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SERIE DE TARAUDS PAR DEFORMATION (XPF)

Peigne spécialement concu
pour des faibles couples

Revétement V
Forte résistance a l'usure

e Tailles de M1 a M45




A =
série A-XPF

AT e
série S-XPF

Premier choix en qualité et performances Premier choix en qualité et performances

Taraud a refouler en HSSE pour trou
borgne et trou débouchant

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

Revétement multicouches TiCN pour
une trés grande résistance a l'usure

Revétement multicouches TiCN pour
une trés grande résistance a l'usure

Pour les aciers génériques, les aciers
inoxydables, I'aluminium

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

Cartographie du produit
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LE XPF EST DIFFERENT DES AUTRES !

Baisse d’environ 40% du couple d’usinage Baisse d’environ 200/0 de chaleur générée

Une image thermographique prise immédiatement aprés

Loy le taraudage
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Produit conventionel “Pour photographier le procédé, I'usinage a été réalisé en appliquant de la pate au
—10 lieu d'utiliser du liquide de refroidissement. Cependant, lors de I'usinage, on doit
Temps (S) utiliser du liquide de refroidissement”
= e Yo
Evite les Résistance
s e
bavures améliorée

Quantité minimale de lubrifiant (MQL)

Le XPF a une haute durabilité méme en usinant avec du liquide
de refroidissement sans chlore. Le S-OIL-XPF convient
également a l'usinage MQL




CONSEILS

Trouver la vitesse de coupe

La faible vitesse de coupe contribue-t-elle a la longévité de l'outil ? Pas pour le XPF. Le
taraudage a faible vitesse, qui génére moins de chaleur, provoque une plus grande
résistance a la déformation et une usure de l'outil. La vitesse de coupe doit étre réglée
correctement pour trouver la vitesse de coupe la plus appropriée pour une durée de vie
de l'outil maximale

Comparaison de la durabilité selon les vitesses de coupe

Outil S-OIL-XPF M8 x 1,25 Vitesse Trous taraudés
Matiere & usiner S50C de coupe 1000 2000  3.000 4.0}00U 5.000 .

X sure excessive
Taille du trou @ 7,4x23mm (Borgne) 10m/min liou:)

Usure excessive

Prof. du taraudage | 18 mm (2,3D) (Borgne)
Vitesse de coupe | 10~40 m/min 20m/min IIRts) excessive
Lubrifiant MQL 50cc/h (Interne)
Machine Centre d’usinage horizontal 30m/min

3.355 (Trous) GP-OUT
I ' 506 (Trous) GP-OUT

. 812 (Trous) GP-OUT

Produits commande
spéciale (arrosage
central)

40m/min

Choisir le lubrifiant approprié

Le liquide de refroidissement hydrosoluble est fortement recommandé ainsi que le
liquide de refroidissement non soluble. Le liquide de refroidissement hydrosoluble
doit étre utilisé pour la déformation a grande vitesse. Le liquide de refroidissement non
soluble ne peut étre utilisé qu’a 20m / min ou moins.

Choisir les bons supports

Veuillez sélectionner I'équipement approprié en fonction du couple maximal, de la
courbe de couple et d'autres de la machine. Le XPF géneére un couple plus faible, par
rapport aux tarauds a refouler conventionnels.




CONSEILS

Calcul du couple

Le XPF atteint 30% de réduction de couple, selon le calcul. Les données de taraudage
de la page 3 montrent une réduction de 40% du couple en synergie avec une vitesse de
coupe appropriée. Veuillez vous reporter au tableau suivant pour les taraudages de
grand diametre et la formule de calcul du couple.

Couple d'usinage de tarauds grands diamétres calculé selon matiére a usiner

Coefficient de la matiére

Taille filet Diameétre du pas

M18X2,5

M18X 1,5 5 1 21 29 32 37
M20X2,5 16 32 63 87 95 110
M20X 1,5 6 12 24 32 35 M
M22X2,5 17 35 70 96 105 122
M22X1,5 6 13 26 36 39 45
M24 X 3,0 27 54 109 150 163 191
M24X1,5 7 14 28 39 43 50
M27 X 3,0 31 62 124 170 186 217
M30X3,5 47 93 187 256 280 326
M33X3,5 52 103 207 284 310 362
M36 X 4,0 73 147 293 404 440 514
M42 X 4,5 109 217 435 597 652 760
M45 X 4,5 117 234 468 643 702 819

*Veuillez noter que ceci montre les valeurs théoriques des couples d’usinage en cas d'alimentation externe en fluide calo-porteur hydrosoluble.
* Cela ne garantit pas le couple réel.

Les formules suivantes sont utilisées pour calculer le

couple
Calcul du couple pour les tarauds a refouler

Tarauds a refouler standards Matiere a usiner Coefficient

T : Couple Allia
— 2 ges
K : Coefficient de la matiére
Moulage sous
Ari i Alu 3~4
Série XPF E : Diamétre du pas pression en
— b
L XKxExP P pac Laiton 6~8
’ 10~11
Dans le cas d’'un M30 x 3,5 dans du SCM440 Aciers doux
— 2 _
T=0,06864 x 14 x 27,727 x 3,5°=326 N/m U 1112
Aafers alliés ) 13~14
, ' o . (Aciers trempés)
Les formules ci-dessus sont le guide dans le cas de I'apport externe de liquide de refroidissement soluble dans I'eau.

Veuillez noter que le couple effectif varie en fonction de I'environnement de travail.



CONSEILS

Contre-mesure pour les bavures
En comparaison avec les tarauds a refouler conventionnels, le XPF réduit les bavures

avec des faibles couples

Outil

Taraud a refouler

S-XPF M3x0,5 4P

Matiére a usiner

Laiton

standard

Taille du trou

@ 2,76 x 3mm (Débouchant)

Prof. du taraudage 3mm (Débouchant)
Vitesse de coupe (N/A)
Lubrifiant Non Soluble
Machine Machine spécialisée

Recommandation de 60 ° pour le chanfrein

S-XPF

Taraud a
refouler
standard

Bavures avec un
taraud standard

Pourcentage de bavure (%)
5 10 15 20 25 30 35

Grosse réduction
des bavures!

[ | 2%_

Pas de Bavures
avec le S-XPF

|
N

Diamétre de percage

Sans chanfreinage

Bavure

I

Diamétre de percage

Diametre de percage Diametre de percage

Avec chanfreinage

Le taraud a refouler forme le filetage par déformation plastique et donc, sans

chanfreinage, on constate des bavures sur le bord du trou. Pour éviter les
bavures, un chanfreinage a 60 ° est fortement recommandé

Si 118 ° de chanfreinage est nécessaire pour le forage, la bavure est
évitée en réglant le diamétre du chanfreinage a la taille de la vis + 2 x le pas
(Exemple: M10x1,5 10mm --> (1,5x2) = 13mm)).

Forme du filet et caractéristiques
Le fil formé présente une petite fente a la créte.
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PROCESSUS

Taraudage par déformation méme dans du 35 HRC

Trous taraudés
400 600 800

Outil S-XPF Méx1 4P

Matiére a usiner SCM440 (35HRC)

290

Taille du trou @5,51~35,52 x 16mm (Débouchant) S-XPF
Prof. du

16mm (Débouchant)
taraudage oroduit [ 170 (Trous)

Vitesse de coupe 15m/min (796 min™) standard | IPPERQILIID)

Lubrifiant Soluble sans Chlore (Externe) - 136 (Trous)
Produit

Machine Centre d'usinage horizontal oncurrent | 117 (Trous)

Le processus de déformation du filet de M45
n‘est plus un réve

Outil S-XPF M45x4,5 2P

Matiére a usiner 55400

Taille du trou @42,65~@42,68 x 45,5mm (Borgne)
Prof. du 36mm (0,8D) (Borgne)
taraudage

Vitesse de coupe 5m/min (133 min™)
Lubrifiant Soluble sans Chlore (Externe)
Machine Centre d'usinage horizontal

Le couple pour le processus d’usinage ci-dessus est équivalent a 674N-M. Le liquide
de refroidissement soluble dans I'eau et la pate sont également appropriés pour ce
cas.

