
E101M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E101M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E101M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E101M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E101M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E101M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E101M12N03 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M16N03 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E101M16N08 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

)
=
P4
o)
wsc Q
N
DIN o e ——— o
M 371 6H
THL
HSS-E Ly el SISC
§ 2 s PM - OAL .
&8 >
e ®
2-3
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
Ll 12 12 P H38 »7 m7 76 74 713 7110 4k] 14 71
KBE B2 1 @2 §KBHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2  N42
P12 79 P12 79 P12 7110 P12 P15 P14 L4} »21 14 38
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E200M2 2 0.40 45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
E200M2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
E200M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E200M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E200M5NO1 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E200Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M8NO1 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

Y
N
DIN o I ———— —
M 376 6H - ey v
LSC
B | 150 | HSE 5 oL ~
A >
6-8
2(.:3 (R'

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [KIE [K¥2 (K13 K24 (k22
w4

m 2 2 T ms vy m/ v6 w13 710 v w14 LY
KBE B2 1 @2 KBE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 N3.2 N4
w12 79 712 79 w12 Z10 w12 w15 w4 Zi 721 w4 L

Tz TP OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E250M3 3 0.50 56.0 10 220 1.80 5 3 250
E250M4 4 070 63.0 12 280 210 5 3 330
E250M5 5 0.80 70.0 13 3.50 270 6 3 420
E250M6 6 1.00 80.0 15 450 340 6 3 5.00
E250M6NO1 6 1.00 80.0 15 450 340 6 3 5.00
E250M8 8 1.25 90.0 18 6.00 490 8 3 6.80
E250M8NO1 8 125 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80
E250M10 10 1.50 1000 20 7.00 5.50 8 3 850
E250M12 12 175 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.30
E250M12NO1 12 175 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.30
E250M14 14 200 1100 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E250M14NO1 14 200 1100 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E250M16 16 200 1100 25 12.00 9.00 12 3 1400
E250M16NO1 16 200 1100 25 12.00 9.00 12 3 14,00
E250M18 18 250 125.0 30 14,00 11.00 14 3 15.50
E250M18NO1 18 250 1250 30 1400 11.00 14 3 15.50
E250M20 20 250 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E250M20NO1 20 250 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E250M22 2 250 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50
E250M22NO1 2 250 140.0 34 18.00 1450 17 4 19.50
E250M24 24 3.00 160.0 38 18.00 1450 17 4 21.00
E250M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 2400
E250M30 30 350 180.0 45 2200 18.00 21 4 26,50
E250M33 3 350 180.0 50 25.00 20.00 3 4 29.50
E250M36 36 400 200.0 55 28.00 2200 25 4 32,00
E250M39 39 400 2000 60 3200 24.00 7 4 35.00
E250M42 " I 450 2000 60 32.00 24.00 27 4 3750
E250M45 " 45 450 2200 65 36.00 29.00 E)) 6 40,50
E250M48 " 48 5.00 250.0 70 36.00 29.00 2 6 .00
E250M52 " 5 5.00 250.0 70 40.00 32.00 35 6 47.00
VHSS-E.
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique a Gauche, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

)
=
P4
o)
wsc Q
N
DIN o e ——— o
M 371 6H
THL
HSS-E Ly el SISC
1 B oAL .
C
D
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
Ll 12 12 P H38 »7 m7 76 74 713 7110 4k] 14 71
KBE B2 1 @2 §KBHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2  N42
13 ?110 P12 79 P12 7110 P12 P15 P14 L4} »21 14 38
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E237M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E237M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E237M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E237Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E237M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E237M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique a Gauche, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

Y
N
DIN o I ———— —
M 376 6H - ey v
LSC

B | 150 | HSE 5 oL ~
C
D

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pal [KiD (K12 Ki3 K21 (K22
1 12 12 9 m3 w7 7 76 74
K3.1

w13 710 v w14 LY
K32 @ K2 i@ K2 N3 N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N4
w12 79 712 79 w12 Z10 w12 w15 w4 Zi 721 w4 L

Tz TP OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E25TM12 12 175 1100 3 9.00 7.00 10 4 1030
E25TM14 14 200 1100 25 11.00 9.00 12 4 12.00
E25TM16 16 200 1100 25 12.00 9.00 12 4 1400
E251M18 18 250 125.0 30 1400 11.00 14 4 15.50
E251M20 20 250 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50
E251M22 2 250 140.0 34 18.00 14,50 17 4 19.50
E251M24 24 3.00 160.0 38 18.00 1450 17 4 21.00
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2/DORMER

Taraud a main a goujure droite, profil Métrique, norme IS0

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d'un jeu de trois tarauds manuels NO6, ou de deux NO7, avec différentes longueurs de filets d'entrée, chacun produisant un filet complet.
Ou encore le jeu NO8 composé de trois tarauds norme DIN a utiliser en séquence pour créer un filet complet.

TDZ <10 mm [ TDZ 2 11 mm 0
s =
b4 Z
o o
WSC Q | WSC 8

N 1 N F T

o == SR T e
Lsc THL LSC -
M 150 6H OAL OAL
529 -
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l P42 [KID [Ki2 Ki3 (k21
4P w7

m7 u7 K] Ho m>5 4 m4 4 3 ?12 79 ?12
22 EE B2 @@ @2 i K2 N3 N21 0 N22  N23 N3.1 N3.2 N33
710 w1 s 710 [ w1l 9 s w11 710 w7 w17 710 s
N4.2  N4.3
5 v3

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets ou des filéres. Voir L115, LO00 ou L120.

Product 1Dz TP OAL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E500M1NO1" 1 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1N0O2 " 1 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO3 " 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1.2N0O1" 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N02 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N03 " 1.2 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.95 450
E500M1.4N01" 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N02" 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N03 " 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.6NO1 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N02 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N03 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N06 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.7NO1 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N02 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N03 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 135 8.00
E500M1.7N06 1.7 0.35 4.0 8 2.50 2.00 4 2 135 8.00
E500M1.7N08 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 135 8.00
E500M1.8NO1 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N02 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N03 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M2NO1 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N02 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N03 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO6 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N08 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2X.45N01 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
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Product

E500M2X.45N02
E500M2X.45N03
E500M2.2N01
E500M2.2N02
E500M2.2N03
E500M2.3NO1
E500M2.3N02
E500M2.3N03
E500M2.5N01
E500M2.5N02
E500M2.5N03
E500M2.5N06
E500M2.5N08
E500M2.6N01
E500M2.6N02
E500M2.6N03
E500M3NO1
E500M3N02
E500M3NO03
E500M3N06
E500M3N07
E500M3N08
E500M3X.6NO1
E500M3X.6N02
E500M3X.6N03
E500M3.5N01
E500M3.5N02
E500M3.5N03
E500M3.5N06
E500M4NO1
E500M4N02
E500M4N03
E500M4N06
E500M4NO7
E500M4N08
E500M4X.75N01
E500M4X.75N02
E500M4X.75N03
E500M4.5N01
E500M4.5N02
E500M4.5N03
E500M4.5N06
E500M5NO01
E500M5N02
E500M5N03
E500M5N06
E500M5NO7
E500M5N08
E500M5X.9N0O1
E500M5X.9N02
E500M5X.9N03
E500M5.5X.9N01
E500M5.5X.9N02
E500M5.5X.9N03
E500M6NO1
E500M6N02
E500M6NO3
E500M6N06
E500M6NO7
E500M6N08
E500M7NO1
E500M7N02

TDZ

S~ A w W w w NN N NN DNNDNDDNNDNDDNDDNDDND

55
55
55

~N N o OOy OO DY

TP

(mm)
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00

OAL

(mm)
41.0
41.0
44.5
445
445
44.5
445
445
445
44.5
44.5
44.5
44.5
44.5
44.5
44.5
48.0
48.0
48.0
43.0
43.0
48.0
48.0
48.0
48.0
50.0
50.0
50.0
50.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0

THL

(mm)

DCON MS

(mm)
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4,00
4.00
4.00
4.00
4.00
4,00
4,00
4,00
4,00
4.50
4.50
4.50
450
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10

WS

(mm)
2.00
2.00
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4,00
4,00
4,00
4,00
4.00
4.00
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60

LSC

(mm)

~

0O 00 00 0 00 00 0 ®© N N N N NN NNNNNNYooo oo o000y OOy LU UL LT LT LT LT LU

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

PHD

(mm)
1.55
1.55
1.75
1.75
1.75
1.85
1.85
1.85
2.05
2.05
2.05
2.05
2.05
215
2.15
215
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.40
2.40
2.40
2.90
2.90
2.90
2.90
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.25
3.25
3.25
3.80
3.80
3.80
3.80
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
4.10
4.10
4.10
4.60
4.60
4.60
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.00
6.00

LU

(mm)
8.00
8.00
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00

14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
21.00
21.00
21.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
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Product

E500M7N03

E500M7N06

E500M8NO1

E500M8N02

E500M8N03

E500M8N06

E500M8NO7

E500M8NO8

E500MINO1

E500M9NO2

E500M9NO3

E500M9INO6

E500M10NO1
E500M10N02
E500M10NO3
E500M10NO6
E500M10NO7
E500M10NO8
E500M11NO1
E500M11N02
E500M11NO3
E500M11NO6
E500M12NO1
E500M12N02
E500M12N03
E500M12N06
E500M12N07
E500M12NO8
E500M14NO1
E500M14N02
E500M14N03
E500M14N06
E500M14NO7
E500M14N08
E500M16NO1
E500M16N02
E500M16N03
E500M16N06
E500M16NO7
E500M16NO8
E500M18NO1
E500M18N02
E500M18NO3
E500M18N06
E500M20NO1
E500M20N02
E500M20NO3
E500M20N06
E500M20N07
E500M20N08
E500M22N01
E500M22N02
E500M22N03
E500M22N06
E500M24N01
E500M24N02
E500M24N03
E500M24N06
E500M24N07
E500M27N01
E500M27N02
E500M27N03

84

TDZ

O WO WO 0 0 0 0 0 0 N

NN R R R R e e e e e e P R
B e I R N S I S T O R S R N R S i S R == R = R = B e B e R )

14

TP

(mm)
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00

OAL

(mm)
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0

THL

(mm)
13
13
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35

44

DCON MS

(mm)
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00

WsC

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00

NOF

AP P2 DA A PEPD2PPEPAEPEDEPEPEAEEDEPEREPAEPEDDEDRESEPE DD PEDEDSDSE PSP DD WWWWWRNWWWWWW W W W W W W oW ww

PHD

(mm)
6.00
6.00
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
7.80
7.80
7.80
7.80
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
9.50
9.50
9.50
9.50
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
12.00
12.00
12.00

12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
15.50
15.50
15.50
15.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
19.50
19.50
19.50
19.50
21.00
21.00
21.00
21.00
21.00
24.00
24.00
24.00



Product

E500M30NO1
E500M30N02
E500M30NO3
E500M33N01
E500M33N02
E500M33N03
E500M36N01
E500M36N02
E500M36N03
E500M39NO1
E500M39N02
E500M39N03
E500M42N01
E500M42N02
E500M42N03
E500M45N01
E500M45N02
E500M45N03
E500M48NO1
E500M48N02
E500M48N03
E500M52N03
E500M56N03

U Fourni en tolérance 5H.

TDZ

30
30
30
33
33
33
36
36
36
39
39
39
L
L)
Ly}
45
45
45
48
48
48
52
56

TP

(mm)
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
4.50
4.50
4.50
450
5.00
5.00
5.00
5.00
5.50

OAL

(mm)
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0

THL

(mm)
41
41
4
41
41
41
47
47
47
47
47
47
53
53
53
54
54
54
60
60
60
60
60

44

DCON MS

(mm)
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50

WS

(mm)
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00

LSC

(mm)
20
20
20
22
22
22
24
24
24
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
31
31

NOF

(=)W= W= W= e e MK == W = R R e e e e e e e e

PHD

(mm)
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.00
32.00
32.00
35.00
35.00
35.00
37.50
37.50
37.50
40.50
40.50
40.50
43.00
43.00
43.00
47.00
50.50

LU

(mm)
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44

2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil Métrique a Gauche, norme IS0
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NOT ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ <10 mm [ TDZ 212 mm 0
s =
b4 Z
o o
WSC Q | wsc 8
N v Nl F
o == SR T =
Lsc THL LSC -
M 150 6H OAL OAL
529 -
1.5xD HSS

D Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 PAl P42 (KR (KI12] K13 (K21
m7 m7 8 9 B 4 m4 4 3 v2 ?12 79 »7 ?12
22 EE B2 @@ @2 i K2 N3 N21 0 N22  N23 N3.1 N3.2 N33
710 Zi v 710 v Zi v9 Lf Zi 710 w7 w17 710 s
N4.2  N4.3
5 v3
1) P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E501M3NO1 3 0.50 480 125 315 250 5 3 250 12.50
E50TM3NO2 3 0.50 480 125 315 250 5 3 250 12.50
E50TM3NO3 3 0.50 480 125 315 250 5 3 250 12.50
E5S0TM4NOT 4 070 53.0 14 4,00 3.15 6 3 330 14,00
E5S01M4N02 4 0.70 53.0 14 400 315 6 3 330 1400
E501M4N03 4 0.70 53.0 14 400 315 6 3 330 1400
ES0TM5N02 5 0.80 58.0 1 5.00 400 7 3 420 22.00
ES0TM5NO3 5 0.80 58.0 n 5.00 400 7 3 420 2200
E50TMGNOT 6 1.00 66.0 13 630 5.00 8 3 5.00 26.00
E5S01M6NO2 6 1.00 66.0 13 630 5.00 8 3 5.00 26.00
E501M6NO3 6 1.00 66.0 13 630 5.00 8 3 5.00 26.00
E50TMBNO1 8 1.25 720 16 8.00 630 9 3 6.80 29.00
E501MBNO2 8 1.25 720 16 8.00 630 9 3 6.80 29.00
E501M8NO3 8 1.25 720 16 8.00 630 9 3 6.80 29.00
E50TM10NO1 10 1.50 80.0 18 1000 8.00 1 3 850 3400
E501M10NO2 10 150 80.0 18 1000 8.00 1 3 850 3400
E501M10NO3 10 150 80.0 18 10.00 8.00 1 3 850 3400
E50TM12NO1 12 175 89.0 2 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E501M12N02 12 1.75 89.0 2 9.00 7.10 10 3 1030 -
E501M12N03 12 175 89.0 2 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E50TM14NO1 14 200 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
E50TM14N02 14 200 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
E501M14N03 14 2.00 95.0 24 1120 9.00 12 4 12.00 -
E50TM16NO1 16 200 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E501M16N02 16 200 1020 24 12.50 10.00 13 4 14,00 =
E501M16N03 16 200 1020 24 12.50 10.00 13 4 14,00 -
E501M18NO3 18 250 1120 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E501M20NO1 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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Product

E501M20N02
E501M20N0O3
E501M22N03
E501M24N02
E501M24N03

TDZ

20
20
22
24
24

TP

(mm)
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00

OAL

(mm)
112.0
112.0
118.0
130.0
130.0

THL

(mm)
29
29
29
35
35

44

DCON MS

(mm)
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00

WS

(mm)
11.20
11.20
12.50
14.00
14.00

LSC

(mm)
14
14
16
18
18

NOF

B e e

PHD

(mm)
17.50
17.50
19.50
21.00
21.00

LU

(mm)
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ISO

Taraud a main HSS a goujure droite avec revétement TiN, profil Métrique, norme I1SO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et manuel, avec une conception a goujure droite et un angle d'entrée de filet réduit NO3
finisseur (forme C). Revétement TiN pour améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil

m27 W22

N3.3 N4.2
710 710

Product

E504M3N03
E504M4N03
E504M5N03
E504M6N03
E504M8N03
E504M10NO3

88

6H
HSS
TiN
W15 i m10 79
W24 18 22 m17
N4.3
6
TDZ TP 0AL
(mm) (mm)
3 0.50 48.0
4 0.70 53.0
5 0.80 58.0
6 1.00 66.0
8 1.25 72.0
10 1.50 80.0

P31 P32 P33 P4l P42
9 w7 76 4P 74

25 m19
THL DCON MS
(mm) (mm)
12.5 3.15
14 4.00
1 5.00
13 6.30
16 8.00
18 10.00

44

WSC

OAL

DCON MS

,_
(2]
(@]

A

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N1.3
ZI16

WSC

(mm)
2.50
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00

N2.1
¥i22

N2.2
Z19

NOF

w W W W W w

KLl K12 K13
18 13 m10
N2.3 N3.1 N3.2
14 »134 ¥120

PHD L
(mm) (mm)
2.50 12.50
3.30 14.00
4.20 22.00
5.00 26.00
6.80 29.00
8.50 34.00



5 ®
D
18-20
Bright
PL1 P12 P13
P H10 H10
K3.1 K32 K41
7110 w7 9
Product 10z
E303M3NO1 3
E303M3NO3 3
E303M4NO1 4
E303M4N03 4
E303M5NO1 5
E303M5N03 5
E303M6NO1 6
E303M6NO3 6
E303M8NO1 8
E303M8NO3 8
E303M10NO1 10
E303M10NO3 10
E303M12NO1 12
E303M12N03 12
E303M14N01 14
E303M14N03 14
E303M16NO1 16
E303M16N03 16
E303M20NO1 20
E303M20NO3 20

TP

(mm)
0.50
0.50
0.70
0.70
0.80
0.80
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50

44

WSC

Taraud machine HSS-E a goujures droites “par enfilade’, profil Métrique, norme DIN
Concu en deux versions longues, I'une avec une entrée de filet extra-longue NO1 (forme D) pour réduire les efforts, ou avec une entrée de filet plus
courte NO3 (forme C) pour réduire les temps de cycle

T

il

i

o

OAL

DCON MS

LSC

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 P4l
6 5 4
N1.3 N2.1 N2.2
w7 ?110 79
THL DCON MS
(mm) (mm)
22 2.20
22 2.20
25 2.80
25 2.80
28 3.50
28 3.50
32 4.50
32 4.50
40 6.00
40 6.00
45 7.00
45 7.00
50 9.00
50 9.00
56 11.00
56 11.00
63 12.00
63 12.00
70 16.00
70 16.00

K11 K12
71 L4}
N2.3 N3.1
Y6 P16
WSC LSC
(mm) (mm)
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.70 6
2.70 6
3.40 6
3.40 6
4.90 8
4.90 8
5.50 8
5.50 8
7.00 10
7.00 10
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
12.00 15
12.00 15

K13
76

N3.2
79

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwww

711
N4.2
4)

79

PHD

(mm)
2.50
2.50
3.30
3.30
4.20
4.20
5.00
5.00
6.80
6.80
8.50
8.50
10.30
10.30
12.00
12.00
14.00
14.00
17.50
17.50
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Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites série longue, profil Métrique, norme IS0
General purpose straight flute machine tap with taper lead NO1 for short through holes, plug lead NO2 for deeper through holes or bottoming
lead NO3 for blind holes. Bright finish to prevent material from sticking to the cutting edges. Longer design for extra reach when threading

difficult to access holes.

TDZ <3 mm » TDZ 24 mm »

= =

z zZ

8 8

wsc 8 wsc 8

N N
M ISO 6H a JF* ] # e T D *’JF’
2283 THL
- LU Lsc,.| |4 <THL Lsc,| |
§ i %ﬁ 15xp | MSSE - OAL - - OAL .

