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INTRODUCTION
Nouveautés catalogue n°® 75

Introduction a la consultation pour le choix des tarauds

Introduction a la consultation des fiches tarauds

Comment consulter les fiches techniques fraises a fileter

Comment consulter les fiches techniques mandrins

Comment utiliser I’Application TAppFinder
Tableau emplois et vitesses de coupe

SERIES A" - TARAUDS POUR EMPLOIS GENERIQUE

M
EG-M
MF
UNC
UNF
8-UN
G

Rp
Rc
BSW
NPT
NPTF

Filetage Métrique pas gros I1SO - DIN 13

10
11
12
14

Filetage Métrique ISO a pas gros (pour filets rapportés) ISO — DIN 8140-2 78

Filetage Métrique a pas fin ISO - DIN 13 79

Filetage américain —- UNC ASME B1.1 103
Filetage américain a pas fin - UNF ASME B1.1 11
Filetage a pas constant 8-UN — ASME B1.1 119
Filetage Gaz Whitworth — EN ISO 228 121
Filetage RP (BSPP) — DIN EN 10226-1 129
Filetage Gaz conique Rc (BSPT) conicité 1:16- BS21 et DIN EN 10226-1 130
Filetage BSW Whitworth — BS 84 131
Filetage conique américain conicité 1:16 — ASME/ANSI B1.20.1 134
Filetage conique américain conicité 1 :16 — ASME/ANSI B1.20.3 136

SERIES “P” - TARAUDS A HAUT RENDEMENT

M
MF
G

SERIES “’S" - TARAUDS POUR TARAUDAGE SYNCHRONE

M
MF

Filetage Métrique pas gros I1SO - DIN 13
Filetage Métrique a pas fin 1ISO - DIN 13
Filetage Gaz Whitworth — EN ISO 228

Filetage Métrique pas gros I1SO - DIN 13
Filetage Métrique a pas fin ISO - DIN 13

SERIES “H” - TARAUDS EN CARBURE

M
MF

Filetage Métrique pas gros I1SO - DIN 13
Filetage Métrique a pas fin ISO - DIN 13

"F” - FILIERES

140
157
164

168
172

176
180

M Filetage Métrique pas gros ISO- DIN 13 204
MF Filetage Métrique a pas fin ISO - DIN 13 205
UNC Filetage américain — UNC ASME B1.1 208
UNF  Filetage américain a pas fin - UNF ASME B1.1 209
G Filetage Gaz Whitworth — EN ISO 228 210
BSW Filetage BSW Whitworth — BS 84 211
NPT  Filetage conique américain conicité 1:16 — ASME/ANSI B1.20.1 212
TARAUDS DISCONTINUES 184
FRAISES A FILETER

ISO  Fraises a fileter en carbure monobloc 217
UN Fraises a fileter en carbure monobloc 220
GAS  Fraises a fileter en carbure monobloc 223
MANDRINS POUR TARAUDAGE SYNCHRONISE

Mandrins pour taraudage synchronisé 228
Accessoires 232
INFORMATIONS TECHNIQUES 238



LEGENDE TYPOLOGIE ARTICLES

Tarauds pour emploie générique
Tarauds a haut rendement
Tarauds pour taraudage synchrone
Tarauds en carbure

Tarauds avec trou de lubrification

WIwn>

..FC Tarauds pour trous borgnes
..FP Tarauds pour trous débouchants

S Tarauds avec dépouille accrue pour matériaux tenaces
...L Tarauds avec queue longue
..N Tarauds a refouler avec rainures de lubrification
R Tarauds a refouler avec trous de lubrification radiaux
...E Tarauds avec entrécourte forme E

...EG  Tarauds pour filets rapportés

...LH Tarauds pour filet coupe a gauche

...AZ  Tarauds avec dentures alternées

LEGENDE MATERIEL

HSS acier super-rapide conventionnel
HSSE acier super-rapide conventionnel
HSSK acier super-rapide fritté
HSSZ acier super-rapide fritté a haut rendement
HSSP acier super-rapide fritté a haute performance
HM carbure monobloc

LEGENDE LUBRIFICATION

E Emulsion
O Huile
MQL Lubrification minimale

LEGENDE TABLEAU DES EMPLOIS

Al 34 (Code produit/ page
® 20-25 Racommandé / Vitesse de coupe m/min

O 1520  Adapté/ Vitesse de coupe m/min

ISO 513 Type de Matiére Groupe Application
P.1  Acier doux/ magnétique
P.2  Acier de construction, de cémentation
P.3  Acier au carbone

P Acier P4  Acier allié / traité

P.5  Acier allié / traité
P.6  Acier allié /a résistance élevée
P.7  Inoxidable ferritique, inoxidable martensitique

M Acier M.1 Austénitique
Inoxidable M.2 Ferritique+austénitique (Duplex)
K.1 Fonte grise
K Fonte K.2 Fonte sphéroidale, malléable, trempée
K.3 Fonte ADI
N.1  Aluminium pur
Aluminium N.2  Alliage d'aluminium avec Si < 0,5% (copeaux longs)
Alliages _ - )
Pl N.3 Alliage d'aluminium avec Si < 10% (copeaux moyens)
N.4 Alliage d'aluminium avec Si > 10% (copeaux courts)
N Culiie N.5 Cuivre pur, électrolytique
Alliage de cuivie  N.6  Alliage de cuivre (copeaux longs), laiton-a (copeaux longs)
Laiton N.7 Alliage de cuivre (copeaux courts), laiton-B (copeaux courts)
Elopc N.8 Bronze a résistance élevée
Magnésium N.9 Magnésium pur et alliage de magnésium
Alliage de magnesium N0  Alliage de magnésium a résistance élevée
Titane S.1 Titane pur
. Alliage de titane .2 Alliage de titane
Nickel S.3  Nickel pur
Alliage de nickel .4  Alliage de nickel
h Matiéres H.1  Acier allié, dureté HRC 44-55
trempées H.2  Acier alli¢, dureté HRC 56-63

*Pour examples spécifiques voir section technique page 248

Voir les pages 14 + 32 >

FAMILLE

MATIERE

FORME DE L'ENTREE

TYPE DE TROU
REVETEMENT
LUBRIFICATION
4H
6H/6HX
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
MF
6G/6GX
2B/2BX
UNC
3B
2B/2BX
UNF
3B
8-UN 2B
G 1SO 5969/X

Rp (BSPP) --

Rc (BSPT) --
BSW mc
NPT --
NPTF --

R. N/mm?  Lubrification
200-400 E, O, MQL
350-700 E, O, MQL
350-850 E, O, MQL
500 -850 E, O, MQL
850 - 1200 E, O, MQL
1200 - 1600 0
< 1000 E, O, MQL
< 850 E, O, MQL
< 1000 0O, MQL
< 1000 E, O, MQL
< 1000 E, O, MQL
< 1400 O, MQL

<300 E, O, MQL
<500 E, O, MQL
<500 E, O, MQL
< 600 E, O, MQL
250-350 E, O, MQL
<700 E, O, MQL
<700 E, O, MQL

700 - 1500 0]
120-300 E O, MQL
240-400 E, O, MQL
400-600 E, O, MQL
600-1000 O, MQL
400-600 E, O, MQL
600-1000 O, MQL

= 0]

o 0]
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Avec plus de 75 années d’expérience dans le secteur de I'industrie des outils coupants, Vlergnano est un des
leaders mondiaux pour la haute qualité et précision des tarauds, fraises-méres, fraises et filiéres.

Une Sociéte désormais historique, avec empreinte familiale mais avec attitude internationale.

Tout en gardant un pied ferme dans la tradition honorée de la marque Vergnano, Vlergnano s’est établi
internationalement et est réputé pour la qualité, la fiabilité, la flexibilité, I'innovation et I'engagement.

1944

Fondation d’entreprise.
On commence a produire
fraises standards et sur plan.

1949

La production des
tarauds commence

1950

Construction et transfert dans les
nouveaux locaux en Corso Torino, Chieri

1960

Agrandissement de I'usine
en Corso Torino, Chieri



1.000.000

1980

La production atteint et depasse
le 1 million de tarauds par an

2002

Transfert de I'Usine
dans les nouveaux locaux
en Corso Olia, Chieri

2016

Transfert de la filiale allemande
Vergnano GmbH déménage
dans les nouveaux locaux en Achern

1992

Nouvelle succursale en Allemagne est créée,
Vergnano GmbH.

)
N\

2008

Nouvelle succursale en Corée du Sud
VERGNANO Korea

WVERS
N <

7944 -20\%

2019

75éme Anniversaire de
la fondation de Vergnano



NOUVEAUTES CATALOGUE 2019

P29E P70 7GX TiH1
Nouvelle version avec entrée Nouvelle version avec
forme E de I'article P29 tolérance 7GX de I'article P70

A
200
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P76L TiH1 P8ON LH TiN
Nouvelle version avec queue Nouvelle version pour filetage a
longue et dégagée de |'article P70 gauche de I'article PBON
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P8ON L TiN HB43E V-MAXX
Nouvelle version avec queue Nouvelle version avecc entrée
longue et dégagée de I'article PSON forme E de I'article HB43
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HB45E V-MAXX HB81NRE V-MAXX
Nuova versione con imbocco Nouveau taraud a refouler en car-
forma E dell’articolo HB45 bure avec entrée courte forme E

DEAD EBE0Nn
BB al

K N P M N S
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LEGENDE TYPOLOGIE ARTICLES

A... Tarauds pour emploie générique
P... Tarauds a haut rendement
S... Tarauds pour taraudage synchrone Z
H... Tarauds en carbure n} @
B... Tarauds avec trou de lubrification
F ¥
...FC Tarauds pour trous borgnes M
..FP Tarauds pour trous débouchants m
S Tarauds avec dépouille accrue pour matér
L Tarauds avec queue longue
..N Tarauds a refouler avec rainures de lubrifi
...R Tarauds a refouler avec trous de lubrificat
.E Tarauds avec entrécourte forme E
..EG  Tarauds pour filets rapportés
~.LH Tarauds pour filet coupe a gauche
...AZ  Tarauds avec dentures alternées 4
B
LEGENDE MATERIEL
HSS acier super-rapide conventionnel
HSSE acier super-rapide conventionnel
HSSK acier super-rapide fritté
HSSZ acier super-rapide fritté a haut rendement 4H A15S 47
HSSP acier super-rapide fritté a haute performa BH/6HX A15S 45
HM carbure monobloc M 6G/6GX A15S 48
7G/7GX A15S 49
LEGENDE LUBRIFICATION 6H +0,1
E Emulsion MF BH/BHX A17S 87
O Huile 6G/6GX A17S 91
MQL Lubrification minimale UNE 2B/2BX A27FP ~ 104 A2 104 A19S 106
3B A19S 106
LEGENDE TABLEAU DES EMPLOIES UNF 2B/2BX A28FP 112 A28FP 112 A20S 14
3B A20S 14
Al 34 Code produit/ page 8-UN 28 A119 19
e 20-25 Racommandé/Vitesse de coupe m G 1SO5969/X  A26FP 122 A18S 124
i . Rp (BSPP) -
O 1520 Adapté oupe m/min Re (BSPT) ~
BSW mc A24FP 132
NPT -
NPTF -
1ISO513 Type de Matiere  Grot 1SO 513 Gruppo
P.-1 Acier doux / magnétiq P.1 o 12-15 L] 20-25 o 18-20
P2 Acier de construction, P.2 (] 10-12 . 15-20 L] 20-25
P.3  Acier au carbone P.3 (] 8-10 L] 12-15 L] 15-20
P Acier P4 Acier allié / traité P P4 . 1215
P.5  Acier allié / traité P.5 o) 35
P.6  Acier allié /a résistance P.6
P.7  Inoxidable ferritique, it P.7 o 5-7
Acier M.1  Austénitique ™ M.1 o 5-7
Inoxidable M.2  Ferritique+austénitiqui M.2 [e} 23
K.1 Fonte grise K.1
K Fonte K.2  Fonte sphéroidale, ma K K.2 (] 8-10 . 12-15 L] 15-20
K.3  Fonte ADI K3
N.1  Aluminium pur N1 o 12-15 . 20-25 o 18-20
Ak‘m‘a‘"‘e"sm N2 Aliage d'aluminium av N.2 o 10-12 o 15-20 . 20-25
d'alumignium N.3  Alliage d'aluminium av N.3 o 10-12 o 15-20 . 20-25
N.4 Alliage d'aluminium a N.4
Cufve N.5 Cuivre pur, électrolyti N N.5 o 10-12 . 15-20 o) 15-18
Alliage de cuivie  N.6  Alliage de cuivre (cope N.6 o 8-10 o 12-15 . 15-18
Laiton N.7  Alliage de cuivre (cope N.7
EIEED N.8  Bronze a résistance éle N8
Magnésium N.9  Magnésium pur et allic N.9
Alliage de magnesium '~ NL.10  Alliage de magnésium N.10
Titane S.1  Titane pur S.1 o 8-10
Alliage de titane 5.2 Alliage de titane 3 s.2
Nickel S.3  Nickel pur S.3 o 8-10
Alliage de nickel 5.4  Alliage de nickel sS4
H Matieres H.1  Acier alli¢, dureté HRC H H.1
trempées H.2  Acier alli¢, dureté HRC H.2
*Pour examples spécifiques voir section technique page 248 16

Pour un choix quidé du taraud suivre les différents passages de 1 a 9.

Type de matiére
Sous-groupe matiere

Type de trou

Profondeur du trou

Filetage

Tolérance

Revétement

Code du taraud (page fiche)
Parametres de coupe

OoONOULANWN =
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TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

P17 P17 P17 6GX BP17
TiN TiH1 TiH1 Ti

1

DIN 374

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min m
so  wme  FU oo Pmse By
P3 e 25-35 e 2535 e 25-35 e 2535 m m m
P4 e 2030 e 2030 e 2030 e 2030 /I///" /'y i /"//A
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 8-10 e 810 e 38-10 e 3810
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
" M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 . 6-8 . 6-8 . 6-8 . 6-8 RH RH RH
K K.2 e 25-35 e 2535 e 25-35 e 2535
N N.2-3 e 30-40 e 30-40 e 30-40 e 30-40 /4_>
N.6 e 25-35 e 2535 e 25-35 e 2535
g P JSL}E L b '3;:2 R (] P17 P17 P17 6GX BP17
mml mml mml (oml mml mm) om) [ mm) ™ T T T
M8 1 90 16 6 4,9 3 7 . . . .
10 1 90 18 55 3 9 . . . .
10 1,25 100 18 7 55 3 8,8 . . . .
12 1 100 22 9 7 4 1 . . .
12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 . . . .
12 1,5 100 22 9 7 4 10,5 . . . .
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 L[] . . .
6 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 . . . .
18 1,5 110 25 14 " 4 16,5 . . . .
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 . . . .
158 € P46
1 Typologie filetage 8  Trou de lubrification
2 Caractéristiques d’emploie 9  Sense de coupe
3 Standard dimensionnel 10 Type de trou
4 Domaine d’emploie recommandé 11 Forme d’entrée
5  Mesure 12 Tolérance
6  Référence page tarif 13 Revétement
7 (e) Exécution standard 14  Code article
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FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC

Gouijures hélicoidales

o] -

VR40

UTILISATION

so ViR v
[J . .
™M . .
K . .
N . .
s . .

Pour les paramétres d'utilisation voir page 215

P M @D, @D
hé
[mm] [mm] [mm]
03 M1,4 3 1,05
035 M1,6 3 12
04 M2 6 1,53
04 M2 3 1,53
05 M3 6 2,37
05 M3 6 2,37
05 M3 6 2,37
0,7 M4 6 31
07 M4 6 31
07 M4 6 31
08 M5 6 38
038 M5 6 38
08 M5 6 38
1 M6 6 4,65
1 M6 6 4,65
1 M6 6 4,65
1,25 m8 6 5,95
1,25 m8 6 6
15 M10 8 78
1,75 M12 10 9
2 M16 12 11,8

218

Typologie filetage
Caractéristiques d’emploie

Plan technique

Domaine d’emploie recommandé
Mesures

Référence page tarif

AUWWWW W W W W W W W W W W W W W W W

[mm]

P.6

VR40 VR45
TIAIN TIAIN

VR40 VR45
TIAIN TIAIN
VR4501010300400
VR4501210350400
'VR4001510400400
VR4501510400600
'VR4002310500600

VR4502310500900
VR450231050090L
VR4003110700900
VR4503110701200
VR450311070120L
VR4003810801200
VR45038I0801:
VR450381080160L
VR4004611001400
VR4504611002000
VR450461100200L
VR4005911251800
VR4506011252400
VR4007811502300
VR4009011752600
VR4011812003500

Code article
Sense de coupe
Type de trou
Filet
Revétement
Code article



N WwWN =

\O\VERGNANO

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé

Avec passage axial de |'arrosage (')

Code article Attachement  Tarauds
VA01A06302CH160 HSK-A63 M3 - M8
VAO1A06302CH250 HSK-A63 M6 - M20

VAD1A10002CH400 HSK-A100 M14 - M33

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé

Avec passage axial de |'arrosage (')

DIN 69893 HSK A

]

L 2D od Pinza
[mm] [mm] [mm]

64 43 20 ER 16

97 60 32 ER 25

115 87 50 ER 40

DIN 1835 B+E

Code article Attachement Tarauds
2 D; [mm]
VA01C02502CH160 25 M3 - M8
VA01C02502CH250 25 M6 - M20
VA01C04002CH400 40 M14 - M33

L oD od Pinza
[mm] [mm] [mm]

34 43 20 ER 16

56 60 32 ER 25

80 87 50 ER 40

(") Pour pressions supérieures & 50 bars il faut utiliser un collier de serrage dédié qui est disponible sur demande

228

Caractéristiques d’emploie
Disegno tecnico

Mesures

Code article

Référence page tarif

€ P67

[mm]

20,5
235
285

[mm]
20,5
235
28,5

Lot

[mm]
84,5

120,5
1435

Lror
[mm]
54,5
79,5
108,5

11
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1-2
Choisir la matiere a usiner

4 5
Choisir le type de taraud Choisir le type de filetage

3
Choisir le type de trou

6
Choisir la tolérance
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Choisir

la profiiondeur
du trou

10
Choisir le taraud

11
Consulter le mesures

Consulter les

12
caractéristiques

13
Consulter les données d’emploie



TABLEAU EMPLOIES

Q\VErenANO

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX

37

A100

A1LH

34

A1l

M

79

A2

103

A7

UNC

3B
2B/2BX

1M

A8

UNF

3B

2B
ISO 5969/X

8-UN

121

A5

G
Rp (BSPP)

Rc (BSPT)

131

A4

mc

BSW
NPT
NPTF

Groupe

ISO 513

P.3
P.4

P.1
P.2
P.5

P.6

e OO0 e e 060060 0 o0 (0] o

® © 06 06 06 06 06 0 06 06 0 0 0 0 0 0 0 O ¢ O

e 000 e e e 000 0o @] o
e 000 e e o000 0o @] o
NRTNrAMmMeEeEAMEINONO02 -NMm
A SS¥¥¥222222222z30uuuu
= 3 2 (")

H.1

H.2

14



TABLEAU EMPLOIES
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g ——
BT
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73

A9

98

A10

82

A2 LH

130

A6

134 A6 BZ 135

A6 B

136 A6 FZ 137

A6 F

n
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N
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A dS3
1118
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MF
UNC

UNF

8-UN
G

Rp (BSPP)

R (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

16

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28
1SO 5969/X

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

A27 FP 104
A28 FP 112
A26 FP 122
A24 FP 132

Q 12-15

o 10-12

o 8-10

o 8-10

Q 12-15

Q 10-12

Q 10-12

Q 10-12

Qo 8-10

A
/i'//
TiN
H= 1
H = B
=
H
A27 FP 104
A28 FP 112
° 20-25
) 15-20
° 12-15
° 12-15
° 20-25
o 15-20
o 15-20
° 15-20
o 12-15

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17S 87
A17S 91
A19S 106
A19S 106
A20 S 114
A20S 114
A119 119
A18S 124

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7

5-7

2-3
15-20
18-20
20-25
20-25

15-18
15-18

8-10

8-10

A
7
VAP
A15S 45
A17 S 87
A18S 124
o 18-20
° 20-25
° 15-20
° 12-15
o 3-5
o 5-7
o 5-7
o 2-3
° 15-20
o 18-20
° 20-25
° 20-25
o 15-18
° 15-18
o 8-10
o 8-10

e e 0 0 O

O

A15S 47
A15S 45
A15S 48
A15S 49

A17S 87
A17 S 91
A19S 106

A20 S 114

A119 119

30-35
30-35
25-30
20-25
10-15

10-15
10-15
6-8
25-30
30-35
30-35
30-35

25-30
25-30

12-15

A15S 45
A17 S 87
A19S 106
A20S 114
A18 S 124

o 30-35

° 30-35

° 25-30

° 20-25

° 10-15

° 10-15

° 10-15

o 6-8

° 25-30

o 30-35

° 30-35

° 30-35

o 25-30

° 25-30

o 12-15

A17 S

A19S

A20S

A18S

90

107

115

124

10-15
10-15
6-8



Q\VErenANO

A15S LH

o 18-20
° 20-25
° 15-20
° 12-15
o 3-5
o 5-7
o 5-7
o 2-3
° 15-20
o 18-20
° 20-25
° 20-25
o 15-18
° 15-18
o 8-10
o 8-10

50

7
TiN
A15S LH
o 30-35
° 30-35
° 25-30
° 20-25
° 10-15
° 10-15
° 10-15
o 6-8
° 25-30
o 30-35
° 30-35
° 30-35
o 25-30
° 25-30
o 12-15

50

C e e @0 O

O 00

A16 S

18-20
20-25
15-20
12-15
3-5

5-7

5-7

2-3
15-20
18-20
20-25
20-25

15-18
15-18

8-10

8-10

51

TABLEAU EMPLOIES

TiN

e o 0 0 O

(@)

A16 S

30-35
30-35
25-30
20-25
10-15

10-15
10-15
6-8
25-30
30-35
30-35

30-35

25-30
25-30

12-15

51

A15 AZ
° 18-20
) 18-20
[} 15-18
° 15-18
° 12-15
o 6-8
o 6-8

52

A15 AZ 52
° 30-35
° 30-40
° 30-40
° 30-35
° 30-35

A15L

18-20
15-18
12-15
10-12

3-5

3-5

2-3
12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

8-10

58

Qe o o

O 0O

A15L

30-35
25-30
20-25
15-20

6-8
6-8
3-5

20-25

30-35

25-30

25-30

25-30
20-25

53

17



V\VerenaANO

A

MF
UNC

UNF

8-UN
G

Rp (BSPP)