Atteint un haut rendement avec une quantité minimale
de lubrifiant (MQL)

outil S-OIL-XPF Conventional Trous taraudés
M12x1,75 2P Forming Tap ‘5 19
Matiére a usiner SCM420
AL EL 36mm (3D) (Borgne)
taraudage
Vitesse de coupe 40m/min (1.062 min") Tarauds &
refouler 0 (Trou)
Lubrifiant MQL (Interne) Soluble sans Chlore standards
(Externe)
Machine Centre d'usinage horizontal




PROCESSUS

17 fois la durée de vie d’un taraud coupant

Matiere a usiner S45C (90HRB)

Taille du trou @5,55x25m @5x15mm
(Débouchant) (Débouchant)

Prof. du taraudage 1??0?9511')3) 1%2:) Tgr(él)j)

Vitesse de coupe 15m/min (796 min™) | 10m/min (530 min™)

Lubrifiant

Soluble sans Chlore (10%)

Machine

Centre d'usinage horizontal

Profondeur de taraudage (m)
40 60 80 100 120 140

,2m GP-OUT
Spiral Fluted

| 6,2m GP-OUT

idéal pour de nombreuses matiéres et pour les
petites dimensions

Outil

Matieére a usiner

S-XPF M1x0,25 2P
Sci’:/ll:;lg SUS420 SPCC
"o (30HRC) | Aciers | C2801P
Alliage de - PN .
molvb- AciersIn- | laminés a Laiton
oY oxidable froid
déme

Taille du trou

30,89 ~ 0,90 x 4mm (Débouchant)

Prof. du taraudage

2mm (2D) (Borgne)

Vitesse de coupe

5m/min (1.590 min™) 10m/min (3.180

min™)
Lubrifiant Soluble sans Chlore (10%)
Machine Centre d'usinage Vertical

Trous taraudés

5.090 1 0.900

SCM440 - 3.307 (Trous)

Casse

Toujours bon !

SUS420 10.000 (Trous)

SPCC 10.000 (Trous) TOUjOUI'S bon!

C2801P | 10.000 (Trous) Toujours bon !

Le liquide de refroidissement alimenté en interne
améliore la durée de vie de l'outil

Outil

S-OIL-XPF M10x1,5 2P

Matiére a usiner

SCM440 (35HRC)

Taille du trou

29,3x24mm (Débouchant)

Prof. du taraudage

20mm (2D) (Borgne)

Vitesse de coupe

20m/min

Lubrifiant

Soluble sans Chlore (5%)

Machine

Centre d'usinage Horizontal

Trous taraudés
1 .OPO 2'0\00 3'0\00
e 2.704 (Trous) uits excessifs
S-OIL-XPF | 2.950 (Trous) bxcessive
- 421 (Trous) Casse
Concurrent
. 200 (Trous) Usure excessive

Produit
standard
externe

I 1 (Trou)
| 1 (Trou)

Usure excessive

Usure excessive




A-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

| O
-
ﬁim- a — Type 1 — ﬁlJr—T%—@i
(AAAARRAARR = 0 e
L
©
Type 2 — +——@——
I \/
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Taraudage a haute vitesse de coupe dans les aciers génériques, I'aluminium et les aciers inoxydables
= Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de I'outil
S
K
=]
L P—‘ F_\ m P—‘ m P—‘ m
[}
S
'ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 1530 1530 20-50 20-40 520 m/min
S
(]
[
Q
A (m e =02 gnﬂﬂ
@ v 6HX 2,5 DIN2174 DIN2174
=
EDP M P L | 1 d a z ! Type DIN Prix
48133138 3 0,5 56 - 18 35 2,7 4 2,77~2,82 1 DIN2174
48133144 4 07 63 : 21 45 34 4 3,66~3,72 1 DIN2174
48133149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62~4,68 1 DIN2174
48133155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 DIN2174
48133161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7,37~7,45 1 DIN2174
48133169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 DIN2174
48133179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 DIN2174
g 48133191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96~13,08 2 DIN2174
o 48133202 16 2 110 20 o 12 9 8 14,96~15,08 2 DIN2174
E 48133214 18 25 125 20 o 14 11 8 16,66~16,81 2 DIN2174
;] 48133228 20 25 140 20 - 16 12 8  1866~1881 2 DIN2174
= 48133238 22 25 140 20 = 18 14,5 8 20,66~20,81 2 DIN2174
48133247 24 3 160 24 = 18 14,5 8 22,39~22,56 2 DIN2174
48133262 27 3 160 18 = 20 16 8 25,39~25,56 2 DIN2174
48133271 30 35 180 21 - 22 18 8  2809~2868 2 DIN2174
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A-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

@ Type 1 — 4+7T%7@<

ﬁ“ﬁ!"" — Type 2 I b —— i — +77@,7
E‘illll?ll\l-t — g O}

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiICN

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

= Arrosage radial

(<0.2% 0,25<(<0,4 >0.45% INOX ACADC 25-35HRC

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 5-20 m/min
A w | py == |02 g —
v 6HX c/z 5 DIN 2174 DIN2174
EDP M P L I n d a z ! Type DIN Prix
48225149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48225155 6 1 80 - 30 6 4,9 5 5,51~5,59 1 DIN2174
48225161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 737 ~745 1 DIN2174
48225169 10 1,5 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 DIN2174
48225179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 DIN2174
48225191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174
48225202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174
48225214 18 2,5 125 20 - 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 DIN2174 g
48225228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 DIN2174 o
48225238 22 2,5 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 DIN2174 E
48225247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39~ 22,56 2 DIN2174 ]
48225262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 DIN2174 E
48225271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 DIN2174
48225281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 DIN2174
48225294 36 4 200 32 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 DIN2174
48225304 39 4 200 32 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 DIN2174
48225314 42 4,5 200 36 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 DIN2174
48225319 45 4,5 220 36 - 36 29 9 42,52 ~42,73 2 DIN2174

13



S-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

g Type ++—/%>@s

ELLk ] - - . e —r ffgi -
(naamarant — B " QJF o

L
]C o
u
Premier choix en qualité et performances Type3 — = @
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant [ @
. . , L
= Revétement multicouches TICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
k7]
=]
e
S
'ﬁ (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 52 m/min
S
(]
[
Q
S OA w wse 02 mel
- v 6HX
é’ C/Z 5 DIN2174  DIN 2174 * Tolérance 4HX
[
EDP M P L | 1 d a Z ! Type DIN Prix
#48030111 1 0,25 40 - 55 25 2,1 4 0,89~ 0,90 1 DIN2174
#48030112 11 025 40 - 55 25 2,1 4 0,99~ 1,00 1 DIN2174
*48030113 12 0,25 40 o 55 25 2,1 4 1,09~ 1,10 1 DIN2174
*48030115 14 03 40 o 7 25 2,1 4 1,26 ~1,28 1 DIN2174
48030118 16 035 40 - 8 25 2,1 4 1,45 ~ 1,48 1 DIN2174
48030119 17 035 40 - 8 25 2,1 4 1,55~1,58 1 DIN2174
48030120 18 035 40 - 8 25 2,1 4 1,65~ 1,68 1 DIN2174
g 48030125 2 04 45 = 8 2,8 2,1 4 1,82~1,85 1 DIN2174
o 48030127 27 0,45 45 = 9 2,8 21 4 2,00 ~ 2,04 1 DIN2174
s 48030128 23 0,4 45 - 9 28 21 4 212~215 1 DIN2174
@ 48030133 25 0,45 50 - 9 28 2,1 4 2,30 ~2,34 1 DIN2174
= 48030136 26 045 50 - 9 28 21 4 2,40 ~ 2,44 1 DIN2174
48030138 3 05 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77 ~2,82 2 DIN2174
48030142 35 06 56 - 20 4 3 4 3,23~3,28 2 DIN2174
48030144 4 07 63 : 21 45 34 4 3,67 ~3,72 2 DIN2174
48030147 45 0,75 70 - 25 6 49 5 4,14~ 4,20 2 DIN2174
48030149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 2 DIN2174
48030152 55 09 80 - 30 6 49 5 506 ~5,13 2 DIN2174
48030155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 2 DIN2174
48030158 7 1 80 - 30 7 55 5 6,51 ~6,59 2 DIN2174
48030161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~745 2 DIN2174
48030165 9 1,25 90 12 35 9 7 8 837 ~845 2 DIN2174
48030169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 2 DIN2174
48030175 11 1,5 100 15 o 8 6,2 8 10,24 ~10,33 2 DIN2174
48030179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 3 DIN2174
48030191 14 2 110 20 o 11 9 8 12,96 ~ 13,08 3 DIN2174
48030202 16 2 110 20 = 12 9 8 14,96 ~ 15,08 3 DIN2174
48069214 18 2,5 125 20 = 14 11 8 16,66 ~ 16,81 3 DIN2174
48069228 20 25> 140 20 = 16 12 8 18,66 ~ 18,81 3 DIN2174
48069238 2 25 140 20 - 18 145 8 20,66 ~ 20,81 3 DIN2174
48069247 24 3 160 24 - 18 145 8 2239~2256 3 DIN2174
48069262 27 3 160 18 - 20 16 8 2539~2556 3 DIN2174
48069271 30 3,5 180 21 = 22 18 8 2809~2828 3 DIN2174
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S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