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pa1 [KiD [(Ki2] K13 K21 (K22
4P mo 4P ”3 n7

T ms ms m/ W6 v12 v9 w12 710
BE B2 1 2 KHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
Zi v v10 v Zi v9 Lf Zi 710 vy w17 w10 s s
N4.3
3

1) 12 OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EG00M3NO3 3 0.50 66.0 9 315 250 5 3 250 18.00
EG00M4NO1 4 0.70 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO2 4 0.70 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO3 4 0.70 730 12 3.15 250 5 3 330 -
EG00M5NO1 5 0.80 79.0 12 400 315 6 3 420 -
E600M5NO2 5 0.80 79.0 12 4,00 315 6 3 420 -
EG00M5NO3 5 0.80 79.0 12 400 315 6 3 420 -
EG00MGNO1 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG00MGNO2 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG00M6NO3 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG00MBNO1 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00MBNO2 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00MBNO3 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M10NO1 10 1.50 108.0 19 8.00 630 9 3 8.50 -
EG00M10NO2 10 1.50 108.0 19 8.00 630 9 3 8.50 -
EG00M10NO3 10 150 108.0 19 8.00 630 9 3 850 .
EG00M12NO1 12 175 119.0 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
EG0OM12N02 12 175 119.0 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
EG00M12N03 12 1.75 119.0 3 9.00 7.10 10 3 1030 -
EG00M16NO3 16 2,00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
EG00M20N03 20 250 149.0 30 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites série longue, profil Métrique, norme IS0

Taraud machine a goujure droite d'usage général pour les trous débouchants et borgnes. Conception plus longue lors du filetage de trous difficiles
d'acces. Revétement TiN pour permettre des vitesses de coupe plus élevées, améliorer les performances et prolonger la durée de vie de loutil

TDZ <3 mm » TDZ = 4 mm »
= =
P4 z
o o]
wsc 38 wsc g
Y
N N
M ISO 6H e S | = T
2283 THL ]
- Lsc,| | THL LsC,|
HSS-E - OAL - - OAL -
1] | 10 | PSS -
C >
x ®
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
W16 18 18 W15 K] 711 12 7 76 m>5 4 18 13 m10
D @2 K5 B2 K8 K2 K88 K3 N3 N21 N22 N23 0 N3 N3.2
W24 20 22 16 20 m16 22 18 P16 ¥122 719 14 »134 W20
N3.3 N4.2 N4.3
?110 110 ?6
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E610M3NO3 3 0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
E610M4NO3 4 0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
E610M5N03 5 0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 4.20 -
E610M6NO3 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
E610M8NO3 8 1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
E610M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
E610M12N03 12 1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E610M16NO03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -



44

E P006 H 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine en tolérance 6H. La coupe GUN convient uniquement aux trous débouchants. Finition brillante empéchant le matériau de la piece
de coller aux arétes de coupe. Disponible en queue passante (DIN 376) de M3 a M10

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

n (7]
g g
pd zZ
@] o
wsc 8 8
Y Y
DIN I
M 371/376 6H i
DT LsC - -
E i 25xp | HSSE - OAL - . OAL _

=V 2

s U
3.5-5

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 - N1.1 N1.2 N1.3 N21  N2.2
22 W24 25 18 W16 14 K] 7110 14 m10 7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 »127 13 ¥122

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114 ou L001.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOOM2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOOM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOM3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOOM3.5 3.5 0.60 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOOM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOMA4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPOOM4.5 4.5 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOOM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOOM5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPOOM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOOM6DIN376 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOOM?7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOOM3 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOM8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOOM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EPOOM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOOM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOOM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine pour produire des filetages dans la tolérance 6G. Sa coupe GUN convient uniquement aux trous débouchants. Finition brillante
pour produire des filetages plus précis et plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
2 g
pd zZ
& )
wsc 8 8
|
DIN |
M e | O %
DEENTEREN LsC . -
E i 25xp | HSSE - OAL . . OAL _

=V 2

s U
3.5-5

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 - N1.1 N1.2 N1.3 N21  N2.2
22 W24 25 18 W16 14 13 7110 14 m10 u7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 v127 713 ¥122

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP006GM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EP006GM4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EP006GM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4,90 8 3 4.20 25.00
EP006GM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EP006GM3 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EP006GM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EP006GM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EP006GM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EP006GM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM coupe GUN revétu TiN, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux
a usiner. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm

TDZ 212 mm

DCON MS

|
DIN I
M 371/376 6H
E i 25xp | HSSE B OAL D B OAL |

=V 2

s U
3.5-5

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P32 (P33 [PAl (P42l M11 M12  M21
W34 W38 W40 29 24 20 W19 w4 72 W10 79 i o W10
M22 wm31 M32 Mm33 M4l [ K2 KB EE B2 EBE B2 @l 2
ms ms m7 v6 w5 721 716 v12 730 w24 26 720 w24 v1s
(B K82 nN13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 ¥120 12 37 W34 W24 160 ?136 Y126
4 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOTINM3 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
EPOOTINM4 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
EPOOTINMS 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 420 25.00
EPOOTINM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOOTINMS 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOTINM10 10 150 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EPOOTINM12 12 175 110.0 3 9.00 7.00 10 3 1030 -
EPOOTINM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOTINM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 1400 -
EPOOTINM18 18 250 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOTINM20 20 250 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOTINM22 b)) 250 140.0 34 18.00 14,50 17 4 19.50 -
EPOOTINM24 % 3.00 160.0 38 18.00 14,50 17 4 21.00 -
EPOOTINM27 7 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOTINM30 30 3.50 180.0 45 2200 18.00 2 4 26,50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine en tolérance 6H. La coupe GUN convient uniquement aux trous débouchants. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le
liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification, éviter le phénomene de collage et assurer une coupe plus douce. Disponible en queue
passante (DIN 376) de M3 a M10

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

n (7]
= S
pd zZ
& 5
wsc 8 8
Y
DIN I
M 371/376 6H %
DIV LsC . -
HSS-E OAL OAL
E i 2.5xD PM - - - >

S 00 @R

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P22 mMi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»122 7116 m14 H10 79 L] 76 7110 ”78 79 77 77 76 75
M4l KLl KL2 KL3 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51  K5.2
4 P13 ?110 w7 P16 P13 P14 ?110 13 79 P15 L4}
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EPOTM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOTM2.5 2.5 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOTM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOTM3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOTM3.5 35 0.60 56.0 N 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPO1M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOTM4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPO1M4.5 4.5 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOTM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOTM5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPOTMé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOTM6DIN376 6 1.00 80.0 15 450 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOTM7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOTM38 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOTM8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOTM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.50 39.00
EPOTM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOTIM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPO1M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPO1M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOTM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOTM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOTM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPO1M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPO1M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOTM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme I1SO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ <10 mm

TDZ 212 mm

A
DCON MS

|
I1SO |
M 529 6H
E i 25xp | MSSE B OAL N - OAL N

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 - N1l N12 NL3  N21  N22

m2?2 W24 W25 |13 W16 14 L_JE] 210 |14 |10 L 28 W25

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 w27 713 ¥i22

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113 ou L002.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E000M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E000M2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E000M2.5 2.5 0.45 445 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E000M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
EO00M3.5 3.5 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E000M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E000M5 5 0.80 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E000Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E000M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E000M10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
E000M12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E000M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E000M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E000M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E000M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E000M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E000M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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Taraud machine HSS-E-PM coupe GUN revétu TiN, profil Métrique, norme SO
Taraud machine haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux
a usiner. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm

TDZ 212 mm

DCON MS

I1SO |
M 529 6H
E i 2.5xD HSS-E OAL BN - OAL N

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PLL P32 Pax  Pa2 mi1 M2 M21

W34 H338 W40 |29 W24 20 |19 14 |10 79 mn L) W10
721

M2.2 M31 M32 M33 M4l K12 K13 K22 K31 K32 K41l K42

m3 m3 7 4] 4) Z16 Z12 ¥124 Y126 7120 ¥124 718

N N
= S

(B K82 nN~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 »120 H12 W37 W34 W24 W60 P36 Y126
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EO00TINM3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E000TINM4 4 0.70 53.0 17 4,00 3.15 6 3 3.30 17.00
EO00TINM5 5 0.80 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
EO00TINMé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
EO0OTINMS8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
EO00TINM10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 1l 3 8.50 34.00
E000TINM12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
EO00TINM16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
EO00TINM20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme I1SO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ <10 mm

TDZ 212 mm

A
DCON MS

|
IS0 —
M =0 6H
HSS-E - -
E i 2.5xD ot B OAL _ _ OAL _

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2 P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33

»122 7116 H14 H10 79 8 ?6 7110 »78 79 77 7 76 75
M4l KLl KL2 KL3 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51 K52
4 13 ?110 w7 P16 713 14 ?110 713 79 15 711
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113.
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E001M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E00T1M2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E00T1M2.5 25 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E001M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E001M3.5 3.5 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E001M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E00T1M5 5 0.80 58.0 1 5.00 4,00 7 3 4.20 22.00
E001M6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E001M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E00TM10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
E001M12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E00T1M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E001M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E001M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E001M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E001M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E001M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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=
P4
3
WSC D\
ISO ] %
v 2283 | ©H
LU - LSC> -
HSS-E OAL
E i 2.5xD PM
B >
3.5-5 ﬁ CR'
Bright
12 14 14 Ll m10 79 P 76 4
N2.3 N3.1 N3.3 N4.1
13 7133 ?110 ¥120
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E606M3 3 0.50 66.0 9 3.15 2.50
E606M4 4 0.70 73.0 12 3.15 2.50
E606M5 5 0.80 79.0 12 4.00 3.15
E606M6 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55
E606M8 8 1.25 97.0 17 6.30 5.00
E606M10 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30
E606M12 12 1.75 119.0 23 9.00 7.10
E606M14 14 2.00 127.0 25 11.20 9.00
E606M16 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00
E606M20 20 2.50 149.0 30 14.00 11.20
E606M24 24 3.00 172.0 36 18.00 14.00

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme I1SO
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Conception plus longue pour une portée supplémentaire lors du taraudage de trous difficiles d'acces. La coupe GUN pousse les copeaux vers
I'avant des arétes de coupe pour un processus sir et fiable. Convient uniquement pour les trous débouchants.

TDZ £ 3 mm

TDZ 2 4 mm

OAL

A '
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N1.1
710

N1.2
4}

NOF

B A W W W W W W W W W

N1.3
»5

N2.1
7120

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
17.50
21.00

N2.2
718
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M 371 6H
HSS-E
E i 3xD PM
B »>
3.5-5 ‘ﬁ (R'
Bright
m21 W24 W25
N2.3 N3.1 N3.2
7116 W51 ?126
Product 10z
E216M3 3
E216M4 4
E216M5 5
E216M6 6
E216M8 8
E216M10 10

100
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet interrompu, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Les filets alternés diminuent les effets néfastes du coincement des copeaux
en rotation avant et arriére et réduisent les frottements, permettent une meilleure lubrification et laissent plus d'espace pour le passage des
copeaux. La queue renforcée augmente la résistance a la torsion de loutil.

W18
N3.3
w5

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

|16
N4.1
»25

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

TDZ

714

THL

(mm)

12
13
15
18
20

THL

LU

OAL

DCON MS

LSC

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

m10 4h]

DCON MS

(mm)
3.50
450
6.00
6.00
8.00
10.00

76

WSC

(mm)
2.70
3.40
4,90
4,90
6.20
8.00

N1.1
|16

N1.2
m12

NOF

w W W W W w

N1.3 N2.1
L4} 725

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

N2.2
7122

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet interrompu, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Les filets alternés diminuent les effets néfastes du coincement des copeaux
en rotation avant et arriére et réduisent les frottements, permettent une meilleure lubrification et laissent plus d'espace pour le passage des
copeaux. Sa queue réduite augmente la portée de l'outil.

%)

=

p4

(@]

()

[m]

DIN
M 376 6H
_LsC

E i 3xD HSS-E B OAL -

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 N1.1 N1.2 N1.3 N21  N2.2
m2 w24 25 mis mi6 w14 10 v v6 mi6 2 L v25 v2
N2.3 N3.1 N3.2 N33 N4l
413 WS 30 W5 »125

Tz TP OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product

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

E266M12 12 175 1100 3 9.00 7.00 10 3 1030
E266M14 14 200 1100 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E266M16 16 2.00 1100 25 12.00 9.00 12 3 1400
E266M20 20 250 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E266M24 24 3.00 160.0 38 18.00 1450 17 4 21.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet alterné, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Filets alternés pour atténuer les effets néfastes de coincement des
copeaux, réduire les frottements, permettre une meilleure lubrification et laisser plus d'espace pour I'évacuation des copeaux. Sa queue renforcée
augmente la résistance a la torsion de l'outil et le revétement TiN permet des vitesses de coupe et des performances plus élevées.

TDZ
—
| [
DCON MS

THL

LU LSC
OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P13 P21 (P22 P23 P31 [P32] P41 N1l N12  NL3  N21  N22

M 371 6H
HSS-E
E i 3xD PM
B »>
3.5-5 ‘ﬁ (R'
TiN
W37 W42 W43
N2.3 N3.1 N3.2
»130 W76 w145
Product 10z
E422M3 3
E422M4 4
E422M5 5
E422M6 6
E422M8 8
E422M10 10

102

W32 W28 7125 W15 ?12 79 W25 m19 713 P46 »142

N3.3 N4.1

H23 7130
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet alterné, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Filets alternés pour atténuer les effets néfastes de coincement des
copeaux, réduire les frottements, permettre une meilleure lubrification et laisser plus d'espace pour I'évacuation des copeaux. La queue réduite
augmente la portée de l'outil et le revétement TiN permet des vitesses de coupe et des performances plus élevées.

%)

=

p4

(@]

()

[m]

DIN
M 376 6H
_LsC

E i 3xD HSS-E B OAL -

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 (P32] [PA1 N1l N12  NL3  N21  N22
m37 W42 W43 W32 28 7125 W15 »12 79 25 |19 713 P46 7142

N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
7130 W76 »145 23 7130

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E423M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E423M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E423M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E423M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E423M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN
Taraud a goujure hélicoidale pour trous borgnes jusqua 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15° pour un filetage plus stable dans les aciers
plus durs et plus résistants. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion du taraud.

(2]
=
z
(@]
wsc g
NC—T [
iy DIN eH SIS e — 1
371
HSS-E - Ly - - <LSC
U 1.5xD ot D OAL
C A
2-3 15°
>
®
Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P22 P23 P31 P32 P41 N13  N21 N22  N23

W16 14 10 K] Ho 76 123 P21 715
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E207M2 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
E207M2.5 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
E207M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E207M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E207M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E207Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E207M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E207M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN
Taraud a goujure hélicoidale pour trous borgnes jusqua 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15° pour un filetage plus stable dans les aciers
plus durs et plus résistants. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

2
&
wsc Q
DIN E ~ l ***************
M 376 6H
THL _LsC
U 1.5xD H::,]E - OAL -
C A
2-3 15°
>
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P22 P23 P31 P32 N1.3 N21 N2.2 N23
W16 14 10 H38 Ho 76 123 P21 15
DZ TP O0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E258M4 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30
E258M5 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20
E258M6 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00
E253M8 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80
E258M10 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50
E258M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E258M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E258M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E258M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50
E258M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E258M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50
E258M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
E258M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00
E258M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50
E258M36 36 4.00 200.0 55 28.00 22.00 25 4 32.00
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine haute performance a faible goujure hélicoidale pour des trous borgnes jusqua 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15°
pour un taraudage plus stable dans des aciers plus durs et plus résistants. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion du taraud.
Revétement TiN pour permettre des vitesses de coupe plus élevées, améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil.

(]
=
z
e}
WSC g
N Auuuuun
DIN o 1= uu“i'ﬁw jL ’’’’’’’’’’’ =
M 371 6H
HSS-E - LU - - e
U 1.5xD PM . OAL
C A
2-3 15°
>
®
TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P22 P23 P31 P32 - N1.3 N2.1 N2.2 N23

28 »125 W15 12 4k] 731 7128 7120
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E212M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E212M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E212M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E212Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E212M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E212M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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M o 6H
HSS-E
s | MRS
c A
23 15°

TiN

W28

Product

E263M12
E263M14
E263M16
E263M18
E263M20
E263M22
E263M24
E263M27
E263M30
E263M36

»25

W15

D2
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine haute performance a faible goujure hélicoidale pour des trous borgnes jusqua 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15°
pour un taraudage plus stable dans des aciers plus durs et plus résistants. La queue réduite augmente la portée du taraud. Revétement TiN pour
permettre des vitesses de coupe plus élevées, améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil.

12

TP

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
4.00

9

N1.3
L4}

OAL

(mm)
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0
160.0
180.0
200.0

TDZ

THL

OAL

DCON MS

LSC

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N2.1
731

THL

(mm)
23
25
25
30
30
34
38
38
45
55

N2.2 N2.3
7128 7120

DCON MS

(mm)
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00
20.00
22.00
28.00

WSC

(mm)
7.00
9.00
9.00

11.00
12.00
14.50
14.50
16.00
18.00
22.00

LSC

(mm)
10
12
12
14
15
17
17
19
21
25

NOF

S~ A AW ww

PHD

(mm)
10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
32.00
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine permettant de produire des filets a ajustement normal dans la tolérance 6H. Sa goujure hélicoidale est adaptée aux trous borgnes.
La finition brillante du taraud permet de générer une coupe plus propre et plus précise, et éviter le phénomene de collage des copeaux sur I'outil.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z P4
o o)
wsc  § wsc 8
DIN B R E— = l = =
'_
M 371/376 6H %
BLLY Lsc,| |
HSS-E - LY - LsC,| |
U 2.5xD PM B OAL - _ OAL -
C A
2-3 45°
>
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 N1l NL2 N13 N21  N22
H21 H23 W24 m17 W15 713 12 79 »7 K] P Ho 27 W24
N2.3
m17

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114 ou L001.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXOOM2 " 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX00M2.5" 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EX00M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EXO0M3.5 3.5 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX00M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EX00M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EX00M6 6 1.00 80.0 10 6.00 490 8 3 5.00 31.00
EXOO0M6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EXOOM7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX00M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXOOM8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 490 8 3 6.80 35.00
EX00M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EXOOM10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EX00M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EXO0M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXOOM16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX00M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX00M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EX00M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX00M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX00M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EXOOM42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EX00M48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX00M52 " 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX00M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EXO0M64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -
VHSS-E.
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine en tolérance 6G. La goujure hélicoidale est adaptée aux trous borgnes. Finition brillante empéchant le matériau de la piéce de
coller aux arétes de coupe

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
2 s
zZ b4
5 &
wsc  § wsc 8
DIN 2 R R = l = =
'—
M e | O %
TH LsC,| |
HSS-E - LU - Lsc, | |,
U 2.5xD PM B OAL _ _ OAL _
C A
2-3 45°
>
®
Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 - - N1l N12 NL3  N21  N22

21 W23 W24 m17 W15 713 H12 H13 P 6 m27 W24
N2.3
m17
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX00M36G 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00M46G 4 0.70 63.0 7 4,50 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO0M56G 5 0.80 70.0 8 6.00 4,90 8 3 4.20 25.00
EX00M66G 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX00M86G 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EX00M106G 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 N 3 8.50 39.00
EXO0M126G 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EXO0M146G 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXOOM166G 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0M206G 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine haute performance a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux a usiner.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
P4 P4
o o
wsc  § wsc 8
DIN B R E— = l = =
'_
M 371/376 6H %
BLY Lsc,| |,
HSS-E - LU - Lsc, | |,
U 2.5xD PM B OAL - _ OAL -
C A
2-3 45°
>
®
TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Pir [p12) (P13 P21 [P22| (P23 P31 32| (P33 PAL P42 Mi1 M2 M21

W32 H36 W37 W27 W23 m19 H18 H13 7 H10 L4} H10 L] P
M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 6 »5 4 W35 W32 H23
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXO0TINM3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00TINM4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EXOOTINMS5 5 0.80 70.0 8 6.00 4,90 8 3 4.20 25.00
EXO00TINMé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX00TINM8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXO0TINM10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EXO0TINM12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX00TINM14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXO0TINM16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0TINM18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00TINM20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00TINM22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00TINM24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX00TINM27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EXO0TINM30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine permettant de produire des filets a ajustement normal dans la tolérance 6H. Sa goujure hélicoidale est adaptée aux trous
borgnes. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et éviter le risque de collage des
copeaux sur loutil.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
S 2
zZ b4
5 5
wsc  § wsc 8
DIN 2 R R = l = =
'—
M 371/376 6H %
JTHL Lsc,| |
HSS-E - LU - Lsc, | |,
U 2.5xD PM B OAL _ _ OAL _
C A
2-3 45°
>
®

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Py P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
Y

7121 ?115 H13 P L4} 75 »78 76 77 »5 75 4 73
M4.1
v3
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX01M2" 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX01M2.5" 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EX01M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX01M3.5 35 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX01M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EX01M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EX01M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX01M6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EXO1M7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX01M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EX0TM8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 490 8 3 6.80 35.00
EX01M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EX01TM10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EX01M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX01M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EX01M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EX01M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX01M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX01M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX01M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX01M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX01M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EX01M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX01M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX01M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EX01M42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EX01M48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX01M52" 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX01M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EX01M64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -

VHSS-E.
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme 1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
P4 P4
e} o)
wsc 8 8
R\ _ }
v e P y ~
THL
HSS.-E - LU o Lsc,| |
U 2.5xD PM - OAL - - OAL -
C A
2-3 45°

>
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 - - N1l NL2 N13 N21  N22
H21 H23 W24 m17 W15 713 12 K] P Ho 27 W24

N2.3
17

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113 ou L002.

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E002M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E002M2.5" 25 0.45 445 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E002M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E002M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E002M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E002Mé6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E002M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E002M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E002M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E002M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E002M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E002M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E002M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E002M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E002M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
VHSS-E.
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme 1SO
Taraud machine haute performance a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux a usiner.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

2 2
P4 P4
o} o
wsc A 8
ST e R ) ,
I y ~
THL
HSS-E . L Lsc| |
U 2.5xD PM - OAL - - OAL -
C A
2-3 45°

>
®
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Pz [pr2) (P13 P21 [P22| (P23 P31 32| (P33 PAL P42 Mi1 M2 M21

W32 W36 37 W27 H23 m19 m18 H13 7 H10 L4} H10 8 P
M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 H6 v5 4 W35 W32 H23
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E002TINM3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E002TINM4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E002TINM5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E002TINMé6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E002TINM8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E002TINM10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 N 3 8.50 35.00
E002TINM12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E002TINM16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E002TINM20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme 1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
P4 P4
Q o
wsc 8 8
R\ _ }
v e P y ~
THL
HSS-E - LU o Lsc,| |
U 2.5xD PM - OAL - - OAL -
C A
2-3 45°
>
®

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2 P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
P21 715 K] P 4)] m7 5 4L] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
v3

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113.

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E003M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E003M2.5" 25 0.45 445 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E003M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E003M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E003M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E003Mé6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E003M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E003M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 35.00
E003M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E003M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E003M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E003M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E003M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E003M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E003M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -

VHSS-E.
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Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 30°, profil Métrique, norme ISO

Combinaison d'un foret et d'un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d'un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d'un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

(]
=
wsc 5
o
a
ISO 8 £ s S _
M 2DORMER 6H = e
< LDP | THL LSC_| B
E i 1.5xD HSS - OAL .
C A
2-3 30°
>
®
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 (P21 [P220 P31 P32 N12 N13  N3.1 N32  N4d

W13 20 m2?2 20 18 Z15 12 14 79 7120 Zi5 »25

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir L126.