R (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

18

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28
1SO 5969/X

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

VAP

A150

10-12
10-12
8-10

54

A150

18-20
18-20
10-12

54

e 6 06 06 06 0 0 O

@)

P15

P17

P18

143

158

164

30-40
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

e 6 06 0606 0 0 O

P15
P15

P17
P17

P18

143
143

158
158

164

30-40
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

12-18

® 06 0 06 0 0 0 O

BP15

BP17

143

158

30-40
25-30
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8

25-35

30-40
30-40

25-30

12-18

12-18

S15

$17

169

173

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60

45-55

45-55

40-50
35-45

15-25
10-20

O e Qe

S15

169

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60
45-55
45-55

40-50
35-45

15-25
10-20
15-25
10-20



Q\VErenANO

C e QO e

BS15

169

50-60
50-60
45-55
40-50
15-25

15-25
15-25
10-20

45-55

50-60
45-55
45-55

40-50
35-45

15-25
10-20
15-25
10-20

A21FC 38
A23 FC 83
A27 FC 104
A28 FC 112
A26 FC 122
A24 FC 132

Qo 12-15

o 10-12

o 8-10

(] 8-10

0] 12-15

o 10-12

) 10-12

0} 10-12

o 8-10

TABLEAU EMPLOIES

A

C(2-3)

7

_

E

A23 FCLH
o) 1215
° 10-12
° 8-10
° 8-10
o) 12-15
o) 10-12
o) 10-12
o) 10-12
o) 8-10

83

A

A21FC

A23 FC

A27 FC

A28 FC

&

ey

38 A22 FC

83

104

12

[ 20-25 Qo 12-15

o 15-20 ° 10-12
o 12-15 (] 8-10
o 12-15 [ 8-10
[ 20-25 o 12-15
o 15-20 o 10-12
o 15-20 o 10-12

[ 15-20 Qo 10-12

(@)

12-15

Q 8-10

e
SRR

40 A22FC 40

(@)

20-25
15-20
12-15

12-15

20-25
15-20
15-20

15-20
12-15

A30
A33
A33
A34
A34

A32

A31

55
57

92

108
108
116
116

125

133

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18

15-18
12-15

6-8

6-8

19



V\VerenaANO

o)
TiN

4H A70S 61
6H/6HX A29 55 A29 55 A29 376 58 A29 376 58 A29L 59 A29L 59 A70S 60
M 6G/6GX A29 57 A70S 62
7G/7GX A70S 63
6H +0,1 A701S 64
6H/6HX A30 92 A71S 95
6G/6GX A71S 97
2B/2BX A33 108 A60 S 109
3B
2B/2BX A34 116 A61S 17
3B
8-UN 2B A160 120
G 1SO 5969/X A32 125 A59S 126
Rp (BSPP) - A159 S 129
Rc (BSPT) -
BSW mc A31 133
NPT --
NPTF --
ISO 513 Groupe
P.1
P.2
P.3
P P.4
P.5
P.6
P.7
M.1
M.2
K.1
K K.2 o 12-15 o 20-25 [} 12-15 o 20-25 o 12-15 o 20-25 o 12-15
K.3
N.1 [ 18-20 o] 30-35 o 18-20 o 30-35 [ 18-20 o 30-35
N.2 [ 15-18 25-30 o 15-18 o 25-30 [ 15-18 25-30 o 18-20
N.3 o 15-18 [ 25-30 o 15-18 o 25-30 [ 15-18 ° 25-30 o 15-18
N.4
N.5 o 15-18 25-30 o 15-18 Qo 25-30 [ 15-18 25-30
N.6 o 12-15 o 20-25 [} 12-15 o 20-25 o 12-15 [ 20-25 [ 15-18
N.7
N.8
N.9
N.10
S.1 o] 6-8 o 6-8 Q 6-8 o 6-8
S.2
S.3 Qo 6-8 Qo 8-10 Qo 6-8 o 8-10 o 6-8 o 8-10 Q 6-8
sS4
H.1
H.2

MF

UNC

UNF

18-20
15-18
12-15
10-12

30-35
25-30
20-25
15-20
5-10

18-20
15-18
12-15
10-12

30-35
25-30
20-25
15-20
5-10

18-20
15-18
12-15
10-12

30-35
25-30
20-25
15-20
5-10

15-20

12-15

10-12
6-8

oo 00
e 00000
e o 00
o000 o0
e o 00
e 000 o0
C e o o

6-8
6-8

°
°
o 0

O
O

20
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Cc(2-3

N

|
D

VAP

A70S

A71S

A59S

C e o o

O 0

60

95

126

15-20

12-15

10-12

6-8

6-8

6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

A70S 61

A70S 60
A70S 62
A70S 63
A701S 64
A71S 95
A71S 97
A60 S 109

A61S 17

A160 120
A59 S 126
A159 S 129

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10
8-10
Q 3-5

[} 20-25

Q 30-35
o 25-30

[} 25-30

A70S 60

A71S 95

A60 S 109

A61S 17

A59S 126

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10

8-10

3-5

20-25

30-35
25-30

25-30

8-10

TABLEAU EMPLOIES

A

C(2-3)

AN

en
_

A71S
A60 S

A61S

A59S

8-10
8-10
5-7

A

A70 SE

96

109

17

127
° 15-20
[} 12-15
° 10-12
o 6-8
o 6-8
Qo 6-8
[ 12-15
o 18-20
) 15-18
° 15-18
Qo 6-8
o 6-8

65

V1

%/- 7
TiN

A70 SE

° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

65

C(2-3)
f/”/
I

N
A70S LH
) 15-20
) 12-15
() 10-12
@] 6-8
@] 6-8
o 6-8
[ ] 12-15
@] 18-20
° 15-18
[} 15-18
@] 6-8
o 6-8

66

A70S LH

° 25-30
° 20-25
° 15-20
° 5-10
° 8-10
° 8-10
o 3-5
° 20-25
o 30-35
° 25-30
° 25-30
o 8-10

66

21



V\VerenaANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G

Rp (BSPP)

R (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

22

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28

ISO 5969/X

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

C e o o

O 0

A76 S

15-20

12-15

10-12

6-8

6-8

6-8

12-15

18-20
15-18

15-18

6-8

6-8

67

A76 S

25-30

20-25

15-20
5-10

8-10

8-10

3-5

20-25

30-35
25-30

25-30

8-10

TABLEAU EMPLOIES

% I'
oy
67 A70 L

) 12-15
® 10-15
o 8-10
o 8-10
) 12-15
° 12-15
o 10-12
() 10-12
) 10-12

68

C(2-3)

2540
0

Z

TiN

A70L 68

25-30
20-25
15-20

15-20

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25

[ ]
[ ]
Q

A120

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

69

[ ]
[ ]
Q

A120

12-15
10-15
8-10

8-10

12-15
12-15
10-12

10-12
10-12

69

[ ]
o
Q

(@)

A120

69

25-30
20-25
15-20

15-20

25-30
25-30
20-25

20-25
20-25



V\VerenaANO

TABLEAU EMPLOIES

A A A A A A P P
C(2-3) C(2-3) C(2-3) C(2:3) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
1l 'Iﬂ' 7 7 N a a
v w w @ w w e
VAP TiX2 TiH1 TiN
A170 70 A170 70 A62 71 A62 71 A72 72 A72 72 P29 144 P29 144
P30 159 P30 159
A65 110
A66 118
o 12-15 ° 25-30
o 15-18 ° 25-30
o 12-15 ° 20-25
o 8-10 o 10-15
o 3-5 o 5-10
° 6-8 o 8-10 o 8-10 ° 10-15
° 6-8 o 8-10
Q 3-5 o 5-7

o 15-18 ° 25-30
o 12-15 (] 25-30 o 12-15 o 25-30
o 12-15 L] 25-30 o 12-15 o 25-30
0] 10-12 o 20-25 o 10-12 o 20-25 o 15-18 o 25-30
o 10-12 ° 20-25 o 10-12 ° 20-25

o 10-12 o 20-25 o 10-12 o 20-25 o 15-18 o 25-30
° 12-15 o 20-25

o 6-8 o 10-12

o 6-8 o 10-12

23



Q\VErenANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

24

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28
1SO 5969/X

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

P29

P30

144

159

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

BP29

BP30

TABLEAU EMPLOIES

144 P29 E
159
25-30 °
20-25 °
10-15 °
5-10 °
10-15 [}
25-30 °
25-30 °
25-30 °
20-25 °
2-3 °
2-3 °

145

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15

25-30

25-30

25-30
20-25

2-3

e o 0 O e0 0 0 O

(@)

P70

P71

P59

146

160

165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

e e 0 OO0 o0 00

(@)

P70
P70
P70

P71
P71

P59

146
146
146

160
160

165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

e o 0 OO0 o0 0 O

(@)

BP70

BP71

147

160

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

e o0 0O 0 0 0 O

(@)

P70 E

148

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15



V\VerenaANO

e o 0 OO0 o0 0O

(@)

P70 E 148
P70 E 148

P71E 161

P59 E 165

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

|

C(2-3)

i

A
N

=
I
—

e e 0 O 0 0 0 O

A

P76 L 149

25-35
20-30
15-25
5-15
5-8
10-15
10-15
5-7

20-30

30-40
25-35

25-35

10-15

10-15

(@)

S70

S71

170

174

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20

15-20

40-50

45-55

40-50

40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

C e Qe

S70

170

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20
15-20

40-50

45-55
40-50
40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

15-20
5-15

2]
~

o

w
=

NN

C e Qe

BS70

170

45-55
45-55
40-50
35-45
15-20

15-20
15-20

40-50

45-55
40-50
40-50

35-45
30-40

15-20
5-15

15-20
5-15

BP43

BP45

140

157

40-50

10-20

40-50

40-50

45-55
45-55

P43 E 141

P45 E 157

40-50

10-20

40-50

40-50

45-55
45-55

BP43 E 141

BP45 E 157

40-50

Q 10-20

40-50

40-50

45-55
45-55

25
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TABLEAU EMPLOIES

E

(1,5-2) C(2-3) C(2-3) E(1,5-2) C(2-3)
- _ _ _ _
l

4H
6H/6HX S43 E 168 BS43 168 BS43 E 168 HB43 176 HB43 176 HB43 E 176 HB29 177
M 6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX BS45 172 HB45 180 HB45 180 HB45 E 180
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
8-UN 2B
G 1SO 5969/X
Rp (BSPP) -
Rc (BSPT) --
BSW mc
NPT -
NPTF -
ISO 513 Groupe
P.1
P.2
P.3
P P4
P.5
P.6
P.7
M.1
M.2
K.1 [ 55-65 [ ] 55-65 [ 55-65 [ 40-50 [ 55-65 [ 55-65
K K.2
K.3 o 20-30 o 20-30 o 20-30 o 10-20 o 20-30 o 20-30
N.1
N.2
N.3
N.4 [ 55-65 [ 55-65 [ ] 55-65 [ ] 40-50 [ 55-65 [ 55-65
N.5
N.6
N.7 [ 55-65 [ 55-65 [ 55-65 ] 40-50 [] 55-65 (] 55-65 [ 20-25
N.8
N.9 [ 55-65 ° 55-65 ° 55-65 ° 45-55 [ ] 55-65 ° 55-65
N.10 [ 55-65 ° 55-65 ° 55-65 ° 45-55 ] 55-65 ° 55-65
S.1
S.2
S.3
S.4
H.1
H.2

MF

UNC

UNF

15-40
10-20

O 0

15-30
15-30
20-30
15-20

26



V\VerenaANO

—_ N
A\ mma
S N
@ © g—

0 B
IE ﬂ,// =
(&) 7’ =

////
HEREHS

C(3

41 A43 41 A44 42 A44 42 A67 43 A67 43

A43

177

HB29

86 A45 86

A45

105 A49 105

A49

13 A50 13

A50

123 A48 123

A48

12-15 [} 20-25

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

40-80

Q
Q

15-40

20-25

12-15
10-12

25-50
25-50

30-50

15-20

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

25-40

15-20
12-15

10-12 o
[ ]

8-10

15-20 o 40-45 o 15-20 o 40-45

30-40

45-50
45-50

20-25

45-50

20-25

20-25

20-25

45-50

27
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8-UN
G

Rp (BSPP)

R (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

28

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28
1SO 5969/X

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

A110

44

A110

A
c(2:3)
myN;
aw
f = |
44  A190-EG 78 P43
P45
o) 12-15
° 10-12
° 8-10
°
° 8-10
o)
o) 12-15
o) 10-12
o) 10-12
°
o) 10-12
o) 8-10
°
[ ]
°
10-12
6-8

140

157

40-50

10-20

40-50

40-50

45-55
45-55

P130

.

2-3

3-5

LT r—

142

V-MAXX

A
N

P130

5-8

8-10

142

S43

S45

168

172

55-65

20-30

55-65

55-65

55-65
55-65
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22
-

H130

2-5

2-3
1-2

178

)
@

V-MAXX

H130

3-6
2-4

178

TABLEAU EMPLOIES

A

A80

A81
A81

74
75

99
100

40-45
40-45
35-40

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

A81
A81

74
75

99
100

40-45
40-45
35-40

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

A8ON
A8ON

A81N
A81N

A82N

76
77

101
102

128

40-45
40-45
35-40

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

A80N
A80N

A81N
A81N

A82N

76
77

101
102

128

40-45
40-45
35-40

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

O

P80
P80
P80

P81
P81

150
150
150

162
162

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

29
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MF
UNC

UNF

8-UN
G

Rp (BSPP)

R (BSPT)
BSW
NPT
NPTF

IS0 513

30

—
S
—
—
—
—
S
—

ISO 5969/X

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

(@)

P80

P81

150

162

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

&

c
O\
=

TiN

P8O N
P8O N
P8O N

P81 N
P81 N

P82 N

151
151
151

163
163

166

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15

P80 N 151

P81 N 163

P82 N 166

40-45
40-45
35-40
30-35
15-20

15-20
15-20

40-45
40-45
35-40

40-45
40-45

10-15
5-10

E(1,5-2)
7

m

_
TiN

P80 E 152

° 40-45
) 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
L] 40-45
L] 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
] 5-10

PS8ONE 152
PS8ONE 152

° 40-45

° 40-45

° 35-40

° 30-35

° 15-20

° 15-20

° 15-20

L] 40-45

° 40-45

° 35-40

[} 40-45

o 40-45

° 10-15

o 5-10

PS8ONE 152
° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
[ 40-45
[ 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10

BP80 N 153
° 40-45
° 40-45
° 35-40
° 30-35
° 15-20
° 15-20
° 15-20
[ 40-45
o 40-45
° 35-40
° 40-45
° 40-45
° 10-15
o 5-10



Q\VErenANO

TABLEAU EMPLOIES

HSSK

€(2:3) C(2:3) C(2:3) c(2:3)
[ 30 | [ 30 | [ 30 |
v, 7 V) V)
an a ay a4y
TiN TiN V-MAXX TiN

BP8ONR 153 BP80NR 153 BPS8ONE 153 PS8ONLH 154 PS8ONL 155 P180 N 156 P180 N 156 S80N 171

S80 N 171

° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ) 40-45 ) 40-45 ° 50-60
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ) 40-45 ° 40-45 ° 50-60
° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 35-40 ° 45-55
o 30-35 o 30-35 o 30-35 o 30-35 o 30-35 [} 40-50
° 15-20 o 15-20 ° 15-20 ° 15-20 ° 15-20 o 20-30
° 15-20 ° 15-20 [ 15-20 [ 15-20 [ 15-20 ° 15-20 o 15-20 ° 25-35
° 15-20 ° 15-20 ° 15-20 [ 15-20 ° 15-20 ° 10-15 ° 10-15 ° 25-35

° 8-10 ° 8-10 ° 15-25
° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 40-45 ° 50-60
° 40-45 o 40-45 ° 40-45 [ 40-45 o 40-45 ° 50-60
° 35-40 o 35-40 o 35-40 ) 35-40 [ 35-40 ° 45-55
° 40-45 o 40-45 o 40-45 [ 40-45 [ 40-45 ° 50-60
° 40-45 o 40-45 ° 40-45 [ 40-45 [ 40-45 o 50-60
° 10-15 o 10-15 ° 10-15 [ 10-15 [ 10-15 o 10-20
o 5-10 o 5-10 o 5-10 o 5-10 o 5-10 o 5-15

31



V\VerenaANO

MF
UNC

UNF

8-UN
G
Rp (BSPP)
Rc (BSPT)
BSW
NPT
NPTF
ISO 513

32

—
—
—
—
—
—
—
—
s

ISO 5969/X

4H
6H/6HX
6G/6GX
7G/7GX
6H +0,1
6H/6HX
6G/6GX
2B/2BX
3B
2B/2BX
3B
28

mc

Groupe
P.1
P.2
P.3
P.4
P.5
P.6
P.7

M.1
M.2
K.1
K.2
K.3
N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9

N.10
S.1
S.2
S.3
sS4
H.1
H.2

3xD

al

-

V-MAXX

S80 N 171

° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 50-60
° 50-60
° 10-20
o 5-15

BS8ONR 171
° 50-60
° 50-60
° 45-55
° 40-50
° 20-30
° 25-35
° 25-35
° 15-25
° 50-60
(] 50-60
(] 45-55
° 50-60
° 50-60
) 10-20
o 5-15

AW
=)
N\
i
A\

V-MAXX

HB8ONR 179
° 40-50
° 40-50
° 35-45
° 30-40
° 15-25
° 15-25
° 15-25
° 40-50
° 40-50
° 35-45
° 40-50
° 40-50
° 10-20
o 5-15

HB81NRE 181

40-50
40-50
35-45
30-40
15-25

15-25
15-25

40-50
40-50
35-45

40-50
40-50

10-20
5-15

\Q\VERGNANO
VT0-100,

CUTTING FLUID
Olio da taglio,

VTO-100

Convient pour taraudage en
coupant ou en réfoulant sur
n'importe quelle matiere

€ P69
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V\VerenaNO

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeux de 3 pieces

Al Al Al Al
g EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE  FINISSEUR JEU

=M uwmm—r;%
L |

DIN 352

vl

i

-
i
=
-
-
-
-
-
-

DIN 352
> M7 < 2
I —
7] f— =
&
] |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min — —
A1 A1 A1l A1l
IS0 MG EBAUCHEUR INTERMEDIAIRE FINISSEUR JEU
p P1-4 ° ° () () @ m
-
SN I N X . . W 7
N N.1-3 ° ° ° ° m m
N.5-7 (] . . . 7 ?El’ zi7!|
- -
RH RH

I R N W
EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE  FINISSEUR JEU

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

M2 0,4 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,6 ° ° ° .
2,2 0,45 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,75 ° ° ° °
23 0,4 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,9 ° ° ° .
2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 ° ° ° .
2,6 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2.1 ° ° ° .
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . ° ° .
3,5 0,6 45 1 20 4 3 3 2,9 ° ° ° .
4 0,7 45 12 21 4,5 3,4 3 3,3 . ° ° .
45 0,75 50 13 23 6 4,9 3 3,7 ° ° ° °
5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 ° ° ° °
6 1 56 16 28 6 49 3 5 ° ° ° .
7 1 56 19 - 6 4,9 3 6 . . . °
8 1,25 63 22 - 6 4,9 3 6,8 ° ° ° .
9 1,25 63 22 - 7 5,5 3 7.8 ° ° ° .
10 1,5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 ° ° ° .
11 1,5 70 24 - 8 6,2 3 9,5 . ° ° .
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ° ° ° .
14 2 80 30 - 11 9 4 12 ° ° ° °
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ° ° ° °
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ° ° ° .
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ° ° ° .
22 2,5 100 34 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° .
24 3 110 38 - 18 14,5 4 21 ° ° ° .
27 3 110 38 - 20 16 4 24 . ° ° .
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ° ° ° .
33 3,5 125 50 - 25 20 4 29,5 ° ° ° °

34 € po2



]\ ]

DIN 352 o a
e
Q
vI@mmmm_\i )
° Wj
LZ
L|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A1 A1 A1
ISO MG EBAUCHEUR INTERMEDIAIRE FINISSEUR
P1-4 °
P
P7 o ° °
K K.2 o ° °
N.1-3 ° ° °
N
N.5-7 ° ° °
@d, 3 Ly Ly L3 @d,
js 16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm
M 36 4 150 56 - 28
39 4 150 60 - 32
42 45 150 60 - 32
45 45 160 65 - 36
48 5 180 70 - 36
52 5 180 70 - 40
56 5,5 180 70 - 40

a
h12
[mm]
22
24
24
29
29
32
32

A1
JEU

0
[mm]
32
35
37,5
40,5
43
47
50,5

u U~ DM DM DMD

€ P02

A1l
EBAUCHEUR

A1
EBAUCHEUR

i

Y\VErenANO

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeux de 3 pieces

A1l

INTERMEDIAIRE

A1l

INTERMEDIAIRE

Al

A1l
FINISSEUR

FINISSEUR

Al
JEU

JEU

35



V\VerenaNO

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de trois pieces

A1LH A1LH A1LH A1LH
g EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE  FINISSEUR JEU

DIN 352 . .
<M6 d
EW %:: - 2l
;_‘ !
L 2
: :
‘
DIN 352 I .
> M8 < a | — - r H
. = S : s
[ —— = y B
: g g i
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min — —
ISO MG EB?JCH:UR INTQI;IAEIE)II-IAIRE FQIISSIEEIR A}ELIJ-H ( )
. P1-4 5 s . @ 23
P7 ° ° o °
K K.2 ° ° o °
N N.1-3 ° ° ° °
N.5-7 ° ° . . 7
al
&
o P b kb B a 2 A A1 LH A1 LH A1 LH
EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE  FINISSEUR JEU
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M 2,6 0,45 40 8,5 14,5 2.8 2,1 3 2,1 ° ° . .
3 0,5 40 10 18 3,5 2.7 3 2,5 . . . .
3,5 0,6 45 11 20 4 3 3 2,9 ° . . .
4 0,7 45 12 21 45 3,4 3 3,3 . . . .
5 0,8 50 14 24 6 4.9 3 42 . . . .
6 1 56 16 28 6 4.9 3 5 . . . .
8 1,25 63 22 - 6 4.9 3 6.8 . . . .
10 1,5 70 24 - 7 5,5 3 8,5 . . . .
12 1,75 75 28 - 9 7 4 10,2 ° ° . .
14 2 80 30 - 1 9 4 12 . ° . .
16 2 80 32 - 12 9 4 14 ° ° . .
18 2,5 95 34 - 14 1 4 15,5 . . . .
20 2,5 95 34 s 16 12 4 17,5 . ° . .
22 2,5 100 34 - 18 145 4 19,5 . . . .
24 3 110 38 s 18 145 4 21 . . . .
27 3 110 38 - 20 16 4 24 . . . .
30 3,5 125 45 - 22 18 4 26,5 ° . . °