@ Type 1 — 4+7T%7@<

L
©
Type 2 — +——@——
| e
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
K]
>
K]
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC 'g
o
15-40 15-40 15-30 1530 20-50 20-40 520 m/min 3
S
(]
-
(]
A v owso "B g === === g
)
v 6HX c/z 5 DIN2174  DIN2174 o
=
EDP M P L | i d a z ! Type DIN Prix
48042149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48042155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174
48042161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7,37 ~745 1 DIN2174
48042169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 DIN2174
48042179 12 175 110 17 - 9 7 8 11,00~1120 2 DIN2174
48042191 14 2 110 20 - 1 9 8 1296~13,08 2 DIN2174
48042202 16 2 110 20 = 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174
48071214 18 245 125 20 = 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 DIN2174 g
48071228 20 25 140 20 o 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 DIN2174 o
48071238 22 25 140 20 = 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 DIN2174 E
48071247 24 3 160 24 = 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 2 DIN2174 ‘v
48071262 27 3 160 18 = 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 DIN2174 =
48071271 30 35 180 21 = 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 DIN2174
48071281 33 35 180 21 - 25 20 8 31,00~3128 2 DIN2174
48071294 36 4 200 24 - 28 2 8 33,80 ~ 34,01 2 DIN2174
48071304 39 4 200 24 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 DIN2174
48071314 42 45 200 27 - 32 24 9 3952~3973 2 DIN2174
48071319 45 45 220 27 = 36 29 9 4252~4273 2 DIN2174

15



Filetage | Tarauds a refouler
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S-XPF 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

| O
@ Type 1 — ,ﬁur,ij%,i,@i
M o
©
4
SRR =—— Type2 i S —
TS 2 )
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 520 m/min
A M OHSSC o 1503 = ==
v 66X 25 DIN2174  DIN2174
EDP M P surcote L | I d a z ! Type DIN Prix
48086125 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 4 1,85~1,88 1 DIN2174
48086133 25 0,45 +0,020 50 : 9 28 2,1 4 232~235 1 DIN2174
48086138 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 4 2,79 ~2,83 1 DIN2174
48086142 35 06 +0,021 56 - 20 4 3 4 3,24~3,29 1 DIN2174
48086144 4 07 +0,022 63 - 21 45 34 4 3,69 ~3,75 1 DIN2174
48086149 5 08 +0,024 70 - 25 6 49 5 4,64~ 4,71 1 DIN2174
48086155 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 DIN2174
48086161 8 1,25 +0,028 90 - 35 8 62 5 7,40 ~7,47 1 DIN2174
48086169 10 15 +0,032 100 - 39 10 8 8 9,26 ~935 1 DIN2174
48086179 12 1,75 +0,034 110 17 = 9 7 8 11,14~11,24 2 DIN2174
48086191 14 2 +0,038 110 20 = 11 9 8 13,00~13,12 2 DIN2174
48086202 16 2 +0,038 110 20 = 12 9 8 15,00~ 15,12 2 DIN2174




S-OIL-XPF 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

. @ Type 1 — ﬁur—%@\

L
©
Type 2 — f——F +——@——
. o
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G, avec arrosage radial
S
K
>
R
O] O) O @ O) O O O) 1]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35HRC 'g
°
15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min 2
S
©
(]
A v owso MOS0 e g == === >
)
v 6GX 2,5 DIN2174  DIN2174 o
=
EDP M P surcote L | I d a z ! Type DIN Prix
48293149 5 08 +0,024 70 - 25 6 49 5 4,64~ 4,71 1 DIN2174
48293155 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 DIN2174
48293161 8 1,25 +0,028 N - 35 8 62 5 7,40 ~ 7,47 1 DIN2174
48293169 10 15 +0,032 100 - 39 10 8 8 9,26 ~935 1 DIN2174
48293179 12 175 +0,034 110 18 - 9 7 8 11,14~11,.24 2 DIN2174
48293191 14 2 +0,038 110 20 - i 9 8 13,00~13,12 2 DIN2174
48293202 16 2 +0,038 110 20 = 12 9 8 15,00 ~ 15,12 2 DIN2174

Métrique
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S-XPF 7GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

| O
@ Type 1 — ,ﬁur,ij%,i,@i
M o
L
©
4
L =—— Type2 i S —
TS 2 )
' L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 7G
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35 HRC
15-40 15-40 1530 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
A Mo OHSG Ty watd = ==
7GX C/2,5 DIN2174  DIN 2174
EDP M P surcote L | I d a z ! Type DIN Prix
48087125 2 04 +0,038 45 - 8 28 2,1 4 1,86 ~ 1,90 1 DIN2174
48087133 25 045 +0,040 50 : 9 28 2,1 4 234~2,38 1 DIN2174
48087138 3 05 +0,040 56 - 18 35 2,7 4 2,81~2,85 1 DIN2174
48087142 35 06 +0,044 56 - 20 4 3 4 327 ~331 1 DIN2174
48087144 4 07 +0,044 63 - 21 45 34 4 3,71~3,77 1 DIN2174
48087149 5 08 +0,048 70 - 25 6 49 5 4,67 ~4,73 1 DIN2174
48087155 6 1 +0,052 80 - 30 6 49 5 5,56 ~ 5,64 1 DIN2174
48087161 8 125 +0,056 20 - 35 8 62 5 7,42~7,50 1 DIN2174
48087169 10 15 +0,064 100 - 39 10 8 8 9,30~ 9,39 1 DIN2174
48087179 12 1,75 +0,068 110 17 = 9 7 8 11,17 ~ 11,28 2 DIN2174
48087191 14 2 +0,076 110 20 = 11 9 8 13,04 ~13,16 2 DIN2174
48087202 16 2 +0,076 110 20 = 12 ©) 8 15,04 ~ 15,16 2 DIN2174




S-XPF+0.1

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

: 8 % Type1 — 4++_E@\

L
©
L - —
R e e T O
T - . )
' L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Taraud surcoté pour une tolérance de filet intérieur 6H +0,Tmm
S
2
>
m F—‘ P—‘ m P—‘ m F—‘ R
[}
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35 HRC 'g
°
15-40 15-40 1530 15-30 20-50 20-40 520 m/min 3
S
©
(]
A v owseo e g mm 2
)
v +0.1 C/2 5 DIN2174  DIN2174 k1
i
EDP M P L | I d a z ! Type DIN Prix
48298138 3 05 56 - 18 35 2,7 4 2.87~2.92 1 DIN2174
48298144 4 07 63 : 21 45 34 4 3.77~3.82 1 DIN2174
48298149 5 08 70 - 25 6 49 5 4.72~4.78 1 DIN2174
48298155 6 1 80 - 30 6 49 5 561 ~5.69 1 DIN2174
48298161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7.47 ~7.55 1 DIN2174
48298169 10 15 100 - 39 10 8 8 9.34~943 1 DIN2174
48298179 12 1,75 110 18 = 9 7 8 11.20~11.30 2 DIN2174
48298202 16 2 110 20 = 12 9 8 15.06 ~ 15.18 2 DIN2174

Métrique
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S-XPF FORMD

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

Type 1 R— 4+7T%7

: o % 11

L
o
o - . ;
R -— R e e
T - |
' L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type D
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min
v 6HX D/4 DIN2174  DIN2174
EDP M P L | I d a V4 ! Type DIN Prix
48088138 3 05 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77~2,82 1 DIN2174
48088144 4 07 63 - 21 45 34 4 3,67~3,72 1 DIN2174
48088149 5 038 70 - 25 6 49 5 4,62~4,68 1 DIN2174
48088155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 DIN2174
48088161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7,37~7,45 1 DIN2174
48088169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 DIN2174
48088179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 DIN2174
48088191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96~13,08 2 DIN2174
48088202 16 2 110 20 = 12 9 8 14,96~15,08 2 DIN2174




S-XPF FORME

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

g Type 1 — 4+7T%7@<

e G ™0

L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type E
S
K]
>
K]
S
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC 'g
o
15-40 15-40 1530 1530 20-50 20-40 520 m/min 2
E
n
A n owso TS0 e * === == g
)
) 6HX E/1,5 DIN2174  DIN 2174 K-
=
EDP M P L | 1 d a z ! Type DIN Prix
48089125 2 04 45 - 8 28 2,1 4 1,82 ~1,85 1 DIN2174
48089133 25 0,45 50 : 9 28 21 4 230~2,34 1 DIN2174
48089138 3 05 56 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 1 DIN2174
48089142 35 06 56 - 20 4 3 4 3,23~328 1 DIN2174
48089144 4 07 63 - 21 45 34 4 3,66 ~3,72 1 DIN2174
48089149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48089155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174
48089161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 737 ~745 1 DIN2174 ¢
48089169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 DIN2174 o
48089179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 DIN2174 E
48089191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174 ‘v
48089202 16 2 110 20 = 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174 =
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S-OIL-XPF FORM E