TDZ TP i OAL THL LDP DCON MS WSC LSC NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E650M3 3 0.50 2.500 56.0 10 6.00 3.15 2.50 5 2
E650M4 4 0.70 3.300 65.0 12 8.00 4.00 3.15 6 2
E650M5 5 0.80 4.200 69.0 15 10.00 5.00 4.00 7 2
E650M6 6 1.00 5.000 84.0 18 12.00 6.30 5.00 8 2
E650M8 8 1.25 6.800 96.0 21 16.00 8.00 6.30 9 2
E650M10 10 1.50 8.500 108.0 22 20.00 10.00 8.00 n 2
E650M12 12 1.75 10.200 113.0 29 24.00 9.00 7.10 10 2
E650M14 14 2.00 12.000 123.0 30 28.00 11.20 9.00 12 2
E650M16 16 2.00 14.000 134.0 32 32.00 12.50 10.00 13 2



ISO

M 2283 6H
HSS-E
U 2xD PM
C A
2-3 40°
>
®
Bright
H1 H13 H13
N2.3
712
Product 10z
E605M3 3
E605M4 4
E605M5 5
E605M6 6
E605M8 8
E605M10 10
E605M12 12
E605M14 14
E605M16 16
E605M20 20
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Taraud machine HSS-E-PM série longue, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique, norme IS0
Conception plus longue pour une portée supplémentaire lors du taraudage de trous difficiles d'accés. Les goujures hélicoidales permettent de
ressortir les copeaux vers |'extérieur du trou, évitant ainsi I'accumulation de matiére dans les goujures ou au fond du trou. Convient uniquement
pour les trous débouchants.

TDZ

10

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

TDZ £ 6 mm

DCON MS

THL

LU

- OAL

P
0AL THL
(mm) (mm)
66.0 9
73.0 9
79.0 12
89.0 12
97.0 12
108.0 14
119.0 23
127.0 25
137.0 25
149.0 30

TDZ

TDZ 28 mm %)

=

z

3

WSC 8
Y

S
A
LSC | |
OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

DCON MS

(mm)
3.15
4,00
5.00
6.30
6.30
8.00
9.00
11.20
12.50
14.00

P23 P31 P32 P4l
738 m3 4P ”3

WSC

(mm)
2.50
3.15
4.00
5.00
5.00
6.30
7.10
9.00

10.00
11.20

N1.1
79

N1.2 N1.3 N2.1
m7 74 ?19

NOF PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
17.50

W W W W W W W W NN

N2.2
?17



DIN

M, | 2174 | ©OHX
B] | 0 | msse
C >

235 (R.

Bright

m23

Product

E291M1.6
E291M2
E291M2.5
E291M3
E291M3.5
E291M4
E291M5
E291M6
E291M8
E291M10
E291M12
E291M16

H26

H26

TDZ
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Taraud machine a refouler HSS-E, profil Métrique, norme DIN
Taraud sans goujure pour produire un filetage de haute qualité par déformation de la matiére dans les trous borgnes et débouchants. Permet
d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour les aciers doux & moyennement

résistants et les métaux non ferreux.

TDZ <10 mm

V4 wmmv\u iy
AV (1NN

TDZ

A
Y
Y
A

OAL

n
|
|
DCON MS
TDZ

TDZ =212 mm (%]

=

z

WSC 8

[a]

| —— =
LSC_ -
OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

W26 23 |15 12
TP OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0.35 40.0 8 2.50
0.40 45.0 6 2.80
0.45 50.0 8 2.80
0.50 56.0 9 3.50
0.60 56.0 N 4.00
0.70 63.0 12 4.50
0.80 70.0 13 6.00
1.00 80.0 15 6.00
1.25 90.0 18 8.00
1.50 100.0 20 10.00
1.75 110.0 23 9.00
2.00 110.0 25 12.00

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
W26 m20 m13 734 7130 7122

WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm)
2.10 5 3 1.40 -
2.10 5 3 1.80 11.00
2.10 5 3 2.30 12.50
2.70 6 4 2.80 18.00
3.00 6 4 3.20 20.00
3.40 6 5 3.70 21.00
4.90 8 5 4.60 25.00
490 8 5 5.50 30.00
6.20 9 5 740 35.00
8.00 n 5 9.30 39.00
7.00 10 5 11.20 -
9.00 12 6 15.00 -
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour produire un filetage de haute qualité par déformation de la matiére dans les trous borgnes et débouchants.
Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Tres polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et
les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de I'outil

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm )

= =

& &

wsc  Q wsc 9
N N i

o | B T | R e — =M
2174 )

L
- Lsc,| . o <
0] | 30 | mssE oAL oAL ~

=)

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Pix [pr2) P13 P21 [P22| [P3n P32 P33 [PAX P42 wM11 M12 M2l M22

W45 W51 W51 W51 W45 W29 W24 7118 m18 713 W25 21 H22 m18
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m17 15 P12 v 38 W55 m4 28 62 W55 W40 P36 P12
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E292M1.6 1.6 0.35 40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
E292M2 2 0.40 45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
E292M2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 3 230 12.50
E292M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
E292M3.5 3.5 0.60 56.0 N 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
E292M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
E292M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
E292Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E292M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
E292M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
E292M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
E292M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -

18
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures de lubrification, profil Métrique, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour |'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ

/AT
T

TDZ <10 mm

OAL

DCON MS

A

v 2174 | °OHX
0] | 35x0 | mssE
C >
2-3.5 CR.
TiN
W5 m5 WSl
M2.2 M23 M3.1
s w2 mv
Product oz
E294M3 3
E294M4 4
E294M5 5
E294M6 6
E294M8 8
E294M10 10
E294M12 1
E294M14 14
E294M16 16

|51
M3.2
w5

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

W45
M3.3
m14

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
110.0

TDZ

JNRLEERRRRERRRARIMAA

100LALALALARANAARRARSARRRAY

TDZ 212 mm

OAL

A
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

THL

(mm)

m29
N1.1
|5

W24

N1.2

B4

DCON MS

(mm)
3.50
4.50
6.00
6.00
8.00
10.00
9.00
11.00
12.00

m20

N1.3

W28

WSC

(mm)
2.70
3.40
4,90
4.90
6.20
8.00
7.00
9.00
9.00

W18
N2.1
W62

|15
N2.2
|5

NOF

(= e N, IR S BT, B, B,

P23 P31 P32 P33 PAl P42 MLI

7140
M4.1
m10

W25

N2.3
W40

M1.2
m21
N3.1
7140

PHD

(mm)
2.80
3.70
4.60
5.50
7.40
9.30

11.20
13.00
15.00

M2.1
u22
N3.3
712

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00



DIN
v 2174 | °OHX
1] | 35x0 | mssE
C >
235 (R.
TiN
W50 WS W56
M2.2 M23 M3.1
WY P2 W
Product oz
E289M5 5
E289M6 6
E280M8 8
E289M10 10
E289M12 1
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Taraud a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures et arrosage centralisé, profil Métrique, norme DIN
Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre et précis avec
une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses de coupe

plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rai

TDZ <10 mm

nures de lubrification et un arrosage centralisé pour une lubrification optimale.

TDZ 212 mm

WSC

A
MR

TDZ

A
Y
\
A

OAL

DCON MS
TDZ

AN

0T

A
DCON MS

LSC

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P13 P21 (P22 P23 P31 [P32] P33 PAd] (P42 M1 ML2  M21

W56 W49 742 m33 W26
M3.2 M3.3 M4.1 N1.1 N1.2

m16 14 W10 W60 W55
TP 0AL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0.80 70.0 13 6.00
1.00 80.0 15 6.00
1.25 90.0 18 8.00
1.50 100.0 20 10.00
1.75 110.0 23 9.00

u22 m20 W16 m2/ 23 W24
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3

H31 M6 W60 W44 7140 P14

WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm)
4.90 8 5 4.60 25.00
490 8 5 5.50 30.00
6.20 9 5 7.40 35.00
8.00 1 5 9.30 39.00
7.00 10 5 11.20 -
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour produire un filetage entrée de filet forme E dans un trou borgne. Permet d'obtenir un filetage
solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm » TDZ 2 12 mm »
= =
P4 z
8 8
wsC Q wscC O\
oo B =T [ SR e — =
2174 )
- LU Lsc,| | LSCo 1«
3xD | HSS-E . OAL oAL .
E >
1.5-2 CR'
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P31 P32 (P33 [PAl  [P42] M11 M12 M21  M22
W45 W51 H51 W51 W45 29 W24 718 18 713 25 H21 22 18
M3.1 M3.2 M33 M4l N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m17 15 P12 L)) W55 m4 28 H62 W55 W40 »136 P12
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E293M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
E293M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
E293M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
E293M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E293M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
E293M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
E293M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
E293M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -
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2/DORMER

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour produire un filetage de haute qualité a la tolérance 6G. Permet d'obtenir un filetage solide,
propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement
TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
P4 z
8 8
wSsC Q wscC O\
on | B i | # R — = #
2174 )
- LU Lsc,| | LSCo =
0] | 30 | mssE oAL oAL ~
C >
2-3.5 (R'
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P3| P32 (P33 [PAl [P42] M11 M12 M21  M22
W45 W51 W51 W51 W45 29 W24 718 18 713 25 H21 22 18
M3.1 M3.2 M33 M4l N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m17 15 P12 v 38 W55 m4 28 62 W55 W40 P36 P12
Product TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E295M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
E295M3.5 35 0.60 56.0 1" 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
E295M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
E295M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
E295Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E295M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
E295M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
E295M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
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2/DORMER

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour produire un filetage entrée de filet forme E dans un trou borgne a la tolérance 6G. Permet
d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les
métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de loutil.

N1.1

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

DIN
M 2174
U 3xD
E >
1.5-2 CR'
TiN
W45 W51 W51
M3.1 M3.2 M4.1
17 W15 738
Product i
(mm)
E296M3 3 0.50
E296M4 4 0.70
E296M5 5 0.80
E296M6 6 1.00
E296M8 8 1.25
E296M10 10 1.50

100.0

i

TDZ

|

!
T

|

|

|

|
I
 Lbconms

=

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P32 B33 Pad P2 M1 M12 M2l M2.2

W24 7138 |13 713 W25 m21 m2?2 W13
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W28 W62 m5 W40 7136 Z12

THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
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E 1 0 5 2/DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil Métrique fin, norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (N09), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet

complet
2
&
8
DIN %
MF 181 6H J{
§ i ij 1.5xD HSS _ OAL
C >
e ®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (K4 [K&2 (K13 K21 (K22
| | | | | 4] | 4] 4] 4] 4] 4] |4 |4
BE B2 @I @2 KE K2 N1 N1.2 0 N3 N21 0 N22  N23  N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4] 4] 4] | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E105M2.5X.35N03 25 0.35 40.0 9 2.80 2.10 3 215
E105M2.5X.35N09 25 0.35 40.0 9 2.80 2.10 3 215
E105M3X.35N03 3 0.35 40.0 9 3.50 2.70 3 2.65
E105M3X.35N09 3 0.35 40.0 9 3.50 2.70 3 2.65
E105M3.5X.35N03 35 0.35 45.0 10 4.00 3.00 3 3.20
E105M3.5X.35N09 35 0.35 45.0 10 4.00 3.00 3 3.20
E105M4X.5N03 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M4X.5N09 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M5X.5N03 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 4.50
E105M5X.5N09 5 0.50 50.0 14 6.00 4.90 3 4.50
E105M5.5X.5N09 55 0.50 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E105M6X.75N03 6 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 5.30
E105M6X.75N09 6 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 5.30
E105M7X.75N03 7 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 6.30
E105M7X.75N09 7 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 6.30
E105M8X.75N03 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X.75N09 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X1.0NO3 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M8X1.0N09 8 1.00 63.0 19 6.00 4.90 3 7.00
E105M9X.75N03 9 0.75 63.0 19 7.00 5.50 3 8.30
E105M9X.75N09 9 0.75 63.0 19 7.00 5.50 3 8.30
E105M9X1.0NO3 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M9X1.0NO9 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M10X.75N03 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X.75N09 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X1.0NO3 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.0N0O9 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.25N03 10 1.25 70.0 22 7.00 5.50 3 8.80
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Product

E105M10X1.25N09
E105M11X.75N03
E105M11X.75N09
E105M11X1.0N03
E105M11X1.0N09
E105M12X1.0NO3
E105M12X1.0NO9
E105M12X1.25N03
E105M12X1.25N09
E105M12X1.5N03
E105M12X1.5N09
E105M14X1.0NO3
E105M14X1.0N09
E105M14X1.25N03
E105M14X1.25N09
E105M14X1.5N03
E105M14X1.5N09
E105M15X1.0N03
E105M15X1.0N09
E105M15X1.5N03
E105M15X1.5N09
E105M16X1.0N03
E105M16X1.0N09
E105M16X1.5N03
E105M16X1.5N09
E105M18X1.0N03
E105M18X1.0N09
E105M18X1.5N03
E105M18X1.5N09
E105M20X1.0N03
E105M20X1.0N09
E105M20X1.5N03
E105M20X1.5N09
E105M22X1.0NO3
E105M22X1.0N09
E105M22X1.5N03
E105M22X1.5N09
E105M24X1.0NO3
E105M24X1.0N09
E105M24X1.5N03
E105M24X1.5N09
E105M24X2.0N03
E105M24X2.0N09
E105M25X1.5N03
E105M25X1.5N09
E105M25X2.0N03
E105M25X2.0N09
E105M27X1.5N03
E105M27X1.5N09
E105M27X2.0N03
E105M27X2.0N09
E105M28X1.5N03
E105M28X1.5N09
E105M28X2.0N03
E105M28X2.0N09
E105M30X1.5N03
E105M30X1.5N09
E105M30X2.0N03
E105M30X2.0N09
E105M32X1.5N03
E105M32X1.5N09
E105M32X2.0N03

TDZ

10
n
n
n
n
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
15

15
15
16
16

16
18
18
18
18
20
20
20
20
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
25
25
25
25
27
27
27
27
28
28
28
28
30
30
30
30
32
32
32

TP

(mm)
1.25
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00

OAL

(mm)
70.0
63.0
63.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
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THL

(mm)

DCON MS

(mm)

7.00

8.00

8.00

8.00

8.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

9.00

11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00

WSC

(mm)
5.50
6.20
6.20
6.20
6.20
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

NOF

B N N S S N S T S S S S e S N N B N N N N T N N B S N i N N N N N N N N N N - ISR UV R VR VR AUV UV R UV R UV R UV R F UV R OV)

PHD

(mm)

8.80

10.30
10.30
10.00
10.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.50
10.50
13.00
13.00
12.80
12.80
12.50
12.50
14.00
14.00
13.50
13.50
15.00
15.00
14.50
14.50
17.00
17.00
16.50
16.50
19.00
19.00
18.50
18.50
21.00
21.00
20.50
20.50
23.00
23.00
22.50
22.50
22.00
22.00
23.50
23.50
23.00
23.00
25.50
25.50
25.00
25.00
26.50
26.50
26.00
26.00
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.00



Product

E105M32X2.0N09
E105M36X1.5N03
E105M36X1.5N09
E105M36X2.0N03
E105M36X2.0N09
E105M36X3.0NO3
E105M36X3.0N09
E105M40X1.5N03
E105M40X1.5N09
E105M40X2.0N03
E105M40X2.0N09
E105M40X3.0N03
E105M40X3.0N09
E105M42X1.5N03
E105M42X1.5N09
E105M42X2.0N03
E105M42X2.0N09
E105M42X3.0N03
E105M42X3.0N09
E105M45X1.5N03
E105M45X1.5N09
E105M45X2.0N03
E105M45X2.0N09
E105M45X3.0N03
E105M45X3.0N09
E105M48X1.5N03
E105M48X1.5N09
E105M48X2.0N03
E105M48X2.0N09
E105M48X3.0N03
E105M48X3.0N09
E105M50X1.5N03
E105M50X1.5N09
E105M50X2.0N03
E105M50X2.0N09
E105M50X3.0N03
E105M50X3.0N09
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TDZ

32
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
42
42
42
42
42
42
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00

OAL

(mm)

90.0

100.0
100.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
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THL

(mm)
22
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
22.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

NOF

S = = = - - - N - N - N N N - N N N~ N~ N T o S S N N N N N N N A A S S SR N SN

PHD

(mm)
30.00
34.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
38.50
38.50
38.00
38.00
37.00
37.00
40.50
40.50
40.00
40.00
39.00
39.00
43.50
43.50
43.00
43.00
42.00
42.00
46.50
46.50
46.00
46.00
45.00
45.00
48.50
48.50
48.00
48.00
47.00
47.00



DIN
MF 374 6H
(1] | 150 | HSSE
C >
s ®
Bright
PL1 P12 P13
Hn H12 H12
K3.1 K32 K41
13 7110 P12
Product 10z
E268M4X.5 4
E268M5X.5 5
E268M6X.75 6
E268M7X.75 7
E268M8X.75 8
E268M8X1.0 8
E268M9X1.0 9
E268M10X.75 10
E268M10X1.0 10
E268M10X1.25 10
E268M11X1.0 1
E268M12X1.0 12
E268M12X1.25 12
E268M12X1.5 12
E268M14X1.0 14
E268M14X1.25 14
E268M14X1.5 14
E268M15X1.5 15
E268M16X1.0 16
E268M16X1.5 16
E268M18X1.0 18
E268M18X1.5 18
E268M20X1.0 20
E268M20X1.5 20
E268M22X1.0 22
E268M22X1.5 22
E268M24X1.0 24
E268M24X1.5 24
E268M24X2.0 24
E268M25X1.5 25

TP

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
2.00
1.50

mz

44

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

THL

OAL

DCON MS

,_
[0}
(@]

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 P4l
m7 76 4
N1.3 N2.1 N2.2
P12 P15 14

THL DCON MS
(mm) (mm)
10 2.80
13 3.50
15 4.50
15 5.50
15 6.00
18 6.00
18 6.00
20 7.00
20 7.00
20 7.00
20 8.00
21 9.00
21 9.00
21 9.00
21 11.00
21 11.00
21 11.00
21 12.00
21 12.00
21 12.00
24 14.00
24 14.00
24 16.00
24 16.00
25 18.00
25 18.00
28 18.00
28 18.00
28 18.00
28 18.00

KLl K12 K13
713 7110 ”78
N2.3 N3.1 N3.2
711 P21 14
WSC LSC
(mm) (mm)
2.10 5
2.70 6
3.40 6
430 7
4.90 8
4.90 8
4,90 8
5.50 8
5.50 8
5.50 8
6.20 9
7.00 10
7.00 10
7.00 10
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
11.00 14
11.00 14
12.00 15
12.00 15
14.50 17
14.50 17
14.50 17
14.50 17
14.50 17
14.50 17

NOF

B e R el i I e e R I R s e R e e

14 Zn
N4.2
4}

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
6.30
7.30
7.00
8.00
9.30
9.00
8.80
10.00

11.00
10.80
10.50
13.00
12.80
12.50
13.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
21.00
20.50
23.00
22.50
22.00
23.50



Product

E268M25X2.0
E268M26X1.5
E268M26X2.0
E268M27X1.5
E268M27X2.0
E268M28X1.5
E268M28X2.0
E268M30X1.5
E268M30X2.0
E268M32X1.5
E268M32X2.0
E268M33X1.5
E268M34X1.5
E268M35X1.5
E268M36X1.5
E268M36X2.0
E268M36X3.0
E268M40X1.5 "
E268M40X2.0 "
E268M40X3.0 "
E268M42X1.5"
E268M42X2.0 "
E268M42X3.0 "
E268M45X1.5"
E268M45X2.0 "
E268M45X3.0 "
E268M48X1.5"
E268M48X2.0 "
E268M48X3.0 "
E268M50X1.5 "
E268M50X2.0 "
E268M50X3.0 "
VHSS-E.

128

TDZ

25
26
26
27
27
28
28
30
30
32
32
33
34
35
36
36
36
40
40
40
Ly}
4
L)
45
45
45
48
48
48
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00

OAL

(mm)
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
170.0
170.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
180.0
180.0
200.0
190.0
190.0
225.0
190.0
190.0
225.0

THL

(mm)
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
30
30
30
30
30
55
30
30
60
30
30
60
32
32
42
32
32
50
32
30
50

44

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WsC

(mm)
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

NOF

(= W= = = N = N = K N = A I I R N S e e R N L . B e T R I N N N N -

PHD

(mm)
23.00
24.50
24.00
25.50
25.00
26.50
26.00
28.50
28.00
30.50
30.00
31.50
32.50
33.50
34.50
34.00
33.00
38.50
38.00
37.00
40.50
40.00
39.00
43.50
43.00
42.00
46.50
46.00
45.00
48.50
48.00
47.00
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique fin a Gauche, norme DIN

DIN
MF 371 6H
HSS-E
| so | S
C
5 D
Bright
PL1  PL2 P13 P21
Ll 12 12 P
K31 K32 K41 K42
13 7110 P12 9
Product 10z s
(mm)
E242M8X1.0 8 1.00
E242M10X1.0 10 1.00

P22 P23 P31 P32 PAL
m3 w7 7 76 74

TDZ

THL
LU

Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

OAL

=
DCON MS

LSC

A

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

K8 [KS& N1s3
P12 ?110 P12
OAL THL
(mm) (mm)
90.0 18
100.0 20

N2.1
15

DCON MS

(mm)
8.00
10.00

N2.2
714

WSC

(mm)
6.20
8.00

713 7110 4k] 14 711
N2.3 N3.1 N3.2 N4.2
711 P21 14 v 38
LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm)
9 3 7.00 35.00
1 3 9.00 39.00

129



DIN
MF 374 6H
HSS-E
(1] | 50 | PSS
C
D

Bright

Hn H12 H12

13 ?110 P12
Product 10z
E290M12X1.0 12
E290M12X1.5 12
E290M14X1.0 14
E290M14X1.5 14
E290M16X1.0 16
E290M16X1.5 16
E290M18X1.5 18
E290M20X1.5 20
E290M22X1.5 22
E290M24X1.5 24

130

TP

(mm)
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

44

mz

THL

OAL

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique fin a Gauche, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32
m7 76
N1.3 N2.1
P12 P15
THL DCON MS
(mm) (mm)
21 9.00
21 9.00
21 11.00
21 11.00
21 12.00
21 12.00
24 14.00
24 16.00
25 18.00
28 18.00

P41
w4

N2.2

KLl K12 K13
713 7110 »78
N2.3 N3.1 N3.2
L4} »21 14
WSC LSC
(mm) (mm)
7.00 10
7.00 10
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
11.00 14
12.00 15
14.50 17
14.50 17

NOF

B R e e R R

714

N4.2
4}

PHD

(mm)
11.00
10.50
13.00
12.50
15.00
14.50
16.50
18.50
20.50
22.50
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2/DORMER

Taraud a main a goujure droite, profil Métrique fin, norme IS0

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NOT ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur. Egalement disponible sous forme d’un jeu NO7 de 2 tarauds: NO2 intermédiaire et
NO3 finisseur.