36 € P02



Y\VErenANO

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de trois pieces

A100 A100 A100 A100
m HSSE EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE  FINISSEUR JEU

DIN 352 o a
< M6 I
{menmmm—ﬂi% :
s 1§ = = =, _
L .
L ﬁ : f
1 o F i

DIN 352 ‘ ' | '

2 M8 © : - R 3
T " 2 z§ 3 i
7| L—— = : £l . HH

i =5 3 :
n @

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

-_— -_—
A100 A100 A100 A100
ISO MG EBAUCHEUR INTERMEDIAIRE FINISSEUR JEU
P1.5 , . . . C(2-3) C(2-3) C(2-3) C(2-3)
: A o AAA AP
P ) W A\ y/\
P7 (] () )
M M.1-2 ) ° ° °
1% % 1%
N NI-10 . E O E ] i ,@% 2170 z%!I'
5.1 . . . . - -n - -
s S.3 ° [} ° °
RH RH RH RH
ad P L L 5 ad a z W
1 o6 Z 2 G i A100 A100 A100 A100
EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE  FINISSEUR JEU
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 36 7,5 13 2,8 2,1 3 1,6 ° ° ° °
2,5 0,45 40 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° . . °
3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° ° °
3,5 0,6 45 11 18 4 3 3 2,9 . . ° °
4 0,7 45 12 21 45 3,4 3 3,3 ° ° ° °
5 0,8 50 14 24 6 49 3 4,2 ° ° . °
6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 ° ° ° °
8 1,25 63 22 - 6 4,9 4 6.8 ° ° ° °
10 1,5 70 24 - 7 5,5 4 8,5 ° ° . °
12 1,75 75 28 9 7 4 10,2 ° ° . °
14 2 80 30 - 1 9 4 12 ° ° ° °
16 2 80 32 - 12 4 14 ° ° ° °
18 2,5 95 34 - 14 11 4 15,5 ° ° ° °
20 2,5 95 34 - 16 12 4 17,5 ° ° ° °

€ PO3 37



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures droites

A21FC  A21FC
HSSE NEUTRE TiN

DIN 371
<M10 v
5 T ]
o | uprermms—1___|
L]
L3
L|
DIN 376
>MN ¥ =
T — =
— |
Ll
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so MG AZIC  AZLFC
P e 2025
P P.2 e 10-12 e 1520
P3 e 3-10 ® 12-15
K K.2 e 810 e 12415 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.1 e 20-25 7m W
N N.5 e 1520 % _ / Z
od P L L2 s, @dy a2z g A21FC A21FC
js16 ho hi2 NEUTRE TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 . .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 . .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . .
3,5 0,6 56 1 20 4 3 3 2,9 . .
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4.2 . .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° .
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . .
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . .
1 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 . .
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 . .
14 2 110 25 - 1 3 12 . .
16 2 110 28 s 12 9 3 14 . .
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 . .
20 2,5 140 32 = 16 12 4 17,5 . .
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 . .
24 3 160 36 - 18 145 4 21 ° .
27 3 160 36 - 20 16 4 24 . .
30 3,5 180 40 - 22 18 4 265 . .
33 3,5 180 40 - 25 20 4 295 . .
36 4 200 55 - 28 22 4 32 . .
39 4 200 60 - 32 24 4 35 .
42 45 200 60 = 32 24 4 375 .
45 45 220 65 - 36 29 4 405 .

38 € PO3



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes

Goujures droites
ﬂ A21FC
. % E HSSE NEUTRE

DIN 376

ed,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A21 FC
150 MG NEUTRE

b P2 e 10-12 ﬂ%)
P3 e 310 2 /
K K.2 e 310

__

RH
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z
2 o © W anc
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 48 5 250 70 - 36 29 4 43 °
52 5 250 70 - 40 32 4 47 °

€ PO3 39



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures droites / queue dégagée

Mm@

DIN 376 a

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

1so MG A22 FC A22 FC

NEUTRE TiN
P1 ® 20-25
P P.2 e 10-12 e 15-20
P3 e 3-10 ® 12-15
K K.2 e 3-10 e 12-15
N.1 e 20-25
N N.5 e 15-20
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
js16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2
6 1 80 16 - 4,5 3,4 3 5
7 1 80 16 - 5,5 4,3 3 6
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6,8
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5

40 € P04

A22 FC
NEUTRE

o

RH
P

A22 FC
NEUTRE

A22 FC
TiN

B
AR R

f"l

RH

A22 FC



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour fontes

A43 A43
NITRURES TiCN

DIN 371 .

<M10 v ?E
s W
QTW" [

DIN 376
> M11 - g
Q
o =i
— |
L1
‘
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so w6 AR AR
K K.1 e 1520 ® 40-45
N.4 e 1520 ® 40-45
N N.7 e 1520 e 40-45
NO-10 e 20-25 e 4550 m
7 7
iy 4y
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
516 ho n2 Nl'ﬁiﬁiES ?gr\?
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° .
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° .
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °

0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 ° °
6 1 80 16 29 6 49 4 5 ° °
7 1 80 16 29 7 5,5 4 6 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6.8 ° °
9 1,25 90 18 33 9 7 4 7.8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 ° .
1 1,5 100 22 - 8 6.2 4 9,5 ° .
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 4 12 ° °
16 2 110 28 - 12 4 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 ° .
24 3 160 36 - 18 14,5 5 21 ° °
27 3 160 36 - 20 16 5 24 ° .
30 3,5 180 40 - 22 18 5 26,5 ° °
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° °

€ P04 41



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour fontes / queue dégagée

Ad4
NITRURES

DIN 376 .
5
Q
‘E;TW{ ‘%}
o 1 v ‘
L
I‘1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX
Ad4 Ad4
IS0 MG NITRURES TiCN
K K.1 e 1520 ® 40-45 M
N.4 e 1520 e 40-45 /
N N.7 e 1520 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m
7
al
-
RH
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z
ER N
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M4 0,7 63 12 = 2,8 2,1 3 33 .
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 ) .
6 1 80 16 - 45 3,4 4 5 .
8 1,25 20 18 - 6 4,9 4 6,8 .
10 1,5 100 20 - 7 55 4 8,5 °
42 € P04
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / dentures alternées / pour alliages légers

A67 A67
NEUTRE TiH1

DIN 371 a

<M10 ks
ST g — ;Né,
Q LZ
=
L‘\
DIN 376
>M12 < @
Q
HE= | %
— |
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
o we AT AT
P P1 ° 12-15 ® 20-25 .
N1 e 1215 e 2025 2 A ,
N N.2 ° 10-12 e 15-20
N5 e  10-12 e 1520 m m
N.6 e 810 e 12-15 zl%ﬂl 4|n|7 ﬂy
- -
b P R b Bl aer AG7
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE T
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ) °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 [ °
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 [ ) °
14 2 110 25 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 32 14 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 3 17,5 ° °

€ P05
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour le titane et ses alliages

] s

DIN 371

<M10 N

ST | T

ET\,,,W—/\ | =
LZ
L3
L|
DIN 376
> M12 =
E’Im ! %,,
L.

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so we A
s S.1 e 6-8 e 10-12 C (Z'i)
S.2 ° 3-5 ° 6-8
7
al
-
5
AL A T ¢ AT
(om]  (ml fmml foml [om] o fom] o fmm] [ (mm) VAP
M2 0,4 45 7 11 2,8 2.1 3 1,6 3
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 °
6 1 80 16 29 6 49 4 5 °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 °
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 °
12 1,75 110 24 - 7 4 10,2 3
14 2 110 25 - 11 9 4 12 °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 °
18 2,5 125 32 - 14 1" 4 15,5 °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 °

44 € P05
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A15S A15S A15S A15S
NEUTRE VAP TiN TiCN

DIN 371
<M10
DIN 376
> M11 < 2
e—
L‘ |
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so me AmE Ams  ams e
P2 ® 20-25 ® 20-25 e 30-35 e 30-35 m m %
P3 e 1520 & 1520 e 2530 e 25-30 y/ "//' W/ i
P P.4 ® 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 //A ///A /A //A
P.5 ® 10-15 ® 10-15
P7 ® 10-15 ® 10-15
M M.1 ® 10-15 ® 10-15
K K.2 e 15-20 ® 15-20 ® 25-30 ® 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35
N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 /D
@d; P L b @h ez arss A15S A15S A15S
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE VAP TN TIeN
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 ° ° ° °
2,2 0,45 45 8 13 2,8 21 2 1,75 ° ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ° ° Y
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° ° Y
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 ) ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ) ) ° o
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° ° ° °
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° ° ° °
7 1 80 16 29 7 HE5) 3 6 ° ° ° Y
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° ° ° Y
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7,8 ° ° ° Y
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° ° ° °
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 [ ) ) °
12 1,75 110 24 - 9 7 4 10,2 [ ) ° ) °
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ) ° 3 °
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° ° ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° ° ° Y
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° ° ° Y
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ) ° Y
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° ° ° Y
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° ° ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° ) ° °
33 3,5 180 40 - 25 20 5 29,5 ) °
36 4 200 55 - 28 22 5 32 ° °

€ P06 45



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE Pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

DIN 376 a

A15S
NEUTRE

ed,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

P2 ® 20-25 m
P P3 e 1520 ' /A
P4 e 1215 ,// g
K K.2 e 1520
N N.2-3 e 20-25
N.6 e 15-18
B
ad P L L L ad a z
! deo 7B SR L 7 W s
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]

M 39 4 200 60 - 32 24 5 35 °
42 4,5 200 60 - 32 24 5 37,5 °
45 45 220 65 - 36 29 5 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 5 43 °
52 5 250 70 - 40 32 5 47 °

46 € P06



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

AI5S4H  A15S4H
HSSE NEUTRE TiN

~
el
Q

‘zf%: =8

DIN 371
<M10
= I -
HE. =
L]
L3
L1
DIN 376
> M12 =
f |
LZ

L

1

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A15S4H  A15S4H
IS0 MG NEUTRE TiN

P2 ® 20-25 ® 3035 % ;'m
P3 e 1520 e 2530 %/ /
P P4 e 1215 e 20-25 ‘ /A
P5 e 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 1520 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 1518 e 2530
@d1 B |_1 |_2 L3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  []  [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 . .
2,5 0,45 50 9 15 28 2,1 3 205 . .
3 0,5 56 10 18 35 27 3 2,5 . .
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 . o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6,8 . o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 102 . .
14 2 110 25 - 11 9 4 12 . .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 . .

€ P06 47



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

A

@d,

[mm]

48

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

\ [-]S

MG

P2
P.3
P.4
P.5
P7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

A15S 6G

NEUTRE
® 20-25
e 15-20
e 12-15

15-20
20-25
® 15-18

js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110

A15S 6G
TiN
® 30-35
e 2530
® 20-25
e 10-15
e 10-15
e 10-15
e 2530
e 30-35
e 2530
L L3
[mm] [mm]
7 11
9 15
10 18
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24 -
25 -
28 -

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5
45

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7
3,4

N

i

[mm]
1,6

2,05
2,5
3,3
42

5

6,8
8,5

10,2
12
14

[-

A A DWW W W WWWN

€ P07
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NEUTRE

A15S 6G
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A1557G A15S7G
NEUTRE TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ed,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG A1557G A15S7G

NEUTRE TiN
P2 ® 2025 e 30-35
P3 e 1520 e 2530
P P4 e 1215 e 20-25
P.5 e 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 1520 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N.6 e 1518 e 2530 = =
@d1 B |_1 |_2 L3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  []  [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 27 3 2,5 3 o
4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 33 . o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 . o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 . o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6,8 . o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . o
12 1,75 110 24 - 9 7 4 102 . )
14 2 110 25 - 1 9 4 12 . )
16 2 110 28 - 12 9 4 14 . o

€ Po7 49



Q\VEeErRGNANO
TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

\ [-]S

A15SLH  A15SLH
NEUTRE TiN

DIN 371 R
<M10 v i
DIN 376
> M12 5 2
Q
EFIWI =

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

1so MG A15SLH A15SLH

NEUTRE TiN
P2 ® 20-25 ® 30-35 m %
P3 e 1520 e 2530 '7»‘ %
P P4 e 12-15 ® 20-25 // o /A
P.5 e 10-15
P7 e 10-15
M M. 1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 2530 LH LH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° .
12 1,75 110 24 - 7 4 10,2 ° .
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °

50 € PoO7



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN / queue dégagée

A16 S A16 S
NEUTRE TiN

DIN 376 a

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so Mg AlSS Al
P2 ® 20-25 e 30-35 m
P3 e 1520 e 2530 Ii'/ W
P P.4 e 12-15 ® 20-25 / ‘ //A
P.5 e 10-15
p7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 15-20 e 25-30 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 1518 e 2530
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
js 16 h9 h12 ’\'?‘E‘IU?RSE Alij S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ° .
5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 4,2 ° .
6 1 80 16 - 45 3,4 3 5 ° °
7 1 80 16 - 5,5 43 3 6 ° °
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6.8 ° °
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7.8 ° °
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ° °
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN / dentures alternées

AI5AZ  A15AZ
. HSSE NEUTRE TiH1

M

DIN 371 R
<M10 v
5 s )
P — mal
N
L3
L1
DIN 376
>M12 < ié

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

1so MG A15 AZ A15 AZ

NEUTRE TiH1
P P1 e 1820 ® 30-35 m
NN DA%
N1 e 1820 e 30-40 % /7%
N N.2 e 1518 ® 30-40
N.5 e 15-18 e 30-35
N.6 e 12-15 e 30-35
=
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z %
o Az Misaz
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° .
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° .
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °

52 € P08



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN / série longue

A15L A15 L

NEUTRE TiN
NORME VERGNANO . a 1 1
<M10 B

NORME VERGNANO
> M12

od,
o

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so ws  ABE AR
P1 e 1820 e 30-35 m
P P2 o 1518 25-30 y/ "//'“
P3 e 12-15 20-25 //‘ //A
N.1 e 18-20
N N.2 e 15-18 e 2530
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15 e 20-25
B B

@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %

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

M3 0,5 112 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° .
4 0,7 112 12 21 45 3,4 3 3,3 ° .
5 0,8 125 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 125 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 140 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 . °
12 1,75 180 24 - 9 7 3 10,2 ° °
16 2 200 28 12 3 14 ° °
20 2,5 225 32 - 16 12 4 17,5 ° .

€ P08
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Q\VEeErRGNANO
TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN / pour aciers inox

A150 A150
. HSSE VAP TiX2

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min GHX GHX
A150 A150
IS0 MG VAP TiX2
P P7 e 10-12 e 18-20 'm %
, ey,
" M.1 e 1012 e 1820 m M
M.2 e 3-10 e 10-20
RH RH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
2 on W mso s
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
3,5 0,6 56 11 16 4 3 3 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 33 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° .
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° .
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° .

54 € P08



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

A29 A29 A29
E NEUTRE VAP TiN

DIN 371
<M10
i
DIN 376
> M11 < @
Q
L‘ |
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
s we am o A2 -
P e 1820 e 1820 e 30-35 ; % el
P2 e 15-18 e 15-18 e 2530 A "
P P3 o 1215 o 1215 e 20-25
P4 e 10-12 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7m 7/ 7
K K.2 ® 12-15 o 1215 ® 2025 % Z / Z ,/ Z
N1 e 1820 e 1820 = = oF
N.2-3 o 1518 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 e 15-18 & = =
N.6 e 1215 o 1215 e 2025
S - R b Bh oz A29 A29 A29
(ml  [moml  fm] (mm] mm] [mml o [mml [ mm] EOTRE VAP TN
M2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,6 o o o
2,2 0,45 45 8 13 28 21 3 1,75 o
2,3 0,4 45 8 13 28 21 3 1,9 o
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 205 o o o
2,6 0,45 50 9 15 28 21 3 2.1 o
3 05 56 10 18 35 27 3 2,5 o
35 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 o
4 07 63 12 21 4,5 34 3 33 o o
45 0,75 70 14 24,5 6 49 3 3,7 o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 o o o
6 1 80 16 29 6 49 3 5 o o o
7 1 80 16 29 7 55 3 6 o o o
8 1,25 90 18 33 8 62 3 6,8 o o o
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 o o o
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 o o o
1 1,5 100 22 ; 8 62 3 95 o
12 1,75 110 24 - 9 7 3 102 o o o
14 2 110 25 - 1 9 3 12 o o o
16 2 110 28 - 12 9 3 14 o o o
18 2,5 125 32 - 14 1 3 155 o o o
20 2,5 140 32 - 16 12 4 175 o o o
22 2.5 140 32 - 18 145 4 195 o o .
24 3 160 36 - 18 145 4 21 o o o
27 3 160 36 ; 20 16 4 24 o o o
30 35 180 40 ; 22 18 4 265 o o o
33 35 180 40 ; 25 200 5 295 o o *
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od,

V\VerenaNO

DIN 376

ISO MG

P1

p P2

P3

P4

K K.2

N.1
N N.2-3
N.5

N.6

@d, P
[mm] [mm]

M 36 4
39 4
42 45
45 45

48 5

52 5

56

A29
NEUTRE

18-20
15-18
12-15
10-12
12-15
18-20
15-18
15-18
12-15

js16
[mm]
200
200
200
220
250
250

L

[mm]

56
60
60
65
70
70

L3

[mm]

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

@d,
ho
[mm]
28
32
32
36
36
40

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

a
h12

[mm]
22
24
24
29
29
32

ASARNNC 2 BN O RNV B L RNV |

[mm]
32
35
37,5
40,5
43
47

€ P09
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

A296G  A296G
HSSE NEUTRE TiN

DIN 371
<M10
-
Q
DIN 376
>M12 < @
o
[
L=

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG A29 6G A29 6G

(@)
—
S| w
3=

NEUTRE TiN
P1 e 18-20 e 30-35
P2 ® 15-18 ® 25-30
P P3 e 12-15 ® 20-25
P4 e 10-12 e 1520 m m
P5 e 5.0 7@ 7/@
K K.2 o 1215 e 20-25 / n Z
N.1 ® 18-20 RH RH
N.2-3 ® 15-18 ® 25-30
N N.5 e 15-18 /D /D
N.6 ® 12-15 ® 20-25
S - R s 8% a2z Wl A296G6  A296G
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE TN
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 3 1,6 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,05 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 3 10,2 3 °
14 2 110 25 - 11 3 12 3 °
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15° / queue dégagée

1l
\ [
|

A29DIN 376 A29DIN 376
NEUTRE TiN

ISO

NEUTRE TiN
P1 e 1820 e 3035 C(Z'i) KEleie) (2_3)
P2 e 1518 e 2530 / 2
) P3 e 1215 e 2025
P4 e 10-12 o 1520 [1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 %@' ?@
K K.2 e 12-15 e 20-25 % 4
N.1 e 1820 - o
N.2-3 e 1518 e 2530
N
N.5 e 15-18 T "
N.6 e 12-15 e 2025
o P b kb @%@ 2 il A29DIN376 A29DIN376
NEUTRE TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M5 0,8 70 14 - 3,5 2,7 3 42 . .
6 1 80 16 - 45 34 3 5 . .
8 1,25 90 18 = 6 49 3 6,8 . .
10 1,5 100 20 - 7 55 3 8,5 . .

58

DIN 376 g

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

mG A29DIN376 A29 DIN 376

€ P10




Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15° / série longue

A29 L A29 L
NEUTRE TiN

NMEnE

NORME VERGNANO 4 | ] |

<M10 < :
— ~
.;.‘
L3
L'\
NORME VERGNANO

e

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so me @@L AL
P e 1820 e 3035 ﬂé)
P2 e 15-18 e 2530 2
P P3 e 12415 e 2025
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7@ 7/@
K K.2 e 12415 e 2025 / Z o
N1 o 1820 o o
N2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 & =
N.6 e 1215 e 2025
(ml  [moml  fm] (mm] mm] [mml o [mml [ mm] EOTRE TN
M 4 0,7 112 12 21 45 34 3 33 o o
5 0,8 125 14 24,5 6 49 3 42 o .
6 1 125 16 29 6 49 3 5 o o
8 1,25 140 18 33 62 3 6.8 o .
10 1,5 160 20 36 10 8 3 85 o .
12 1,75 180 24 7 3102 o .

€ P10
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M1

ISO

60

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEED

od,

od,

e

P2
P.3
P4
P5
P7
M.1
K2
N.3
N.6

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,6
0,7
0,8

1,25
1,25
1.5
1.5
1,75

2,5
2,5
2,5

3,5
3,5

4,5

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A70S
NEUTRE

15-20
12-15
10-12

12-15
15-18
15-18

js16
[mm]

45
50
56
56
63
70
80
80
90
90
100
100
110
110
110
125
140
140
160
160
180
180
200
200
250
250

A70S
VAP
e 1520
e 12-15
10-12
12-15
15-18
15-18
L L3
[mm] [mm]
6 12
6,5 15
7 15
8 18,5
8,5 21
10 24,5
12 29
12 29
15 33
15 33
17,5 38
17,5 -
18 -
20,5 -
20,5 -
25,5 -
29,5 -
29,5 -
35,5 -
37,5 -
42 -
43,5 -
47 -
55 -
59,5 -
59,5 -

A70S

TiN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10
20-25
25-30
25-30

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5

45

O 0w N O O

© 0O~ N o O o

AW W N NNDN
O OO N O Ul N O

h12
[mm]
2,1
2,1
2,7

34
49
4,9
5,5
6,2

6,2

1"
12
14,5
14,5
16
18
20
22
24
29
32

A70S
TICN

25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10
20-25
25-30
25-30

[

O oo vyl ol ADMDDDBEDMDWWWWWWWWWWW W

[mm]
1,6
2,05
2,5
2,9
3,3
4,2

6,8
7.8
8,5
9,5
10,2
12

15,5
17,5
19,5
21
24
26,5
29,5
32
37,5
43
47

€ P10
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NEUTRE
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NEUTRE

A70S
VAP

A70 S
VAP
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TiN
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TiCN
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

A705S4H A70S4H
NEUTRE TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

f
3

h

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG A70S4H A70S4H

NEUTRE TiN
P2 e 1520 e 2530 &%)
P3 ® 12-15 e 2025 2
P P4 e 10-12 ® 15-20
p7 e 38-10 2/ VA
M M.1 e 3-10 //ml %/!‘
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 /D /D

@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %

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

M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 ° .
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 ° .
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6.8 ° °
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ° .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEED

A7056G A70S6G
NEUTRE TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

od,

L

1

{% | %

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min @
A70S 6G A70S 6G
IS0 MG NEUTRE TiN
P2 e 1520 e 2530 C (Z'i) ﬂ%)
P3 e 1215 e 2025 / 2
P P4 o 10-12 e 15-20
P7 e 3810 o M
M M.1 e 810 //"% i
K K2 o 12415 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N
N.6 e 15-18 e 2530 & &
ad P L L L ad a z
! 16 2 3 N [} A7056G A7056G
NEUTRE TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm] !
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 . .
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 . .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 . .
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 . .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 = 7 4 102 . .
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 . .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 . .