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

Type 1 — 4}+_E@\

L
©
Type 2 e e e — RN AN Y
o
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial, entrée type E
S
K
>
N P—‘ P_\ m P—‘ m P—‘ m
[}
S
'g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min
S
©
[
(]
SN n wso 2 ¥ mm
o v 6HX  Ens DIN2174  DIN2174
=
EDP M P L | I d a z ! Type DIN Prix
48294149 5 08 70 - 25 6 49 5 462 ~4.68 1 DIN2174
48294155 6 1 80 - 30 6 49 5 5.51~559 1 DIN2174
48294161 8 1,25 2 - 35 8 6,2 5 7.37 ~7.45 1 DIN2174
48294169 10 15 100 - 39 10 8 8 9.24~933 1 DIN2174
48294179 12 175 110 18 - 9 7 8 11.10~1120 2 DIN2174
48294191 14 2 110 20 - i 9 8 1296~1308 2 DIN2174
48294202 16 2 110 20 = 12 9 8 14.96 ~ 15.08 2 DIN2174

()]
=]
o
‘=
k=)
‘v
=
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S-LT-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

o i e RS S B

W2 T 1] | H

L
o
. : . .
Premier choix en qualité et performances Type 3 - @
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant I @
. ) L
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour le taraudage profond d'acces
S
Q2
>
m P—‘ m P—‘ m m F—‘ R
[}
S
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC 'g
°
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min 2
S
=
&
| 150 2
M HSS-Co e B I
A Vo 6HX c/z 5 g
=
EDP M P L i | d a z ! Type Prix
48115125 2 04 80 8 - 28 2,1 0 1,82~ 1,85 1
48115133 25 045 100 9 - 28 21 0 2,30~2,34 1
48115138 3 05 100 18 - 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2
48115144 4 07 125 21 - 45 34 4 3,67 ~3,72 2
48115149 5 08 140 25 - 6 49 5 4,62 ~ 4,68 2
48115155 6 1 160 30 - 6 49 5 5,51 ~5,59 2
48115161 8 1,25 180 35 - 8 62 5 7,37 ~7,45 2
48115169 10 15 200 39 - 10 8 8 924~933 2
48115179 12 1,75 200 = 17 9 7 8 11,10~ 11,20 3

Métrique
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S-OIL-LT-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

\ Type 1 — 4+7T%7@f
Pri— - >

L
©
Type 2 — +——@—
. o
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour le taraudage profond d'acces, arrosage radial
S
K
=]
L
] O] O] O) @ @ O O @
'g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 1530 15-30 820 20-50 20-40 520 m/min
&
& S0 el
2
i) M HSS-Co e —
3 A Vo6 (s
=
EDP M P L | I d a z ! Type Prix
48295155 6 1 160 - 30 6 49 5 5.51 ~5.59 1
48295161 8 125 180 : 35 8 62 5 7.37~745 1
48295169 10 15 200 - 39 10 8 8 9.24~933 1
48295179 12 175 200 18 - 9 7 8 1110~ 11.20 2

()]
=]
o
‘=
k=)
‘v
=
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S-XPF-LH

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

@ Type 1 — ,ﬁur,fj%,i,@i
-
M o
©
Type 2 — +——@——
| e
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour filets vers la gauche
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 1530 20-50 20-40 520 m/min
A 0 wseo 502 g ==
Vo6 s oz omam \ 1P
EDP M P L | I d a z ! Type DIN Prix
48219138 3 05 56 - 18 35 2,7 4 2,77 ~2,82 1 DIN2174
48219144 4 07 63 - 21 45 34 4 3,67 ~3,72 1 DIN2174
48219149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48219155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174
48219161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7,37 ~745 1 DIN2174
48219169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 DIN2174
48219179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 DIN2174
48219191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174
48219202 16 2 110 20 o 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174
48219214 18 25 125 20 = 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 DIN2174
48219228 20 25 140 20 = 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 DIN2174
48219238 22 25 140 20 = 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 DIN2174
48219247 24 3 160 24 = 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 2 DIN2174

Filetage | Tarauds a refouler

Métrique
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S-XPF-HB Weldon

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

- Type1 — 4+7T%7 -
™s, .1 SN

L
©
Type 2 — +——@——
I \/
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Avec queue a plat Weldon
S
K
=]
L m P_‘ m P_‘ m m F_‘
[}
S
'ﬁ (<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 1530 1530 820 20-50 20-40 520 m/min
S
©
[
Q
e B 102 o EEEE DN
8 M HSS-Co v HB
9 6HX (25 DIN2174 DIN2174 1835
=
EDP M P L | 1 d a V4 g Type DIN Prix
48222138 3 0,5 56 - 18 6 49 4 2,77 ~2,82 1 DIN2174/1835
48222144 4 07 63 : 21 6 49 4 3,67 ~3,72 1 DIN2174/1835
48222149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174/1835
48222155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174/1835
48222161 8 125 90 - 35 8 62 5 7,37 ~745 1 DIN2174/1835
48222169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 DIN2174/1835
48222179 12 1,75 110 17 = 12 9 8 11,10,~ 11,20 2 DIN2174/1835
48222191 14 2 110 20 = 14 11 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174/1835
48222202 16 2 110 20 = 16 12 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174/1835

v
S
3
=
S
S
=
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S-XPF-GL

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

| O
\ Type 1 — ,ﬁur,fj%,i,@i
| &
T — | | S
L J
©
=" Type 2 — +——@——
* a7 . s
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
S
2
>
L
O] @ O O) ® || N ©) o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX ACADC 'g
o
10-20 1020 10-20 1020 815 10-15 1015 m/min 2
S
s
(]
A v owso 02 g mm 2
)
v 6HX /2,5 DIN2174  DIN 2174 g
=
EDP M P L | I d a z ! Type DIN Prix
48296138 3 05 56 4 18 35 2,7 0 277 ~2.82 1 DIN2174
48296144 4 07 63 56 21 45 34 0 367 ~3.72 1 DIN2174
48296149 5 08 70 64 25 6 49 0 462 ~ 4.68 1 DIN2174
48296155 6 1 80 8 30 6 49 0 551 ~5.59 1 DIN2174
48296161 8 1,25 90 10 35 8 62 0 7.37 ~7.45 1 DIN2174
48296169 10 15 100 12 39 10 8 0 9.24~933 1 DIN2174
48296179 12 1,75 110 17 = 9 7 0 11.10~11.20 2 DIN2174

Métrique
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Filetage | Tarauds a refouler
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S-XPF-GL 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

' I . \l g Type 1

L
©
=" Type 2 e +——@——
: g f ; | %
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure, avec tolérance de filet intérieur de 6G
O] O] O @ @ N N e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX ACADC
10-20 10-20 10-20 10-20 815 10-15 1015 m/min
A v wso 0 g mEm
) 6GX /2,5 DIN2174  DIN 2174
EDP M P surcote L | I d a z ! Type DIN Prix
48297138 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 0 279~283 1 DIN2174
48297144 4 07 +0,022 63 - 21 45 34 0 369 ~3.75 1 DIN2174
48297149 5 08 +0,024 70 - 25 6 49 0 464 ~471 1 DIN2174
48297155 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 0 5.55~5.63 1 DIN2174
48297161 8 125 +0,028 90 - 35 8 62 0 7.40 ~7.47 1 DIN2174
48297169 10 15 +0,032 100 - 39 10 8 0 9.26~9.35 1 DIN2174
48297179 12 1,75 +0,034 110 18 - 9 7 0 11.14~11.24 2 DIN2174




C-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

. Type 1 — ﬁ‘Jr_E@

s e — N
ARARRAAART = L

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TICN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Avec arrosage radial

O] O] O @ @® O O O)
<o | [os<c<o4| | co045% sam INoX A ACADC 2535 HRC
5-20

Filetage | Tarauds a refouler

15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 m/min
BN S02 M o ===
M CARBIDE v
6HX (/2,5 DIN2174  DIN 2174
EDP M P L | i d a z ! Type DIN Prix

48226149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48226155 6 1 80 = 30 6 4,9 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174
48226161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7,37 ~745 1 DIN2174
48226169 10 5 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 DIN2174
48226179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 DIN2174
48226191 14 2 110 20 = " 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174
48226202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174

Métrique
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V-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

T - —zm " LB Q)