TDZ <10 mm (%] TDZ =11 mm %]

= =

z =z

o (@]

WSC Q ! WSC 8

T N F
=1 | : =
o LsC THL LSC -
MF 529 6H OAL - OAL
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pal  [KiD [(Ki2] Ki3 K21 (K22
73 w7

m7 m7 L] Ho m>5 4 m4 4 ?12 79 ?112 7110
BE B2 i 2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
Zi L Z10 v Zi v9 Lf Zi 710 vy w7 w10 s s
N4.3
3
1) 12 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E513M3X.35N01 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N02 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N03 3 035 480 125 3.15 250 5 3 265 12.50
E513M3.5X.35N03 35 035 480 125 3.15 250 5 3 320 12.50
E513M4X.5NO1 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 1400
E5S13M4X.5N02 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 1400
E513M4X.5N03 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 1400
E513M4X.5N07 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 350 14.00
E513M5X.5NO1 5 0.50 58.0 n 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N02 5 0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N03 5 0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N07 5 0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.75N01 5 075 58.0 1 5.00 400 7 3 430 2200
E513M5X.75N02 5 075 58.0 1 5.00 400 7 3 430 2200
E513M5X.75N03 5 075 58.0 1 5.00 4,00 7 3 430 2200
E513M6X.5NO1 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N02 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N03 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.75N01 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N02 6 0.75 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N03 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N07 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M7X.75N01 7 075 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
E513M7X.75N02 7 075 66.0 13 7.10 5.60 8 3 630 26.00
E513M7X.75N03 7 075 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
E513M8X.5NO1 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N02 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N03 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00



Product

E513M8X.75N01
E513M8X.75N02
E513M8X.75N03
E513M8X.75N07
E513M8X1.0NO1
E513M8X1.0N02
E513M8X1.0NO3
E513M8X1.0NO7
E513M9X.75N03
E513M9X1.0NO1
E513M9X1.0NO2
E513M9X1.0NO3
E513M10X.5N03
E513M10X.75N01
E513M10X.75N02
E513M10X.75N03
E513M10X1.0NO1
E513M10X1.0N02
E513M10X1.0NO3
E513M10X1.0NO6
E513M10X1.0NO7
E513M10X1.25N01
E513M10X1.25N02
E513M10X1.25N03
E513M10X1.25N06
E513M10X1.25N07
E513M11X.75N01
E513M11X.75N02
E513M11X.75N03
E513M11X1.0NO1
E513M11X1.0N02
E513M11X1.0N03
E513M11X1.25N03
E513M12X.75N03
E513M12X1.0NO1
E513M12X1.0N02
E513M12X1.0N03
E513M12X1.0NO7
E513M12X1.25N01
E513M12X1.25N02
E513M12X1.25N03
E513M12X1.25N06
E513M12X1.25N07
E513M12X1.5N01
E513M12X1.5N02
E513M12X1.5N03
E513M12X1.5N06
E513M12X1.5N07
E513M13X1.5N03
E513M14X1.0NO1
E513M14X1.0N02
E513M14X1.0NO3
E513M14X1.0N07
E513M14X1.25N01
E513M14X1.25N02
E513M14X1.25N03
E513M14X1.25N06
E513M14X1.5N01
E513M14X1.5N02
E513M14X1.5N03
E513M14X1.5N06
E513M14X1.5N07

132

TDZ

O WO WO 0 O 0 O o o o ©o

S S e S g P ey
SO OO ococoocoocoocoocooco oo oo oo v

12

TP

(mm)
0.75
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
0.75
1.00
1.00
1.00
0.50
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.25
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

THL

(mm)
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
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DCON MS

(mm)
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20

WsC

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

O WO WO O O

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

NOF

S A B2 D DS PSS DD PSS DD WWWWWW W W W W W W W W W W wwwmwwwwwwww

PHD

(mm)
7.30
7.30
7.30
7.30
7.00
7.00
7.00
7.00
8.30
8.00
8.00
8.00
9.50
9.30
9.30
9.30
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
8.80
8.80
8.80
8.80
8.80

10.30
10.30
10.30
10.00
10.00
10.00
9.80
11.30
11.00
11.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.80
10.80
10.80
10.50
10.50
10.50
10.50
10.50
11.50
13.00
13.00
13.00
13.00
12.80
12.80
12.80
12.80
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50



Product

E513M15X1.5N02
E513M15X1.5N03
E513M16X1.0NO1
E513M16X1.0N02
E513M16X1.0N03
E513M16X1.0NO7
E513M16X1.25N03
E513M16X1.5N01
E513M16X1.5N02
E513M16X1.5N03
E513M16X1.5N06
E513M16X1.5N07
E513M18X1.0NO1
E513M18X1.0N02
E513M18X1.0NO3
E513M18X1.0NO7
E513M18X1.5N01
E513M18X1.5N02
E513M18X1.5N03
E513M18X1.5N06
E513M18X1.5N07
E513M18X2.0NO1
E513M18X2.0N02
E513M18X2.0NO3
E513M18X2.0NO7
E513M20X1.0NO1
E513M20X1.0N02
E513M20X1.0NO3
E513M20X1.0NO7
E513M20X1.5N01
E513M20X1.5N02
E513M20X1.5N03
E513M20X1.5N06
E513M20X1.5N07
E513M20X2.0NO1
E513M20X2.0N02
E513M20X2.0N03
E513M20X2.0NO7
E513M22X1.0N02
E513M22X1.0N03
E513M22X1.0NO7
E513M22X1.5N01
E513M22X1.5N02
E513M22X1.5N03
E513M22X1.5N07
E513M22X2.0NO1
E513M22X2.0N02
E513M22X2.0N03
E513M22X2.0NO7
E513M24X1.0N02
E513M24X1.0NO3
E513M24X1.5N01
E513M24X1.5N02
E513M24X1.5N03
E513M24X1.5N07
E513M24X2.0NO1
E513M24X2.0N02
E513M24X2.0N03
E513M24X2.0N07
E513M25X1.5N01
E513M25X1.5N02
E513M25X1.5N03

TDZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0

THL

(mm)
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
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DCON MS

(mm)
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WS

(mm)
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20

11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00

NOF

B N N N N N O N N N T N N N N N N N N R I S N N N N O~ N i~ G SN O~ B~ O N N S N N Y N N T N N N I N N N I N N RN

PHD

(mm)
13.50
13.50
15.00
15.00
15.00
15.00
14.80
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
17.00
17.00
17.00
17.00
16.50
16.50
16.50
16.50
16.50
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
18.50
18.50
18.50
18.50
18.50
18.00
18.00
18.00
18.00
21.00
21.00
21.00
20.50
20.50
20.50
20.50
20.00
20.00
20.00
20.00
23.00
23.00
22.50
22.50
22.50
22.50
22.00
22.00
22.00
22.00
23.50
23.50
23.50

LU

(mm)



Product

E513M25X1.5N06
E513M25X1.5N07
E513M26X1.5N02
E513M26X1.5N03
E513M27X1.5N02
E513M27X1.5N03
E513M27X2.0NO3
E513M28X1.5N02
E513M28X1.5N03
E513M30X1.5N02
E513M30X1.5N03
E513M30X2.0N02
E513M30X2.0N03
E513M32X1.5N01
E513M32X1.5N02
E513M32X1.5N03
E513M33X2.0N02
E513M33X2.0N03
E513M35X1.5N02
E513M35X1.5N03
E513M36X1.5N03
E513M36X2.0N02
E513M36X2.0N03
E513M36X3.0N02
E513M36X3.0N03
E513M39X3.0N02
E513M39X3.0N03
E513M40X1.5N02
E513M40X1.5N03
E513M42X1.5N02
E513M42X1.5N03
E513M42X3.0N03
E513M45X1.5N02
E513M45X1.5N03
E513M48X1.5N03
E513M48X2.0N03
E513M48X3.0N03
E513M50X1.5N02
E513M50X1.5N03

134

TDZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
3.00
3.00
1.50
1.50
1.50
1.50
3.00
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
1.50

OAL

(mm)
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0

THL

(mm)

44

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50

WsC

(mm)
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00

LSC

(mm)

NOF

(=)W= W) e A=) N e NN e e e e N i il i e e i i e s e S R I I R i R R

PHD

(mm)
23.50
23.50
24.50
24.50
25.50
25.50
25.00
26.50
26.50
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.50
31.00
31.00
33.50
33.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
36.00
36.00
38.50
38.50
40.50
40.50
39.00
43.50
43.50
46.50
46.00
45.00
48.50
48.50

LU

(mm)



DIN
374

MF

6H

l | 250

HSS-E

=V 2

Bright

u22 W24
N2.3 N3.1
W18 W44

Product

EP10M4X.5
EPT10M5X.5
EP10M6X.75
EP10M8X.75
EP10M8X1.0
EP10M10X.75
EP10M10X1.0
EP10M10X1.25
EP10M12X1.0
EP10M12X1.25
EP10M12X1.5
EP10M14X1.0
EP10M14X1.25
EP10M14X1.5
EP10M16X1.0
EP10M16X1.5
EP10M18X1.0
EP10M18X1.5
EP10M20X1.0
EP10M20X1.5
EP10M22X1.5
EP10M24X1.5
EP10M24X2.0
EP10M25X1.5
EP10M26X1.5
EP10M27X1.5
EP10M27X2.0
EP10M28X1.5
EP10M30X1.5
EP10M30X2.0

W25

N3.2
w27

TDZ

co o U1 b

44

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

W18
N3.3
713

TP

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
2.00

W16
N4.1
v22

714

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0

WSC

OAL

DCON MS

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

m13

THL

(mm)

710

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

738

N1.1
m14

WsC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4,90
4,90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

N1.2
m10

N1.3
m7

NOF

B I R e N S LR L B N R S - Ve VS R VE R Ve VSR VU R U R VS VU UV UV VU UE I VU UV I OV

N2.1
W28

N2.2

W25

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80
10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50

20.50
2250
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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Taraud machine HSS-E-PM coupe GUN revétu TiN, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud machine haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux
a usiner. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Sa queue réduite augmente la portée
du taraud.

DIN
MF 374 6H
E i 2.5xD HSS-E

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PLL P32 P33 PA1 M1l M1.2 M21

W34 m33 W40 |29 W24 20 |19 14 vi12 |10 mn L) m10

P42
79

mM22  m31 m32 M3z w41 K K KOS GE B2 EGE G2 @E @2
Y126

m3 m3 7 4] 4) 721 Z116 Z12 7130 ¥124 7120 ¥i24 718

(B K82 nN13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l

»128 ?120 H12 W37 W34 W24 W60 ?136 »126
D7 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP10TINM8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 490 8 3 7.00
EP10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 18 7.00 5.50 8 3 9.00
EP10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
EP10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.00
EP10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.80
EP10TINM12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.50
EP10TINM14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 3 12.50
EP10TINM16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 3 14.50
EP10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
EP10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50

136
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

%)
=
z
3
WSC a
N I
DIN B o | 5 %
MF 374 6H "
LSC
E i 2.5xD HSS-E OAL _

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Py P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
6 w4 m0 9 n
K2.1

»122 71 8 76 7110 78 79 »7 »7 76 5
val Kl K2 ([K2S) K22 K31 K32 K41 K42 K51 K52
4 P13 ?110 w7 P16 P13 P14 ?110 13 79 P15 L4}

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EP11M4X.5 4 0.50 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.50
EP11M5X.5 5 0.50 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.50
EP11M6X.75 6 0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
EP11M8X.75 8 0.75 80.0 15 6.00 4.90 8 3 7.30
EP11M8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
EP11M10X.75 10 0.75 90.0 18 7.00 5.50 8 3 9.30
EP11M10X1.0 10 1.00 90.0 18 7.00 5.50 8 3 9.00
EP11M10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
EP11M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.00
EP11M12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.80
EP11M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.50
EP11M14X1.0 14 1.00 100.0 21 11.00 9.00 12 3 13.00
EP11M14X1.25 14 1.25 100.0 21 11.00 9.00 12 3 13.00
EP11M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 3 12.50
EP11M16X1.0 16 1.00 100.0 21 12.00 9.00 12 3 15.00
EP11M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 3 14.50
EP11M18X1.0 18 1.00 110.0 24 14.00 11.00 14 4 17.00
EP11M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
EP11M20X1.0 20 1.00 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
EP11M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
EP11M22X1.5 22 1.50 125.0 25 18.00 14.50 17 4 20.50
EP11M24X1.5 24 1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.50
EP11M24X2.0 24 2.00 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.00
EP11M25X1.5 25 1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 23.50
EP11M26X1.5 26 1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 24.50
EP11M27X1.5 27 1.50 140.0 28 20.00 16.00 19 4 25.50
EP11M27X2.0 27 2.00 140.0 28 20.00 16.00 19 4 25.00
EP11M28X1.5 28 1.50 140.0 28 20.00 16.00 19 4 26.50
EP11M30X1.5 30 1.50 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.50
EP11M30X2.0 30 2.00 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique fin, norme 1SO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ <10 mm

TDZ 212 mm

A
DCON MS

]
ISO |
MF 529 6H
HSS-E
E i 2.5xD PM B OAL | B OAL N

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2 P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
v2 16 w4 10 v9 ms v6 710 L] v9 vy vy v6 v
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51  K5.2
w4 713 v10 vy 16 713 w4 710 713 79 w15 Zi
1) P 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E011MA4X.5 4 0.50 53.0 17 400 3.15 6 3 350 17.00
E0T1M5X.5 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 450 22.00
EO11M6X.5 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E011M6X.75 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E011M8X.75 8 0.75 720 16 8.00 630 9 3 730 29.00
E011M8X1.0 8 1.00 720 16 8.00 630 9 3 7.00 29.00
EOTTM10X1.0 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 1 3 9.00 34.00
E011M10X1.25 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.80 34.00
E011M12X1.0 12 1.00 89.0 2 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E011M12X1.25 12 125 89.0 2 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E011M12X1.5 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
EOT1M14X1.0 14 1.00 95.0 2% 11.20 9.00 12 3 13.00 -
E011M14X1.25 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.80 -
E011IM14X1.5 14 150 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
EO11M16X1.0 16 1.00 1020 2% 12.50 10.00 13 3 15.00 -
EOT1IM16X1.5 16 1.50 1020 2% 12.50 10.00 13 3 1450 -
EOT1M18X1.0 18 1.00 1120 29 14,00 11.20 14 4 17.00 -
EOT1M18X1.5 18 1.50 1120 29 14,00 11.20 14 4 16.50 -
E011M20X1.0 2 1.00 1120 29 14,00 11.20 14 4 19.00 -
E011M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E011M20X2.0 20 200 1120 29 14.00 11.20 14 4 18.00 -
EOT1M22X1.5 2 1.50 1180 29 16.00 12.50 16 4 2050 -
EO11M24X1.5 24 150 130.0 35 18.00 1400 18 4 2250 -
E011M24X2.0 24 2,00 130.0 35 18.00 14,00 18 4 2200 -

138



EX10

DIN

MF 374 6H
HSS-E
U 2.5xD PM
C A
2-3 45°

Bright

W24

m21

N2.3
17

Product

EX10M4X.50
EX10M5X.50
EX10M6X.75
EX10M8X.75
EX10M8X1.0
EX10M10X.75
EX10M10X1.0
EX10M10X1.25
EX10M12X1.0
EX10M12X1.25
EX10M12X1.5
EX10M14X1.0
EX10M14X1.25
EX10M14X1.5
EX10M16X1.0
EX10M16X1.5
EX10M18X1.0
EX10M18X1.5
EX10M20X1.0
EX10M20X1.5
EX10M22X1.5
EX10M24X1.5
EX10M24X2.0
EX10M25X1.5
EX10M26X1.5
EX10M27X1.5
EX10M27X2.0
EX10M28X1.5
EX10M30X1.5
EX10M30X2.0

23

TDZ

co o U b

TP

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
2.00

713

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0

TDZ

44

THL

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

OAL

A '
DCON MS

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
N2.2

12

THL

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

N1.1
m13

WsC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4,90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

N1.2
w9

NOF

B e e el e e e el e e e e e A S R T R R RS e N R O S R S R )

W24

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
12.80
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
2250
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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Taraud machine HSS-E-PM revétu TiN, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine haute performance a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux a usiner.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

2}
=
%\
WSC O
[a]
N
DIN o e ——— T
MF 6H
374
THL LsC,.| |
HSS-E
U 2.5xD PM A OAL o

c % A
2-3 45°

>
®
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Pir [p12) (P13 P21 [P22| (P23 P31 32| (P33 PAL P42 Mi1 M2 M21

W32 W36 m37 27 H23 |19 18 K] 711 m10 4k] m10 K] P
M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 6 »5 4 W35 W32 H23
102 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXT0TINM8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EXT0TINM12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX10TINM14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX10TINM16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50

140
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

n
=
%\
WSC o
o
N
MF DIN 6H g W *********** -
374
THL Lsc.| |
HSS-E
U 2.5xD PM _ OAL .
C A
2-3 45°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Py P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
Y

P21 15 K] P 78 4} 4k] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
v3

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX11M4X.50 4 0.50 63.0 7 2.80 2.10 5 3 3.50
EX11M5X.50 5 0.50 70.0 8 3.50 2.70 6 3 4.50
EX11M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
EX11M8X.75 8 0.75 80.0 13 6.00 4.90 8 3 7.30
EX11M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX11M10X.75 10 0.75 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.30
EX11M10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX11M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX11M12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX11M12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX11M12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX11M14X1.0 14 1.00 100.0 15 11.00 9.00 12 3 13.00
EX11M14X1.25 14 1.25 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.80
EX11M14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX11M16X1.0 16 1.00 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.00
EX11M16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX11M18X1.0 18 1.00 110.0 17 14.00 11.00 14 4 17.00
EX11M18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX11M20X1.0 20 1.00 125.0 17 16.00 12.00 15 4 19.00
EX11M20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
EX11M22X1.5 22 1.50 125.0 17 18.00 14.50 17 4 20.50
EX11M24X1.5 24 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.50
EX11M24X2.0 24 2.00 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.00
EX11M25X1.5 25 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 23.50
EX11M26X1.5 26 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 24.50
EX11M27X1.5 27 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.50
EX11M27X2.0 27 2.00 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.00
EX11M28X1.5 28 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 26.50
EX11M30X1.5 30 1.50 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.50
EX11M30X2.0 30 2.00 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.00
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme I1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil.