62 € P11



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

=

@d,

[mm]

i
¢

i

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ue  MaRIe amune
P2 e 1520 e 2530
P3 e 12-15 ® 20-25
P4 e 10-12 e 1520
P5 e 5-10
P7 e 3-10
M. 1 e 3-10
K2 e 12-15 e 20-25
N.3 e 15-18 e 2530
N.6 e 15-18 e 2530
P |_1 |_2 L3 @dz a
js 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm
0,5 56 7 15 3,5 2,7
0,7 63 8,5 21 4,5 3,4
0,8 70 10 24,5 6 4,9
1 80 12 29 6 4,9
1,25 90 15 33 8 6,2
1,5 100 17,5 38 10 8
1,75 110 18 - 7
2 110 20,5 - 1 9
2 110 20,5 - 12 9

Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

N

i

[mm]
2,5
3,3
42

5
6,8
8,5
10,2
12
14

A DA DWW W WWW

€ PN

A70S7G
NEUTRE

A70S 7G
NEUTRE

A70S 7G
TiN

A70S 7G
TiN

63



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEED

A701S A701S
NEUTRE TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

od,

{% | %

L

1

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6H 6H
+0,Imm +0,Imm
so wme AT ATS
P2 e 1520 e 2530 ﬂc_(z,ff) ﬁc_(zé)
P3 e 12-15 e 20-25 / 2
P P4 e 10-12 e 15-20
P7 e 310 VAU M
M M.1 e 810 %/"% __
K K2 ® 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 & &
ad P L L L ad a z
| L T S S L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 . .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 . .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 . .
8 1,25 90 15 33 8 62 3 6,8 . .
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . .
12 1,75 110 18 - 7 4 102 . .
14 2 110 20,5 = 11 9 4 12 . .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 . .

64 € P11



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere / entrée courte forme E

A70 SE A70 SE
NEUTRE TiN

DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG A70 SE A70 SE

NEUTRE TiN
P2 o 1520 e 2530 E(15-2)
P3 e 12-15 ® 20-25 W
P P4 e 10-12 e 15-20
p7 e 38-10 2/ VA
M M.1 e 3-10 //ml %/!‘
K K2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 /D /D
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z
-
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 ° .
4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 3,3 ° .
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 12 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 15 33 8 6.2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . °
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 ° °
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 ° °

€ P12 65



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

nEEs

DIN 371 i .
<M10 N
=
L3
L1
1
DIN 376
>M12
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
50 mG  AOSIH ATOSLH
P2 e 1520 e 2530
P3 e 12-15 e 20-25
P P4 10-12 e 15-20
P5 e 5-10
P7 e 3-10
M M.1 e 3-10
K K2 12-15 e 20-25
N N.3 e 15-18 e 2530
N.6 e 15-18 e 2530
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z Z%
s 16 h9 h12 ¢
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5
4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 3,3
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8
10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5
12 1,75 110 18 - 7 4 10,2
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14
20 2,5 140 29,5 - 16 12 4 17,5
22 2,5 140 29,5 - 18 14,5 4 19,5
24 3 160 35,5 - 18 14,5 4 21
27 3 160 37,5 - 20 16 5 24
30 3,5 180 42 - 22 18 5 26,5
66 € p12

A70S LH
NEUTRE

A70S LH
NEUTRE

EW

A70S LH
TiN

A70 S LH
TiN



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere / queue dégagée

A76 S A76 S
NEUTRE TiN
DIN 376 . a
©
Q
Eww =SS =
LZ
= |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A76 S A76 S
IS0 MG NEUTRE TiN
P2 e 1520 e 2530 ﬂ%)
P3 e 1215 e 2025 /
P P4 ® 10-12 e 15-20
P7 e 810 U N
M M.1 e 810 Wi //"
K K2 e 1215 ® 20-25 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N N.6 e 1518 e 2530 = =
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a 4
IR A
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  []  [mm]
M4 0,7 63 8,5 - 2,8 213 33 o .
5 0,8 70 10 - 35 27 3 4,2 o .
6 1 80 12 - 4,5 34 3 5 . o
8 1,25 90 15 - 6 49 3 6,8 o .
10 1,5 100 17,5 - 7 55 | 3 8,5 o .

€ P12 67



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere / série longue

i A70 L
NMEEN
NORME VERGNANO . a
<M10 .
HE~==s =
=
L3
L1
1
NORME VERGNANO
>M12 < 2
Q
-g - WS N | ‘é"
LZ
: |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so  wme AL AL
p P1 e 12-15 e 2530 c (Z'i)
P2 e 10-15 e 20-25 7
N.1 e 12-15
N N.2 o 1215 e 2530 [ 2,5xD |
N.5 e 10-12 %!V
N.6 e 10-12 e 20-25 Z %
z
ad P L L L ad a z
! A 1!
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 112 7 15 3,5 2.7 3 2,5 °
4 0,7 112 8,5 21 45 3,4 3 3,3 °
5 0,8 125 10 24,5 6 4,9 3 42 °
6 1 125 12 29 6 49 3 5 °
8 1,25 140 15 33 8 6,2 3 6,8 °
10 1,5 160 17,5 38 10 3 8,5 .
12 1,75 180 18 - 9 7 4 10,2 °
16 2 200 20,5 - 12 4 14 °
20 2,5 225 29,5 - 16 12 4 17,5 °
68 € P12

A70 L
TiN

A70 L



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

A120 A120 A120
HSSE @ NEUTRE VAP TiN

DIN 371 .

<M10 v
I T —— L)
= ]
.
L1
!
DIN 376
>M12 - a
Q
e =1
- |
L|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so  me 20 ATZ0 Alz0
P P1 e 12-15 ® 12-15 e 25-30 ﬁc_(zy:%) % ﬁc_(zy:ii)
P2 e 10-15 e 10-15 ® 2025 2 ,
N.1 ® 12-15 ® 12-15
N N.2 ® 12-15 e 12-15 e 25-30 Vm‘ !V:l Vmﬂy’:. ? 2
N.5 e 10-12 ® 10-12
N.6 e 10-12 ® 10-12 e 20-25 //! A //! %! A
S T A NP A120 A120
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE VAP TN
M2 0,4 45 5 14 2,8 21 3 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 5 18 2,8 21 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 5 21 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
4 0,7 63 5 27 4,5 3,4 3 3,3 ° ° °
5 0,8 70 6,5 30 6 4,9 3 4,2 ) ° °
6 1 80 7 34,5 6 49 3 5 ° ° °
8 1,25 90 9 38,5 8 6,2 3 6,8 ° ° °
10 1,5 100 11 43 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 13 - 7 3 10,2 ° ° °
14 2 110 16,5 - 11 9 3 12 ° ° °
16 2 110 19,5 - 12 9 3 14 ° ° °
18 2,5 125 24 - 14 11 3 15,5 ° ° °
20 2,5 140 25,5 - 16 12 3 17,5 ° ° °
22 2,5 140 25,5 - 18 14,5 3 19,5 ° ° °
24 3 160 32 - 18 14,5 3 21 [ ) ) °

€ P13 69



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / pour aciers inox

A170 A170
HSSE VAP TiX2
DIN 371
<M10 'g”
-gf 1 = } %7

DIN 376
> M12 < =
s
: |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min GHX GHX
so ws A A
P P7 e 638 e 38-10 C (Z'i) ﬂc_(zé)
M.1 e 638 e 3810 2
M 7
M.2 ° 5-7
[ 2,5x0 [ 2,50 |
7/ VA1
%/!% ///M 0
RH RH
ad P L L L ad a z
! . O
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° .
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° .
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° .
14 2 110 25 - 11 9 4 12 ° .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °

70 € P13



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Deux goujures hélicoidales 40° / pour alliages légers

A62 A62
NEUTRE TiH1

DIN 371
<M10
o
DIN 376
> M1 < 2
= | B, = ==
— |
L1
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
o we A2 A
N N1-2 e 1215 e 2530 ﬂ%) %
N.5-6 e 10-12 e 2025 2 ,
SA [ 6-8 e 10-12
s $:3 e 638 e 10-12 [2,5%D | [ 2,5xD |
2N vz
Y
S S R R AG2
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE T
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 ° °
2,2 0,45 45 8 13 2,8 21 2 1,75 ° °
2,3 0,4 45 8 13 2,8 2,1 2 1,9 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,05 ° °
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2 2,5 ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 2 2,9 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 2 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 4,2 3 °
6 1 80 16 29 6 4,9 2 5 3 °
7 1 80 16 29 7 HE5) 2 6 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 2 6,8 ° °
9 1,25 90 18 33 9 7 2 7,8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 ° °
11 1,5 100 20 - 8 6,2 2 9,5 [ ) °
12 1,75 110 24 - 9 7 2 10,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 2 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °

€ P13 71



DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]

72

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere / pour alliages légers

\/[-]=

od,

SEC S
5]

e

P1
N.1-2
N.3
N.5-6

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A72
NEUTRE

12-15
12-15
10-12
10-12

js16
[mm]
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

A72
TiH1
e 25-30
e 25-30
® 20-25
® 20-25
Ly L3 2d,
ho
[mm] [mm] [mm]
7 15 3,5
8,5 21 4,5
10 24,5 6
12 29 6
15 33
17,5 38 10
18 -
20,5 - 11
20,5 - 12
25,5 - 14
29,5 - 16

a
h12

[mm]

2,7
3.4
4,9

> W

[-

[mm]
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

15,5
17,5

w w w w w w w w w w w

€ P14

A72
NEUTRE

A72
NEUTRE

A72
TiH1

A72
TiH1



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour écrous

Goujures droites
A9
HSSE NEUTRE

DIN 357 H

od,
i

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

IsO MG NEAU?RE
P1 e 18-20 —
P P2 e 15-18
P3 e 12-15
3
RH
@d1 P ‘|_1 |_2 L3 @dz a z % A9
js 16 h9 h12 NEUTRE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M4 0,7 90 25 - 2,8 2,1 3 3,3 °
5 0,8 100 28 - 3,5 2,7 3 4,2 °
6 1 110 32 - 4,5 3,4 3 5 .
8 1,25 125 40 - 6 49 3 6,8 °
10 1,5 140 45 - 7 5,5 3 8,5 .
12 1,75 180 50 - 9 7 3 10,2 °
14 2 200 56 - 11 9 3 12 .
16 2 200 63 - 12 9 3 14 °
18 2,5 220 63 - 14 11 3 15,5 °
20 2,5 250 70 - 16 12 3 17,5 °
22 2,5 280 80 - 18 14,5 3 19,5 °
24 3 280 80 - 18 14,5 3 21 °
27 3 315 90 - 20 16 3 24 °
30 3,5 315 100 - 22 18 3 26,5 .

€ P14 73
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
Sans rainures de lubrification

(117
S

>N hisse

==

DIN 2174 (371)

<M10

DIN 2174 (376)

> M12

ISO

74

o =
M

3 ===

3

od,

MG

P.1-2
P.3
N.1-2
N.3
N.5-6

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,6
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A80
TiN
40-45
35-40
40-45
35-40
40-45

js16
[mm]
45
50
56
56
63
70
80
90
100
110
110
110

A80
TiCN
® 40-45
® 35-40
® 40-45
® 35-40
® 40-45
L L3
[mm] [mm]
7 11
9 15
10 18
1 20
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24 -
25 -
28 -

@d,
ho
[mm]

a
h12

[mm]
2,1
2,1

N

i

[mm]
1,85
2,3
2,8
3,25
3,7
4,65
5,55
7.4
9,3
11,2
13,1
15,1

o o Ul u1 Ul LB DWW

€ P14

A80
TiN

A80
TiCN

A80

A80
TiCN



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
Sans rainures de lubrification

17—

D> A80 6GX  A80 6GX
| :)))))g HSSE TiN TiCN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG A80 6GX A80 6GX

TiN TiCN
R P1-2 e 4045 e 40-45 % %
P3 e 3540 e 35-40 2 A ,
N1-2 e 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 e 40-45 e 40-45 VL2 7N
W
S-S
S - R s 8% a2z I A06GX  AS06GX
(ml  [oml  fmm] (mm] mm] [mml [oml [ [mm] TN TieN
M2 0,4 45 7 11 28 21 3 1,85 o o
2,5 0,45 50 9 15 28 21 3 23 o .
3 05 56 10 18 35 27 4 28 o .
35 0,6 56 11 20 4 3 4 325 o .
4 0,7 63 12 21 45 34 5 37 o .
5 0.8 70 14 24,5 6 49 5 465 o .
6 1 80 16 29 6 49 5 555 o .
8 1,25 9 18 33 8 62 5 74 o .
10 1,5 100 20 36 10 8 5 93 o .
12 1,75 110 24 ; 7 50 112 o o
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 o o
16 2 110 28 ; 12 9 6 15,1 o .

€ P15 75



V\VerenaNO

Avec rainures de lubrification

HSSE

>
B

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

>M12 < @
E—
: |
‘
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
50 wmG AN AN
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45
P3 ® 35-40 ® 35-40
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45
N N.3 e 35-40 o 35-40
N.5-6 e 40-45 e 40-45
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z Z%
s 16 h9 h12 ¢
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,85
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8
3,5 0,6 56 1 20 4 3 4 3,25
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7.4
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1
18 2,5 125 28 - 14 11 8 16,9
20 2,5 140 30 - 16 12 8 18,9
76 € P15
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TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
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TiCN
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

17—

)))))}" A80 N 6GX A80 N 6GX
| :)))))g HSSE TN TiCN

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

od,

e

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO mG AB0N6GX A80N 6GX

TiN TiCN
o P1-2 e 40-45  ® 40-45 % %
P3 e 3540 e 3540 2 A ,
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 zi%ﬂl 47 ﬂy
- -
S - R s 8% 2z I AS0NG6GX AS80N 6GX
(ml  [oml  fmm] (mm] mm] [mml [oml [ [mm] TN TieN
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 3 1,85 ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 21 3 2,3 ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 ) °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 5 4,65 ] °
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 ) )
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ° °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 ° °
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 ° °
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ° °

€ P15 77



EG-M

DIN 8140-2

DIN 40435
<EG-M8

DIN 40435
> EG-M10

ISO

78

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants

Goujures droites / pour filets rapportés

IES

~ a
el
)
ST |
gﬁ‘gmﬁaw'wrggg/‘ 1 (I
R
L3
L|
1
~ a
el
Q
- W g
HE | =
kAAELAAJ
Ll
‘
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A190
MG NEUTRE
P2 e 10-12
P3 e 310
K.2 e 3-10
P |_1 |_2 |_3 @dz a
s 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm
0,5 63 12 17 4,5 3,4
0,7 70 14 24,5 6 4,9
0,8 80 16 29 6 4,9
1 90 18 33 8 6,2
1,25 100 20 36 10 8
1,5 100 22 - 7
1,75 110 25 - 11 9
2 110 28 - 12 9
2 125 28 - 14 11

N

i

[mm]
3,15
42
5,25
6,3
8,4
10,5
12,5
14,5
16,5

A W W W W W W W W

€ P16

A190
NEUTRE

A190
NEUTRE



Q\Verenano VI
TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants DIN 1
En jeu de deux piéces 3

A2 A2 A2
g EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

DIN 2181 .

<M6 . I \

DIN2181
> M7 < = i
Q - 4
) mmw% 3
EIW/ = E ;
L, ‘ b .
= 5

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A2 A2 A2
IS0 MG EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

P1-4 (]

B

C(2-3)
T "N
K K. . o ®
N N.1-3 . ° O m m, P
N.5-7 . o ¢ Q%MA ,DA%
RH RH RH

y
y
y

(] (mm] (] (] mml [oml mml [ [mm  CBAUCHEUR FINISSEUR JEU
M 2 0,25 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,75 . o .
2,3 0,25 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 205 . o .
2,5 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 215 . o .
2,6 0,35 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 225 . o .
3 0,35 40 8 18 35 27 3 265 . o .
3,5 0,35 45 9 19 4 3 3 3,15 . . .
a4 0,5 45 10 21 4,5 34 3 3,5 . o .
45 0,5 50 12 23 6 49 3 4 . . .
5 0,5 50 12 24 6 49 3 4,5 . o .
6 0,5 56 14 28 6 49 3 55 . o .
6 0,75 56 14 28 6 49 3 5.2 . o .
7 0,75 56 14 - 6 49 3 6,2 . . .
8 0,75 56 18 = 6 49 3 7.2 . o .
8 1 63 22 - 6 49 3 7 . o .
9 1 63 22 - 7 55 3 8 . o .
10 0,75 63 20 - 7 55 4 9,2 . o .
10 1 63 20 - 7 55 4 9 . o .
10 1,25 70 24 - 7 55 3 8,8 . o .
1 1 63 20 2 8 62 4 10 . o .
12 0,75 70 22 - 9 7 4 12 . o .
12 1 70 22 = 9 7 4 11 . o .
12 1,25 70 22 - 9 7 4 108 . o .
12 1,5 70 22 - 9 7 4 105 . o .
14 1 70 22 - 11 9 4 13 . o .
14 1,25 70 22 - 11 9 4 12,8 . o .
14 1,5 70 22 - 11 9 4 125 . o .
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V\VerenaNO

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de deux piéces

A2 A2 A2
é‘s EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

|

DIN 2181

od

TETTERIN R RN

4
3
3
E:
1
3
E
k.
3

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A2 A2 A2
IS0 MG EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

P.1-4 o ° o
P.7

0B

K K.2 o ° °
N.1-3 . . . m
N N.5-7 . . . 1% % ; A
i U 4
RH RH RH

y
y
y

[mm] [mm] sl i T il Tl 8 il EBAUCHEUR FINISSEUR JEU
M 15 1 70 22 - 12 9 4 14 ° [} °
15 1.5 70 22 - 12 9 4 13,5 ° ° °
16 1 70 22 - 12 9 4 15 o [} °
16 1,25 70 22 - 12 9 4 14,8 o ° °
16 1.5 70 22 - 12 9 4 14,5 o ° °
18 1 80 22 - 14 11 4 17 ° ° °
18 1.5 80 22 - 14 " 4 16,5 o ° °
18 2 80 22 - 14 11 4 16 o o °
20 1 80 22 - 16 12 4 19 ° ° °
20 1.5 80 22 - 16 12 4 18,5 ° ° °
20 2 80 22 - 16 12 4 18 ° ° °
22 1 80 22 - 18 14,5 4 21 o ° °
22 1.5 80 22 - 18 14,5 4 20,5 o ° °
22 2 80 22 - 18 14,5 4 20 o ° .
24 1 90 22 = 18 14,5 4 23 o o °
24 1.5 90 22 - 18 14,5 4 22,5 o ° °
24 2 90 22 - 18 14,5 4 22 . ° .
25 1.5 90 22 - 18 14,5 4 23,5 ° ° °
25 2 90 22 - 18 14,5 4 23 ° [} °
26 1.5 90 22 - 18 14,5 4 24,5 ° ° °
26 2 90 22 - 18 14,5 4 24 o [} °
27 1.5 90 22 - 20 16 4 25,5 o ° .
27 2 90 22 = 20 16 4 25 o o °
28 1.5 90 22 - 20 16 4 26,5 o ° .
28 2 90 22 - 20 16 4 26 . ° °
30 1.5 90 22 - 22 18 4 28,5 ° ° °
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Q\Verenano VI
TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants DIN 1
En jeu de deux piéces 3

A2 A2 A2
g EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

DIN 2181 . .
e
EIHWW—/ -
L |
L1 -
= F b
: B
= 3 ;
E a8
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
50 MG A2 A2 A2

EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

B

P1-4 . . . C(2-3)
P ; AR AA
7 . v Y
K K. ° () °
N N.1-3 . . . m m P
5- [ [ ) [ ) ' 7 7
ar a4y 4
RH RH RH

y
y
y

[mm] [mm] T il il sl liml [ Tl EBAUCHEUR FINISSEUR JEU
M 30 2 90 22 - 22 18 4 28 o . °
32 1.5 90 22 - 22 18 5 30,5 o ° °
32 2 90 22 - 22 18 4 30 o ° °
33 2 100 25 - 25 20 4 31 o ° °
35 1.5 100 25 - 28 22 5 33,5 o ° °
35 2 125 30 - 28 22 5 33 ° . °
36 1,5 100 25 - 28 22 5 34,5 o . °
36 2 125 30 - 28 22 5 34 . . °
36 3 125 40 - 28 22 4 33 ° ° °
38 1.5 100 25 - 28 22 5 36,5 ° ° °
39 2 125 32 - 32 24 5 37 o ° °
39 3 125 40 - 32 24 4 36 o ° °
40 1.5 110 25 - 32 24 6 38,5 o ° °
40 2 125 32 - 32 24 5 38 o . °
40 3 125 40 o 32 24 4 37 o ° [}
42 1.5 110 25 - 32 24 6 40,5 o . °
42 2 125 32 - 32 24 5 40 . . °
42 3 125 40 - 32 24 4 39 ° . °
45 1.5 110 25 - 36 29 6 43,5 o ° °
45 2 125 32 - 36 29 5 43 o ° °
45 3 125 40 - 36 29 5 42 o ° °
48 1.5 140 25 - 36 29 6 46,5 ° . °
48 2 140 32 o 36 29 6 46 o ° [}
48 3 140 40 - 36 29 5 45 ° ° [}

€ P16 81



\V/ =Bl "©Verenano

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de deux piéces

A2 LH A2 LH A2 LH
g EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

DIN 13

DIN 2181 . a
< M6 T

T A e T | )