Type 2 — 4+7T%7

L
) o
= Taraud a refouler en HSS pour trou borgne et trou débouchant Type3 B i————— +7,@1
= Revétement multicouches TiICN | @
L
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
<
3
% N o [Me
'ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC
°
3 10-15 10-15 10-15 81 10-20 1020  m/min
S
©
[
(]
& | ks, ™= 1502 g oo
o v 6HX c/2 5 DIN2174 DIN2174
=
EDP M P L | 1 d a V4 ! Type DIN Prix
48003111* 1 025 40 - 55 25 21 0 0,89 ~0,90 1 DIN2174
48003113 12 025 40 - 55 25 2,1 0 1,09~ 1,10 1 DIN2174
66711568 14 03 40 - 7 25 21 0 1,26~ 1,28 1 DIN2174
66711868 16 035 40 - 8 25 2,1 0 1,45~148 1 DIN2174
66712568 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 0 1,82~1,85 1 DIN2174
66712868 2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 0 2,00 ~ 2,04 1 DIN2174
66713368 25 045 50 - 9 28 21 0 230~2,34 1 DIN2174
g 66713868 3 05 56 18 - 35 2,7 2 2,77 ~2,82 2 DIN2174
o 66714068 3,5 0,6 56 20 = 4 3,0 2 3,23 ~3,28 2 DIN2174
E 66714468 4 0,7 63 21 = 4,5 34 2 3,67 ~3,72 2 DIN2174
7] 66714968 5 0,8 70 25 = 6 4,9 2 4,62 ~ 4,68 2 DIN2174
= 66715568 6 1 80 30 - 6 49 2 5,51 ~5,59 2 DIN2174
66716168 8 1,25 920 35 = 8 6,2 3 7,37 ~7,45 2 DIN2174
66716968 10 15 100 39 - 10 8 4 9,24~933 2 DIN2174
69117968 12 1,75 110 28 = 9 7 4 11,10~ 11,20 3 DIN2174
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V-NRT 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

_ Y Type 1 —F 1 ———=—&—
- oy : SN

Type 2 7W4+77%7 -
\

| &
L
= Taraud a refouler en HSS pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
S
K7}
3
Y=
N @ e o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 'g
<
10-15 10-15 10-15 81 10-20 10-20 m/min 2
1
(]
|—
()]
Mo oHssCo Ty S03 &
0y GX “
6 C/Z 5 DIN b1y} k]
=
EDP M P surcote L | ] d a V4 ! Type DIN Prix
48003125 2 04 +0,019 45 = 8 2.8 2,1 0 1,85~ 1,88 1 DIN2174
48003128 22 045 40,020 45 = 9 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 DIN2174
48003133 2,5 0,45 +0,020 50 = 9 28 2,1 0 2,32~235 1 DIN2174
48003138 3 05 40,020 56 18 = 35 27 2 2,79 ~2,83 2 DIN2174
48003140 35 06 40,021 56 20 = 4 3 2 3,24 ~3,29 2 DIN2174
48003144 4 0,7 +0,022 63 21 - 4,5 34 2 3,69 ~ 3,75 2 DIN2174
48003149 5 0,8 +0,024 70 25 - 6 4,9 2 4,64 ~ 4,71 2 DIN2174
48003155 6 1 40,026 80 30 - 6 49 2 5,55 ~ 5,63 2 DIN2174
48003161 8 1,25 +0,028 90 35 - 8 6,2 3 740 ~747 2 DIN2174
48003169 10 15 +0,032 100 39 - 10 8 4 9,26 ~ 9,35 2 DIN2174

Métrique
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V-NRT FORM D

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

T - g ™ B Q)

Type2 Wﬁl+§@

L
) ©
= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant Type3 S p—————— +7,@,
= Revétement multicouches TiCN | @
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type D
S
k7]
=]
o
o @ O] O O O e e
'ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC
°
3 10-15 10-15 10-15 8-12 510 10-20 1020 m/min
S
©
[
Q
D ks 102w melm
o v 6HX D/4 DIN2174  DIN2174
=
EDP M P L | 1 d a z ! Type DIN Prix
66612568 2 04 45 - 8 28 21 0 1,82~1,85 1 DIN2174
66612868 22 045 45 - 9 28 2,1 0 2,00 ~ 2,04 1 DIN2174
66613368 25 0,45 50 - 9 28 21 0 2,30 ~2,34 1 DIN2174
66613868 3 05 56 18 - 35 2,7 2 2,77 ~2,82 2 DIN2174
66614068 35 06 56 20 - 4 3 2 3,23~328 2 DIN2174
66614468 4 0,7 63 21 = 4,5 34 2 3,66 ~ 3,72 2 DIN2174
66614968 5 08 70 25 - 6 49 2 4,62 ~ 4,68 2 DIN2174
g 66615568 6 1 80 30 - 6 49 2 5,51 ~5,59 2 DIN2174
o 66616168 8 1,25 90 35 = 8 6,2 3 7,37 ~ 7,45 2 DIN2174
E 66616968 10 1,5 100 39 = 10 8 4 9,24 ~9,33 2 DIN2174
7] 69017968 12 175 110 28 = ¢ 7 4 11,10~11,20 3 DIN2174
=
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V-NRT 6GX FORM D

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

— . Type 1 — T | N N
gum yp ] T = @%

Type2 — 1=
%

[ %
L
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G, avec entrée type D
S
K]
>
R
O] @® O O O liel @ g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC 'g
°
10-15 10-15 10-15 812 5-10 10-20 1020 m/min 2
S
ﬁ
(]
EEEE  [S03 e = o
M HSs-Co v 8
6GX D/4 DIN 2174 o
=
EDP M P surcote L | 1 d a V4 g Type DIN Prix
48004125 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 0 1,85 ~1,88 1 DIN2174
48004128 22 045 +0,020 45 - 9 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 DIN2174
48004133 25 045 +0,020 50 - 9 28 2,1 0 232~235 1 DIN2174
48004138 3 05 +0,020 56 18 - 35 2,7 0 2,79~2,83 2 DIN2174
48004140 35 06 +0,021 56 20 - 4 3 2 3,24 ~3,29 2 DIN2174
48004144 4 0,7 +0,022 63 21 = 4,5 34 2 3,69 ~3,75 2 DIN2174
48004149 5 0,8 +0,024 70 25 = 6 4,9 2 4,64 ~ 4,71 2 DIN2174
48004155 6 1 +0,026 80 30 - 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 2 DIN2174
48004161 8 1,25 +0,028 90 35 = 8 6,2 3 7,40~ 7,47 2 DIN2174
48004169 10 1,5 +0,032 100 39 = 10 8 4 9,26 ~ 9,35 2 DIN2174

Métrique
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R-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

TRy

= Taraud a refouler en HSS pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

O O O O O O
05<C<04| | C>045% s NoX Al ACADC
15 20-40

I
15-40 15-30 15-30 5 20-40 m/min

48116138

Filetage | Tarauds a refouler

3 0,5 56 11 18 35 2,7 2,77 ~ 2,82 DIN2174 ‘
6 1 & 19 30 6 49
|
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘
__________‘

48116149 4,62 ~ 4,68 DIN2174 \

@
S
A=)
S
e
‘0
=

34




R-XPF FORMD

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

©
- T = O
T - B o | o
=0 ;
L
= Taraud a refouler en HSS pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
2
>
R
O O O ol N g
0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX 'g
) °
15-40 15-30 15-30 515 20-40 20-40 m/min 3
S
©
(]
EEE ANN 502 e e g
M HSS v 15° 3
5 6HX D/4 DIN 2174 2
=
EDP M P L I I d a ! DIN Prix
48117138 3 05 56 1 18 35 2,7 277~282  DIN2174
48117144 4 07 63 13 21 45 34 367~372  DIN2174
48117149 5 08 70 16 25 6 4,9 462~468  DIN2174
48117155 6 1 80 19 30 6 4,9 551~559  DIN2174

Métrique
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R-XPF 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique

o
- T = O
RETTTITTT 8 ot i o
__ I
L
= Taraud a refouler en HSS pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
S
<
>
N P_‘ P_\ m P_‘ P—‘ F_‘
[}
S
'ﬁ 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-30 1530 5-15 20-40 20-40 520 m/min
S
©
[
> - AN
A R S e g
o 5 66X (/2 5 DIN 2174
=
EDP M P Sur-coté L | ] d a ! DIN Prix
48118138 3 05 +0,020 56 1 18 35 2,7 2,79~283 DIN2174
48118144 4 07 +0,022 63 13 21 45 34 3,69~3,75 DIN2174
48118149 5 038 +0,024 70 16 25 6 49 4,64~ 4,71 DIN2174
48118155 6 1 +0,026 80 19 30 6 4,9 5,55~ 5,63 DIN2174

()]
=]
o
‘=
k=)
‘v
=
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A-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique Fin

i g ——= 0

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en acier fritté pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN

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

Métallurgie des poudres pour une longue durée de vie de I'outil

(<0.2% 0,25<(<0,4 >0.45% INOX ACADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min

— 502 g
A MF P v 6HX 2,5 g DIN 2174

Filetage | Tarauds a refouler

EDP MF P L I d a z ! DIN Prix
48133162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 DIN2174
48133171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 DIN2174
48133170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45 DIN2174
48133182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 DIN2174
48133181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 DIN2174
48133180 12 1.5 100 15 9 7 8 11,25~ 11,34 DIN2174
48133193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~13,46 DIN2174
48133192 14 15 100 15 11 9 8 13,25~13,34 DIN2174 £
48133203 16 15 100 15 12 9 8 15,25 ~15,34 DIN2174 L
48133216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25~17,34 DIN2174 g
48133230 20 15 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34 DIN2174 9'
48133240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 DIN2174 -
48133250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~23,34 DIN2174 g
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Métrique fin
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A-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

e
. — —_— - — }——@——
- &8 [ ! %
L

= Premier choix en qualité et performances

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

= Revétement multicouches TiCN

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

= Arrosage radial

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
A woem T OB02 g
v 6HX /2,5 DIN 2174
EDP MF P L | d a z ! DIN Prix