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
P4 P4
e} o)
wsc 8 8
R\ _ }
R w P ~ R
THL
HSS-E - LU o Lsc,| |
é} 2.5xD PM - OAL - - OAL -
C A
2-3 45°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2 P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
Y

P21 715 K] P 4)] 5 4L] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
v3
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E013M4X.5 4 0.50 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.50 19.00
E013M5X.5 5 0.50 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E013Mé6X.5 6 0.50 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 27.00
E013M6X.75 6 0.75 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.30 27.00
E013M8X.75 8 0.75 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.30 31.00
E013M8X1.0 8 1.00 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.00 31.00
E013M10X1.0 10 1.00 80.0 15 10.00 8.00 1 3 9.00 35.00
E013M10X1.25 10 1.25 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.80 35.00
E013M12X1.0 12 1.00 89.0 16 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E013M12X1.25 12 1.25 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E013M12X1.5 12 1.50 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E013M14X1.5 14 1.50 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E013M16X1.0 16 1.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 15.00 -
E013M16X1.5 16 1.50 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.50 -
E013M18X1.5 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E013M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E013M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour |'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ <6 mm %) TDZ 2 8 mm )
= =
P4 z
g g
wsc Q WSsC D\
mon | B <l l J‘ | E— = %
2174 )
. LU Lsc.| | LSCo =
1 RRE I . OAL OAL .
C >
2-3.5 CR'
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1 (P12 P13 (P21 P22 (P31 P32 (P33 [PAl  [P42] M11 M12 M21  M22
W45 W51 H51 W51 W45 29 W24 718 18 713 25 H21 22 18
M3.1 M3.2 M33 M4l N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m17 15 P12 L)) W55 m4 28 H62 W55 W40 »136 P12
Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E288M5X.5 5 0.50 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.80 25.00
E288M6X.75 6 0.75 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.70 30.00
E283M8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 5 7.50 -
E283M10X1.0 10 1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 5 9.50 -
E288M10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 5 9.40 -
E288M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 5 11.30 -
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil UNC, norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme dun jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un apres I'autre pour créer le filet

complet
2
&
8
DIN %
UNC 352 2B —L
§ i ij 1.5xD HSS _ OAL
C >
e ®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (K4 [K&2 (K13 K21 (K22
| | | | | 4] | 4] 4] 4] 4] 4] |4 |4
BE B2 @I @2 KE K2 N1 N1.2 0 N3 N21 0 N22  N23  N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4] 4] 4] | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1Dz TPI 1D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1085-40N03 5 40 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.65
E1085-40N08 5 40 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.65
E1086-32N03 6 32 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.85
E1086-32N08 6 32 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.85
E1088-32N03 8 32 4.170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E1088-32N08 8 32 4.170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E10810-24N03 10 24 4.830 50.0 14 6.00 4.90 3 3.90
E10810-24N08 10 24 4.830 50.0 14 6.00 4,90 3 3.90
E10812-24N03 12 24 5.490 56.0 16 6.00 4.90 3 4.50
E10812-24N08 12 24 5.490 56.0 16 6.00 4.90 3 4.50
E1081/4N03 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1081/4N08 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1085/16N03 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.60
E1085/16N08 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.60
E1083/8N03 3/8 16 9.530 70.0 22 7.00 5.50 3 8.00
E1083/8N08 3/8 16 9.530 70.0 22 7.00 5.50 3 8.00
E1087/16N03 7116 14 11.110 75.0 30 8.00 6.20 3 9.40
E1087/16N08 7116 14 11.110 75.0 30 8.00 6.20 3 9.40
E1081/2N03 12 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 10.80
E1081/2N08 12 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 10.80
E1089/16N03 9/16 12 14.290 80.0 30 11.00 9.00 4 12.20
E1089/16N08 9/16 12 14.290 80.0 30 11.00 9.00 4 12.20
E1085/8N03 5/8 1 15.880 80.0 32 12.00 9.00 4 13.50
E1085/8N08 5/8 1 15.880 80.0 32 12.00 9.00 4 13.50
E1083/4N03 3/4 10 19.050 95.0 34 14.00 11.00 4 16.50
E1083/4N08 3/4 10 19.050 95.0 34 14.00 11.00 4 16.50
E1087/8N03 7/8 9 22.230 110.0 38 18.00 14.50 4 19.50
E1087/8N08 7/8 9 22.230 110.0 38 18.00 14.50 4 19.50
E1081NO8 1" 8 25.400 110.0 38 20.00 16.00 4 22.25
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UNC 371 2B
HSS-E
(1] | 50 | S
C >
s ®
Bright
Hn H12 H12
13 7110 P12
Product 0z
E2254-40 4
E2255-40 5
E2256-32 6
E2258-32 8
E22510-24 10
E22512-24 12
E2251/4 1/4
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Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNC, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

(mm)
2.845
3.175
3.505
4.166
4.826
5.486
6.350

OAL

(mm)
56.0
56.0
56.0
63.0
70.0
80.0
80.0

TDZ
-
|
|
|
|
|
|
JL
DCON Ms

THL
LU LSC
OAL

Y
A

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 P4l (KU K12 K33 K23 (K22
w4

m7 76 713 7110 4k] 14 711
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.2
P12 P15 14 711 P21 14 v 38
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
10 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
1 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
12 450 3.40 8 3 3.50 21.00
13 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
15 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
16 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
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Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNC, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

n
=
8
| wsc 3
UNC DIN 2B Ei» R
376
THL LSC
§ 2 1| 1sxD HS;E j oL _
C >
s 0 G

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pa1  [K&D [(Ki2] (K13 K21 (K22
1 12 12 9 m3 w7 7 76 74
K3.1

v13 710 v w14 LY
32 @ 2 i K2 N3 N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N4
713 710 w12 v9 w12 Z10 712 w15 w4 Zi 721 w4 L
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2755/16 5/16 18 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 6.60
E2753/8 3/8 16 9,530 100.0 2% 7.00 550 8 3 8.00
E2757/16 7/16 14 11110 1100 3 9.00 7.00 10 3 9.40
E2751/2 ) 13 12.700 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.80
E2759/16 916 12 14290 1100 25 11.00 9.00 12 3 12.20
E2755/8 5/8 n 15.880 1100 25 12.00 9.00 12 4 13.50
E2753/4 34 10 19.050 140.0 34 14,00 11.00 14 4 16.50
E2757/8 7/8 9 2230 1400 34 18.00 1450 17 4 19.50
E2751 1" 8 25.400 160.0 38 20.00 16.00 19 4 225
E2751.1/8 11/8 7 28580 180.0 45 2200 18.00 2 4 25.00
E2751.1/4 1.1/4 7 31750 180.0 50 25.00 20.00 3 4 28.00
E2751.1/2 112 6 38.100 200.0 60 32,00 2400 7 4 34.00
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UNC 529 2B
1.5xD HSS
®

Bright
PL1  PL2  PL3
7 7 m3
K31 K32 K41

711 738 710

N4.3

”3
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Taraud a main HSS a goujure droite, profil UNC, norme 1SO
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Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous

TDZ < 3/8"

WSC

=

DCON MS
TDZ

forme d'un jeu de trois tarauds NO6 ou en tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ 2 7/16"

WSC

THL

*JF

OAL

LSC

J
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des filiéres. Voir L120.

Product

E5151-64N01
E5151-64N02
E5151-64N03
E5151-64N06
E5152-56N01
E5152-56N02
E5152-56N03
E5152-56N06
E5153-48N01
E5153-48N02
E5153-48N03
E5153-48N06
E5154-40N01
E5154-40N02
E5154-40N03
E5154-40N06
E5155-40N01
E5155-40N02
E5155-40N03
E5155-40N06
E5156-32N01
E5156-32N02
E5156-32N03
E5156-32N06
E5158-32N01
E5158-32N02
E5158-32N03

1DZ

0 00 OO OOy LT U AR R AW W W WNRNNRNS S

TPI

LSC
OAL -

P22 P23 P31 P32 P4l
m>5 4 m4 4 3
KBE K2 nN13  N21 0 N22
Zi v9 Lf Zi 710
™ OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
1.854 41.0 8 2.50
1.854 410 8 250
1854 410 8 250
1854 410 8 250
2184 45 95 280
2184 445 95 280
2184 445 95 280
2184 445 95 280
2515 445 9.5 2.80
2515 445 9.5 2.80
2515 445 95 280
2515 445 95 280
2845 480 125 3.15
2.845 48.0 12.5 3.15
2.845 480 125 315
2845 480 125 315
375 480 125 315
3.175 48.0 12.5 3.15
375 480 125 315
375 480 125 315
3.505 50.0 14 355
3.505 50.0 14 355
3.505 50.0 14 3.55
3.505 50.0 14 355
4166 53.0 95 450
4166 53.0 95 450
4166 53.0 95 450

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.00
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.55
3.55
3.55

712

N2.3
m7

79

N3.1

LSC

(mm)

(<<= - NV V. NV R N R R RV RV R RV NV R SO R R R R RV RV NN G G G

17

K13
w7

N3.2

m10

NOF

W W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwNo o NN

K21 K2.2
?12 7110
N3.3 N4.2
v5 »5
PHD LU
(mm) (mm)
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
2.35 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
3.50 17.00
3.50 17.00
3.50 17.00



Product

E5158-32N06
E51510-24N01
E51510-24N02
E51510-24N03
E51510-24N06
E51512-24N01
E51512-24N02
E51512-24N03
E51512-24N06
E5151/4N01
E5151/4N02
E5151/4N03
E5151/4N06
E5155/16N01
E5155/16N02
E5155/16N03
E5155/16N06
E5153/8N01
E5153/8N02
E5153/8N03
E5153/8N06
E5157/16N01
E5157/16N02
E5157/16N03
E5157/16N06
E5151/2N01
E5151/2N02
E5151/2N03
E5151/2N06
E5159/16N01
E5159/16N02
E5159/16N03
E5159/16N06
E5155/8N01
E5155/8N02
E5155/8N03
E5155/8N06
E5153/4N01
E5153/4N02
E5153/4N03
E5153/4N06
E5157/8N01
E5157/8N02
E5157/8N03
E5157/8N06
E5151N03
E5151NO1
E5151N02
E5151N06
E5151.1/8N01
E5151.1/8N02
E5151.1/8N03
E5151.1/4N01
E5151.1/4N02
E5151.1/4N03
E5151.3/8N01
E5151.3/8N02
E5151.3/8N03
E5151.1/2N01
E5151.1/2N02
E5151.1/2N03
E5151.3/4N01
E5151.3/4N02
E5151.3/4N03
E5152N03
E5152N01
E5152N02
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TDZ

10
10
10
10
12
12
12
12
1/4
1/4
1/4
1/4
5116
516
516
5116
3/8
3/8
3/8
3/8
7116
7116
7116
716
172
12
12
12
9/16
9/16
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
7/8
1
1
1
1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
13/8
13/8
13/8
1.172
1.172
1.172
13/4
13/4
13/4
2
2
2

TPI

O S N S D U DU D U U U U P DR DR P P D P I S B B B N I R TR R R R R R R A A R
O OO O —m = s NN NN NWWWwWWwESEDEEEREoOooOOO OO ODODO SRR RERERESESEEN

D

(mm)
4.166
4.826
4.826
4.826
4.826
5.486
5.486
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525
11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100
44.450
44.450
44.450
50.800
50.800
50.800

O0AL

(mm)
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
1120
1120
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0
200.0

THL

(mm)
9.5
1"
1"
1
1
12
12
12
12
13
13
13
13
16
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
4
4
4
47
47
47
47
47
47
54
54
54
60
60
60
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(mm)
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
10.00

10.00
10.00
10.00
8.00

8.00

8.00

8.00

9.00

9.00

9.00

9.00

11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

,_
(%)
~—

\D\D\O\OOOOOOOOO\I\I\I\I\I\I\I\IC\%

JER NS N
—_ = o

n

NOF

oo oo oSy AR PAEPEAEAEEEEDEPEPEEEDEDEDEPEESEEREDDEDDEPAEPLEPRSPDWWWWWWWLNWWWWWWWWW W W0 W W W W W W W W W w

PHD

(mm)
3.50
3.90
3.90
3.90
3.90
4.50
4.50
4.50
4.50
5.10
5.10
5.10
5.10
6.60
6.60
6.60
6.60
8.00
8.00
8.00
8.00
9.40
9.40
9.40
9.40

10.80
10.80
10.80
10.80
12.20
12.20
12.20
12.20
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
19.50
19.50
19.50
19.50
22.25
22.25
22.25
22.25
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
30.75
30.75
30.75
34.00
34.00
34.00
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNC, norme DIN

Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,

empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ < 3/8"

DCON MS

WSC
DIN
UNC 1 21800 | 2B
DEEETVAREN LsC .
Ei 25xp | HSSE - OAL -

=V 2

Bright

u22 W24
N2.3 N3.1
W18 W44

Product

EP204-40
EP205-40
EP206-32
EP208-32
EP2010-24
EP2012-24
EP201/4
EP205/16
EP203/8
EP207/16
EP201/2
EP205/8
EP203/4
EP207/8
EP201

TDZ 2 7/16"

2/DORMER

_DCON MS

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N2.2
W25

W25 |13 W16 14 L_JE] 710

N3.2 N3.3 N4.1
w27 713 ¥i22

1DZ TPI D OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
4 40 2.845 56.0 9 3.50
5 40 3.175 56.0 10 3.50
6 32 3.505 56.0 1 4.00
8 32 4.166 63.0 12 450
10 24 4.826 70.0 13 6.00
12 24 5.486 80.0 15 6.00
1/4 20 6.350 80.0 15 7.00
5/16 18 7.938 90.0 18 8.00
3/8 16 9.525 100.0 20 10.00
7/16 14 11.112 100.0 20 8.00
1/2 13 12.700 110.0 23 9.00
5/8 1" 15.875 110.0 25 12.00
3/4 10 19.050 125.0 30 14.00
7/8 9 22.225 140.0 34 18.00
1" 8 25.400 160.0 38 18.00

N1.1

WSC

(mm)
2.70
2.70
3.00
3.40
490
490
5.50
6.20
8.00
6.20
7.00
9.00

11.00
14.50
14.50

N1.2

,_
(%)
~

© 0 ® ® oD

o

NOF

B A A W W WWWWWWWWwWww

N1.3
m7

N2.1
W28

PHD

(mm)
2.35
2.65
2.85
3.50
3.90
4.50
5.10
6.60
8.00
9.40

10.80
13.50
16.50
19.50
22.25
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNC, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

n (7]
= =
pd zZ
(@] (@]
wsc 8 2
T v Y

DIN o= i %

UNC | a1me1 | 2B i
LsC - -
HSS-E OAL OAL
E i 2.5xD PM - - - -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2 P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
v2 16 w4 10 v9 ms v6 710 L] v9 vy vy v6 v
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51  K5.2
w4 713 v10 vy 16 713 w4 710 713 79 w15 Zi
0z i ™ OAL THL DCONMS — WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP214-40 4 40 2845 56.0 9 3.50 270 6 3 235 18.00
EP215-40 5 40 3.175 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EP216-32 6 E)) 3.505 56.0 11 400 3.00 6 3 285 20.00
EP218-32 8 E)) 4166 63.0 12 450 340 8 3 3.50 21.00
EP2110-24 10 24 4.826 70.0 13 6.00 490 8 3 390 25.00
EP2112-24 12 2% 5.486 80.0 15 6.00 490 8 3 450 30.00
EP211/4 1/4 20 6350 80.0 15 7.00 550 8 3 510 30.00
EP215/16 5/16 18 7.938 9.0 18 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EP213/8 3/8 16 9525 100.0 2 10.00 8.00 1 3 8.00 39.00
EP217/16 716 14 11112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EP211/2 ) 13 12700 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EP215/8 5/8 1 15.875 1100 25 12.00 9.00 12 3 13.50 -
EP213/4 34 10 19.050 1250 30 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EP217/8 718 9 2225 1400 34 18.00 14,50 17 4 19.50 -
EP211 1 8 25.400 1600 38 18.00 14,50 17 4 225 -

150



ISO

UNC 529 2B
HSS-E
E i 2.5xD PM

722 Zi16

<
P
[

¥4 713

Product

E0212-56
E0214-40
E0215-40
E£0216-32
£0218-32
£02110-24
£02112-24
E0211/4
E0215/16
E0213/8
E0217/16
E0211/2
E0215/8
E0213/4
E0217/8
E0211

716
12
5/8
3/4
718

44

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNC, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8"

A
DCON MS

TDZ 2 7/16"

2/DORMER

OAL | _ OAL |
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P32 P33 P22 P22 M11 M12 M21 M22 M31 M32 M33
W10 79 8 Y6 7110 78 9 77 77 Y6 75
K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51  K5.2
77 7116 3 714 7110 713 79 ?115 71
TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
56 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 2 1.85 9.50
40 2.845 48.0 14 3.15 2.50 5 3 235 14.00
40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
32 3.505 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
32 4.166 53.0 9.5 450 3.55 6 3 3.50 17.00
24 4826 58.0 1 5.00 4,00 7 3 3.90 20.00
24 5.486 62.0 12 5.60 450 7 3 4,50 21.00
20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.00 32.00
14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 -
1 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 13.50 -
10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNC, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

TDZ < 3/8" o TDZ 2 7/16" »
= =
P4 P4
o o
wsc  § wsc 8
DIN B R E— = l = =
'_
UNC | 21809 | 2B %
BLY Lsc,| |
HSS-E - Lu - LSC,| |4
U 2.5xD PM B OAL | B OAL |
C A
2-3 45°

>
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 - - N1l N12 NL3  N21  N22

H21 H23 W24 m17 W15 713 12 K] P Ho 27 W24
N2.3
m17
107 TPI 1)) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX204-40 4 40 2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EX205-40 5 40 3.175 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EX206-32 6 32 3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EX208-32 8 32 4.166 63.0 7 450 3.40 8 3 3.50 21.00
EX2010-24 10 24 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EX2012-24 12 24 5.486 80.0 10 6.00 490 8 3 4.50 30.00
EX201/4 1/4 20 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EX205/16 5/16 18 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EX203/8 3/8 16 9.525 100.0 15 10.00 8.00 N 3 8.00 39.00
EX207/16 7116 14 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EX201/2 12 13 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EX205/8 5/8 1 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
EX203/4 3/4 10 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EX207/8 7/8 9 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX201 1” 8 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM a goujure hélicoidale, profil UNC, norme DIN

Taraud machine permettant de produire des filets a ajustement normal dans la tolérance 2B. Sa goujure hélicoidale est adaptée aux trous
borgnes. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et éviter le risque de collage des
copeaux sur loutil.

TDZ < 3/8" » TDZ = 7/16" »
= =
b4 P4
o (@)

wsc  § wsc 8
DIN 2 R R = l = =
'_
UNC 1 21800 | 2B %
JH Lsc, | |
HSS-E - LY - LSC,| |4
U 2.5xD PM B OAL _ _ OAL _
C A
2-3 45°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Py P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
Y

P21 15 K] P 78 4} 4k] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
”3
1Dz TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX214-40 4 40 2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EX215-40 5 40 3.175 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EX216-32 6 32 3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EX218-32 8 32 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX2110-24 10 24 4.826 70.0 8 6.00 490 8 3 3.90 25.00
EX2112-24 12 24 5.486 80.0 10 6.00 490 8 3 4.50 30.00
EX211/4 1/4 20 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EX215/16 5/16 18 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EX213/8 3/8 16 9.525 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.00 39.00
EX217/16 7/16 14 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EX211/2 1/2 13 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EX215/8 5/8 1 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
EX213/4 3/4 10 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EX217/8 7/8 9 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX211 1" 8 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNC, norme ISO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil.

TDZ < 3/8" 0 TDZ > 7/16" »
= =
P4 z
[e] ]
wsc 8\ 8
I e ] ] ,
e 59| s B 3 a
THL
HSS.E DRI Lsc,| |
U 2.5xD PM - OAL - - OAL -
C A
2-3 45°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2 P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33
Y

P21 715 K] P 4)] 5 4L] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
v3
107 TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0232-56 2 56 2184 445 9.5 2.80 224 5 2 1.85 9.50
E0234-40 4 40 2.845 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.35 14.00
E0235-40 5 40 3.175 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E0236-32 6 32 3.505 50.0 6 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
E0238-32 8 32 4.166 53.0 7 450 3.55 6 3 3.50 17.00
E02310-24 10 24 4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E02312-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E0231/4 1/4 20 6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.10 28.00
E0235/16 5/16 18 7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.60 31.00
E0233/8 3/8 16 9.525 80.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.00 34.00
E0237/16 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
E0231/2 1/2 13 12.700 89.0 19 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E0235/8 5/8 1 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 -
E0233/4 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E0237/8 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E0231 1 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 -
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DIN

U NC 2 DORMER ZB
E § 1.5xD | HSS
A
30°
H22
Product L
E6516-32 6
E6518-32 8
E65110-24 10
E65112-24 12
E6511/4 1/4
E6515/16 5/16
E6513/8 3/8
E6517/16 7/16
E6511/2 12
E6519/16 9/16
E6515/8 5/8

44
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Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 30°, profil UNC, norme DIN

Combinaison d'un foret et d'un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d'un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d'un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

DCON MS

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P22 P22 P31 P32 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4l

W20 ?18 715 »12 14 79 7120 715 »125
TPI D OAL THL LDP DCON MS WSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
32 2.850 56.9 12 6.00 3.50 2.90 2
32 3.500 64.0 12 8.00 4.50 3.55 2
24 3.900 72.0 15 10.00 5.00 4.00 2
24 4.500 77.0 15 11.00 5.60 4.50 2
20 5.100 83.0 17 13.00 6.30 5.00 2
18 6.600 94.0 21 16.00 8.00 6.30 2
16 8.000 107.0 23 19.00 10.00 8.00 2
14 9.400 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
13 10.800 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
12 12.200 124.0 29 28.00 11.20 9.00 2
n 13.500 134.0 31 32.50 12.50 10.00 2



E287

DIN
UNC | oM | 28X
1] | 35x0 | mssE

C >
235 (R.
TiN
W5 m5 WSl
M2.2 M23 M3.1
s w2 mv

Product 10z

£2874-40 4

£2876-32 6

£2878-32 8

£28710-24 10

£2871/4 14

E2875/16 5/16

£2873/8 38

E2877/16 7116

£2871/2 10
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures de lubrification, profil UNC, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

4

TDZ

AL =
AR

LU

TDZ < 3/8"

OAL

DCON MS

\
A

W51

M3.2
W15

TPI

40
32
32
24
20
18
16

13

W45
M3.3
m14

D

(mm)
2.845
3.505
4.166
4.826
6.350
7.938
9.525

11.112
12.700

7140
M4.1
m10

OAL

(mm)
56.0
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0
100.0
100.0
110.0

TDZ

JNLREEERRRRERRRERRIMAAL
100ALLALALRANAARAARARRRRAY

TDZ 2 7/16"

OAL

A
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

29

N1.1

|5

THL

(mm)
9
1
12
13
15
18
20
20
23

W24
N1.2
B4

DCON MS

(mm)
3.50
4.00
450
6.00
7.00
8.00

10.00
8.00
9.00

m20

N1.3

W28

WSC

(mm)
2.70
3.00
3.40
490
5.50
6.20
8.00
6.20
7.00

W18
N2.1
W62

N2.2

,_
w

© ® ® ooy o |

SIRE

W15

|5

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 WML

W25

N2.3
W40

NOF

(SR R, RV, T, U, U, N S N

M1.2

m21

N3.1
7140

PHD

(mm)
2.60
3.20
3.80
4.40
5.80
7.30
8.80
10.30
11.90

M2.1
u22
N3.3
712

LU

(mm)
18.00
20.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00



DIN
UNF 2181 2B
0] 150 | ks
C >
®
Bright
P 12 [E8
|| || ||
K31 K32 K4l
4] 4] 4]
N3.3 N4.2 N4.3
| | | | | |
Product 1L
E1115-44N03 5
E1115-44N09 5
E1116-40N03 6
E1116-40N09 6
E1118-36N03 8
E1118-36N09 8
E11110-32N03 10
E11110-32N09 10
E1111/4N03 1/4
E1111/4N09 1/4
E1115/16N03 5/16
E1115/16N09 5/16
E1113/8N03 3/8
E1113/8N09 3/8
E1117/16N03 7/16
E1117/16N09 7/16
E1111/2N03 12
E1111/2N09 12
E1119/16N03 9/16
E1119/16N09 9/16
E1115/8N03 5/8
E1115/8N09 5/8
E1113/4N03 3/4
E1113/4N09 3/4
E1117/8N03 7/8
E1117/8N09 7/8
E1111NO3 1"
E1111N09 1"
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil UNF, norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (N09), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet

complet

P21
|
K42
4

TPI

P22

| 4]
K51  K5.2
4

4]