EI - #== -

;J
L3
L'\

DIN 2181

> M8 -g“

T rrrTee

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

50 MG G awestn
o P1-4 . .
P.7 [ ° °
K K.2 (] . .
N N.1-3 . . .
N.5-7 5 o . ﬁi@
-
=
Pl P bk G 2l A2lH A2LH A2LH
[mm] [mm] sl i T i Tl 8 il EBAUCHEUR FINISSEUR JEU
M4 0,5 45 10 21 4,5 3.4 3 3,5 . . .
5 0,5 50 12 24 6 4,9 3 4,5 . . .
6 0,75 56 14 28 6 4,9 3 5,2 . ° .
8 1 63 22 - 6 49 3 7 . ° °
10 1 63 20 - 7 5,5 4 L] . .
10 1,25 70 24 - 7 5,5 3 8,8 o ° °
1 1 63 20 - 8 6,2 4 10 L] . °
12 1 70 22 - 9 7 4 1N o o .
12 1,25 70 22 - 9 7 4 10,8 . . .
12 1.5 70 22 - 9 7 4 10,5 ] . .
14 1.5 70 22 - " 9 4 12,5 o . .
16 1.5 70 22 - 12 9 4 14,5 ] ° .
18 1.5 80 22 - 14 " 4 16,5 L] . .
20 1.5 80 22 - 16 12 4 18,5 L] . .
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Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures droites

DIN 13

A23 FC A23FC  A23FCLH
NEUTRE TiN NEUTRE

DIN 374

od,

TR

Ty

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A23FC  A23FC  A23FCLH
IS0 MG NEUTRE TiN NEUTRE

P1 ® 20-25 C (2 3)
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 2
P3 e 38-10 ® 12-15 ® 8-10
K K.2 e 310 e 12-15 e 310 m
e B B B
N.5 e 1520 n
P B E
eh P bk Ak a 2 Wl A23FC A23FC A23FCLH
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE TN NEUTRE
M3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 °
3,5 0,35 56 9 - 2,5 21 3 3,15 °
4 0,5 63 12 - 2,8 2,1 3 3,5 °
0,5 70 14 - 3,5 2,7 3 4,5 °
6 0,5 80 16 - 4,5 3,4 3 55 °
6 0,75 80 16 - 4.5 3,4 3 5,2 ° °
7 0,75 80 16 - 5,5 4,3 3 6,2 °
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 °
8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 °
10 0,5 90 18 - 7 SE5) 4 9,5 ° °
10 0,75 90 18 - 7 5,5 3 9,2 °
10 1 90 18 - 7 5,5 3 9 °
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8.8 ° °
11 1 90 20 - 8 6,2 3 10 °
12 0,75 100 22 - 9 7 4 11,2 ° °
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ° °
14 1 100 22 - 11 9 4 13 ° °
14 1,25 100 22 - 11 9 3 12,8 ° °
14 1,5 100 22 - 11 9 3 12,5 ° ° °
15 1 100 22 - 12 9 4 14 °
15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 [ )
16 1 100 22 - 12 9 4 15 °
16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 3
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DIN 374

ISO

@d,

[mm]
M 16
17
17
18
18
18
20
20
20
22
22
22
24
24
24
25
25
25
26
26
26
27
27
28
28
30

84

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures droites

A23 FC
NEUTRE

od,

-

TR

Ty

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

MG A23 FC A23FC  A23FCLH
NEUTRE TiN NEUTRE
P1 ® 20-25 C(Z'i)
P2 e 10412 e 1520 e 10-12 ,
P3 e 3-10 ® 12-15 e 8-10
K.2 e 810 o 1215 e 810 [1,5xD |
N.1 e 2025 ”@'
N.5 e 1520 _
2
ml  [oml fmml o] om] fom] [ fmm) OTRE
1,5 100 22 . 12 9 3 145 o
1 100 22 ; 12 9 4 16 o
1,5 100 22 - 12 9 4 155 o
1 110 25 - 14 11 4 17 o
1,5 110 25 - 14 11 4 165 o
2 125 28 ; 14 11 4 16 o
1 125 25 . 16 12 4 19 o
1,5 125 25 ; 16 12 4 185 .
2 140 28 : 16 12 4 18 o
1 125 25 ; 18 145 4 21 o
1,5 125 25 - 18 145 4 205 o
2 140 28 ; 18 145 4 20 o
1 140 25 - 18 145 4 23 o
1,5 140 25 - 18 145 4 225 o
2 140 28 : 18 145 4 22 o
1 140 25 ; 18 145 4 24 .
1,5 140 25 : 18 145 4 235 o
2 140 28 ; 18 145 4 23 o
1 140 25 - 18 145 4 25 o
1,5 140 25 ; 18 145 4 245 o
2 140 28 - 18 145 4 24 o
1,5 140 28 - 20 16 4 255 o
2 140 28 : 20 16 4 25 o
15 140 28 ; 20 16 4 265 o
2 140 28 : 20 16 4 26 o
1 150 25 ; 22 18 5 29 o

€ P18

A23 FC
TiN

e
FEETPTYRTA

RH
"

A23 FC
TiN

A23 FCLH
NEUTRE

&
[1,5% |
o

7

LH
—

A23 FCLH
NEUTRE



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes

DIN 374 N s
- . g
- W
gjgﬁmﬁ“ﬁﬂﬁwfggji =
— |
L1
1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so  wme  ABFC
P2 e 10-12
P3 e 3810
K K.2 e 3-10
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z %g
s 16 h9 h12 ¢
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm
M 30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5
30 2 150 28 - 22 18 4 28
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5
32 2 150 28 - 22 18 4 30
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5
33 2 160 30 - 25 20 4 31
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5
35 2 170 30 - 28 22 5 33
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5
36 2 170 30 - 28 22 5 34
36 3 200 56 - 28 22 4 33
39 3 200 60 - 32 24 5 36
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5
40 2 170 30 - 32 24 5 38
40 3 200 60 - 32 24 5 37
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5
42 2 170 30 - 32 24 5 40
42 3 200 60 - 32 24 5 39
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5
45 2 180 32 - 36 29 5 43
45 3 200 50 - 36 29 5 42
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5
48 2 190 32 - 36 29 6 46
48 3 225 50 - 36 29 5 45
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5
52 2 190 32 - 40 32 6 50
52 3 225 50 - 40 32 5 49

€ P19

A23 FC
NEUTRE

Ty
TR

i
£
?’z

RH
P

A23 FC
NEUTRE

Goujures droites

MF

DIN 13

85



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour fontes

A45
NITRURES

DIN 374 . a
I
-~ W
EIW} =
LZ
— . |
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX
s we B A
K K.1 e 15-20 ® 40-45 C(Z'i)
N.4 e 1520 e 40-45 /
N N.7 o 1520 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m
ann
-
2
ml  foml o] fmml foml fom] o oml [ mmp TRORES
M4 05 63 10 . 28 21 3 35 .
5 05 70 12 ; 35 27 3 45 .
6 075 80 14 . 45 34 3 52 .
8 1 90 16 ; 6 49 4 7 .
9 1 90 16 . 7 55 4 8 .
10 1 90 18 ; 7 55 4 9 .
10 1,25 100 18 - 7 55 4 88 o
1 1 90 20 ; 8 62 4 10 o
12 1 100 22 . 9 7 4 1 .
12 1,25 100 22 ; 9 4 108 .
12 15 100 22 . 9 7 4 105 o
14 1 100 22 ; 1 9 4 13 .
14 1,25 100 22 : 1 9 4 128 o
14 15 100 22 ; 1 9 4 125 o
16 1 100 22 . 12 9 4 15 o
16 15 100 22 ; 12 9 4 145 o
18 15 110 25 . 14 1M 4 165 o
20 15 125 25 ; 16 12 4 185 .
2 15 125 25 . 18 145 4 205 o
24 15 140 25 ; 18 145 5 225 .
24 2 140 28 : 18 145 5 2 .
27 15 140 28 ; 20 16 5 255 o
27 2 140 28 . 20 6 s 25 .
30 15 150 28 ; 22 18 5 285 o
30 2 150 28 . 22 18 5 28 o
86 € P19
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DIN 374

ISO

=

[mm]

P2
P.3
P4
P.5
P7
M.1
K.2
N.2-3
N.6

[mm]
0,5
0,5

0,75

0,75

0,75

0,75

1,25

1,25

1.5

1,25

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A17 S
NEUTRE

20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
® 15-18

js 16
[mm]
63
70
80
80
80
90
90
90
90
100
90
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
110
110
125
125
125

A17 S

L

[mm]
12
14
16
16
16
16
16
18
18
18
20

VAP
20-25
15-20
12-15

15-20
20-25
15-18

L3

[mm]

A17S

TiN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

@d,
ho
[mm]
2,8
3,5
45

oo E E O NSRRI 0VLOLLVL®NNNNOO

a
h12

[mm]
2,1
2,7
3,4
43
49
4,9
5,5
5,5
5,5
5,5
6,2

N (- B V- B I (e Bt RV V- RN NN

14,5

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants

A17 S
TiCN
30-35
25-30
20-25
10-15
10-15
10-15
25-30
30-35
25-30

10,8
10,5
13
12,8
12,5
14
13,5
15
14,5
17
16,5
19
18,5
21

£ P20

Q\Verenano VI

Goujures droites avec entrée GUN DIN 13

A17 S A17 S A17 S A17 S
NEUTRE VAP TiN TiCN

RH RH RH RH
2 B8 8 8

A17 S A17 S A17 S A17 S
NEUTRE VAP TiN TiICN
.
.
. . . .
.
.
. . . .
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
. . . .
.
. . . .
.
. . . .
.
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A17 S A17 S
NEUTRE TiN

DIN 374 & a
T — P\
7] —— —
LZ
— . |
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
s we Ams AT
P2 ® 20-25 e 30-35 m m
P3 ® 15-20 e 25-30 '7'/ '7,/
P P4 ® 12-15 ® 20-25 ///A ///A
P5 ® 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 e 25-30 /D /D
(oml  (ml fmm] foml (om] o fm] o fmm] [ mm] EOTRE TN
M 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 3 °
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 °
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 ° °
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 °
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 o
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 3 °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 ° °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 [
32 2 150 28 - 22 18 4 30 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 °
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 4 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 3
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °

88 € P20



Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

nmEE 2

DIN 13

DIN 374 N a
el
Q
- W—}_ﬁ
! — i
LZ
e |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A17 S
ISO MG NEUTRE
NN
P P3 e 1520 /'}//l:
P4 e 12-15
K K.2 e 15-20
N N.2-3 e 20-25
N.6 e 15-18
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z 1
js 16 h9 h12 i ’\‘;‘E1U7TRSE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M 45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 .
48 2 190 32 - 36 29 5 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 .

€ P20 89



\V/ =Bl "©Verenano

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN / pour aciers inox

mEs

DIN 13

A17 S
Tix2

DIN 374 - .
B A m— L
“IW‘ L—
LZ
e |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
ISO MG A17S

TiX2

P P7 e 10-15 E@
M M.1 ® 10-15 W/l:

RH

LA AL Y X
(oml  (ml  fmml [oml fm] o fmm] o fmml [ mm] Tix2
M6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 52 3
8 1 a0 16 6 4,9 3 7 °
10 1 a0 18 - 7 5.5 4 °
10 1,25 100 18 - 7 55 3 8,8 °
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 °
12 1,5 100 22 9 7 3 10,5 [ )
14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 3
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 o
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 3
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 °

90 € P21



Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

| =5 A1756G  A17S6G

DIN 13

DIN 374 R a
ST
NIW* i
LZ
- |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min % I1SO3
1SO MG A1756G  A17S6G
NEUTRE TiN
P2 ® 20-25 ® 30-35 m m
AN NN
P3 e 1520 e 2530 /m /M
P P4 ® 12-15 ® 20-25
P15 ® 10-15
P7 ® 10-15
M M.1 ® 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 RH RH
N.2-3 ® 20-25 e 30-35
@d P L L L ad a
1 ol E 2 22 B m7s6G  A1756G
NEUTRE TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm] :
M6 0,75 80 16 - 4,5 3,4 3 52 ° °
8 1 90 16 6 4,9 3 7 ° °
10 1 90 18 7 5> 4 ° °
10 1,25 100 18 7 5,5 3 8,8 ° °
12 1,5 100 22 9 7 3 10,5 ) °
14 1,5 100 22 11 9 4 12,5 ° °
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

HSSE

A30
NEUTRE

A30
TiN

DIN 374 ) ]
<
Q
i =
LZ
L1
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
0w AR AW
P1 e 18-20 e 30-35 C(Z'i) ;
P2 e 1518 e 2530
P P3 e 12415 e 20-25 g A
P4 e 10-12 e 1520 [1,5xD |
P5 e 510 %@' ?g"
K K.2 e 12-15 e 2025 _ / Z
N.1 ° 1820 - o
N2-3 e 1518 e 2530
N N.5 e 1518 & &
N.6 o 1215 e 2025
oh P b8 F A0 A30
ml  fmml fmm] om] fom] [mml [mml [ [mm] EOTRE TN
M3 035 56 8 . 2.2 - 3 265 .
35 035 56 9 ; 25 21 3 315 .
4 05 63 12 . 28 21 3 35 o
5 0,5 70 14 ; 35 27 3 45 .
6 0,75 80 16 . 45 34 3 5,2 o o
7 0,75 80 16 - 55 43 3 6.2 .
8 0,75 80 16 . 6 49 3 72 o
8 1 90 16 ; 6 49 3 7 o .
9 1 90 16 : 7 55 3 8 .
10 0,75 90 18 ; 7 55 3 9.2 .
10 1 el 18 . 7 55 3 9 o o
10 1,25 100 18 ; 7 55 3 88 o o
1 1 90 20 - 8 62 3 10 o
12 1 100 22 ; 9 7 3 1 o
12 1,25 100 22 : 9 7 3 108 .
12 15 100 22 ; 9 7 3 105 o
14 1 100 22 : 11 9 3 13 o
14 1,25 100 22 ; 11 9 3 128 .
14 1,5 100 22 . 11 9 3 125 o
15 1 100 22 ; 12 9 4 14 .
15 1,5 100 22 . 12 9 3 135 o
16 1 100 22 ; 12 9 4 15 o
16 1,25 100 22 . 12 9 4 148 o
16 15 100 22 ; 12 9 4 145 o o
17 1 100 22 . 12 9 4 16 o
17 1,5 100 22 ; 12 9 4 155 .

92
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DIN 374

ISO

63

od,

I

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A30
NEUTRE

18-20
15-18
12-15
10-12

12-15
18-20
15-18
15-18
12-15

js 16
[mm]
110
110
125
125
125
125
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
150
150
150
150
150
170
170

L

[mm]
25
25
25
25
25
25
25
25
28
25
25
28
25
25
28
28
28
28
28
25
28
28
28
28
30
30

A30
TiN
30-35
25-30
20-25
15-20
5-10
20-25

25-30

20-25

L3

[mm]

@d,
ho
[mm]
14
14
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
20
20
20
20
22
22
22
22
22
28
28

a
h12

[mm]
11
11
12
12
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
16
16
16
16
18
18
18
18
18
22
22

0

7

S

[mm]
17
16,5
19
18,5
21
20,5
23
22,5
22
24
23,5
23
25
24,5
24
25,5
25
26,5
26
29
28,5
28
30,5
30
34,5
34

(O © B U Y L A I S N e N e N N N S T - T S Y SN SN SN AN N

€ p22

A30
NEUTRE

i
£
?’z

RH
P

A30
NEUTRE

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes

MF

DIN 13

Goujures hélicoidales 15°

A30
TiN

&
[1,5% |
o

RH
T

A30
TiN
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

DIN 374 X .
-
s
- | 2 T )
QI w=]
Lz
Lw
‘
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
P1 e 1820
p P2 e 15-18
P3 e 12-15
P4 e 10-12
K K.2 e 12-15
N.1 e 18-20
N N.2-3 e 15-18
N.5 e 15-18
N.6 e 12-15
®d1 P L1 |_2 |_3 @dz a
s 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm
M 36 3 200 56 - 28 22
40 1,5 170 30 - 32 24
40 2 170 30 - 32 24
40 3 200 60 - 32 24
42 1,5 170 30 - 32 24
42 2 170 30 - 32 24
42 3 200 60 - 32 24
45 1,5 180 32 - 36 29
45 2 180 32 - 36 29
45 3 200 50 - 36 29
48 1,5 190 32 - 36 29
48 2 190 32 - 36 29
48 3 225 50 - 36 29
94

N

Ul oY Oy LT U1 OY LT U1 OY UT LI UIT

4

42

7
%

[mm]
33
38,5
38
37
40,5
40
39
43,5
43
42
46,5
46
45
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o
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Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes

Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére DIN 13

A715S A71S A715S A715S
NEUTRE VAP TiN TiCN

NMEED

DIN 374 N a
{IW \
Q G [
| & | !
L, E

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

I

so we  AE AUs  ansoas
P2 e 15-20 ® 15-20 e 25-30 e 25-30
P3 e 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 2 A , A /,
P P4 e 10-12 e 10-12 ® 15-20 ® 15-20
P5 ® 5-10 e 5-10 m!:. m:!:. m:!:l m:!:l
. s . s 2N 21 Y 20
P7 810 810 ] ] i i
M M.1 e 810 e 810 i //" i i
K K.2 ® 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30
N N.6 e 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
ods i ook b B8R a2z gl ans A71S A71S A71S
(mml  oml fmm] [oml (m] o mm] o fmml [ fmm] EOTRE VAP TN TIeN
M6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 3 52 ° ° ° °
8 1 90 10 - 6 4,9 3 7 [ ° ° °
10 1 90 10 - 7 5> 3 9 ° ° ° °
10 1,25 100 11,5 - 7 5,5 3 8.8 ° ° ° °
12 1 100 13 - 9 7 4 11 ° ° ° °
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 ° ° ) °
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 () ° () 3
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 [ ) ) ) °
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 ° ° ° °
18 1,5 110 16 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
20 1 125 15 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° ° ° °
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 ° °
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 ()
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 °
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 ) °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 3
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 °
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 ° °
30 2 150 29 - 22 18 5 28 °
36 3 200 46 - 28 22 5 33 °
42 3 200 51 - 32 24 6 39 ()
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DIN 374

ISO

@d,

[mm]
M6

10
10
12
12
14
16
20

96

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére / pour aciers inox

MEED

A71S
Tix2

od,

I8

MG

P.7
M.1
M.2

[mm]
0,75

1,25
1,25
1.5
1.5
1.5
1.5

il

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A71S
TixX2
e 3.0 C(2-3)
V\
e 3-10
7
e 57
n
|
RH
L1 |_2 |_3 @dz a z g/g
s 16 h9 h12 i AT7'>‘<IZS
1
[mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
80 7,5 - 4,5 3,4 3 5,2 .
90 10 6 4,9 3 7 °
90 10 - 7 5,5 3 .
100 11,5 - 7 5,5 3 8,8 °
100 13,5 - 9 7 4 10,8 °
100 14 9 7 4 10,5 .
100 15,5 - 11 9 4 12,5 °
100 15,5 - 12 9 4 14,5 °
125 17 - 16 12 4 18,5 °

€ p23



DIN 374

ISO

=

@d,

[mm]

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

MG A7156G A71S6G

NEUTRE TiN
P2 ® 15-20 e 2530
P3 e 12-15 ® 20-25
P4 e 10-12 e 1520
P5 e 5-10
P7 e 3-10
M. 1 e 3-10
K.2 e 12-15 e 20-25
N.3 e 15-18 e 2530
N.6 e 15-18 e 2530
P |_1 |_2 L3 @dz a
s 16 h9 h12
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm
0,75 80 7,5 = 4,5 3,4
1 90 10 6 4,9
1 90 10 7 5,5
1,25 100 11,5 7 5,5
1 100 13 9 7
1,25 100 13,5 9 7
1,5 100 14 9 7
1,5 100 15,5 1 9

Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére

N

[mm]
5.2

8.8
"
10,8
10,5
12,5

A A PSAM P WWWW

€ p23

A715S 6G
NEUTRE

i B

N\
S
A N\

A71S 6G
NEUTRE

A71S 6G
TiN

I1SO3

6G
i
[ 25D |

N
N

E:

A71S 6G
TiN

MF

DIN 13

97



\V/ =Bl "©Verenano

TARAUDS MACHINE pour écrous
Goujures droites

I
A10

NORME VERGNANO

DIN 13

-
L

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG N?U‘ITORE
P1 e 18-20 —
P P2 ® 15-18
P3 ® 12-15
i
D
ot

= " st ]6 g E thiz h?z ‘ L A10

(oml  (om] fmm] foml (o] fom] o fmm] [ (mm] EOTRE
M4 0,5 80 20 - 2,8 2.1 3 3,5 3

5 0,5 85 22 - 3,5 2,7 3 4,5 °

8 1 115 30 - 6 4,9 3 7 °

10 1 130 35 - 7 5,5 3 9 °

10 1,25 140 45 - 7 55 3 8,8 °

12 1,25 160 45 - 9 7 3 10,8 )

12 1,5 160 45 - 9 7 3 10,5 ()

14 1,5 180 45 - 11 9 3 12,5 o

16 1,5 190 48 - 12 9 3 14,5 3

18 1,5 200 48 - 14 11 3 16,5 °

20 1,5 220 50 - 16 12 3 18,5 °
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants

MF

Sans rainures de lubrification DIN 13
2
D>>— A81 A81
> TiN TiCN
DIN 2174 (371) N .
< M10x1,25 B J
ERR: 11 m—
L]
L3
I_1
DIN 2174 (374) ]
> M12x1 <
< ==
N —
L2
— . |
1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
0 we A A
, P1-2 e 40-45 e 40-45 ,
P3 e 3540 e 3540 2 A ,’
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 e 40-45 e 40-45 W0y M
@ @
S-S
(ml  [oml  fmm] (mm] mm] [mml [oml [ [mm] TN TieN
M3 035 56 10 18 35 27 4 285 o .
4 0.5 63 12 21 45 34 5 38 o .
5 05 70 14 24,5 6 49 5 48 o .
6 075 80 16 29 6 49 5 565 o .
8 1 90 18 33 62 5 755 o .
10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 o .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ] °
12 1 100 22 7 6 11,55 ° )
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o .
12 15 100 22 ; 9 7 6 113 o .
14 1,25 100 22 ; 1 9 6 134 o .
14 15 100 22 ; 1 9 6 133 o .
16 15 100 22 ; 12 9 6 153 o .