48225162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 DIN2174
48225171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 DIN2174
48225170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45 DIN2174
48225182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~11,60  DIN2174
48225181 12 1,25 100 15 9 7 8 1139~1146  DIN2174
48225180 12 15 100 15 9 7 8 1125~1134  DIN2174
48225193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 DIN2174
48225192 14 1.5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 DIN2174
48225203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25 ~15,34 DIN2174
48225216 18 1.5 110 15 14 11 8 17,25~17,34 DIN2174
48225230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~ 19,34 DIN2174
48225240 22 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 DIN2174
48225250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25~ 23,34 DIN2174




S-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

= R

L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
S
K]
>
K]
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC 'g
o
15-40 15-40 1530 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min 2
S
(]
502 o
MF  HSS-Co v 8
6HX DIN 2174 K-
=
EDP MF P L I d a z g DIN Prix
48030145 4 05 63 8 45 34 4 3,77 ~3,82 DIN2174
48030151 5 05 70 8 6 49 5 4,77 ~ 4,82 DIN2174
48030157 6 05 80 8 6 49 5 5,79 ~ 5,83 DIN2174
48030156 6 0,75 80 8 6 49 5 5,65~ 5,71 DIN2174
48030160 7 0,75 80 8 7 55 5 6,65~ 6,71 DIN2174
48030164 8 05 80 10 6 49 5 7,79~7.83 DIN2174
48030163 8 0,75 80 10 6 49 5 7,65 ~7,71 DIN2174
48030162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 DIN2174 E
48030171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 DIN2174 @
48030170 10 125 100 12 7 55 8 9,37 ~945 DIN2174 S
48030182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~11,60 DIN2174 k=)
48030181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 DIN2174 :u‘-'a
48030180 12 13 100 15 9 7 8 11,25~11,34 DIN2174 é’
48030194 14 1 100 15 11 9 8 13,52~13,60 DIN2174
48030193 14 1,25 100 15 11 9 8 13,39 ~ 13,46 DIN2174
48030192 14 15 100 15 11 9 8 1325~1334  DIN2174
48030204 16 1 100 15 12 9 8 1552~1560  DIN2174
48030203 16 15 100 15 12 9 8 1525~1534  DIN2174
48030218 18 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60 DIN2174
48030216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~17,34 DIN2174
48030232 20 1 125 15 16 12 8 1952~19,60  DIN2174
48030230 20 15 125 15 16 12 8 1925~1934  DIN2174
48030240 22 15 125 15 18 145 8 21,25~21,34  DIN2174
48030250 24 15 140 15 18 145 8 2325~2334  DIN2174
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S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

e
R - —F——= 0
h;amm- — [ e
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
k7]
=]
e
S
'ﬁ (<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 5-20 m/min
S
(]
[
Q
o (502
2 MF  HSS-Co v
k7] 6HX DIN 174
=
EDP MF P L I d a z ! DIN Prix
48042162 8 1 90 10 6 49 5 7,51~7,59 DIN2174
48042171 10 1 90 12 7 55 8 9,51~9,59 DIN2174
48042170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45 DIN2174
48042182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~11,60  DIN2174
48042181 12 1,25 100 15 9 7 8 1139~11,46  DIN2174
48042180 12 15 100 15 9 7 8 1125~1134  DIN2174
48042194 14 1 100 15 11 9 8 13,52 ~ 13,60 DIN2174
= 48042193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39~ 13,46 DIN2174
f) 48042192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25 ~13,34 DIN2174
=] 48042204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 DIN2174
o 48042203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 DIN2174
=] 48042218 18 1 110 15 14 11 8 17,52 ~17,60 DIN2174
g 48042216 18 135 110 15 14 11 8 17,25~17,34 DIN2174
48042232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 DIN2174
48071230 20 15 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34 DIN2174
48071240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~ 21,34 DIN2174
48071250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25~ 23,34 DIN2174
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S-XPF 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

e o = o

L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G
S
K]
>
K]
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC 'g
o
15-40 15-40 1530 15-30 20-50 20-40 520 m/min 2
S
(]
-
(]
MF Hssco T 1503 &
=0 Ly GX o
6 C/2 5 DIN 174 k]
=
EDP MF P surcote L | d a zZ ! DIN Prix
48086162 8 1 +0,026 90 12 6 49 5 755~7,62  DIN2174
48086171 10 1 +0,026 %0 12 7 55 8 954~962  DIN2174
48086170 10 1,25 +0,028 100 12 7 55 8 940~947  DIN2174
48086182 12 1 +0,026 100 15 9 7 8 11,55~11,63  DIN2174
48086181 12 125 +0,028 100 15 9 7 8 11,41~11,49  DIN2174
48086180 12 15 +0,032 100 15 9 7 8 11,27~1136  DIN2174
48086193 14 1,25 +0,028 100 12 11 9 8 13,41 ~13,49 DIN2174
48086192 14 1,5 +0,032 100 15 11 9 8 13,27 ~ 13,36 DIN2174 'E
48086203 16 15 +0,032 100 15 12 9 8 1527~1536  DIN2174 @
48086216 18 1,5 +0,032 110 15 14 11 8 17,27 ~ 17,36 DIN2174 >
48086230 20 15 +0,032 125 15 16 12 8 1927~1936  DIN2174 K=
48086240 22 1,5 +0,032 125 15 18 14,5 8 21,27 ~ 21,36 DIN2174 :u‘-'a
48086250 24 jif5) +0,032 140 15 18 14,5 8 23,29 ~ 23,38 DIN2174 é’
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S-OIL-XPF 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

o
R ™ —————= O
lqw - - / | %
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Pour tolérance de filet intérieur 6G, avec arrosage radial
S
2
=]
o
S
'ﬁ (<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
°
3 15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min
S
©
[
Q
g A ME  HssGo Ty 1503 g
o v 66X C/Z 5 DIN 2174
=
EDP MF P surcote L | d a z g DIN Prix
48293162 8 1 +0,026 90 10 6 49 5 7.54~762  DIN2174
48293171 10 1 +0,026 90 10 7 55 8 9.54~962  DIN2174
48293170 10 1.25 +0,028 100 12 7 55 8 9.40~947  DIN2174
48293182 12 1 +0,026 100 12 9 7 8 1155~11.63  DIN2174
48293181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 8 1141~1149  DIN2174
48293180 12 1,5 +0,032 100 15 9 7 8 1127~1136  DIN2174
48293193 14 1,25 +0,028 100 16 1 9 8 1341~1349  DIN2174
= 48293192 14 1,5 +0,032 100 16 1 9 8 1327~1336  DIN2174
o 48293203 16 1,5 +0,032 100 15 12 9 8 1527~1536  DIN2174
=] 48293216 18 15 +0,032 110 15 14 11 8 17.27 ~17.36 DIN2174
k=3 48293230 20 15 +0,032 125 15 16 12 8 1927~1936  DIN2174
= 48293240 22 15 +0,032 125 15 18 14,5 8 2127~2136  DIN2174
‘é’ 48293250 24 15 +0,032 140 15 18 145 8 2329~2338  DIN2174
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S-XPF FORMD

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

o g ————=0,

L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type D
S
K]
>
K]
S
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC 'g
°
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min 2
E
n
A ME  Hssco o 1502 el = g
) 6HX D/4 DIN 2174 K-
=
EDP MF P L I d a z ! DIN Prix
48088162 8 1 90 10 6 49 5 7,51 ~7,59 DIN2174
48088171 10 1 90 12 7 55 8 9,51~9,59 DIN2174
48088170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37~ 9,45 DIN2174
48088182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~11,60  DIN2174
48088181 12 1,25 100 15 9 7 8 1139~11,46  DIN2174
48088180 12 15 100 15 9 7 8 1125~1134  DIN2174
48088192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 DIN2174
48088203 16 15 100 15 12 9 8 1525~1534  DIN2174
48088216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25~17,34 DIN2174
48088230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34 DIN2174

Métrique fin
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S-XPF FORME

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Entrée type E

O] @ O) @ @ O O O]
c<o% | |0as<c<04| | C045% s INoX Al ACADC || 2535 HRC
15-40 20

-3
15-40 15-30 15-30 8- 20-50 20-40 5-20 m/min

48089171 10 1 920 12 7 55 8

% 15 w00 15 129 8
N A S A N A A
! ! /. ! ' | |
N N S A N A A
N N S A N A A
! !/ ! ! | ] |
! ! '/ ! ! | |
! ! '/ ! ! | |
! ! '/ ! ! | |
! ! '/ ! ! | |