OAL

N1.1
|

OAL

(mm)
45.0
45.0
45.0
45.0
50.0
50.0
50.0
50.0
56.0
56.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
90.0

N1.2
|

THL

(mm)

N1.3 N2.1

DCON MS

(mm)
4.00
4.00
4.00
4.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
6.00
7.00
7.00
8.00
8.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
18.00
18.00
20.00
20.00

ST
DCON MS

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

P31 P32 Pal KT k&2 ki3 k21 k22
a 7 7 7 7 7 7 QA

N2.2
|

WSC

(mm)
3.00
3.00
3.00
3.00
4.90
4,90
4.90
4.90
4.90
4.90
4.90
4.90
5.50
5.50
6.20
6.20
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
14.50
14.50
16.00
16.00

N2.3
|

NOF

2 A A A DS D2 PSAE PSS DD WWLWWWWWWWWWWwWwWwwWwwwwww

N3.1
|

N3.2

PHD

(mm)
2.70
2.70
2.95
2.95
3.50
3.50
4.10
4.10
5.50
5.50
6.90
6.90
8.50
8.50
9.90
9.90
11.50
11.50
12.90
12.90
14.50
14.50
17.50
17.50
20.40
20.40
23.25
23.25



DIN
UNF 371 2B
HSS-E
(1] | 50 | PSS
C >
e ®
Bright
Hn H12 H12
13 ?110 P12
Product 10z
E2292-64 2
E2293-56 3
E2294-48 4
E2295-44 5
E2296-40 6
E2298-36 8
E22910-32 10
E22912-28 12
E2291/4 1/4
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Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNF, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

2/DORMER

)
=
P4
o)
wsc Q
N
: —— =N
THL
Ly . | <LSC.
- OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
m7 76 74 713 7110 4k]
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
P12 P15 P14 L4} »21 14
THL DCON MS WSC LSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
7 2.80 2.10 5 3
8 2.80 2.10 5 3
9 3.50 2.70 6 3
10 3.50 2.70 6 3
n 4.00 3.00 6 3
12 4.50 3.40 6 3
13 6.00 4.90 8 3
15 6.00 4.90 8 3
15 7.00 5.50 8 3

K21 K2.2

714 7
N4.2

38
PHD L
(mm) (mm)
1.90 12.00
2.15 12.50
240 18.00
2.70 18.00
2.95 20.00
3.50 21.00
4.10 25.00
4.70 30.00
5.50 30.00
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E278 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNF, norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

n
=
8
| wsC 3
UNF DIN 2B Ei» R
374
THL LSC
| 150 | O j oL -
C >
- ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pal [KiD (K12 Ki3 K21 (K22
1 12 12 9 m3 w7 7 76 74
K3.1

w13 710 v w14 LY
K32 @ K2 i@ K2 N3 N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N4
713 710 712 79 w12 Z10 w12 w15 w4 Zi 721 w4 L

1) i ™ OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E2785/16 5/16 2 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 690
E2783/8 3/8 2% 9.530 1000 2% 7.00 550 8 3 8.50
E2787/16 7116 20 11110 100.0 p)) 9.00 7.00 10 3 990
E2781/2 ) 20 12.700 1000 21 9.00 7.00 10 3 11.50
£2789/16 916 18 14290 1000 2 11.00 9.00 12 4 12.90
E2785/8 5/8 18 15.880 1000 2 12.00 9.00 12 4 1450
E2783/4 34 16 19.050 1250 25 14,00 11.00 14 4 17.50
E2787/8 718 14 2230 1400 28 18.00 1450 17 4 2040
E2781 1 12 25.400 1400 2% 18.00 1450 17 4 2325
£2781.1/8 11/8 12 28580 1500 28 2200 18.00 21 4 26.50
E2781.1/4 11/4 12 31750 150.0 28 25.00 20.00 3 4 29.50
£2781.3/8 13/8 12 34.930 170.0 30 28.00 2200 25 4 3275
E2781.1/2" 1172 12 38.100 1700 30 32,00 24.00 7 4 36.00
VHSS-E.
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2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil UNF, norme I1SO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d'un jeu de trois tarauds NO6 ou en tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ < 3/8" 0 TDZ = 7/16" ®
= =
b4 P4
o] o}

WSC 8 I WSC Q
N v Nl F v
o == SR T e
- Lsc THL LSC -
UNF 529 2B OAL N OAL
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pal [KiD [(Ki2] K13 K21 (K22
”3 n7

m7 u7 K] Ho m>5 4 m4 4 ?12 79 ?12 7110
BE B2 1 2 KHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
w11 [ 710 [ w1 9 s v 10 v7 mi m0 s s
N4.3
3

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des filiéres. Voir L120.

107 TPI D OAL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5240-80N01 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N02 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N03 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5241-72N01 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N02 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N03 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5242-64N01 2 64 2184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5242-64N02 2 64 2184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5242-64N03 2 64 2.184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5244-48N01 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N02 4 48 2.845 48.0 12,5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N03 4 48 2.845 48.0 12,5 3.15 2.50 5 3 240 12.50
E5245-44N01 5 44 3175 48.0 12,5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N02 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N03 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5246-40N01 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 295 14.00
E5246-40N02 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N03 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5248-36N01 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N02 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N03 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E52410-32N01 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N02 10 32 4.826 58.0 N 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N03 10 32 4.826 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N06 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52412-28N01 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28N02 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
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Product

E52412-28N03
E52412-28N06
E5241/4N01
E5241/4N02
E5241/4N03
E5241/4N06
E5245/16N01
E5245/16N02
E5245/16N03
E5245/16N06
E5243/8N01
E5243/8N02
E5243/8N03
E5243/8N06
E5247/16N01
E5247/16N02
E5247/16N03
E5247/16N06
E5241/2N01
E5241/2N02
E5241/2N03
E5241/2N06
E5249/16N01
E5249/16N02
E5249/16N03
E5249/16N06
E5245/8N01
E5245/8N02
E5245/8N03
E5245/8N06
E5243/4N01
E5243/4N02
E5243/4N03
E5243/4N06
E5247/8N01
E5247/8N02
E5247/8N03
E5247/8N06
E5241N01
E5241N02
E5241N03
E5241N06
E5241.1/8N01
E5241.1/8N02
E5241.1/8N03
E5241.1/4N01
E5241.1/4N02
E5241.1/4N03
E5241.3/8N01
E5241.3/8N02
E5241.3/8N03
E5241.1/2N01
E5241.1/2N02
E5241.1/2N03

TDZ

3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
7/8

1"

1"
1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1.3/8
1.3/8
1.3/8
1172
1172
1172

TPI

1

(mm)
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100

O0AL

(mm)
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0

44

THL

DCON MS

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00

10.00
10.00
10.00
10.00
8.00

8.00

8.00

8.00

9.00

9.00

9.00

9.00

11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

WSC

(mm)
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40

LSC

(mm)

O O WO & 0 o & N

_ a
o D 3O v

n

NOF

S~ A DB S PSAE A EDEDEEEDEDDEDEErEDEDEErEDEDSREPEPrEDEDEPEREPSPDS D WWWWWW W W W W W W W W W W W W W W W

PHD

(mm)
4.70
4.70
5.50
5.50
5.50
5.50
6.90
6.90
6.90
6.90
8.50
8.50
8.50
8.50
9.90
9.90
9.90
9.90

11.50
11.50
11.50
11.50
12.90
12.90
12.90
12.90
14.50
14.50
14.50
14.50
17.50
17.50
17.50
17.50
20.40
20.40
20.40
20.40
23.25
23.25
23.25
23.25
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.75
32.75
32.75
36.00
36.00
36.00
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

[ ()]
S 2
b4 Z
8 8
wsc A g
v y
DIN |
UNF | e 2B i
DEENTEREN Lsc . -
E i 25xp | HSSE - OAL - . OAL _

5 0
2-3

=V 2

Bright

22

N2.3
W18

W24

N3.1
W44

Product

EP308-36
EP3010-32
EP301/4
EP305/16
EP303/8
EP307/16
EP301/2
EP305/8
EP303/4
EP307/8
EP301

162

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 - N1.1 N1.2 N1.3 N21  N2.2
W25 mis mi6 w4 B 710 w4 L) m/ 23 W25
N3.2 N33 N4l
w27 mi3 v
0z i ™ OAL THL DCONMS — WSC LSC NOF PHD L

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
8 36 4166 63.0 12 450 340 8 3 3.50 21.00
10 2 4.826 70.0 13 6.00 490 8 3 410 25.00
1/4 28 6350 80.0 15 7.00 550 8 3 5.50 30.00
5/16 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 690 35.00
3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
7116 20 11112 100.0 2 8.00 6.20 9 3 9.90 -
10 20 12700 1100 3 9.00 7.00 10 3 11.50 -
5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
3/4 16 19.050 125.0 30 14,00 11.00 14 4 17.50 -
7/8 14 2225 1400 34 18.00 1450 17 4 2040 -
1" 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ 2 7/16"

TDZ < 3/8" " 0
= S
pd zZ
& 5
wsc 8 8
Y
DIN — | #
UNF 21801 2B
LsC . -
HSS-E OAL OAL
E i 2.5xD PM - - - >

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Py P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33

»122 P16 14 m10 79 K] 76 7110 78 79 »7 »7 76 5
M4l KLl o KL2  KL3 K21 K22 K31 K32 K41 K42 K51 K52
74 13 710 w7 7116 P13 14 710 P13 79 ?15 711
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP318-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP3110-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 490 8 3 4.10 25.00
EP311/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EP315/16 5/16 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EP313/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EP317/16 7/16 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EP311/2 12 20 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EP315/8 5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
EP313/4 3/4 16 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EP317/8 7/8 14 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EP311 1" 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -



ISO

UNF 529 2B
HSS-E
E i 2.5xD PM

Product

E0318-36
E03110-32
E0311/4
E0315/16
E0313/8
E0317/16
E0311/2
E0319/16
E0315/8
E0313/4
E0317/8
E0311

164

1/4
516
3/8
7116
12
9/16
5/8
3/4
7/8

1

44

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNF, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8"

A
DCON MS

TDZ 2 7/16"

2/DORMER

OAL | _ OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P33 P22 P22 M11 M12 M21 M22 M31 M32 M33
9 W3 Y6 7110 »i8 9 77 77 Y6 75
7116 713 714 7110 713 79 ?115 7
1) 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD 1Y}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
4.166 53.0 9.5 450 3.55 6 3 3.50 17.00
4826 58.0 1 5.00 4,00 7 3 410 20.00
6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
9.525 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.50 32.00
11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -
12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -
14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -
15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50 -
19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -
25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -



DIN
UNF 2184-1 2B
HSS-E
U 2.5xD PM
C A
2-3 45°
>
®
Bright
H21 H23 W24
N2.3
m17
Product 10z
EX308-36 8
EX3010-32 10
EX301/4 1/4
EX305/16 5/16
EX303/8 3/8
EX307/16 7116
EX301/2 12
EX305/8 5/8
EX303/4 3/4
EX307/8 7/8
EX301 1"
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ

17

TPI

36
32
28

24
20
20
18
16
14
12

TDZ < 3/8"

LU

‘
|
!
|
‘
|
‘

\
|

AL

| DCON Ms

OAL

W15

1

(mm)
4.166
4.826
6.350
7.938
9.525
11.112
12.700
15.875
19.050
22.225
25.400

713

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
140.0
160.0

TDZ 2 7/16" ®
s
P4
8
wsc 8
Lsc.| |
OAL _

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

12

THL

79 w7

DCON MS

(mm)
450
6.00
7.00
8.00

10.00
8.00
9.00
12.00
14.00
18.00
18.00

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
H13 P 6 m27 W24
WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.40 8 3 3.50 21.00
490 8 3 410 25.00
5.50 8 3 5.50 30.00
6.20 9 3 6.90 35.00
8.00 n 3 8.50 39.00
6.20 9 3 9.90 -
7.00 10 3 11.50 -
9.00 12 4 14.50 -
11.00 14 4 17.50 -
14.50 17 4 20.40 -
14.50 17 4 23.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil.

TDZ < 3/8" o TDZ 2 7/16" w
s 2
P4 P4
5 5
wsc  § wsc 8

DIN B R E— = l = =

'—
UNF | rer) 2B %
BLY Lsc, | |
HSS-E - Lu - LSC,| |4
U 2.5xD PM B OAL | B OAL |
A
45°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P23 P32 P33 P27 P22 M11 M1.2 M21 M22 M31 M32 M33
Y

P21 715 K] P 4)] 5 4L] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
v3
107 TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX318-36 8 36 4.166 63.0 7 450 3.40 8 3 3.50 21.00
EX3110-32 10 32 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
EX311/4 1/4 28 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EX315/16 5/16 24 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EX313/8 3/8 24 9.525 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EX317/16 7116 20 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EX311/2 12 20 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EX315/8 5/8 18 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
EX313/4 3/4 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EX317/8 7/8 14 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EX311 1" 12 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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ISO

UNF 529

U 2.5xD

721
M4.1
3

15

Product

E0338-36
E03310-32
E0331/4
E0335/16
E0333/8
E0337/16
E0331/2
E0339/16
E0335/8
E0333/4
E0337/8
E0331

44

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNF, norme ISO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil.

2/DORMER

TDZ < 3/8" » TDZ = 7/16" n
= =
P4 P4
) o
WsC 8\ g
N
D 7777777777 - -
2B = # %
THL
LU | LSC_| -
HSS-E > > =~
PM OAL o - OAL o
A
45°
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P23 P32 P33 P22 P22 M11 M1.2 M21 M22 M31 M32 M33
H13 W9 »i8 m7/ 75 »i8 Y6 77 75 »5 V4 73
1Dz TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

8 36 4.166 53.0 7 450 3.55 6 3 3.50 17.00
10 32 4826 58.0 8 5.00 4,00 7 3 410 20.00
1/4 28 6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 28.00

5/16 24 7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.90 31.00
3/8 24 9.525 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
7/16 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -
1/2 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -
9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -
5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 -
3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -
1" 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -



DIN

UNF 2 DORMER Medium
E § 1.5xD | HSS
A
30°
H22
Product L
E6548-36 8
E65410-32 10
E65412-28 12
E6541/4 1/4
E6545/16 5/16
E6543/8 3/8
E6547/16 7116
E6541/2 1/2
E6545/8 5/8
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Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 30°, profil UNF, norme DIN

Combinaison d'un foret et d'un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d'un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d'un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

=

(7]

O
DCON MS

i

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P21 P22 P31 P32 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4l

20 718 15 ?12 P14 79 7120 715 7125
TPI D OAL THL LDP DCON MS WSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
36 3.500 64.0 13 8.00 4.50 3.55 2
32 4.100 72.0 16 10.00 5.00 4.00 2
28 4.700 77.0 17 11.00 5.60 4.50 2
28 5.500 83.0 19 13.00 6.30 5.00 2
24 6.900 94.0 22 16.00 8.00 6.30 2
24 8.500 104.0 24 19.00 10.00 8.00 2
20 9.900 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
20 11.500 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
18 14.500 134.0 32 32.00 12.50 10.00 2



DIN
UNF | o0t | 28X
0] | 35x0 | mssE

C >
2-3.5 CR.
TiN
W5 m5 WSl
M2.2 M23 M3.1
s w5 mY

Product oz

E2864-48 4

E2866-40 6

E2868-36 8

£28610-32 10

E2861/4 14

E2865/16 5/16

E2863/8 38

E2867/16 7116

E2861/2 17

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures de lubrification, profil UNF, norme DIN

44
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Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour |'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ

»51

M3.2
W15

TPI

48
40
36
32
28
24
24
20
20

/AL
T

TDZ < 3/8"

OAL

DCON MS

Y
A

W45
M3.3
m14

1

(mm)
2.845
3.505
4.166
4.826
6.350
7.938
9.525

11.112
12.700

7140
M4.1
m10

OAL

(mm)
56.0
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
100.0
100.0

TDZ

JNRLEERRRRERRRARIMAA
100LALALALARANAARRARSARRRAY

TDZ 2 7/16"

OAL

\
i
DCON Ms

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

29

N1.1

|5

THL

(mm)

W24 20
N1.2 N1.3

m4 28

DCON MS WSC

(mm) (mm)

3.50 2.70

4.00 3.00

450 3.40

6.00 4.90

7.00 5.50

8.00 6.20

10.00 8.00

8.00 6.20

9.00 7.00

m18

N2.1
W62

N2.2

,_
(%)
~

\DOOOOC\C\O\?

SIE

W15

|5

P12 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 ML1

W25

N2.3
W40

NOF

(SR R RV, T, U, U, N S N

M1.2

m21

N3.1
7140

PHD

(mm)
2.60
3.20
3.90
4.50
6.00
7.50
9.10
10.60
12.10

M2.1
u22
N3.3
712

LU

(mm)
18.00
20.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00
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Taraud a main HSS a goujure droite, profil UN, norme ISO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et manuel, avec une conception a goujure droite et un angle d'entrée de filet réduit NO3
finisseur (forme ().

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

(2] (7]

= =

b zZ

o) o)

WSC Q | WSC 8

T N E
IS0 I 2 ! = N
UN 529 2B #
THL
0] 150 | ks OAL . oL

C >
5 ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pal [KiD [(Ki2] K13 K21 (K22
m>5 74 4 74 ”3 n7

m’ m/ ms W6 v12 v9 w12 710
BE B2 1 2 KHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
Zi v v10 v Zi v9 Lf Zi 710 vy w7 w10 s s
N4.3
3
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5701/4X32N03 1/4 E)) 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.60 26.00
E5701/4X36N03 1/4 36 6350 66.0 13 630 5.00 3 570 26.00
E5701/4X40N03 1/4 40 6350 66.0 13 630 5.00 3 570 26.00
E5705/16X32N03 5/16 E)) 7.938 720 16 8.00 630 3 7.20 29.00
E5703/8X32N03 3/8 3 9525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.80 3200
E5707/16X24N03 7116 2% 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.00 -
E5707/16X28N03 7116 28 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.20 =
E5701/2X28N03 ) 28 12.700 89.0 b)) 9.00 7.10 3 11.80 -
E5709/16X24N03 916 24 14,288 95.0 2% 11.20 9.00 4 13.25 -
E5705/8X24N03 5/8 24 15.875 1020 2% 1250 10.00 4 1480 -
E5703/4X20N03 304 2 19.050 1120 29 14.00 1120 4 17.80 -
E5707/8X20N03 718 2 2225 1180 30 16.00 12.50 4 21.00 -
E5701X14N03 1 14 25.400 130.0 36 18.00 14,00 4 2350 -
E5701.1/16X12N03 11/16 12 26.988 127.0 37 20.00 16.00 4 24.75 -
E5701.1/8K8N03 11/8 8 28575 138.0 35 20.00 16.00 4 2550 -
E5701.3/16X12N03 13/16 12 30.163 137.0 37 240 18.00 4 28.00 -
E5701.1/4X8N03 11/4 8 31750 151.0 # 240 18.00 4 2850 -
E5701.5/16X12N03 15/16 12 33338 137.0 37 240 18.00 4 3125 -
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil BSW, norme DIN 352
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme dun jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un apres I'autre pour créer le filet

complet
2
&
8
BSW 3Dé';l. Medium LL
g 2 %} 1.5xD HSS _ OAL
C >
x ®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (K4 [K&2 (K13 K21 (K22
| | | | | 4] | 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4]
BE B2 @I @2 KE K2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23  N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4] 4] 4] | | | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
1DZ TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1151/8N03 1/8 40 3.175 40.0 10 3.50 2.70 3 2.55
E1151/8N08 1/8 40 3.175 40.0 10 3.50 2.70 3 2.55
E1155/32N03 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1155/32N08 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1153/16N03 3/16 24 4.763 50.0 16 5.50 430 3 3.70
E1153/16N08 3/16 24 4,763 50.0 16 5.50 430 3 3.70
E1151/4N03 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1151/4N08 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1155/16N03 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 4.90 3 6.50
E1155/16N08 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 4.90 3 6.50
E1153/8N03 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1153/8N08 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1157/16N03 7116 14 11.113 75.0 30 8.00 6.20 3 9.20
E1157/16N08 716 14 11.113 75.0 30 8.00 6.20 3 9.20
E1151/2N03 12 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1151/2N08 12 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1159/16N03 9/16 12 14.288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1159/16N08 9/16 12 14.288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1155/8N03 5/8 1 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1155/8N08 5/8 n 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1153/4N03 3/4 10 19.050 105.0 40 14.00 11.00 4 16.50
E1153/4N08 3/4 10 19.050 105.0 40 14.00 11.00 4 16.50
E1157/8N03 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1157/8N08 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1151NO3 1" 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00
E1151NO8 1" 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00
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Taraud a main HSS a goujure droite, profil BSW, norme IS0
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d'un jeu de trois tarauds NO6 ou de tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ < 3/8" %) TDZ > 7/16" o
= =
& &
wsc 8 | wsC g
Y N F (|
=8 | BT |
THL
BSW ISSZ% Medium OAL o OAL
1.5xD HSS
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (K4 [K&2 (K13 K21 (K22
m7 m7 8 9 B 4 W4 4 73 ?12 79 7 ?12 7110
BE B2 1 2 KHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
711 738 ?110 v 38 711 79 v 38 L4} 7110 w7 17 H10 5 5
N4.3
v3
TDZ TPI i OAL THL DCON MS WSC NOF PHD W
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5311/8N01 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 255 12.50
E5311/8N02 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5311/8N03 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5311/8N06 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5315/32N01 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5315/32N02 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5315/32N03 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5315/32N06 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5313/16N01 3/16 24 4.763 58.0 1 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5313/16N02 3/16 24 4.763 58.0 n 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5313/16N03 3/16 24 4.763 58.0 n 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5313/16N06 3/16 24 4.763 58.0 n 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5311/4N01 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N02 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N03 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N06 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5315/16N01 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5315/16N02 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5315/16N03 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5315/16N06 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5313/8N01 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8N02 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8N03 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8N06 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5317/16N01 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
E5317/16N02 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
E5317/16N03 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
E5317/16N06 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
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Product