€ p24
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
Sans rainures de lubrification

";;;;)’G A816GX  A816GX
“';3)))& HSSE TiN TiCN

DIN 2174 (371) a

< M10x1,25 <
R 111 e —
kAETJ

|

1

DIN 2174 (374)

> M12x1 < 2
< ==
N —
L]
L' |
1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
150 MG ASB16GX  A8166X
p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 c (Z'i) %
P3 ® 35-40 ® 35-40
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 g A
N N.3 e 3540 e 35-40 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 L) VL)
o 7
2
O P bk G a2 il AB16GX  AB16GX
(ml  fmml (mm] (mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN TieN
M3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 2,85 ° °
4 0,5 63 12 21 4,5 3,4 5 3,8 ° °
5 0,5 70 14 24,5 6 4,9 5 4,8 ° °
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 ° °
8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 ° °
10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 o L]
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ° °
12 1 100 22 9 7 6 11,55 ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 6 11,4 ° °
12 1,5 100 22 9 7 6 11,3 ° °
14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,4 ° °
14 1,5 100 22 I 9 6 13,3 ° °
16 1,5 100 22 - 12 9 6 15,3 ° °
100 € P24



Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants

Avec rainures de lubrification DIN 13
D>>— A81N A81N
j)))))g TiN TiCN
DIN 2174 (371) N a
< M10x1,25 I |

DIN 2174 (374)
> M12x1 a

od,

B

R
AAARARAN
NNNDNNNNNNN

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX 6HX
o we AN AnN
> P1-2 e 40-45 e 40-45 %
P3 e 3540 e 35-40 2 A ,’
N.1-2 ® 40-45 e 40-45
N N3 e 3540 e 35.40 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 gi%m 47 iy
7 -
RH RH
ad P L L 5 ad a z
1 is 16 : ’ h92 h12 A%L N ATsigNN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,35 56 10 18 3,5 2,7 4 285 . .
4 0,5 63 12 21 45 3,4 5 3,8 . .
5 0,5 70 14 24,5 6 49 5 458 ° .
6 0,75 80 16 29 6 4,9 5 5,65 . .
8 1 90 18 33 6,2 5 7,55 ° .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 ° .
12 1 100 22 7 6 11,55 . .
12 1,25 100 22 - 9 7 6 1,4 . .
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 . .
14 1,25 100 22 - 11 9 6 13,4 . .
14 1,5 100 22 - 1 9 6 13,3 . .
16 1,5 100 22 - 12 9 6 15,3 . .
18 1,5 110 22 - 14 1 8 17.3 . .
20 1,5 125 25 - 16 12 8 19,3 . .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

A81N6GX A81N 6GX

DIN 2174 (371) a
< M10x1,25

=
==

2d,

DIN 2174 (374)
> M12x1 2

ed,

£

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A81N 6GX A81N 6GX
IS0 MG TiN TiCN

p P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) %
P3 e 3540 e 3540
N.1-2 e 40-45 e 40-45 g A
N N.3 e 3540 e 3540 m m
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ‘7‘@; ﬁi7ﬂ|
- -
di P Sk b Bh a2 A81N 6GX A81N 6GX
(ml  fmml (mm] (mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN TieN
M3 035 56 10 18 35 27 4 2,85 o o
a4 0,5 63 12 21 45 34 5 38 o o
5 05 70 14 24,5 6 49 5 48 o o
6 075 80 16 29 6 49 5 565 o o
8 1 90 18 33 62 5 755 o o
10 1 90 18 34 10 8 6 955 o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o
12 1 100 22 7 6 1155 o o
12 1,25 100 22 : 9 7 6 114 o o
12 1,5 100 22 ; 9 7 6 113 o o
14 1,25 100 22 . 11 9 6 134 o o
14 1,5 100 22 ; 11 9 6 133 o o
16 1,5 100 22 - 12 9 6 153 o o
18 1,5 110 22 ; 14 11 8 173 o o
20 1,5 125 25 : 16 12 8 193 . o

102 € P25



‘QVerenano @IV @

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de trois pieces

ASME B1.1

]\ ]

DIN 2184-2 M a
<@ 14" N 0
fwwmm—rﬁ% =
s [N - = A
LZ
L. <«
L‘\
|
DIN 2184-2
>@5/16" < @ 4
: — i
L ‘ §
b L
‘
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min . . m E
ISO MG EBAUAC7HEUR INTERIGF?DIAIRE FIN@ZEUR ﬁa
. m C(2-3) C(2-3)
P P'p174 . 5 . . Y /l/'/'/"’l”’ ‘ Y
K K.2 L] L] [ ] [ ] / o
N N.1-3 . . . . m m
w7 . . - - ary Ay a4y av
- - - -
=y By By Bs
[sp/1"]  [mm] sl il il il Tl [ Tl EBAUCHEUR  INTERMEDIAIRE FINISSEUR JEU
Nr.1 64 1,854 36 7,5 12 2,8 2,1 3 1,55 ° ° ° °
Nr.2 56 2,184 36 8,5 13,5 2,8 2,1 3 1,85 ° ° ° °
Nr.3 48 2,515 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,1 ° ° ° °
Nr.4 40 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,35 ° ° ° °
Nr.5 40 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,65 ° ° ° °
Nr.6 32 3,505 45 11 20 4 3 3 2,85 ° ° ° °
Nr.8 32 4,166 45 12 21 4,5 34 3 3,5 ° ° ° °
Nr.10 24 4,826 50 14 23 6 4,9 3 3,9 [ ° ° °
Nr.12 24 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,5 ° ° ° °
1/4" 20 6,35 56 16 28 6 4,9 3 51 ° ° ° °
5/16" 18 7,938 63 22 - 6 4,9 3 6,6 ° ° ° °
3/8" 16 9,525 70 24 - 7 55 3 8 ° ° ° °
7/16" 14 11,113 70 24 - 8 6,2 3 9,4 ° ° ° °
1/2" 13 12,7 75 28 - 9 7 3 10,8 ° ° ° °
9/16" 12 14,288 80 28 - 11 9 4 12,2 ] ° ° °
5/8" 11 15,875 80 30 - 12 9 4 13,5 ) ° ° °
3/4" 10 19,05 95 32 - 14 11 4 16,5 [ ° ° °
7/8" 9 22,225 100 32 - 18 14,5 4 19,5 ° ° ° °
1" 8 25,4 110 36 - 18 14,5 4 22,25 ° ° ° °
11/8" 7 28,575 125 40 - 22 18 4 25 ° ° ° °
11/4" 7 31,75 125 40 - 22 18 4 28 ° ° ° °

£ P26

A7
EBAUCHEUR

A7
INTERMEDIAIRE

A7
FINISSEUR

A7
JEU
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IV [@l "V\Vercnano

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes (FC) et débouchants (FP)
Goujures droites

HSSE A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP
g NEUTRE TiN NEUTRE TiN

DIN 2184-1
<@ 1/4"

ASME B1.1

DIN 2184-1

> @ 5/16"
- | ]
“Iﬁwwww——"‘ =

L

od,

YRR

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG A27 FC A27 FC A27 FP A27 FP

NEUTRE TiN NEUTRE TiN
P1 ® 20-25 ® 20-25 C(Z'i)
P P2 e 1012 e 1520 e 1012 e 1520 )
P3 e 3-10 ® 12-15 e 8-10 e 12-15

K K.2 e 810 o 1215 e 810 e 1215 [1,5xD | [ 1,5xD |
N N.1 e 2025 e 2025 ”@' ?g"

N.5 e 1520 e 1520 _ Z
e P bk b Ph @2 Wl a27Fc A27FC A27FP A27FP

(Sp1"] [mm] [mm]  [mm]  mm] fmm] fmm] [ [mm] EOTRE TN NEUTRE TN
Nr.2 56 2,184 45 9 13 28 21 3 185 o o o 0
Nr.3 48 2515 50 9 15 28 21 3 2 o o . o
Nr.4 40 2845 56 10 18 35 27 3 235 o o . S
NI.5 40 3175 56 10 18 35 27 3 265 . o . o
NI.6 32 3505 56 11 20 4 3 3 285 . o . o
Nr.8 32 4166 63 13 22 45 34 3 35 . o . o
Nr.10 24 4826 70 16 265 6 49 3 39 . o . o
Nr.12 24 5486 80 16 265 6 49 3 45 o o . .
174" 20 635 80 17 30 7 55 3 51 o o o 0
5/16" 18 7,938 90 18 . 6 49 3 66 o o o o
3/8" 16 9525 100 22 . 7 55 3 8 o o o S
7/16" 14 11,113 100 24 . 8 62 3 94 . o . o
172" 13 127 110 26 - 9 7 3 108 o o . o
9/16" 12 14288 110 28 - 1 9 3 122 . o . o
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 o o . o
3/4" 10 19,05 125 32 . 14 1M1 4 165 o o . .
7/8" 9 22225 140 @ 32 - 18 145 4 195 o o . o
1" 8 254 160 36 . 18 145 4 22,25 o o o o
11/8" 7 28575 180 40 . 22 18 4 25 o o
114" 7 3175 180 40 . 22 18 4 28 o .
13/8" 6 34925 200 50 - 28 22 4 3075 . .
112" 6 38,1 200 50 - 28 22 4 34 . .

104 € p27



‘QVerenano @IV @

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Gouijures droites / pour fontes

ASME B1.1

A49 A49
NITRURES TiCN

DIN 2184-1 ]
<@ 1/4" S
MR- ] W“X:
L2
L3
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16" < g
Q
o | _- [ )
&IWWW—” ]
L2
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A49 A49
IsO MG NITRURES TiCN
K K.1 e 1520 e 40-45 @ ‘
N.4 e 1520 e 40-45 ” /
N N.7 e 15-20 ® 40-45
NO-10 e 20-25 e 4550 [2,5%D | [2,5%D |
T A0
wi il
- -
RH RH

B NITRURES TiCN
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm]

Nr.2 56 2,184 45 9 13 2,8 2,1 3 1,85 ° °
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 21 ° .
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 27 3 2,35 . °
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 27 3 2,65 ° °
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 . °
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 34 3 3,5 . °
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 49 3 3,9 . °
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 49 3 4,5 . °
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 5,1 ° .
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 4 6.6 ° .
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 4 8 ° °
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 62 4 9,4 ° °
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 4 10,8 ° °
9/16" 12 14,28 110 28 - 11 9 4 12,2 ° °
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 4 13,5 . °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 ° .
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 145 4 19,5 . °
1" 8 25,4 160 36 - 18 145 5 22,25 ° °
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 5 25 °
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 5 28 °
13/8" 6 34,925 200 50 - 28 22 5 30,75 °
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 22 5 34 °
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IV [@l "V\Vercnano

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

ASME B1.1

A19 S A19S A19S A19S 3B
NEUTRE TiN TiCN NEUTRE

DIN 2184-1
<@ 1/4"
Y e—
,;,‘
L3
Ll

DIN 2184-1
>@5/16" @

od,
i

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so we AmS  AmS  Ams amem
P2 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25 m m m m
P.3 e 15-20 ® 25-30 ® 25-30 e 15-20 '7'/ '7,/ '7'/’ W/
P P4 e 12-15 ® 20-25 ® 20-25 e 12-15 ///A //A ///A //A
P5 e 10-15 e 10-15
P7 e 10-15 e 10-15
M M.1 e 10-15 e 10-15
K K.2 e 15-20 ® 25-30 e 25-30 ® 15-20 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 30-35 ® 30-35 ® 20-25
N N.6 ® 15-18 ® 25-30 ® 25-30 ® 15-18 /D /D
e P bk b Ah a2 @l A A19'S Al9S  A1953B
Spr’) fmm) o] ol moml ol fom] [ ] T ™ Tien NEUTRE
Nr.2 56 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 . . °
Nr.3 48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,1 . . .
Nr.4 40 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,35 o ° °
Nr.5 40 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,65 . ° °
Nr.6 32 3,505 56 " 20 4 3 3 2,85 L] (] . .
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3.4 3 3,5 [ ° ° °
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 L] (] (] .
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,5 L] . (] .
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 55 3 5,1 . . . .
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,6 . (] . .
3/8" 16 9,525 100 22 = 7 55 3 8 o . ° .
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 o (] ] .
172" 13 12,7 110 26 o 9 7 3 10,8 . (] ] .
9/16" 12 14,288 110 28 - " 9 3 12,2 L] (] . .
5/8" " 15,875 110 28 o 12 9 3 13,5 o o ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 1N 4 16,5 o o ° °
7/8" 9 22,225 140 32 = 18 145 4 19,5 L] . .
1" 8 25,4 160 36 - 18 145 4 22,25 ] . °
11/4" 7 31,75 180 40 = 22 18 4 28 .
11/2" 6 38,1 200 50 - 28 22 4 34 .
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‘QVerenano @IV @

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Gouijures droites avec entrée GUN / pour aciers inox

\

DIN 2184-1 a ""l
<@ 1/4"

ASME B1.1

od,

DIN 2184-1
> 5/16"

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A19S
ISO MG Tix2

P P7 ® 10-15 m
M M.1 ® 10-15 '//7%

RH

UNC ’ = st ]6 . = thiz h?z ’ e A19S
(5p/17] [mm]  (mm]  [mm]  [om]  [mm] o fmml [ mm] TiX2
Nr.6 32 3,505 56 11 20 4 3 3 2,85 °
Nr.8 32 4,166 63 13 22 4,5 3,4 3 3,5 °
Nr.10 24 4,826 70 16 26,5 6 4,9 3 3,9 °
Nr.12 24 5,486 80 16 26,5 6 4.9 3 4.5 °
1/4" 20 6,35 80 17 30 7 5,5 3 51 °
5/16" 18 7,938 90 18 - 6 49 3 6,6 °
3/8" 16 9,525 100 22 - 7 55 3 8 )
7/16" 14 11,113 100 24 - 8 6,2 3 9,4 )
1/2" 13 12,7 110 26 - 9 7 3 10,8 3
9/16" 12 14,288 110 28 - 11 3 12,2 3
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 3 13,5 °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,5 °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,5 °
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22,25 °
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

A 63

UNC

ASME B1.1

A33 A33
NEUTRE TiN

A33 3B
NEUTRE

DIN 2184-1 i a
<@ 14" M E
v } =
L|
DIN 2184-1
> @ 5/16" < 2
HE=
L
LI
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
o me B33 £ -t
P1 e 18-20 ® 30-35 e 18-20 c (z'i) % %
P2 e 1518 e 2530 e 1518 "
P P3 o 1215 e 2025 e 1215 g A
P4 e 10-12 e 1520 o 10-12 [1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 510 7/my 7 m V17
K K.2 e 12-15 e 2025 o 12415 ////ﬁ // Z /// Z
N.1 ° 1820 e 1820 - o o
N2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N.5 e 1518 e 1518 & & =
N.6 o 12415 e 2025 e 1215
e B b ko b ek e A33 A33 A33 3B
(Sp1"] [mm] [mm]  [mm]  mm] fmm] fmm] [ [mm] EOTRE TN NEUTRE
Nr.2 56 2,184 45 8 13 28 21 3 185 o o
Nr.3 48 2515 50 9 15 28 21 3 2 . o
Nr.4 40 2845 56 10 18 35 27 3 235 o o
NI.5 40 3175 56 10 18 35 27 3 265 o o
NI.6 32 3505 56 11 20 4 3 3 285 . o o
Nr.8 32 4,166 63 13 20 45 34 3 35 o o .
Nr.10 24 4826 70 16 265 6 49 3 39 o o .
Nr.12 24 5486 80 16 29 6 49 3 45 o . .
174" 20 635 80 17 30 7 55 3 51 o o 5
5/16" 18 7,938 90 18 ; 6 49 3 66 o o °
3/8" 16 9525 100 22 . 7 55 3 8 o o o
7/16" 14 11,113 100 24 ; 8 62 3 94 o o o
172" 13 127 110 26 - 9 7 3 108 o o o
9/16" 12 14288 110 28 ; 11 9 3 122 o o o
5/8" 11 15875 110 28 - 12 9 3 135 o o .
3/4" 10 19,05 125 32 ; 14 1M1 4 165 o o .
7/8" 9 22225 140 @ 32 - 18 145 4 195 o o
1" 8 254 160 36 ; 18 145 4 22,25 o o
11/8" 7 28575 180 40 . 22 18 4 25 o
114" 7 3175 180 40 ; 22 18 4 28 .
13/8" 6 34925 200 50 - 28 2 4 3075 o
112" 6 38,1 200 50 - 28 2 4 34 o

108
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DIN 2184-1
<@ 1/4"

DIN 2184-1
> 5/16"

ISO MG
P2
P3
P P4
P5
P.7
N M.1
M.2
K.2
N N.3
N.6
B
UNC
(Sp/17]
Nr.2 56
Nr.3 48
Nr.4 40
Nr.5 40
Nr.6 32
Nr.8 32
Nr.10 24
Nr.12 24
1/4" 20
5/16" 18
3/8" 16
7/16" 14
172" 13
9/16" 12
5/8" 1
3/4" 10
7/8" 9
1" 8
11/4" 7
112" 6

NMEED

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A60 S
NEUTRE

® 15-20

12-15

10-12

e 12-15

e 15-18

e 15-18

@d, Ly
js16
[mm]  [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 100
11,113 100
12,7 110
14,288 110
15,875 110
19,05 125
22,225 140
25,4 160
31,75 180
38,1 200

A60 S
TiN
e 2530
® 20-25
e 15-20
e 5.10
e 8-10
e 3-10
20-25
e 2530
25-30
Ly L3
[mm]  [mm]
6 13
6 15
6,5 21
6,5 21
7,5 22,5
7,5 26
10 28,5
10 28,5
11,5 32
13 -
14 -
17 -
19 -
21 -
22,5 -
26 -
30 -
36,5 -
42 -
49 -

A60 S

TiCN

25-30

20-25
15-20
5-10
8-10
8-10

20-25
25-30
25-30

@d,
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5

O 00 N OO N O O

"

14
18
18
22
28

[mm]
2.1
2.1
2,7
2,7

3,4
4,9
4,9
5,5
4,9
55
6,2

1
14,5
14,5
18
22

A60 S

TiX2

8-10
8-10
5-7

10,8
12,2
13,5
16,5
19,5

22,25

28
34

u U1 DDA DDA WWWWWWWWWW W W
[o0]

€ P29

Goujures hé

A60 S
NEUTRE

‘QVerenano @IV @

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
icoidales 40° / conicité arriere

A60 S
TiN

A60 S

A60 S
TiCN

C (2-3)

EE
N :

A60 S
TiCN

ASME B1.1

A60 S
TiX2

A SERIES

A60 S
TiX2

109



UNC

ASME B1.1

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Deux goujures hélicoidales 40° / pour alliages

égers

DIN 2184-1 .
<@1/4" v

3 T %h

L2
L3
L1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

ISO

UNC

Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"

110

| B

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ve A%

N.1-2 ® 1215

N.5-6 ® 10-15
S ® 6-8
S.3 e 6-8

P ®d1 |_1 |_2 L3 @dz a VA %g
js16 h9 h12 ¢
[Sp/1”]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [[] [mm
48 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,1
40 2,845 56 10 18 3,5 27 2 2,35
40 3,175 56 10 18 3,5 27 2 2,65
32 3,505 56 11 20 4 3 2 2,85
32 4,166 63 13 20 4,5 34 2 3,5
24 4,826 70 16 26,5 6 49 2 3,9
24 5,486 80 16 29 6 49 2 4,5
20 6,35 80 17 30 7 55 2 5,1
18 7,938 90 18 - 6 49 2 6,6
16 9,525 100 22 - 7 55 2 8

€ P30
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NEUTRE

N
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A65
NEUTRE



‘QVerenano MEINIE

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de deux pieces

A8 A8 A8
E EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

DIN 2184-2

ASME B1.1

<@ 14" H
{U-mmnmm—ﬂi%

DIN 2184-2

>3 5/16" ¥ 2

S e——

od

ETETTTYTTYY

-
-
-
-
-
-
-
-

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

IS0 MG EBAL‘JACSHEUR FIN@?EUR fég
P N ; v
T i
K K.2 (] . .
N ’ s
N.5-7 o . . 2 mi 7
I
RH RH RH

y
y
y

UNF P st i 2B gh(iz e W as A8 A8
[5p/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Tl Tl EBAUCHEUR FINISSEUR JEU
Nr.2 64 2,184 36 9 15 2,8 2,1 3 1,85 [} ° °
Nr.3 56 2,515 40 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ° ° °
Nr.4 48 2,845 40 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ° ° °
Nr.5 44 3,175 40 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ° ° °
Nr.6 40 3,505 45 11 20 4 3 3 2,95 o ° °
Nr.8 36 4,166 45 12 21 4,5 3,4 3 3,5 [ ° °
Nr.10 32 4,826 50 14 23 6 4,9 3 41 ° ° °
Nr.12 28 5,486 56 16 28 6 4,9 3 4,6 ° ° °
1/4" 28 6,35 56 16 28 6 4,9 3 5.5 ° ° °
5/16" 24 7,938 63 18 - 6 4,9 3 6,9 ° ° °
3/8" 24 9,525 63 18 - 7 5,5 3 8,5 ° ° °
7/16" 20 11,113 70 20 - 8 6,2 3 9,9 ° ° °
1/2" 20 12,7 70 20 - 9 7 4 11,5 ° ° °
9/16" 18 14,288 70 22 - 11 9 4 12,9 ° ° °
5/8" 18 15,875 70 22 - 12 9 4 14,5 ° ° °
3/4" 16 19,05 80 22 - 14 11 4 17,5 [ ° °
7/8" 14 22,225 80 22 - 18 14,5 4 20,4 ° ° °
1" 12 25,4 90 22 - 18 14,5 4 23,25 ° ° °
11/8" 12 28,575 90 22 - 22 18 4 26,5 ° ° °
11/4" 12 31,75 90 22 - 22 18 4 29,5 ° ° °
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UNF BT

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes (FC) et débouchants (FP)
Goujures droites

HSSE A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP
g NEUTRE TiN NEUTRE TiN

DIN 2184-1 F [ ] [ ]
<@ 1/4"

ASME B1.1

DIN 2184-1
> @ 5/16" ¥ 2
- m [ -
NI | % 3 i(' ; 3
. b I

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

1so MG A28 FC A28 FC A28 FP A28 FP

BEE ==

NEUTRE TiN NEUTRE TiN
P1 ® 20-25 ® 20-25
P P2 e 10-12 e 15-20 e 10-12 ® 15-20 ,/
P3 e 8-10 e 12-15 e 3-10 ® 12-15 / A
K K2 o 810 e 12415 e 810 e 1215 [1,5xD | [ 1,5xD |
N N.1 e 2025 e 2025 ”@' ?@
N.5 e 1520 e 1520 Z b
o Pk s 8% e 2 Wl A28FC A2BFC A28FP A28 FP
sp/"l foml  oml foml  fom] ol ol G fom] O ™ NEUTRE TN
Nr.2 64 2,184 45 9 13 2,8 2,1 3 1,85 ° [} o °
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ° ° ° °
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 o [} ° °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 o ° . °
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 o ° ° °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ° ° ° °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 o ° ° °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 o ° . °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5,5 3 5,5 ° ° ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ° ° ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 3 8,5 ° [} ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 o ° ° °
172" 20 12,7 100 22 - 9 7 3 11,5 o ° . °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 3 12,9 o ° ° °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 3 14,5 o ° ° °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 i 4 17,5 ° ° ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 o ° ° °
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ° ° ° °
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 4 26,5 ° °
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 ° °
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 4 32,75 o °
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 o .
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Gouijures droites / pour fontes

UNF

ASME B1.1

A50 A50
NITRURES TiCN

DIN 2184-1 a
<@ 1/4"

od,

DIN 2184-1
> @ 5/16" < =
— W
E hunmw—/} i
L ‘
L1
1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so  wme A0 AR
K K.1 e 15-20 ® 40-45 .
N.4 e 1520 ® 40-45 2 A "
N N.7 e 15-20 ® 40-45
NO-10 e 20-25 e 4550 m m
7 7
i
RH RH
UNF ’ = st ] 6 . = @h(sjaz h?z ‘ou A50 A50
(5p/A*] mml  (mml  fmml fmml o fmml ] [ [mm] TRURES TieN
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 ° °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4.1 ° °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ° °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 55 ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 4 6,9 ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5,5 4 8,5 ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 4 9,9 ° °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 ° °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 ° °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 14,5 ° °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 ° °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ° °
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 5 23,25 ° °
11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 5 26,5 °
11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 5 29,5 L]
13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 5 32,75 °
11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 °
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UNF BT

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

ASME B1.1

A20 S A20S A20S A20S 3B
NEUTRE TiN TiCN NEUTRE

DIN 2184-1 ]
<@ 14" N
3 == -
%]
L3
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16" < :
[
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min m E m
A20S A20S A20S A20S 3B
IsO MG NEUTRE TiN TiCN NEUTRE
AN NN AN v
P3 e 1520 e 2530 e 2530 e 1520 /'///‘ /7'//‘ /M /"//l:
P P4 e 1215 e 2025 e 2025 e 12-15
PS5 e 1015 e 10-15
P7 e 1015 & 10-15
M M.1 e 1015 & 10-15
K K2 e 1520 e 2530 e 2530 e 1520 or o = oF
N2-3 e 2025 e 3035 e 30-35 e 2025
N N.6 o 1518 e 2530 e 2530 e 1518 & & = =

w2 o ks 822 il Az A20'S A20S  A20S3B
Spr’) fmm) o] ol moml ol fom] [ ] T ™ Tien NEUTRE

Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 . . °

Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 . . .

Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 o ° °

Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 . ° °

Nr.6 40 3,505 56 " 20 4 3 3 2,95 L] (] . .

Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3.4 3 3,5 [ ° ° °

Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4,1 L] . . .

Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 L] . (] .

1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 5,5 . . . .

5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 . (] . .

3/8" 24 9,525 90 18 = 7 55 3 8,5 o . ] .

7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 o (] ] .

172" 20 12,7 100 22 o 9 7 4 11,5 . (] ] .

9/16" 18 14,288 100 22 - " 9 4 12,9 L] (] . .

5/8" 18 15,875 100 22 o 12 9 4 14,5 o o ° °

3/4" 16 19,05 110 25 - 14 1N 4 17,5 o o ° °

7/8" 14 22,225 125 25 = 18 145 4 20,4 L] . .

1" 12 25,4 140 28 - 18 145 4 23,25 ] . °

11/4" 12 31,75 150 28 = 22 18 4 29,5 .

11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 .
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‘QVerenano MEINIE

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN / pour aciers inox

nm@eE s

ASME B1.1

DIN 2184-1 ]
<@ 14" &
H ] -
LJ
L3
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16" < @
LSS
T’Ir m‘,—/l -8
L
I'|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A20S
ISO MG 0
P P7 ® 10-15

M M.1 ® 10-15 m

P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a

N

7

UNF is 16 ho h12 i A20S
(5p/17] [mm]  (mm]  [mm]  [om]  [mm] o fmml [ mm] TiX2
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4.1 °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 55 3 55 °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 49 3 6,9 °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 55 3 8,5 °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 4 11,5 3
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 4 12,9 3
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 4 14,5 °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 °
1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 °
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UNF BT

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

A34 A34 A34 3B
HSSE NEUTRE TiN NEUTRE

ASME B1.1

DIN 2184-1
<@g 1/4" '
Q
B
L]
L3
L|
DIN 2184-1
> @ 5/16" < :
i | -
b
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A34 A34 A34 3B
IO MG NEUTRE TiN NEUTRE
P1 e 1820 e 3035 e 1820 ,
P2 e 1518 e 2530 e 1518 ,
P P3 e 12-15 e 2025 e 12415
P4 e 10-12 e 1520 o 10-12 [1,5xD | [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 5-10 %@' ?@ yy
K K.2 e 12-15 e 2025 e 12415 _ / h / _
N.1 ® 1820 e 1820 RH RH RH
N.2-3 e 1518 e 2530 e 15-18
N N.5 ® 1518 o 1518 & &
N.6 ® 12415 e 2025 e 1215

we 2 ooz B ed 2 2 1 A34 A34 A34 3B
(/1] [mm]  (mm]  [mm]  mm]  [om] fm] [ fmm] o EOTRE TN NEUTRE

Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 3 1,85 3 °

Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 3 2,15 ° °

Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 3 2,4 ° °

Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 3 2,7 ° °

Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 3 2,95 ° ° °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 3 3,5 [ ) ) °
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 3 4.1 ° 3 °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 3 4,6 ° 3 °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5.5 3 5.5 ° ° °
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 3 6,9 ° ° °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5.5 3 8,5 ° ° °
7/16" 20 11,113 100 20 - 8 6,2 3 9,9 ° ° °
1/2" 20 12,7 100 22 - 9 7 3 11,5 ° ° °
9/16" 18 14,288 100 22 - 11 9 3 12,9 ° ° °
5/8" 18 15,875 100 22 - 12 9 3 14,5 () () °
3/4" 16 19,05 110 25 - 14 11 4 17,5 [ ) [ ) °
7/8" 14 22,225 125 25 - 18 14,5 4 20,4 ° 3

1" 12 25,4 140 28 - 18 14,5 4 23,25 ° °

11/8" 12 28,575 150 28 - 22 18 4 26,5 °

11/4" 12 31,75 150 28 - 22 18 4 29,5 °

13/8" 12 34,925 170 30 - 28 22 5 32,75 °

11/2" 12 38,1 170 30 - 28 22 5 36 °
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NMEED

DIN 2184-1 i
<@ 14" T
T =S \
iy
L3
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16" ¥ 2
’ =i
B SN |

ISO

UNF

Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
1/2"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
1
11/4"
11/2"

P2
P.3
P4
P.5
P.7
M.1
M.2
K.2
N.3
N.6

P

[Sp/17]
64
56
48
a4
40
36
32
28
28
24
24
20

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A61S
NEUTRE

15-20

12-15

10-12

12-15

15-18

15-18

@d, Ly
js16
[mm]  [mm]
2,184 45
2,515 50
2,845 56
3,175 56
3,505 56
4,166 63
4,826 70
5,486 80
6,35 80
7,938 90
9,525 90
11,113 100
12,7 100
14,288 100
15,875 100
19,05 110
22,225 125
25,4 140
31,75 150
38,1 170

A61S
TiN
25-30
20-25
15-20
5-10
8-10
8-10

20-25
® 25-30
25-30

[mm]  [mm]
5,5 13
6 18
6 18
6 18
6,5 22
7 26,5
8 29
9 29,5

13,5 -
14,5 o
15,5 -
16 o
18 -
23,5 =
26 -
26 o

A61S

TiCN
25-30
20-25
15-20

5-10
8-10
8-10

20-25
25-30
25-30

@d,
h9
[mm]
2,8
2,8
3,5
3,5
4
4,5

O 00 N OO N O O

"

14
18
18
22
28

a
h12

[mm]
2.1
2.1
2,7
2,7

3
3,4
4,9
4,9
5,5
49
5,5
6,2

7

9

9

11

14,5
14,5
18
22

A61S

TiX2

8-10
8-10
5-7

N

u U1 MDA DDPDWWWWWWWWWW W W

7
/
%

11,5
12,9
14,5
17,5
20,4
23,25
29,5
36
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Goujures hé

A61S
NEUTRE

UV

__

RH
P

A61S
NEUTRE

Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
icoidales 40° / conicité arriere

A61S
TiN

EED

NE:

A615S

A61S
TiCN

(@]
—
N
w
-

1
&‘ S

A61S
TiCN

UNF

ASME B1.1

A61S
TiX2

A61S
TiX2
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UNF BT

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes

ASME B1.1 Deux goujures hélicoidales 40° / pour alliages

égers

A66
HSSE NEUTRE
DIN 2184-1

<@1/4" v

DIN 2184-1
> @ 5/16"

ed,

g ==

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A66
Iso MG NEUTRE
N2 e 1215 C (2-3)
N Y
N56 e 10-15 )
S ® 6-8
s3 e 638 [ 2,5xD |

N
Nﬁ

E:

UNF " e st 1 6 . = Qh(:z h?z L ow A66
(/1] [mm]  (mm]  [mm]  mm]  [om] fm] [ fmm] o EOTRE
Nr.2 64 2,184 45 8 13 2,8 2,1 2 1,85 3
Nr.3 56 2,515 50 9 15 2,8 2,1 2 2,15 °
Nr.4 48 2,845 56 10 18 3,5 2,7 2 2,4 °
Nr.5 44 3,175 56 10 18 3,5 2,7 2 2,7 °
Nr.6 40 3,505 56 11 20 4 3 2 2,95 °
Nr.8 36 4,166 63 12 21 4,5 3,4 2 3,5 [ )
Nr.10 32 4,826 70 14 24,5 6 4,9 2 4.1 °
Nr.12 28 5,486 80 16 26,5 6 4,9 2 4,6 °
1/4" 28 6,35 80 16 30 7 5.5 2 5.5 3
5/16" 24 7,938 90 18 - 6 4,9 2 6,9 °
3/8" 24 9,525 90 18 - 7 5.5 2 8,5 °

118 € P34



"QVerenano FEEIN

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A119 A119
HSSE NEUTRE TiN

ASME B1.1

ed,

%
I

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so  me B AP
P2 ® 20-25 e 30-35
P3 e 1520 e 2530
P P4 e 12415 e 20-25
P5 e 10-15
p7 e 10-15
M M.1 e 10-15
K K.2 e 1520 e 2530 RH RH
N.2-3 e 20-25 e 30-35
N N.6 e 15-18 e 2530 /D
p @d L L L @d a z %
BN s 07 e A9 AT
(Sp/1*]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
11/8" 8 28,575 180 40 - 22 18 4 254 ° .
11/4" 8 31,75 180 40 - 25 20 4 286 ° .
13/8" 8 34,925 200 50 - 28 22 4 318 ° .
11/2" 8 38,1 200 50 - 32 24 4 35 . .
15/8" 8 41,275 200 50 - 32 24 5 381 . °
13/4" 8 44,45 200 50 - 36 29 5 413 . °
17/8" 8 47,625 225 60 - 36 29 5 445 ° °
2" 8 50,8 225 60 - 40 32 5 47,7 ° °

€ P34 119



S-UN R

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEE

NORME VERGNANO a

EI% .| %’*

ASME B1.1

A160 A160
NEUTRE TiN

ed,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so ms A0 Ate
P2 e 15-20 e 2530 ﬂc_(z,ff) ﬂ%)
P3 e 12-15 ® 2025 4 2
P P4 e 10-12 e 15-20
p7 e 38-10 7/ VA1
M M.1 e 310 %@% o/u Z
K K.2 e 12-15 e 20-25 RH RH
N.3 e 15-18 e 2530
N N.6 e 15-18 e 2530 /D /D
P ad L L 2 ad a z %
[Sp/1"]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [-]  [mm]
11/8" 8 28,575 180 40 - 22 18 4 254 ° .
11/4" 8 31,75 180 415 - 25 20 4 286 ° .
13/8" 8 34,925 200 50 - 28 2 4 311 ° .
11/2" 8 38,1 200 50 - 32 24 5 35 ° .
15/8" 8 41,275 200 52 - 32 24 5 381 ° .
13/4" 8 44,45 200 52 - 36 29 5 413 ° .
17/8" 8 47,625 225 53,5 - 36 29 5 445 . °
2" 8 50,8 225 615 - 40 32 5 47,7 . °

120 € P34



Y\VErenANO

TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants
En jeu de deux pieces

A5 A5 A5
E EBAUCHEUR FINISSEUR JEU

DIN 5157 a

. wmmwmmka\'gwﬁ:%
—

L

1

TErREEETEEE

AT T
EETTTTYYYTR Y

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min I1SO 1SO
o a ae 5969 J 5969
IS0 MG EBAUCHEUR FINISSEUR JEU
P 'P7 o o ° , %
K K.2 L] o .
N.5-7 ° ° ° 2 7 ' 7
oy an
RH RH RH

[5p/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [ R R & Tl EBAUCHEUR FINISSEUR JEU
1/8" 28 9,728 63 18 - 7 5,5 B 8,8 o . °
1/4" 19 13,157 70 20 - " 9 4 11,8 o ° °
3/8" 19 16,662 70 20 - 12 9 4 15,25 o ° °
172" 14 20,955 80 22 - 16 12 4 19 o ° °
5/8" 14 22,911 80 22 - 18 14,5 4 21 o ° °
3/4" 14 26,441 90 22 - 20 16 4 24,5 ° ° [}
7/8" 14 30,201 90 22 - 22 18 4 28,25 o . °
1" 1" 33,249 100 25 - 25 20 4 30,75 o . °
11/8" 1" 37,897 125 32 - 28 22 5 35,5 ° ° °
11/4" 1" 41,91 125 32 - 32 24 5 39,5 ° ° °
11/2" " 47,803 140 32 - 36 29 6 45,25 o ° °
13/4” " 53,746 140 36 - 40 32 6 51 o ° °
2" " 59,614 160 36 - 45 35 6 57 o ° °
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes (FC) et débouchants (FP)
Goujures droites

I
A26 FC A26 FP
“ %é‘s HSSE NEUTRE NEUTRE
DIN 5156 .
-
Q
- W 3
EIW‘[ =
;,‘
I‘|
4
H=H
E -
b =
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min ISO ISO
A26 FC A26 FP
Iso MG NEUTRE NEUTRE
p P2 e 10-12 e 10-12 c (Z'i) 'm
O
P3 e 310 e 310 ) M
K K.2 e 810 e 810
VWV
.
e
P ad L L 2 ad a z il
. o 2 3 A i A26 FC A26 FP
NEUTRE NEUTRE
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 3 8,8 . .
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 3 118 . .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 3 1525 . .
12" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 145 4 21 . .
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 245 . .
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 2825 ° .
17 11 33,249 160 30 - 25 200 4 30,75 . .
11/8" 11 37,897 170 30 = 28 2 5 355 . .
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 5 395 ° .
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 4525 . .
13/4" 11 53,746 190 32 - 40 32 6 51 ° .
2" 11 59,614 220 40 - 45 35 6 57 ° .
212" 11 75,184 250 50 - 45 35 8 728 . .
122 € P35



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes et débouchants
Gouijures droites / pour fontes

A48 A48
NITRURES TiCN

DIN 5156 a

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A48 A48
IsO MG NITRURES TiCN
K K.1 e 1520 ® 40-45 ,
N.4 e 1520 e 40-45 % A "
N N.7 e 1520 e 40-45
N9-10 e 20-25 e 4550 m m
n an
I &
RH RH

y
y

P @d‘| ‘|_1 |_2 |_3 @dz a z %g A48 A48
G 5516 he - m2 NITRURES TICN
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 4 8,8 ° .
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ° .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 1525 . °
12" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ° °
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 145 4 21 . °
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 24,5 ° °
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 5 2825 ° °
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 5 30,75 ° °
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 6 35,5 °
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 6 39,5 °
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 6 4525 °
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

nmEE

A18 S A18 S A18 S A18 S
NEUTRE VAP TiCN TiX2

DIN 5156 ) ,
R
T e
EI \
— |
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 5I95(6)9 55(6)9 55(6)9 55(6)9
so we Ams  Ams  ams  ams
P3 e 15-20 e 15-20 e 25-30 '7'/ 'm//' 'W '7,/
P P4 e 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ///A /% ///A /’/A
P.5 ® 10-15
P.7 ® 10-15 ® 10-15
M M.1 ® 10-15 e 10-15
K K.2 ® 15-20 ® 15-20 e 25-30 RH RH RH RH
N.2-3 ® 20-25 ® 20-25 ® 30-35
N N.6 ® 15-18 ® 15-18 ® 25-30 /D
¢ P bbb LA @ ass A18'S A18'S A18'S
sp/"l foml  oml foml  fom] ol ol G fom] O AP TN Tix2
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5,5 4 8,8 ° [} o °
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ° ° ° °
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 15,25 o [} ° °
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 o ° . °
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 14,5 4 21 o ° ° °
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 4 24,5 ° ° ° °
7/8" 14 30,201 150 28 - 22 18 4 28,25 o ° ° °
1" 11 33,249 160 30 - 25 20 4 30,75 o ° . °
11/8" 11 37,897 170 30 - 28 22 5 35,5 °
11/4" 11 41,91 170 30 - 32 24 5 39,5 °
11/2" 11 47,803 190 32 - 36 29 5 45,25 °

124 € P36



DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"
1"
11/8"
11/4"
11/2"
13/4"
27
21/2"

63

MG

P1

P2
P3
P4
P5
K.2
N.1

N.2-3

N.5
N.6

[Sp/17]
28
19
19
14
14
14
14
11
11
11
11
11
11
11

e =
L

od,

I

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A32
NEUTRE

e 18-20

e 15-18

e 12-15

e 10-12

e 12-15

e 18-20

e 15-18

e 15-18

e 12-15

@d, L
js16
[mm]  [mm]
9,728 90
13,157 100
16,662 100
20,955 125
22,911 125
26,441 140
30,201 150
33,249 160
37,897 170
41,91 170
47,803 190
53,746 190
59,614 220
75,184 250

A32
TiN
30-35
25-30
20-25
15-20
5-10
20-25

® 25-30

® 20-25

L

[mm]
18
22
22
25
25
28
28
30
30
30
32
32
40
50

L3

[mm]

@d,

h9

[mm]

7
"
12
16
18
20
22
25
28
32
36
40
45
45

h12
[mm]
5,5

12
14,5
16
18
20
22
24
29
32
35
35

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes

3
3

0 oo Ul DD DNDWWW
N
o«
N
w1

€ P36

A32
NEUTRE

Goujures hélicoidales 15°

A32
TiN

f’z

RH
P

A32
NEUTRE

\

2

RH
T

A32
TiN

125




V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEED

A59 S A59 S A59 S A59 S
NEUTRE VAP TiN TiCN

DIN 5156 ]
D —
HEOS—= =
LZ
- |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 5I95(6)9 55(6)9 55(6)9 55(6)9
so e AP MRS Ams A
P2 e 1520 e 1520 e 2530 e 2530 e (Z'i) ﬁc_(zé) % M
P3 ® 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 A 2 ,
P P4 e 10-12 e 10-12 ® 15-20 ® 15-20
PS5 e 510 e 510 [ 2,5xD | [2,5%D | [ 2,5xD |
P7 e 310 e 3-10 7/ 7 VIV VAT
M M.1 o 310 o 310 %m% 9)!' Z %/M Q! Z
K K.2 ® 12-15 ® 12-15 ® 20-25 ® 20-25 RH RH RH RH
N.3 ® 15-18 ® 15-18 e 25-30 e 25-30
N N.6 e 15-18 e 15-18 e 25-30 e 25-30 /D /D /D /D
¢ P bbb LAz f ases A59'S A59'S A59'S
Spr’) fmm) o] ol moml ol fom] [ ] T el T TN
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 5.5 3 8,8 ° ° ° °
1/4" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 11,8 ° ° ° °
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 15,25 ° ° ° °
1/2" 14 20,955 125 29 - 16 12 5 19 ° ° ° °
5/8" 14 22,911 125 29 - 18 14,5 5 21 ° ° ° °
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 5 24,5 ] ° ° °
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 5 28,25 ° ° ° °
1" 11 33,249 160 34,5 - 25 20 5 30,75 ° ° ° °
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 22 5] 35,5 ° °
11/4" 11 41,91 170 34,5 - 32 24 5 39,5 ° °
11/2" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 45,25 ° °

126 € P36



DIN 5156

ISO

1/8"
1/4"
3/8"
172"
5/8"
3/4"
7/8"

MG

M.1
M.2

P

(Sp/17]

28
19
19
14
14
14
14
1"

NMEED

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A59 S
TiX2
e 3-10
e 3810
e 57
@d, L
js16
[mm]  [mm]
9,728 90
13,157 100
16,662 100
20,955 125
22,911 125
26,441 140
30,201 150
33,249 160

L

[mm]
17
23
23
29
29
29
32

34,5

L3

[mm]

@d,
h9
[mm]
7
11
12
16
18
20
22
25

Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére / pour aciers inox

A59 S
TiX2

S W As9s
mml [ mm] TiX2
5,5 3 8,8 °

9 4 11,8 °

9 4 15,25 °

12 5 19 °
14,5 5 21 °

16 5 24,5 )

18 5 28,25 (]
20 5 30,75 °

€ Pp37
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

DIN 2189
ISO MG
p P.1-2
P3
N.1-2
N N.3
N.5-6
P
G
[Sp/17]
1/8" 28
1/4" 19
3/8" 19
172" 14
3/4” 14
1" 1"
128

A82 N

@d,

[mm]
9,728
13,157
16,662
20,955
26,441
33,249

TiN
40-45
35-40
40-45
35-40
40-45

Ly
js16
[mm]
90
100
100
125
140
160

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

A82 N
TiCN
® 40-45
® 35-40
® 40-45
o 35-40
® 40-45
[mm]  [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
18 - 7 55 6 9,25
22 - 11 9 6 12,5
22 - 12 9 6 16
25 - 16 12 6 20
28 - 20 16 6 25,5
30 - 25 20 8 32

€ Pp37

A82 N
TiN

C (2-3)
%

N

NN

=

\\E
o

A\

i

A82 N

A82 N
TiCN

§ BB

AN
=
\\

A\

ni

A82 N
TiCN



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére

A159 S A159 S
NEUTRE TiN

DIN 5156 a

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

-_—
A159 S A159 S
ISO MG NEUTRE TiN
P2 e 1520 e 2530 ,
P3 e 12415 e 2025 ,
P P4 e 10-12 e 15-20
PS5 e 510 [ 2,5xD |
P7 e 810 7@?
M M.1 e 3810 //
K K.2 e 1215 e 2025 RH RH
N.3 e 1518 e 2530
N
N.6 e 1518 e 2530 = 2
P ad L L L ad a z A
. L 2 W a1s9s  A1s9s
P js16 ho h12 NEUTRE TiN
Sp/1l [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
178" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 86 . o
14" 19 13,157 100 23 - 11 9 4 115 o o
3/8" 19 16,662 100 23 2 12 9 4 15 o o
172" 14 20955 125 29 - 16 12 5 185 o o
3/4" 14 26441 140 29 : 20 16 5 24 o o
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ey WVerenano