%

Filetage | Tarauds a refouler

9,51 ~ 9,59 DIN2174

48089192 13,25~13,34 DIN2174

c
€=
v
3
o
‘=
k=)
‘v
=
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S-OIL-XPF FORM E

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

AN Y

ll l!l]“l‘- — g / — L +@@

= Premier choix en qualité et performances

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

= Entrée type E, arrosage radial

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35 HRC

Filetage | Tarauds a refouler

1540 1540 1530 1530 82 2050  20-40 5-20 m/min
N [S02
MF HSS-Co
v 6HX E/1 5 DIN 2074
EDP MF p L I d a z ! DIN Prix
48294162 8 1 90 10 6 4,9 5 7.51~7.59 DIN2174
48294171 10 1 90 10 7 55 8 9.51 ~9.59 DIN2174
48294170 10 1,25 100 12 7 55 8 9.37 ~9.45 DIN2174
48294182 12 1 100 12 9 7 8 11.52 ~11.60 DIN2174
48294181 12 1,25 100 12 9 7 8 11.39~11.46 DIN2174
48294180 12 1,5 100 15 9 7 8 11.25~11.34 DIN2174
48294193 14 1,25 100 16 11 9 8 13.39~13.46 DIN2174
48294192 14 1,5 100 16 11 9 8 13.25~13.34 DIN2174 <
48294203 16 1,5 100 15 12 9 8 15.25~15.34 DIN2174 "ql:)
48294216 18 15 110 15 14 11 8 17.25~17.34 DIN2174 =}
48294230 20 1,5 125 15 16 12 8 19.25~19.34 DIN2174 9'
48294240 22 15 125 15 18 14,5 8 21.25~21.34 DIN2174 4‘-':
48294250 24 15 140 15 18 14,5 8 23.25~23.34 DIN2174 g
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Métrique fin
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S-OIL-LT-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

- —— 8

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Pour le taraudage profond d'accés, avec arrosage radial

(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% INOX ACADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 520 m/min
A W owse TS0 e ‘
= o v
6HX (25 DIN 2174
EDP MF P L I d a z ! DIN Prix

48295162 8 1 180 10 6 4,9 5 I3 = 755 DIN2174
48295171 10 1 200 12 7 55 8 9.51~9.59 DIN2174
48295170 10 1,25 200 12 7 55 8 9.37 ~945 DIN2174
48295182 12 1 200 15 9 7 8 1152 ~11.60 DIN2174
48295181 12 1,25 200 15 9 7 8 11.39~11.46 DIN2174
48295180 12 15 200 15 9 7 8 11.25~11.34 DIN2174
48295193 14 1,25 220 15 11 9 8 1339~ 13.46 DIN2174
48295192 14 1,5 220 15 1" 9 8 13.25~13.34 DIN2174




S-XPF-GL

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

©
ol
—— — +7@f
g/ . R
L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
S
K]
g
Y=
N e ]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 'g
°
10-20 10-20 10-20 10-20 81 10-15 1015 m/min 2
S
©
&
|
A W owso S0 ‘ L:
6HX c/z 5 DIN 2174 K]
=
EDP MF P L | d a z g DIN Prix
48296162 8 1 90 10 6 49 0 7.51~7.59 DIN2174
48296171 10 1 90 10 7 55 0 9.51~9.59 DIN2174
48296170 10 1,25 100 12 7 55 0 937 ~945 DIN2174
48296182 12 1 100 12 9 7 0 1152~1160  DIN2174
48296181 12 1,25 100 12 9 7 0 1139~1146  DIN2174
48296180 12 15 100 15 9 7 0 1125~1134  DIN2174
48296193 14 1,25 100 16 11 9 0 13.39 ~ 13.46 DIN2174
48296192 14 1,5 100 16 11 9 0 13.25~13.34 DIN2174 'E
48296203 16 1,5 100 15 12 9 0 1525~1534  DIN2174 @
48296216 18 1,5 110 15 14 11 0 17.25~17.34 DIN2174 >
48296230 20 1,5 125 15 16 12 0 19.25~19.34 DIN2174 k=)
48296240 22 1,5 125 15 18 14,5 0 21.25~21.34 DIN2174 :u‘-'a
48296250 24 15 140 15 18 14,5 0 23.25~23.34 DIN2174 é’
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S-XPF-GL 6GX

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin
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= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure, avec tolérance de filet intérieur de 6G
S
2
3
Y=
g N k®
'ﬁ (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC
o
3 1020 10-20 1020 10-20 81 10-15 1015 m/min
S
©
[
[
o 503 e
3 MF  HsS-Co
o v 66X C/2 5 DIN 2174
=
EDP MF P surcote L | d a 7 ! DIN Prix
48297162 8 1 +0,026 90 10 6 49 0 754~762  DIN2174
48297171 10 1 +0,026 90 10 7 55 0 954~962  DIN2174
48297170 10 125 +0,028 100 12 7 55 0 940~947  DIN2174
48297182 12 1 +0,026 100 12 9 7 0 11.55~11.63  DIN2174
48297181 12 125 +0,028 100 12 9 7 0 11.41~1149  DIN2174
48297180 12 15 +0,032 100 15 9 7 0 11.27~11.36  DIN2174
48297193 14 1,25 +0,028 100 16 1 9 0 13.41 ~13.49 DIN2174
= 48297192 14 15 +0,032 100 16 1 9 0 11233207/ = 1133219 DIN2174
"ql:) 48297203 16 5] +0,032 100 15 12 9 0 1527441586 DIN2174
> 48297216 18 15 +0,032 110 15 14 1 0 17.27 ~17.36 DIN2174
g 48297230 20 5] +0,032 125 15 16 12 0 19.27 ~19.36 DIN2174
= 48297240 22 15 +0,032 125 15 18 14,5 0 21.27 ~21.36 DIN2174
g 48297250 24 1.5 +0,032 140 15 18 14,5 0 23.29~23.38 DIN2174
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C-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique fin

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

= Arrosage radial

O) O) O] @ @
0% | |o0s<c<oa| | o045 sci NoX
15-40 20

I
15-40 15-30 15-30 8-

48226162

O O O)
A AADC || 2535HRC
20-40 5

20-50 -20 m/min

Filetage | Tarauds a refouler

8 1 920 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 DIN2174
T 7 == T = I

12 1.5 100 15 9 7 8
T T, 5 5 e T o M e

16 1.5 100 15 12 9 8 15,25 ~15,34 DIN2174 ‘
[ A (N A A R

|

. ' ! . | | |

48226180 11,25~11,34 DIN2174 \

48226203

=
=
v
3
(=2
=
E=)
‘v
=
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Métrique Fin
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V-NRT

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique Fin

o
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= Taraud a refouler en carbure pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
O) @ O O O e e
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC
10-15 10-15 10-15 812 510 10-20 1020  m/min
MF  HSSCo ' 1S02 e ——
0y HX
6 2,5 DIN 2174
EDP MF P L | d a z ! DIN Prix
69716268 8 1 90 2 6 49 3 751~759  DIN2174
69717168 10 1 90 22 7 55 4 951~959  DIN2174
69717068 10 125 100 24 7 55 4 937~945  DIN2174
69718268 12 1 100 22 9 7 4 11,52~11,60 DIN2174
69718168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~ 11,46 DIN2174
69718068 12 1,5 100 22 9 7 4 11,25~11,34 DIN2174




V-NRT FORM D

Filetage | Tarauds a refouler | Métrique Fin

o
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= Taraud a refouler en HSSE pour trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Entrée type D
S
K
>
R
@ @ O O O e '@ @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 'g
°
10-15 10-15 10-15 812 510 10-20 1020 m/min 2
S
(]
v 6HX D/4 DIN 2174 o
=
EDP MF P L | d a z ! DIN Prix
69816268 8 1 90 2 6 49 3 751~759  DIN2174
69817168 10 1 90 2 7 55 4 951~959  DIN2174
69817068 10 125 100 24 7 55 4 937~945  DIN2174
69818268 12 1 100 22 9 7 4 11,52~11,60 DIN2174
69818168 12 1,25 100 22 9 7 4 11,39~ 11,46 DIN2174
69818068 12 1,5 100 2 9 7 4 11,25~1134  DIN2174

Métrique Fin
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Filetage | Tarauds a refouler
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S-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | UNC

ﬁ Type 1
i — . S Type2
ianaaananns Bio
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 1530 20-50 20-40 520 m/min