E5311/2N01
E5311/2N02
E5311/2N03
E5311/2N06
E5315/8N01
E5315/8N02
E5315/8N03
E5315/8N06
E5313/4N01
E5313/4N02
E5313/4N03
E5313/4N06
E5311NO1

E5311N02

E5311N03

E5311N06

TDZ

12
12
12
12
5/8
58
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4

1

1

1

1

TPI

12
12
12
12
n
n
n
n
10
10
10
10

oo oo oo

D

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
25.400
25.400
25.400
25.400

O0AL

(mm)
89.0
89.0
89.0
89.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
130.0
130.0
130.0
130.0

44

THL

(mm)
22
22
22
22
24
24
24
24
29
29
29
29
35
35
35
35

DCON MS

(mm)
9.00
9.00
9.00
9.00
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
7.10
7.10
7.10
7.10
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
14.00
14.00
14.00
14.00

NOF

B N R R R R i i A i N - VS I VS I P R V)

PHD

(mm)
10.50
10.50
10.50
10.50
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
22.00
22.00
22.00
22.00

LU

(mm)
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Taraud machine HSS, coupe GUN, profil BSW, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" (%) TDZ =2 7/16" (7))
= =
z z
: :
S wsc  §
|
ISO ) | |
BSW 529 Medium #
E § 25xD | HSS D OAL | 3 OAL |
B »>
3.5-5 ‘ﬁ (R'

Product

E5341/8
E5345/32
E5343/16
E5341/4
E5345/16
E5343/8
E5347/16
E5341/2
E5345/8
E5343/4

174

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

---------MHMIZMMMZZ

?112 ?14 m7 L4} 9 5 4 P76 76
mM32 M3.3 M4-1 - KL2 K13 K21 K22 K3.1 - Kal K42 -
4 v3 V2 79 P 6 4 P12 79 ?110 79 5 L4}
TDZ TPI i OAL THL DCON MS WSC NOF PHD W
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1/8 40 3.175 48.0 125 3.15 2.50 3 2.55 12.50
5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
3/16 24 4.763 58.0 N 5.00 4.00 3 3.70 20.00
1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
12 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 -
5/8 1 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50 -
3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50 -
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Taraud machine HSS, goujure hélicoidale, profil BSW, norme IS0

Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Disponible en finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce a usiner de coller aux arétes de coupe, ou en finition BLEUE avec traitement vapeur (ST) qui absorbe
le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et empécher le collage des copeaux sur loutil.

TDZ < 3/8" ) TDZ 2 1/2" m

= =

z z

Q 9]

WsC g o

DN N L)
e | s | 2 ASSSSITTH 3
- LY >
2xD | HSS oAL . oAL _

C A
2-3 40°

< [
® .}
Bright ST
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Pix [pr2) (P13l P21 [P22| (P23 P31 [P32| (P33 PAL P42 Mi1 M2 M21
Ho 7 m>5 74 4

H10 Hn H13 8 m7 73 6 75 4
M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
v5 4} m>5 4 v3 V2 v5 P12 7110 v 38
TDZ TPI 1)) OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5331/8" 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 255 12.50
E5331/8BLUE 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5333/16" 3/16 24 4.763 58.0 1l 5.00 4,00 3 3.70 20.00
E5333/16BLUE 3/16 24 4.763 58.0 1 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5331/4" 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5331/4BLUE 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5335/16 " 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 31.00
E5335/16BLUE 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 31.00
E5333/8" 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 34.00
E5333/8BLUE 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 34.00
E5331/2" 1/2 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 -
E5331/2BLUE 12 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 -
E5335/8" 5/8 n 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50 -
E5335/8BLUE 5/8 N 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50 -
E5333/4" 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 3 16.50 -
E5333/4BLUE 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 3 16.50 -
U Fini brillant.
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2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil BSF, norme IS0
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d'un jeu de trois tarauds NO6 ou de tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

DCON MS
TDZ
|
—
|
|
DCON MS

THL
BSF ISSZ% Medium OAL o OAL
1.5xD HSS
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (K4 [K&2 (K13 K21 (K22
m7 m7 8 9 B 4 W4 4 73 ?12 79 »7 ?12 7110
BE B2 1 2 KHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
711 738 ?110 v 38 711 79 v 38 L4} 7110 w7 17 H10 5 5
N4.3
v3
TDZ TPI i OAL THL DCON MS WSC NOF PHD W
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5363/16N01 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5363/16N02 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5363/16N03 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5363/16N06 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5361/4N01 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 530 26.00
E5361/4N02 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 530 26.00
E5361/4N03 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4N06 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5365/16N01 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N02 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N03 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N06 5/16 22 7.940 720 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5363/8N01 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8N02 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8N03 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8N06 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5367/16N01 7116 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 -
E5367/16N02 7116 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 -
E5367/16N03 7116 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 -
E5361/2N01 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N02 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N03 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N06 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
E5369/16N01 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N02 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N03 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5365/8N01 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
E5365/8N02 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
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Product

E5365/8N03
E5363/4N01
E5363/4N02
E5363/4N03
E5367/8N01
E5367/8N02
E5367/8N03
E5367/8N06
E5361NO1

E5361N02

E5361NO3

TDZ

5/8
3/4
3/4
3/4
7/8
718
7/8
7/8

1

1

1

TPI

14
12
12
12
n
n
n
n
10
10
10

D

(mm)
15.880
19.050
19.050
19.050
22.230
22.230
22.230
22.230
25.400
25.400
25.400

O0AL

(mm)
102.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0

44

THL

(mm)
25
30
30
30
30
30
30
30
36
36
36

DCON MS

(mm)
12.50
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
10.00
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00

NOF

B N e R SRR

PHD

(mm)
14.00
17.00
17.00
17.00
19.75
19.75
19.75
19.75
2275
2275
22.75

LU

(mm)
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2/DORMER

Taraud machine HSS, coupe GUN, profil BSF, norme I1SO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" TDZ 2 1/2"

DCON MS

(7]

=

4

o)

WSC g

| i
BSF ISSZ% Medium | }»%
E § 25xD | HSS D OAL | 3 OAL |

B >
3.5-5 ‘ﬁ (R'

Product

E5391/4
E5395/16
E5393/8
E5391/2

178

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

---------MHMIZMMMZZ

?112 ?14 m7 L4} 9 5 4 m7/ Ho6 Y6
mM32 M3.3 M4-1 - KL2 K13 K21 K22 K3.1 - Ka.1 - -
4 v3 V2 79 P 6 4 P12 79 ?110 79 L4}
TDZ TPI i OAL THL DCON MS WSC NOF PHD W
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -



ISO

BSF 529 Medium
{j 2xD HSS
C A
2-3 40°
> [
®
Bright ST
W10 H1 H13
M2.2 M2.3 M3.1
| 4P) | 4B) [ B
Product 10z
E5381/4" 1/4
E5381/4BLUE 1/4
E5385/16 " 5/16
E5385/16BLUE 5/16
E5383/8" 3/8
E5383/8BLUE 3/8
E5381/2" 1/2
E5381/2BLUE 12

" Fini brillant.

44

Taraud machine HSS, goujure hélicoidale, profil BSF, norme IS0

Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Disponible en finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce a usiner de coller aux arétes de coupe, ou en finition BLEUE avec traitement vapeur (ST) qui absorbe

le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et empécher le collage des copeaux sur loutil.

TDZ

40 m«?‘\ Nl
1 A N NS

TPI

26
26
22
22
20
20
16
16

TDZ < 3/8"

<DCON MS

M3.3

D

(mm)
6.350
6.350
7.938
7.938
9.525
9.525

12.700
12.700

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
8 m7 6 m7 B 4 W4

M3.2
v4

N1.3
4M)

O0AL

(mm)
66.0
66.0
72.0
72.0
80.0
80.0
89.0
89.0

N2.1
712

THL

(mm)
13
13
16
16
18
18
22
22

TDZ 2 1/2"

2/DORMER

OAL

DCON MS

N2.2
710

DCON MS

(mm)
6.30
6.30
8.00
8.00

10.00
10.00
9.00
9.00

N2.3
4}

WSC

(mm)
5.00
5.00
6.30
6.30
8.00
8.00
7.10
7.10

P32 wmi11

NOF

W W W www ww

M1.2
»5

PHD

(mm)
5.30
5.30
6.80
6.80
8.30
8.30
11.00
11.00

M2.1
w4

LU

(mm)
26.00
26.00
31.00
31.00
34.00
34.00
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2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil BA, norme ISO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d'un jeu de trois tarauds NO6 ou en tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

WSC

DCON MS

LSC

\
A

BA Normal OAL

1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 PL3 P21 P22 P23 P31 P32 Pal [KiD [(Ki2] K13 K21 (K22
”3 n7

m7 m7 8 9 m>5 4 m4 4 ?12 79 ?12 7110
BE B2 1 2 KHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
Zi v v10 v Zi v9 Lf Zi 710 vy w7 w10 s s
N4.3
3
2 P ™ OAL THL DCONMS  WSC LSC NOF PHD 1]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E542BA10NO1 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10NO2 BA10 035 1.700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10NO3 BA10 035 1.700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10NO6 BA10 035 1.700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BASNO1 BAS 0.43 2.200 45 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO2 BAS 0.43 2.200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO3 BAS 0.43 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASN0G BAS 0.43 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BA6NO1 BAG 0.53 2.800 45 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO2 BAG 053 2.800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO3 BAG 0.3 2.800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NOG BAG 0.3 2800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA5NO1 BAS 0.59 3.200 480 145 3,15 250 5 3 265 14.50
E542BA5NO2 BAS 0.59 3.200 480 145 315 250 5 3 265 1450
E542BA5NO3 BAS 059 3.200 480 145 3.15 250 5 3 265 1450
E542BA5NOG BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 1450
E542BA4NO1 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N02 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4NO3 BA 4 0.66 3.600 50.0 165 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N06 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA3NO1 BA3 073 4100 53.0 10 450 3.50 6 3 340 17.00
E542BA3NO2 BA3 073 4100 53.0 10 450 3.50 6 3 340 17.00
E542BA3NO3 BA3 073 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3N0G BA3 0.73 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA2NO1 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4,00 2000
E542BA2NO2 BA2 081 4700 580 12 5.00 400 7 3 400 20.00
E542BA2NO3 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4.00 20.00
E542BA2NO6 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4,00 20.00
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Product

E542BAONO1
E542BAON02
E542BAONO3
E542BAON0O6

TDZ

BAO
BAO
BAO
BAO

TP

(mm)
1.00
1.00
1.00
1.00

1

(mm)
6.000
6.000
6.000
6.000

OAL

(mm)
66.0
66.0
66.0
66.0

44

DCON MS

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30

WS

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00

LSC

(mm)

o ©o ©o

NOF

w W W w

PHD

(mm)
5.10
5.10
5.10
5.10

LU

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
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Taraud machine HSS, coupe GUN, profil BA, norme SO

ISO
BA 529 Normal
| ] 25xD | HSS
B >
3.5-5 ‘ﬁ (R'
ST

711 712 v 14 79
M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
| B 74 73 V2
w7
Product e U
(mm)
E545BA10 BA10 0.35
E545BA8 BA8 0.43
E545BA6 BAG6 0.53
E545BA4 BA4 0.66
E545BA2 BA2 0.81

182

P22
738
KL1
79

7

4]

6

4]

WSC

OAL

DCON MS

LSC

\
A

2/DORMER

Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

8

4]

4

THL

(mm)

9.5
9.5
16.5

4]

6

12

DCON MS

(mm)
2.50
2.80
2.80
3.55
5.00

4]

9

74

7110

WSC

(mm)
2.00
2.20
2.20
2.80
4.00

M1.1

7 W6
K32 K41
4] 4}

M1.2

NOF

w W W w N

M2.1 M2.2
4 75
5 L4}

PHD LU

(mm) (mm)

1.30 7.00

1.80 9.50

2.30 9.50

3.00 16.50

4.00 20.00



ISO

BA 529 Normal
2xD HSS
C A
2-3 40°
< [
®
Bright ST
H10 Hn H13
M2.2 M2.3 M3.1
»5 »5 [ B)
Product 10z
E544BA8 " BAS
E544BA8BLUE BA8
E544BA6 " BAG6
E544BA6BLUE BA6
E544BA4 " BA4
E544BA4BLUE BA 4
E544BA2 " BA2
E544BA2BLUE BA2
" Fini brillant.
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Taraud machine HSS, goujure hélicoidale, profil BA, norme ISO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Disponible en finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce a usiner de coller aux arétes de coupe, ou en finition BLEUE avec traitement vapeur (ST) qui absorbe
le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et empécher le collage des copeaux sur loutil.

P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l
m3 L W Ho 7 m>5 74 4

M3.2
v4

TP

(mm)
0.43
0.43
0.53
0.53
0.66
0.66
0.81
0.81

M3.3
73

1

(mm)
2.200
2.200
2.800
2.800
3.600
3.600
4.700
4.700

M4.1
7?2

OAL

(mm)
445
44.5
44.5
445
50.0
50.0
58.0
58.0

WSC

DCON MS

LSC

A

OAL

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
M2.1

N1.3
4M)

THL

(mm)

N2.1 N2.2
P12 7110

DCON MS WSC
(mm) (mm)
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
3.55 2.80
3.55 2.80
5.00 4.00
5.00 4.00

P32 wmi11
73 Ho
N2.3
Lf

LSC NOF
(mm)

5 2

5 2

5 2

5 2

5 3

5 3

7 3

7 3

M1.2
»5

PHD

(mm)
1.80
1.80
2.30
2.30
3.00
3.00
4.00
4.00

74

LU

(mm)
9.50
9.50
9.50
9.50
16.50
16.50
20.00
20.00
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil G(BSP), norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (N09), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet

complet
2
&
g
G sl?llé\; Normal LL
§ i ij 1.5xD HSS _ OAL
C »>
5 ®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l [KIW K12 [KI3 KT (K22
|| || || || || 4] || 4] 4] 4] 4] 4] 4] 4]
BE B2 @I @2 KE K2 N1 N1.2 0 N3 N21 0 N22  N23  N3.1 N3.2
4] | 4] 4] 4] 4] 4] | ] | ] | ] | ] | ] | ] | | | |
N3.3 N4.2 N4.3
| ] | ] | ]
TDZ TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1191/8N03 1/8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/8N09 1/8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/4N03 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1191/4N09 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1193/8N03 3/8 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 15.25
E1193/8N09 3/8 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 15.25
E1191/2N03 12 14 20.960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1191/2N09 12 14 20.960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1195/8N03 5/8 14 22.910 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E1195/8N09 5/8 14 22910 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E1193/4N03 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 24.50
E1193/4N09 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 24.50
E1197/8N03 7/8 14 30.200 90.0 22 22.00 18.00 6 28.25
E1197/8N09 7/8 14 30.200 90.0 22 22.00 18.00 6 28.25
E1191NO3 1" " 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191N09 1" 1" 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191.1/8N03 1.1/8 1 37.900 125.0 40 28.00 22.00 6 35.00
E1191.1/8N09 1.1/8 1" 37.900 125.0 40 28.00 22.00 6 35.00
E1191.1/4N03 1.1/4 1 41910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/4N09 1.1/4 1 41910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/2N03 1.1/2 1 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.1/2N09 1.1/2 1 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.3/4N03 1.3/4 1 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1191.3/4N09 1.3/4 1" 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1192N03 2" 1 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192N09 2" 1 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192.1/4N03 2.1/4 1 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
E1192.1/4N09 2.1/4 1 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
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Product

E1192.1/2N03
E1192.1/2N09
E1192.3/4N03
E1192.3/4N09
E1193N03
E1193N09

TDZ

2172
2172
2.3/4
23/4
3

TPI

n
n
n
n
n
n

1

(mm)
75.180
75.180
81.530
81.530
87.880
87.880

44

OAL

(mm)
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0

THL

(mm)
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00

WSC

(mm)
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00

NOF

O O 0 O O O

PHD

(mm)
72.50
72.50
79.00
79.00
85.50
85.50
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

2]
=
P4
WEl 8
(a]
G sl?llgls Normal
HSS-E
C >
e ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P4l [KId| (K12 [Ki3 (k21 K22
w7 7 76 74

PL1 P12
m 2 2 T ms v13 710 v w14 LY
KBE B2 1 @2 §KBHE K2 N3 N21 N22  N23 N3.1 0 N3.2  N42
713 710 w12 v9 w12 Z10 712 w15 w4 Zi 721 w4 L
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2821/8 18 28 9.730 90.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E2821/4 1/4 19 13.160 100.0 21 11.00 9.00 12 4 11.80
£2823/8 3/8 19 16.660 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
£2821/2 10 14 20960 1250 24 16.00 12.00 15 4 19.00
£2823/4 34 14 26440 1400 28 20.00 16.00 19 4 2450
E2821 1 n 33.250 1600 30 25.00 20.00 3 4 3075
£2821.1/4" 1.1/4 1 41910 170.0 30 32,00 2400 7 4 39.50
£2821.1/2" 1172 1 47.800 1900 E)) 36.00 29.00 E)) 6 45.00
VHSS-E.
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E 5 47 2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil G(BSP), norme 1SO

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NOT ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur. Egalement disponible sous forme d’un jeu NO7 de 2 tarauds: NO2 intermédiaire et
NO3 finisseur.

WSC

DCON MS

TDZ
|
[
\
\

THL LsC
ISO - o . -

G 2284 Normal OAL

1.5xD HSS

6 Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l (K4 [K&2 (K3 K21 (K22
m7 m7 L] Ho m>5 4 m4 4 3 ?12 79 »7 ?112 7110
BE B2 i 2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
Zi L Z10 v Zi v9 Lf Zi 710 vy w17 710 s s
N4.3
3
1) ) ™ OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5471/8NO1 /8 28 9.728 59.0 15 8.00 8.00 9 4 8.80
E5471/8N02 118 28 9728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N03 118 28 9728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N0O7 118 28 9728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/4N01 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 1180
E5471/4N02 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 1180
E5471/4N03 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N07 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5473/8NO1 3/8 19 16.662 750 2 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N02 3/8 19 16.662 750 2 1250 10.00 13 4 1525
E5473/8N03 3/8 19 16.662 75.0 2 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N0O7 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5471/2N01 17 14 20955 87.0 2 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N02 17 14 20955 87.0 2 16.00 1250 16 4 19.00
E5471/2N03 ) 14 20955 87.0 2 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N07 1) 14 20955 87.0 2 16.00 12.50 16 4 19.00
E5475/8N01 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N02 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14,00 18 4 21.00
E5475/8N03 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14,00 18 4 21.00
E5475/8N07 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5473/4N01 34 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N02 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N03 3/4 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 2 4 2450
E5473/4N07 3/4 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 2 4 2450
E5477/8NO1 7/8 14 30.201 1020 29 240 18.00 2 4 2825
E5477/8N02 7/8 14 30.201 1020 29 240 18.00 2 4 2825
E5477/8N03 7/8 14 30.201 1020 29 240 18.00 2 4 2825
E5471NO1 1 1 33.249 109.0 3 25.00 20.00 24 4 3075
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Product

E5471N02
E5471N03
E5471.1/4N01
E5471.1/4N02
E5471.1/4N03
E5471.1/2N01
E5471.1/2N02
E5471.1/2N03
E5472N01
E5472N02
E5472N03

188

TDZ

17"
1
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1172
1.1/2
1172
2

>

TPI

n
n
n
n
n
n
n
n
n
n
n

D

(mm)
33.249
33.249
41.910
41.910
41.910
47.803
47.803
47.803
59.614
59.614
59.614

O0AL

(mm)
109.0
109.0
119.0
119.0
119.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0

44

THL

(mm)
33
33
36
36
36
37
37
37
4
41
41

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50
40.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50

LSC

(mm)
24
24
28
28
28
31
31
31
34
34
34

NOF

SN OV O OV OV OO O DY BB

PHD

(mm)
30.75
30.75
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
57.00
57.00
57.00
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

2]
=
P4
wsc 8
a
N (l
G DIN Normal EL \ 77777777777777777 =1
5156
THL o Lsc
HSS-E
E i 2.5xD PM OAL
B >
3.5-5 ﬁ (R'
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 (P21 P22 [P23] P31 (P32] [PA1 N1l N12  NL3  N21  N22
H22 W24 W25 W18 W16 13 7110 4] w14 m10 7 W28 W25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 »27 3 722
TDZ TPl 1)) 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP401/8 1/8 28 9.728 90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
EP401/4 1/4 19 13.157 100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
EP403/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
EP401/2 12 14 20.955 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
EP405/8 5/8 14 22911 125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
EP403/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
EP407/8 7/8 14 30.201 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
EP401 1 " 33.249 160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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E P 4 1 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

0
=
b4
WSC 8
[a]
N q_
G DIN Normal E l \ 77777777777777777 —
5156
THL _| - _LSsC
HSS-E
E i 2.5xD OAL

w
[ales)
&
=
=V 2

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P22 P22 M1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

8 ?6 7110 »78 79 77 7 76 75
va1 Kl K2 [K§S K22 K31 K32 K41 K51  K5.2
4 13 ?110 w7 P16 713 14 ?110 713 79 15 711
TDZ TPI 1)) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product

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

EP411/8 1/8 28 9.728 90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
EP411/4 1/4 19 13.157 100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
EP413/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
EP411/2 12 14 20.955 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
EP415/8 5/8 14 2291 125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
EP413/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
EP417/8 7/8 14 30.201 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
EP411 1" n 33.249 160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil G(BSP), norme SO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

(2]
=
4
WSC 8
[a]
N q_
ISO <) T ——— =1
G 2 DORMER Normal
THL | _LsC
E i 2.5xD HSS-E OAL

=V 2

U

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P22 P22 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

B
3.5-5
ST

PLL

»122 P16 14 m10 79 K] 76 7110 78 79 »7 »7 76 5
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K5.1 K52
4 P13 ?110 w7 P16 P13 P14 ?110 13 79 P15 L4}
TDZ TPI 1)) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0411/8 1/8 28 9.728 90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
E0411/4 1/4 19 13.157 100.0 19 10.00 8.00 1l 3 11.80
E0413/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.50 10.00 13 3 15.25
E0411/2 12 14 20.955 125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E0413/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

.
2]
=
WSC (%
&)
a
l]l
) W NSO
G sl?llé\ls Normal = I |||
THL _ Lsc
HSS-E
U 2.5xD PM OAL
c % A
2-3 45°
>
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 N1l NL2 N13 N21  N22
m21 23 W24 m17 |15 713 H12 4] v7 13 m9 m6 m27 W24
N2.3
17
1Dz TPl 1] 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX401/8 1/8 28 9.728 90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
EX401/4 1/4 19 13.157 100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
EX403/8 3/8 19 16.662 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
EX401/2 12 14 20.955 125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
EX405/8 5/8 14 22911 125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
EX403/4 3/4 14 26.441 140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
EX407/8 7/8 14 30.201 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
EX401 1 1 33.249 160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
EX401.1/8 1.1/8 il 37.897 170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
EX401.1/4" 1.1/4 11 41.910 170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
EX401.1/2" 1172 11 47.803 190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
VHSSE.
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E X 4 1 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

(2]
=
WSC (%
(]
[a]
l||
o B N N
G 5[;!\‘6 Normal = ] Q Q
<THL | o <LSC
HSS-E
B | 250 | MO oAL
C A
2-3 45°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

Py P22 P23 P32 P33 AT PE2 M1 M2 M21 M22 M3.1  M3.2 M33

P21 15 K] P 78 7 4} 4k] 76 »7 5 5 4 3
M4.1
v3
TDZ TPI 1)) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX411/8 1/8 28 9.728 90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
EX411/4 1/4 19 13.157 100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
EX413/8 3/8 19 16.662 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
EX411/2 12 14 20.955 125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
EX415/8 5/8 14 2291 125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
EX413/4 3/4 14 26.441 140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
EX417/8 7/8 14 30.201 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
EX411 1" n 33.249 160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
EX411.1/8 1.1/8 n 37.897 170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
EX411.1/4" 1.1/4 N 41.910 170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
EX411.1/27 112 1 47.803 190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
VHSS-E.
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2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil G(BSP), norme ISO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de
lubrification et empécher le phénomene de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

G wlyfn(ram Normal
HSS-E
U 2.5xD PM
C A
2-3 45°
>
®
721 715 13 9
M4.1
73
Product 10z TP
E0431/8 1/8 28
E0431/4 1/4 19
E0433/8 3/8 19
E0431/2 12 14
E0433/4 3/4 14
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P33 PAL
738 L W

D

(mm)
9.728
13.157
16.662
20.955
26.441

2]
=
WSC (%
o
a
)
N )
D - [ ——
= D
]
< THL | | _LSC
OAL
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P22 mMi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33
75 ”78 76 77 75 »5 4 73
0AL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
100.0 19 10.00 8.00 1" 3 11.80
100.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50



ISO

EG M 2 DORMER 6H
0] 150 | ks
C >
®
Bright
| Vi 7/ 3
711 738 7110
N4.3
73
Product 1L
E620M3 3
E620M4 4
E620M5 5
E620M6 6
E620M8 8
E620M10 10
E620M12 12
E620M14 14
E620M16 16

44

2/DORMER

Taraud machine HSS a goujure droite pour inserts hélicoils, profil Métrique, norme IS0
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et
plus propres pour inserts hélicoils. Ces inserts sont positionnés dans le trou fileté, réalisé avec ce taraud, afin de renforcer le filetage d'origine ou

réparer les filets endommagés.

TDZ <8 mm

WSC

OAL

DCON MS

TDZ 210 mm

wWSC

THL

OAL

J
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 P4l [KED [KI2] kI3 (K21 (K22
W6 ms w4 w4 w4 v3 w12 v9 vy v12 710
K2 K@ K2 nN13 N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42
v Zi v9 Lf Zi 710 vy w7 w10 s s
P ™ OAL THL DCONMS — WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
050 3.650 53.0 14 400 315 6 3 3.20 1400
0.70 4910 58.0 1 5.00 400 7 3 420 20.00
0.80 6.040 66.0 13 630 5.00 8 3 520 26.00
1.00 7.300 720 16 8.00 630 9 3 630 29.00
1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 32.00
1.50 11950 89.0 2 9.00 7.10 10 3 10.50 -
175 14270 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12,50 -
2,00 16.600 112.0 29 14,00 11.20 14 4 14.50 -
2,00 18.600 112.0 29 14,00 1120 14 4 16.50 -
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TDZ <8 mm 0 TDZ 210 mm %)
= =
P4 z
o} o]
wsc 8 ]
PRTID S \  E, |
O e Qe Wy
EGM wlyfn(ram 6H - NN\\- %%
- LU - LsC, - ~
| 2xD HSS OAL OAL
C A
2-3 40°
>
®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1 P12 P13 (P21 P22 (P23 P31 (P32 P41 N13  N21  N22  N23
|10 m11 13 [ 1] 7 4] 7 75 4 75 712 7110 4]
1DZ P D O0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E621M3 3 0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
E621M4 4 0.70 4910 58.0 n 5.00 4.00 7 3 420 20.00
E621M5 5 0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
E621M6 6 1.00 7.300 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.30 31.00
E621M8 8 1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.40 34.00
E621M10 10 1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E621M12 12 1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E621M14 14 2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 14.50 -
E621M16 16 2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 16.50 -
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2/DORMER

Taraud machine HSS a goujure hélicoidale pour inserts hélicoils, profil Métrique, norme 1SO

Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus propres pour
inserts hélicoils. Ces inserts sont positionnés dans le trou fileté, réalisé avec ce taraud, afin de renforcer le filetage d'origine ou réparer les filets
endommaggés.




Rc 2284 Normal
0] 150 | ks
C >
x5 ®
Bright
m7 m7 L]
M3.2 M3.3 M4.1
74 73 »3
N1.3 N2.1 N2.2
738 7 7110
Product 10z
E5501/8 1/8
E5501/8N07 1/8
E5501/4 1/4
E5501/4N07 1/4
E5503/8 3/8
E5503/8N07 3/8
E5501/2 12
E5501/2N07 12
E5503/4 3/4
E5503/4N07 3/4
E5501 1”
E5501.1/4 1.1/4
E5501.1/2 112
E5502 2"
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2/DORMER

Taraud machine HSS, goujure droite, profil Re((BSPT), norme IS0

La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO7), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet
complet

=

(%]

0
DCON MS

N ||||\|uu|\|||| (l
D R ——
'_I DRPARPARRARR AR

OAL

LSC

A

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P22 P22 P23 P33 P32 PET M1 M12 M21  M22 M3.1
6 B 4 W4 74 73 5 4 5 4 5
KLl K12 K13 K21 K22 K31 K3.2 K41 K42 K51 K52
v6 v4 3 vy v6 w7 s w6 s vy s

N2.3 N3.1 N3.2 N33 N42 N43
77 |17 10 5 5 3
TPI ™ OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 3 8.40
28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 3 8.40
19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 3 1120
19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 3 11.20
19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 3 14.75
19 16.662 750 2 12.50 10.00 13 3 1475
14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 5 18.25
14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 5 18.25
14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 5 75
14 26.441 9.0 28 20,00 16.00 20 5 375
1 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 5 30.00
1 41910 1190 36 3150 25.00 28 5 3850
1 47.803 125.0 37 35.50 28.00 31 7 4450
1 59.614 140.0 # 40.00 3150 34 7 56.00
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E 7 1 4 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil NPT, norme ANSI
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

2]
=
P4
wsC 8
a
N
ANSI e ulmg-— (]: r
NPT SDORMER Normal
THL | _LsC
HSS-E
§ 2 %} 1.5xD PM OAL
C >
x ®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
8 P P m7 9 75 W4 4 73 3 72 P76 4 73
D @2 5 B2 KE K2 K8 K3 N3 N21 0 N22 N23 0 N3 N32
n7 6 n7 5 4] 5 n7 5 4] 712 711 [ 4F] W18 w11
1Dz TPl 1] 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7141/8 1/8 27 10.230 90.0 14 11.00 9.00 12 3 8.50
E7141/4 1/4 18 13.600 100.0 20 14.00 11.00 14 3 11.00
E7143/8 3/8 18 17.040 110.0 20 16.00 12.00 15 4 14.50
E7141/2 12 14 21.200 125.0 26 18.00 14.50 17 4 18.00
E7143/4 3/4 14 26.540 140.0 26 22.00 18.00 21 5 23.00
E7141 1 1.5 33.200 150.0 31 28.00 22.00 25 5 29.00
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NPT |3A9|\¢IEI9 Normal
0] 150 | ks
C >
5 ®
Bright
| Vi 7/ 3
w7 ?i5 76
N4.3
73
Product 1L
E7101/16N03 1/16
E7101/8 1/8
E7101/8NO7 1/8
E7101/4 1/4
E7101/4N07 1/4
E7103/8 3/8
E7103/8NO7 3/8
E7101/2 1/2
E7101/2N07 1/2
E7103/4 3/4
E7103/4N07 3/4
E7101 1"
E7101.1/4 1.1/4
E7101.1/2 1.1/2
E7102 2"
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil NPT, norme ANSI
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO7), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet

complet

TPI

15
15
1.5
15

(mm)
7.940
10.290
10.290
13.720
13.720
17.150
17.150
21.340
21.340
26.670
26.670
33.400
42.160
48.260
60.330

74

4)

OAL

(mm)
65.0
70.0
70.0
75.0
75.0
80.0
80.0
100.0
100.0
105.0
105.0
115.0
125.0
135.0
145.0

(2]
=
5
wsC o
[a]
\
N
2 1
TCL LsC
THL -
- OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 Pal  [KIET K2 ki3 k21 k22
4 74 73 76 74 73 w7 76

N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2

v 38 711 7110 w7 m17 H10 v5 »5
THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
17 11.70 8.10 6.00 8 4 6.30
19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.50
19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.50
27 17.60 1430 10.70 1 4 11.00
27 17.60 14.30 10.70 1 4 11.00
27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.50
27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.50
35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
43 27.70 33.30 25.00 24 5 38.00
43 28.90 38.10 28.60 25 7 44.00
43 26.60 47.60 35.70 29 7 56.00
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Taraud a main HSS a goujure droite avec revétement TiN, profil NPT, norme ANSI
Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et manuel, avec une conception a goujure droite et un angle d'entrée de filet (forme C).
Revétement TiN pour améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil

on
=
=z
WSC 8
[a)
ANSI B‘L it -—11 \
'_
NPT B94.9 Normal
TCL LSC
0 s | hss THL -
- OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P33 Pal  Pa2  [KiD  Ki2|
»3

m> m12 w9 m7
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N
S
N
foe
]
foe
N
S
]
N
=1
~
=
N
=~

12 10 Ll H38 H10 H38 [0 9 7110 717 15 [_Nh m19 [_Nh
N3.3 N4.2 N4.3
Y6 77 »5
TDZ TPI 1) OAL THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7211/8 1/8 27 10.290 70.0 19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.50
E7211/4 1/4 18 13.720 75.0 27 17.60 14.30 10.70 n 4 11.00
E7213/8 3/8 18 17.150 80.0 27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.50
E7211/2 1/2 14 21.340 100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
E7213/4 3/4 14 26.670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
E7211 1” 11.5 33.400 115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
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NPT B94.9 Normal
0 s | hss
C >
®
Bright
7 w7 H3
w7 w5 Y6
N4.3
3
Product 1L
E7111/8 1/8
E7111/4 1/4
E7113/8 3/8
E7111/2 12
E7113/4 3/4
E7111 1"
E7111.1/2 1.1/2
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Taraud a main HSS a goujure droite et filet alterné, profil NPT, norme ANSI

Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et également manuel. Les filets alternés diminuent les effets néfastes du coincement des
copeaux en rotation avant et arriére et réduisent les frottements, permettent une meilleure lubrification et laissent plus d'espace pour le passage
des copeaux. La queue réduite augmente la portée du taraud.

TPI

18
18
14
14
15
1.5

(mm)
10.290
13.720
17.150
21330
26.670
33.400
48.260

(2]
=
5
wsC o
[a]
\
N
2 I
TCL LsC
THL -
- OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
4 4 W4 3 76 4 73 7 76

B2 nN13 N21  N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42

v5 v 38 711 7110 w7 m17 H10 v5 »5
OAL THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 19 11.90 11.10 8.30 10 5 8.50
75.0 27 17.60 14.30 10.70 n 5 11.00
80.0 27 19.50 17.80 13.50 13 5 14.50

100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 5 18.00
105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
135.0 43 28.90 38.10 28.60 25 7 44.00
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Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 27°, profil NPT, norme ANSI

Combinaison d'un foret et d'un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d'un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d'un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

WSC

DCON MS

TDZ
L
|
T

NPT ANSI Normal

0] 150 | ks oAL

b & @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 [P22| (P31 P32 N12 N13 N3l N32 N4

18 m20 22 m20 718 P15 712 714 79 »120 P15 w25
1Dz TPI D OAL LU DCON MS WSC NOF
Product
(inch) (inch) (inch) (inch) (inch)

E6531/8 1/8 27 0.3346 2.7/8 3/4 0.4370 0.3280 2
E6531/4 1/4 18 0.4331 3.5/16 1.1/16 0.5620 0.4210 2
E6533/8 3/8 18 0.5709 3.1/2 1.1/16 0.7000 0.5310 2
E6531/2 1/2 14 0.7087 43/8 1.3/8 0.6870 0.5150 2
E6533/4 3/4 14 0.9055 4.9/16 1.3/8 0.9060 0.6790 2
E6531 1 15 1.1417 5.3/8 1.3/4 1.1250 0.8430 2
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NPTF B94.9 Normal
0] 150 | ks
C >
®
Bright
7 7 H3
w7 w5 Y6
N4.3
3
Product 1L
E7121/16 1/16
E7121/8 1/8
E7121/4 1/4
E7123/8 3/8
E7121/2 12
E7123/4 3/4
E7121 1"
E7121.1/4 1.1/4
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Taraud a main HSS a goujure droite, profil NPTF, norme ANSI
Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine ou manuel. Conception a goujure droite et angle d'entrée de filet réduit (forme C) pour les
trous borgnes et débouchants. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller

sur les aretes de coupe

TPI

27

18
18
14
14
1.5
1.5

(mm)
7.940
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670
33.400
42.160

74

4)

OAL

(mm)
65.0
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0
115.0
125.0

(2]
=
5
wsC o
[a]
\
N
2 1
TCL LsC
THL -
- OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 Pal  [KIET K2 ki3 k21 k22
4 74 73 76 74 73 w7 76

N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2

v 38 711 7110 w7 m17 H10 v5 »5
THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
17 11.70 8.10 6.00 8 4 6.20
19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.40
27 17.60 14.30 10.70 n 4 10.90
27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.25
35 22.70 17.50 13.10 16 4 17.75
35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
43 27.70 33.40 24.90 23 5 37.75
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ANSI

NPSF B94.9 Normal
0] 150 | ks
C »>
®
Bright
7 7 H3
w7 w5 Y6
N4.3
73
Product 1L
E7091/8 1/8
E7091/4 1/4
E7093/8 3/8
E7091/2 12
E7093/4 3/4
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Taraud machine HSS a goujures droites, profil NPSF, norme ANSI
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TPI

18
18
14
14

74

4)

OAL

(mm)
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0

TDZ

THL/LU

wWSC

DCON MS

OAL

LSC

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 Pa1 KT K12 ki3 k21 k22
4 74 ”3 76 74 73 w7 76

N1.3
4}

THL

(mm)
19
27
27
35
35

N2.1

Zn

LU

(mm)
19.00
27.00
27.00

N2.2 N2.3
7110 w7
DCON MS WSC
(mm) (mm)
11.10 8.30
14.30 10.70
17.80 13.50
17.50 13.10
23.00 17.20

N3.1
17

N3.2
m10

LSC

(mm)
10
n
13
16
17

N3.3
4M)

NOF

[ R e L)

N4.2
4H)

PHD

(mm)
8.70
11.30
14.75
18.25
23.50



ANSI
NPSF B94.9 Normal
0 s | hss
C >
®
TiN
7”38 7”9 9
12 10 1
N3.3 N4.2 N4.3
Y6 77 »5
Product 1L
E7201/8N03 1/8
E7201/4N03 1/4
E7203/8N03 3/8
E7201/2N03 12
E7203/4N03 3/4
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Taraud machine HSS a goujures droites revétu TiN, profil NPSF, norme ANSI
Taraud machine a goujure droite d'usage général pour les trous débouchants et borgnes. Revétement TiN pour améliorer les performances et
prolonger la durée de vie de l'outil

TPI

18
18
14
14

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

WSC

DCON MS

TDZ
|

THLLU | LSC

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P23 P31 P32 P33 P4l Pa2 K4 [Ki2
5 4 m4 3 u3 v2 12 P 7
92 K@ K& nN13  N21 N22  N23 N3l N3.2
ms mi my 710 w17 w15 m m1 mi
OAL THL L DCONMS  WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 19 19.00 1110 830 10 4 8.70
75.0 7 27.00 1430 10.70 1 4 11.30
80.0 7 27.00 17.80 13.50 13 4 14.75
100.0 35 - 17.50 13.10 13 4 18.25
105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 23.50
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ANSI

NPSM B94.9 Normal
0] 150 | ks
C »>
®
Bright
7 7 H3
w7 w5 Y6
N4.3
73
Product 1L
E7081/8 1/8
E7081/4 1/4
E7083/8 3/8
E7081/2 12
E7083/4 3/4
E7081 1"
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Taraud machine HSS a goujures droites, profil NPSM, norme ANSI
Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TPI

18
18
14
14
15

74

4)

OAL

(mm)
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0
115.0

TDZ

THL/LU

wWSC

DCON MS

OAL

LSC

2/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31 P32 Pa1 KT K12 ki3 k21 k22
4 74 ”3 76 74 73 w7 76

N1.3
4}

THL

(mm)
19
27
27
35
35
43

N2.1

Zn

LU

(mm)
19.00
27.00
27.00

N2.2
710

N2.3
w7
DCON MS WSC
(mm) (mm)
11.10 8.30
14.30 10.70
17.80 13.50
17.50 13.10
23.00 17.20
28.60 21.40

N3.1
17

N3.2
m10

LSC

(mm)
10
n
13
16
17
21

N3.3
4M)

NOF

R

N4.2
4H)

PHD

(mm)
9.10
12.00
15.50
19.00
24.50
30.50
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Taraud a main HSS a goujure droite, profil PG Filetage de conduit (pas électrique), norme DIN
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

WSsC

DCON MS

L C_

TDZ

DIN - THL - - ‘LSC
PG 40432 Normal OAL

1.5xD HSS

6 Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1  PL2 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P4l [Kid [K&2 (K3 K21 (K22
m7 m7 L] 6 m>5 4 m4 4 3 76 4 3 »7 76
BE B2 i 2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 0 N3.2 N33 N4.2
w7 s v6 s w7 s Lf Zi 710 vy w7 w10 s s
N4.3
3
1) ) ™ OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E243PG7NO2 7 20 12.500 70.0 2 9.00 7.00 10 4 1140
E243PG7NO3 7 20 12.500 70.0 2 9.00 7.00 10 4 11.40
E243PGINO2 9 18 15.200 70.0 2 12.00 9.00 12 4 13.90
E243PGINO3 9 18 15.200 70.0 2 12.00 9.00 12 4 13.90
E243PG11NO2 1l 18 18.600 80.0 22 14.00 11.00 14 4 17.25
E243PG11NO3 1" 18 18.600 80.0 22 14.00 11.00 14 4 17.25
E243PG13.5N02 135 18 20.400 80.0 2 16.00 12.00 15 4 19.00
E243PG13.5N03 135 18 20400 80.0 2 16.00 12.00 15 4 19.00
E243PG16NO2 16 18 22500 80.0 2 18.00 1450 17 4 2125
E243PG16N03 16 18 22500 80.0 p)) 18.00 1450 17 4 2125
E243PG21NO2 21 16 28300 90.0 p)) 2200 18.00 21 4 27.00
E243PG21NO3 21 16 28300 90.0 b)) 2200 18.00 21 4 27.00
E243PG29NO2 29 16 37.000 1000 25 28.00 2200 25 6 35.50
E243PG29N03 29 16 37.000 100.0 25 28.00 2200 25 6 35.50
E243PG36NO2 36 16 47.000 1400 2 36.00 29.00 3 6 4550
E243PG36NO3 36 16 47.000 1400 3 36.00 29.00 E)) 6 4550
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