NS g o
A UNC Hss-Co 2BX c/zs g DIN21841  DIN 21841

EDP UNC P L I 1 d a
48091459 5 40 56 = 18 35 2,7
48091461 6 32 56 = 20 4 3
48091464 8 32 63 - 21 4,5 34
48091466 10 24 70 = 25 6 4,9
48091471 1/4 20 80 = 30 7 55
48091474 5/16 18 90 = 35 8 6,2
48091479 3/8 16 100 - 35 9 7
48091484 7/16 14 100 18,1 - 8 6,2
48091489 1/2 13 110 19,5 - 9 7
48091494 9/16 12 110 211 = 11 9
48091501 5/8 11 110 23,1 o 12 9
48091515 3/4 10 125 20,3 o 14 11
48091526 7/8 9 140 22,6 = 18 14,5
48091538 1 8 160 254 = 18 14,5

00 0WOoWOOWMMWMoKWUuUu b A pH N

2
2,86 ~ 2,93
3,09~3,17
3,76 ~ 3,84
4,26 ~ 4,35
5,66 ~ 5,76
718~7,29
8,66 ~ 8,78
10,12 ~10,27
11,62 ~11,78
13,14 ~13,28
14,61~ 14,76
17,65~ 17,80
20,66 ~ 20,84
23,63 ~ 23,84

Type

NNNNNNN = = — o

DIN

DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1
DIN2184-1

Prix




S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | UNC

g Type 1 — f+7T%7

N
g — Type 2 — i E— +@®

L
= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
Q2
>
R
O] @ @ @ O) O O O 1]
(<0.2% 0,25<(C<0,4 (>0.45% SIM INOX Al ACADC 25-35HRC 'g
°
15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 5-20 m/min 2
S
=
(]
A UNC HssCo Ty ANSE e === g
) 2BX /2,5 DIN2184-1  DIN 2184-1 g
=
EDP UNC P L | 1 d a 4 ! Type DIN Prix
48042471 1/4 20 80 13 30 7 55 5 5.66 ~5.76 1 DIN2184-1
48042474 5/16 18 % 14 35 8 62 5 7.18~7.29 1 DIN2184-1
48042479 3/8 16 100 1 39 10 8 8 8.66 ~8.78 1 DIN2184-1
48042484 7/16 14 100 14 - 8 62 8 1012~1027 2 DIN2184-1
48042489 12 13 110 20 - 9 7 8 11.62~1178 2 DIN2184-1
48042494 9/16 12 110 22 - 1 9 8 13.14~1328 2 DIN2184-1
48042501 5/8 1 110 14 - 12 9 8 1461~1476 2 DIN2184-1
48042515 3/4 10 125 254 - 14 1 8 17.65~17.80 2 DIN2184-1 Y
48042526 7/8 9 140 24 - 18 14,5 8 2066~2084 2 DIN2184-1 s
48042538 1 8 160 31,8 - 18 145 8 2363~2384 2 DIN2184-1
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Filetage | Tarauds a refouler
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S-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | UNF

Type 1
2

©

L = ' =" Type 2 —F ———F —=— €

Daaannaans - BED o
. : L

= Premier choix en qualité et performances

= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant

= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 20-50 20-40 520 m/min

A hso A g =]

) 2BX /2,5 DIN2184-1 DIN 21841
EDP UNF P L I In d a z ! Type DIN Prix

48091462 6 40 56 - 20 4 3 4 3,19~3,26 1 DIN2184-1
48091467 10 32 70 - 25 6 49 5 4,41 ~ 4,47 1 DIN2184-1
48091472 1/4 28 80 - 30 7 55 5 5,87 ~ 5,94 1 DIN2184-1
48091476 5/16 24 90 - 35 8 62 5 739 ~747 1 DIN2184-1
48091481 3/8 24 90 - 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 1 DIN2184-1
48091486 7116 20 100 12,7 - 8 62 8 1045~1055 2 DIN2184-1
48091491 1/2 20 100 12,7 = 9 7 8 12,04~12,14 2 DIN2184-1
48091496 9/16 18 100 14,1 = 11 9 8 13,56 ~ 13,64 2 DIN2184-1
48091504 5/8 18 100 14,1 = 12 9 8 15,15~15,23 2 DIN2184-1
48091517 3/4 16 110 12,7 = 14 12 8 18,22 ~18,30 2 DIN2184-1
48091528 7/8 14 125 14,5 = 18 14,5 8 21,27 ~ 21,38 2 DIN2184-1
48091539 1 12 140 16,9 = 18 14,5 8 24,26 ~ 24,37 2 DIN2184-1




S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | UNF

[
g Type 1 — ,ﬁur,fj%,i,@,,
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©
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= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
O] O] O) @ @ O O @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 1530 820 20-50 20-40 520 m/min
A N s A ‘ == ==
v BX 25 DIN21841  DIN 21841
EDP UNF P L | 1 d a z ! Type DIN Prix
48042472 1/4 28 80 9,1 30 7 55 5 5.87 ~5.94 1 DIN2184-1
48042476 5/16 24 90 106 35 8 62 5 7.39~7.47 1 DIN2184-1
48042481 3/8 24 90 106 35 10 8 8 8.98 ~9.06 1 DIN2184-1
48042486 7116 20 100 127 - 8 62 8 1045~1055 2 DIN2184-1
48042491 172 20 100 127 - 9 7 8 1204~12.14 2 DIN2184-1
48042496 916 18 100 14,1 - {h 9 8 1356~1364 2 DIN2184-1
48042504 5/8 18 100 14,1 = 12 9 8 15.15~15.23 2 DIN2184-1
48042517 3/4 16 110 12,7 = 14 11 8 18.22~18.30 2 DIN2184-1
48042528 7/8 14 125 14,5 o 18 14,5 8 21.27 ~21.38 2 DIN2184-1
48042539 1 12 140 16,9 o 18 14,5 8 24.26 ~ 24.37 2 DIN2184-1

Filetage | Tarauds a refouler

UNF
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S-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)

= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN

= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium

O) O) O O) O)
C<02% | |o0xs<c<04| | o045 sai Nox
15-40 20

[
15-40 15-30 15-30 8-

48064838

O O O)
A AcabC || 2535 HRC
20-40 5

20-50 -20 m/min

-
Q2
=]
2
v
=
“C
w
©
=]
©
S
-
()
o
©
g
2z
ic

1/8 28 920 9 7 55 8 9,24 ~ 9,35 DIN2189
w4 19 0 3198

3/8 19 100 13 12 9 8
o2 14 s 18 16 128

5/8 14 125 18 18 14,5 8
3 14 40 1820 16 8

7/8 14 150 18 22 18 8
v m e 23 25 20 8
! '/ /' [/ | |
! '/ /' [/ | |
e S AN O AN
! '/ ! '/ | |
! '/ ! '/ | |
! '/ ! '/ | |
! '/ ! '/ | |

%

48064840 15,92 ~ 16,12 DIN2189

48064842 21.89~22.11 DIN2189

48064844 29.18 ~ 29.40 DIN2189

G (BSP)
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S-OIL-XPF

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)
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= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiICN
= Pour les aciers génériques, les aciers inoxydables et I'aluminium
= Arrosage radial
S
2
3
@ O] O) k]
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC ’g
o
15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 520 m/min S
. E
A 6 o ™ l‘ ‘ = 8
DIN 2189 k]
=
EDP G P L | d a z ! DIN Prix
48042839 1/4 19 100 13 11 9 8 1241~12.62  DIN2189
48042840 3/8 19 100 13 12 9 8 1592~16.12  DIN2189
48042841 172 14 125 18 16 12 8 1993~20.15  DIN2189
48042842 5/8 14 125 18 18 145 8 21.89~2211  DIN2189
48042843 3/4 14 140 18 20 16 8 2542~2564  DIN2189
48042844 7/8 14 150 18 22 18 8 29.18~2940  DIN2189
48042845 1 11 160 23 25 20 8 31.92 ~32.20 DIN2189

G (BSP)
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G (BSP)
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S-XPF-GL

Filetage | Tarauds a refouler | G (BSP)

©
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= Premier choix en qualité et performances
= Taraud a refouler en HSSE pour trou borgne et trou débouchant
= Revétement multicouches TiCN
= Sans rainure de lubrification pour une rigidité supérieure
N @ ffe®
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC
10-20 10-20 10-20 10-20 81 10-15 1015 m/min
o TNy o=
G HSS-Co v
/2,5 DIN 2189
EDP G P L | d a V4 ! DIN Prix
48296838 1/8 28 90 9 7 55 0 9.24~935 DIN2189
48296839 1/4 19 100 13 1 9 0 1241~1262  DIN2189
48296840 3/8 19 100 13 12 9 0 1592~16.12  DIN2189
48296841 12 14 125 18 16 12 0 19.93~20.15  DIN2189
48296842 5/8 14 125 18 18 14,5 0 21.89~22.11  DIN2189
48296843 3/4 14 140 18 20 16 0 2542~2564  DIN2189
48296844 7/8 14 150 18 22 18 0 20.18~2940  DIN2189
48296845 1 1 160 23 25 20 0 3192~3220  DIN2189
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