DIN EN TARAUDS MACHINE pour trous borgnes avec surface conique
10226-2 Goujures droites

I
A6

NORME VERGNANO

ed,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

_—
IS0 MG e
P2 ® 10-15
P P3 e 10-12
P4 ® 8-10
K K.2 e 10-12

P @d1 L1 |_2 |_3 @dz a z %

Rc js16 h9 h12 NEﬁ?RE
[Sp/1"]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] [-]  [mm]
1/8" 28 9,728 63 17,5 - 7 55 4 82() °
1/4" 19 13,157 63 23,5 - 11 9 4 1) °
3/8" 19 16,662 70 24 - 12 9 4 145 (a) °
172" 14 20,955 80 29 - 16 12 4 18(a) °
3/4" 14 26,441 100 32 - 20 16 5 23,5(a) °
1" 11 33,249 110 36 - 25 20 5 29,5(a) °
11/4" 11 41,91 125 44 - 32 24 5 38(a) °
11/2" 11 47,803 140 46 - 36 29 6 44(a) °
2" 11 59,614 160 50 - 45 35 6 555 () °

(a)= avant trou cylindrique (voir page 254)
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TARAUDS A MAIN pour trous borgnes et débouchants

]\ ]

DIN 2184-2 a

<@ 1/4" . s \
1N

DIN 2184-2
> @ 5/16" ¥ g
- W
7| L—— e
—— |
L|
1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
IS0 MG EBAL‘JAC4I.-IEUR INTERQ;)IAIRE FIN@?E.UR
- P1-4
P7 [ ] [ ) [ )
K K.2 o ° °
N.1-3 . ° °
N
N.5-7 . ° °
P @d, L4 Ly Lg @dy
BSW js 16 h9
[Sp/1"]  [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
3/32" 48 2,381 40 9 15 2,8
1/8" 40 3,175 40 10 18 3,5
5/32" 32 3,969 45 12 21 4,5
3/16" 24 4,763 50 14 23 6
7/32" 24 5,556 56 16 28 6
1/4" 20 6,35 56 16 28 6
5/16" 18 7,938 63 22 - 6
3/8" 16 9,525 70 24 - 7
7/16" 14 11,113 70 24 - 8
1/2" 12 12,7 75 28 - 9
9/16" 12 14,288 80 28 - 1"
5/8" " 15,875 80 30 - 12
3/4" 10 19,05 95 32 - 14
7/8" 9 22,225 100 32 - 18
1" 8 25,4 110 36 - 18
11/8" 7 28,575 125 40 - 22
11/4" 7 31,75 125 40 - 22

a
h12

[mm]
2.1
2,7
3,4
49
49
4,9
4,9
5,5
6,2

7
9
9
11

14,5

14,5
18
18

A4
JEU

N

i

[mm]
1,9
2,55
3,2
3,7
45
5,1
6,5
7.9
9,25
10,5
12
13,5
16,4
19,25
22
24,75
27,75

A DDA PAADdMPPDPAPWWLWWWWWWW

£ P38

A4
EBAUCHEUR

=
=
=
H
—
=
H

bR

N
%
=

o
==

U
y

A4
EBAUCHEUR

"QVerenano WISV

En jeu de trois piéces BS 84

A4
INTERMEDIAIRE

A4
FINISSEUR

A4
JEU

E |
T‘\
=
b

N
©
I2)
—
P
w
@

NN
=
N\
!E
\\\

S

m |

=

m =

3 B8 N
N\ >

n
vz

A4
INTERMEDIAIRE

A4
FINISSEUR

A4
JEU

131



BS\W EUYEETTe

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes (FC) et débouchants (FP)
Goujures droites

I
A24 FC A24 FP
“ HSSE NEUTRE NEUTRE

BS 84

DIN 2184-1 .
<@ 3/8" 4
ST |
Ethwm—/\ 1 ——a
LZ
L3
L|
DIN 2184-1
>0 716" . =
Q
E—IW} %7

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

Iso MG A24 FC A24 FP

NEUTRE NEUTRE
p P2 e 10-12 e 10-12 c (Z'i)
P3 e 3-10 e 3810 7

K K.2 e 310 e 3810

o

RH RH
T "

P @d1 |_1 Lz L3 @dz a
BSW js 16 h9 h12

=

A24 FC A24 FP

(/1] [mm]  (mm]  [mm]  mm]  [om] fm] [ fmm] o EOTRE NEUTRE
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 2,1 3 1,9 3 °
1/8" 40 3,175 56 11 17 3,5 2,7 3 2,55 ° °
5/32" 32 3,969 63 12 21 4,5 3,4 3 3,2 ° °
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 4,9 3 3,7 ° °
7/32" 24 5,556 80 15 28 6 4,9 3 4,5 ° °
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 5,5 3 51 ° °
5/16" 18 7,938 90 18 33 8 6,2 3 6,5 ° °
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 7,9 ° °
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 6,2 3 9,25 3 °
1/2" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 10,5 ° °
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 3 12 ° °
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,4 ° °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,25 ° °
1 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22 ° 3
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 o [ )
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 ° 3
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"QVerenano WISV

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

A31 A31
HSSE NEUTRE TiN

BS 84

DIN 2184-1
<@ 3/8"
5
Q
DIN 2184-1
> @ 7/16" < @
o
[
L=

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

so M6 AR il
P1 e 18-20 ° 30-35
P2 e 15-18 L[] 25-30
P P3 e 12-15 () 20-25
P4 e 10-12 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P5 e 5.0 75" 7/@
K K.2 e 12415 e 20-25 / Z o
N.1 e 18-20 RH RH
N.2-3 e 15-18 ) 25-30
N N.5 e 15-18 /D /D
N.6 ® 12-15 L] 20-25
BSW e st e 2z 5 gh(iz S A31 A31
(Sp/1"] (mm]  (mm]  (mm]  (mm]  fmm] mm] [ [mm] EOTRE TN
3/32" 48 2,381 50 9 15 2,8 2,1 3 1,9 ° °
1/8" 40 3,175 56 (N 17 3,5 2,7 3 2,55 ° °
5/32" 32 3,969 63 12 21 4,5 3,4 3 3,2 ° °
3/16" 24 4,763 70 14 24 6 4,9 3 3,7 ° °
7/32" 24 5,556 80 15 28 6 4,9 3 4,5 ° °
1/4" 20 6,35 80 16 29 7 5,5 3 51 ° °
516" 18 70938 90 18 33 5 |2 | & | a5 - 0
3/8" 16 9,525 100 20 36 10 8 3 79 ° °
7/16" 14 11,113 100 22 - 8 6,2 3 9,25 ° °
1/2" 12 12,7 110 25 - 9 7 3 10,5 ° °
9/16" 12 14,288 110 27 - 11 9 3 12 ° °
5/8" 11 15,875 110 28 - 12 9 3 13,5 ° °
3/4" 10 19,05 125 32 - 14 11 4 16,4 ° °
7/8" 9 22,225 140 32 - 18 14,5 4 19,25 ° °
1" 8 25,4 160 36 - 18 14,5 4 22 ° °
11/8" 7 28,575 180 40 - 22 18 4 24,75 °
11/4" 7 31,75 180 40 - 22 18 4 27,75 °
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ASME TARAUDS MACHINE pour trous borgnes avec surface conique
B1.20.1 Goujures droites

l
A6 B
mE

NORME VERGNANO

od,

g

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

_—
ISO MG A6B
P2 ® 10-15
P P3 e 10-12
P4 ® 8-10
K K.2 e 10-12

NPT P st s E E Qh(:z h?z L0 A6B

(/1] [mm]  (mm]  [mm]  mm]  [om] fm] [ fmm] o EOTRE
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) 3
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (@) °
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,85 (a) °
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23,2 (a) [ )
1™ 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) °
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37,8 (a) [ )
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 44 (a) 3
2" 1,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) °

(a)= avant trou cylindrique (voir page 254)
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TARAUDS MACHINE pour trous borgnes avec surface conique ASME
Goujures droites / dentures alternées B1.20.1

A6 BZ
NEUTRE

DIN 374 ) .
s @
) E
= n
; <
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min —
ISO MG A6 BZ
P P1 e 12-15 %
P7 o 23 2 A“
M M1 ) 2-3
N.1-2 o 1215 %’Eﬂ!‘
N N.5 e 10-12 ﬂ
N.6 e 638 Z
NPT e st 16 E = @h(iz h?z Lo A6 BZ
(Sp/1"] [mml  mm]  fmml (m] o [mml [mm] [ (mm] o EOTRE
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 4,9 3 6,15 (a) °
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11 (a) °
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,85 (a) )
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23,2 (a) [ )
1" 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29 (a) °

(a)= avant trou cylindrique (voir page 254)
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ASME TARAUDS MACHINE pour trous borgnes avec surface conique
B1.20.3 Goujures droites

l
A6 F
mE

NORME VERGNANO

od,

T T

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

L]
5o m&  B%%
P2 e 10-15
P P.3 e 10-12
P4 e 38-10
K K.2 e 10-12

NPTF P st s E E @h(:z h?z L0 A6 F
(/1] [mm]  (mm]  [mm]  mm]  [om] fm] [ fmm] o EOTRE
1/16" 27 7,938 63 12 - 6 4,9 4 6,15 (a) 3
1/8" 27 10,287 63 12 - 7 5,5 4 8,5 (a) °
1/4" 18 13,716 63 18 - 11 9 4 11 (@) °
3/8" 18 17,145 70 18 - 12 9 4 14,5 (a) °
1/2" 14 21,336 80 23 - 16 12 4 17,8 (a) °
3/4" 14 26,67 100 24 - 20 16 5 23 (a) [ )
1™ 11,5 33,401 110 30 - 25 20 5 29 (a) °
11/4" 11,5 42,164 125 32 - 32 24 5 37,8 (a) [ )
11/2" 11,5 48,26 140 32 - 36 29 6 43,8(a) 3
2" 1,5 60,325 160 34 - 45 35 6 56 (a) °

(a)= avant trou cylindrique (voir page 254)
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TARAUDS MACHINE pour trous borgnes avec surface conique ASME
Goujures droites / dentures alternées B1.20.3

A6 FZ
NEUTRE

DIN 374 X .
.
. |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
A6 FZ
IsO MG NEUTRE
p P e 12415
P7 o 23 2 A“
M M.1 o 23
N.1-2 e 12415 %’Eﬂ!‘
N N.5 e 10-12 !!‘ii"l
N.6 e 68 //’ Z
l'ii'l
P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a 4 1
NPTF s 16 hg 2 e A6 FZ
Sp/1"1 [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm
1/16" 27 7,938 90 12 - 6 49 3 6,15(@) °
1/8" 27 10,287 100 12 - 7 55 5 85() °
1/4" 18 13,716 100 18 - 11 9 5 11() °
3/8" 18 17,145 110 18 - 12 9 5 14,5(a) °
1/2" 14 21,336 140 23 - 16 12 5 17,8(@) .
3/4" 14 26,67 150 24 - 20 16 5 23(a) °
1” 11,5 33,401 170 30 - 25 20 5 29(a) °

(a)= avant trou cylindrique (voir page 254)
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour fontes

Y

P43
V-MAXX

BP43
V-MAXX

AL

208
288

DIN 371 .
<M10 v
LZ
L3
L'\
1
DIN 376
> M12 - =
Q
HE— E
LZ
e |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
P43 BP43
ISO MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 e 40-50 ﬁc_(z,ff) ﬂé)
N.4 ® 40-50 e 40-50 / 2
N N.7 e 40-50 e 40-50
N9-10 e 4555 e 45.55 3xD [ 3xD |
mi T
. |
oy o
RH RH
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z
1516 ho m2 '@ V. I;A4A?;<x VBl\l/T:gX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 .
4 0,7 63 12 21 45 34 4 33 .
5 0,8 70 14 24,5 6 49 4 42 . .
6 1 80 16 29 6 49 4 5 . .
8 1,25 90 18 33 62 4 6,8 . .
10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 . .
12 1,75 110 24 - 7 4 102 . .
14 2 110 25 - 11 9 4 12 . .
16 2 110 28 - 12 9 4 14 . .
18 2,5 125 32 - 14 11 4 155 . .
20 2,5 140 32 2 16 12 4 175 . .
140 € pa



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures droites / pour fontes / entrée courte forme E

AL
Y

P43 E BP43 E
V-MAXX V-MAXX

288
200

DIN 371 ) )
<M10 S
2 o= =
LZ
L3
L1
DIN 376
>M12 < @
Q
HE— %
LZ
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
P43 E BP43 E
ISO MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 40550 e 4050 E(1'5'2) E(1'5'/2\)A
¥
N.4 e 4050 e 40-50 Y
N N7 e 4050 e 4050
N9-10 ® 4555 e 45.55 [ 3xD | 3xD
T r
'
RH RH
ad P L L L ad a
1 s 2 3 AL P43 E BP43 E
V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 4 07 63 12 21 45 34 4 33 o
5 08 70 14 24,5 6 49 4 42 . .
6 1 80 16 29 6 49 4 5 o .
8 1,25 90 18 33 8 62 4 68 o .
10 15 100 20 36 10 8 4 85 o .
12 1,75 110 24 ; 9 7 4 102 o .
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TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour matiéres de résistance élevée

inm

DIN 371
<M10

P130 P130
NEUTRE V-MAXX

DIN 376

> M12 E—E 1 ‘év

od,

Ji

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min GHX 6HX
P130 P130
ISO MG NEUTRE V-MAXX
P P6 e 23 e 53 ﬂc_(zrff) &%)
N.8 e 35 e 810 / 2
a!?tlil’ V7] ]
w 7
RH RH
ad P L L L ad a z
! s e 2 N 7] P130 P130
NEUTRE V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm] v
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 4 3,4(% ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 4 43(% ° °
6 1 80 16 29 6 49 5 51 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 6,9 ° .
10 1,5 100 20 36 10 8 5  86(* ° .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 10,4 (%) ° .
14 2 110 25 - 11 9 5 12,2(% ° .
16 2 110 28 - 12 9 5 14,2 (%) ° .
20 2,5 140 32 - 16 12 5 17,7(%) ° °

(*) = Les diamétres de percage avant taraudage sont surcotés
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TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous débouchants

AL
Y

288
200

DIN 371
<M10
.
DIN 376
>M12 < g
o
I — ==y
L]
L1
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so mc Pl PIs P1seeX
P3 ® 25-35 ® 2535 e 2535
P4 ® 20-30 e 20-30 ® 20-30
P P5 ® 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 e 8-10 e 810 e 3-10
P7 ® 10-20 e 10-20 e 10-20
v M.1 ® 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 e 6-8 o 6-8 ® 6-8
K K.2 ® 25-35 ® 25-35 e 2535
N.2-3 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40
N.6 ® 25-35 ® 25-35 e 2535
@d, P L4 Ly L3 ad,
js 16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

M 1(*) 0,25 40 5,5 7,5 2,5
1,2(*) 0,25 40 5,5 7,5 2,5
1,4(*) 0,3 40 7 10 2,5
1,6 0,35 40 8 1 2,5
1,7 0,35 40 8 11 2,5
1,8 0,35 40 8 1 2,5
2 0,4 45 7 11 2,8
2,5 0,45 50 9 15 2,8
3 0,5 56 10 18 3,5
4 0,7 63 12 21 4,5
5 0,8 70 14 24,5 6
6 1 80 16 29 6
8 1,25 90 18 33 8
10 1,5 100 20 36 10
12 1,75 110 24 - 9
14 2 110 25 - 11
16 2 110 28 - 12
18 2,5 125 32 - 14
20 2,5 140 32 - 16
24 3 160 36 - 18
27 3 160 36 - 20
30 3,5 180 40 - 22
33 3,5 180 40 - 25
36 4 200 55 - 28

(*) = Tolérance 5HX

h12
[mm]
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,1
2,7
3,4
49
49
6,2

O O

1"

14,5
16
18
20
22

BP15
TiH1
25-35
20-30
10-20
8-10
10-20
10-20
6-8
25-35
30-40
25-35

vt D PSS DDDAEDWWWWWWWWNNDNNDNN

i

[mm]
0,75
0,95
11
1,25
1,35
1,45
1,6
2,05
2,5
3,3
42
5
6,8
8,5
10,2
12
14
15,5
17,5
21
24
26,5
29,5
32

€ P4

Y\VErenANO

Goujures droites avec entrée GUN

P15 P15 P15 6GX BP15
TiN

o

TiH1 TiH1 TiH1

6HX 6HX

i

P15 P15 P15 6GX BP15

TiN

TiH1 TiH1 TiH1
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

ISO

@d,

[mm]

144

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes

Goujures hélicoidales 15°

> ® @
T X
z-x

AL

od,

P3
P.4
P.5
P.6
P7
K.2
N.3
N.6
N.7
S.2
S.4

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25

1.5
1,75

2,5
2,5

3,5

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

P29 P29 P29
NEUTRE TiN TiH1
e 15-18 e 2530 e 2530
e 12-15 e 20-25 ® 20-25
e 3-10 e 10-15 e 10-15
e 35 e 510 e 5.10
e 3-10 e 10-15 e 10-15
e 15-18 e 2530 e 2530
e 15-18 e 2530 e 2530
e 15-18 e 2530 e 2530
e 12-15 ® 20-25 ® 20-25
e 23 e 23
e 23 e 23 e 23
L Ly L3 @d,

js 16 h9
[mm] [mm] [mm] [mm

45 5 12 2,8

50 6 15 2,8

56 5 18 3,5

63 7 21 4,5

70 9 25 6

80 11 30 6

90 12 35 8

100 13 39 10

110 15 -

110 18 - 11

110 18 - 12

125 20 - 14

140 20 - 16

160 25 - 18

160 25 - 20

180 29 - 22

200 34 - 28

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7
3,4

BP29
TiH1

25-30
20-25
10-15
5-10
10-15
25-30
25-30
25-30
20-25
2-3
2-3

N

[-

A DA AP PAPWWWWWWWWWWW

i

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

15,5

17,5
21
24

26,5
32

€ p4a2

P29
NEUTRE

(=)
-
>

(@]
—
}J
w
~

S]
A\ =\

P29
NEUTRE

P29
TiN

P29

=
=

P29
TiH1

\

P29

=
T
=

BP29
TiH1

BP29
TiH1



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15° / entrée courte forme E

P29 E
TiH1

AL
Y

288
200

DIN 371 .
<M10 o
HE .. = 1
LZ
L3
L1
DIN 376
>M12 < @
Q
HE~. == =
LZ
I‘|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX
ISO MG P29 E
P3 e 2530 Eﬂr.si)
P4 e 2025 ?
P P5 e 10-15
P6 e 510 [ 2xD |
p7 e 10-15 U
K K.2 e 2530 7
N.3 e 2530 RH
N N.6 e 2530
N.7 e 20-25 /D
S.2 e 23
3
S.4 e 23
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z
2 m C B e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 3 2,5 Y new |
4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 3,3 Y new |
5 0,8 70 9 25 6 4,9 3 42 Y new |
6 1 80 11 30 6 49 3 5 'Y new |
8 1,25 90 12 35 8 6.2 3 6.8 Y new |
10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 LY new |
12 1,75 110 15 - 9 7 3 10,2 Y new |
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 45° / conicité arriere

m % P70 P70 P70 6GX P70 7GX
g 33 TiN TiH1 TiH1 TiH1

DIN 371
< M10
I
DIN 376
> M12 - @
Q
EE N NS ——— =
]
L1
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX 6HX 7GX
so we PO MO Psex Pk
P3 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 ﬂc_(zrff) % ﬂ,ij
R P4 e 1525 e 1525 e 1525 e 1525 ) "
P5 o 5.5 e 5.5 e 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 E £ E E
M M.1 ® 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 V||||/ 7ﬂ/ 7@ V||||/
M.2 e 57 o 57 o 57 e 57 s s - o
K K.2 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 o = o o
N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 & = & =
S.1 e 1015 e 10-15 e 10-15
s s.3 e 1015 e 1015 e 1015 e 10-15
2ds P J.SL]G L2 b Bh a2 i/ P70 P70 P70 6GX P70 7GX
oml  fmml fmm] om] fom] [mml [mml [ [mm] TN T Tk Tk
M2 0,4 45 6 12 28 21 3 1,6 o o
2,5 0,45 50 6.5 15 28 21 3 2,05 o o
3 0,5 56 7 15 35 27 3 25 o o o Y New |
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 . o o Y NEw |
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 . o o Y NEw |
6 1 80 12 29 6 49 3 5 . o o " NEw |
8 1,25 90 14 33 8 62 3 6,8 . o o N |
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8.5 . o o " NEw |
12 1,75 110 18 : 9 7 4 102 o o o W
14 2 110 20,5 . 1 9 4 12 o o o
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 o o o
18 2,5 125 25,5 - 14 11 4 155 . o .
20 2,5 140 25,5 - 16 12 4 175 . o .
24 3 160 32 - 18 145 4 21 o o
27 3 160 32 - 20 16 5 24 o .
30 35 180 37 : 22 18 5 265 . o
33 35 180 37 : 25 20 5 295 o o
36 4 200 42 . 28 22 5 32 o o
a2 4,5 200 45 - 32 24 5 375 Y NEw | Y New |
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 45° / conicité arriére / lubrification par le centre outil

BP70
TiH1
DIN 371 N R
<M10 . E
- L My ] — 0
) 3 1
L1
DIN 376
>M12 < @
Q
| -
: |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX
ISO MG BP70
P3 e 20-30 ﬂé)
> P.4 e 1525 7
P5 e 515
P7 e 10-15 [ 3xD |
M.1 e 10-15 T
M M.2 e 57 / EIA
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 e 2535 /D
S.1 e 10-15 ,
s s3 e 10415 “
ad P L L 5 ad a z
| S .
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M5 08 70 10 24,5 6 4,9 3 42 °
6 1 80 12 29 6 4.9 3 5 °
8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6.8 °
10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 °
14 2 110 20,5 - 11 9 4 12 .
16 2 110 20,5 - 12 9 4 14 .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 45° / conicité arriere / entrée courte forme E

MEE

DIN 371 ) .
<M10 I

= =

% P70 E P70 E P70 E 6GX
TiN TiH1 TiH1

> @
> @
x

288

DIN 376
> M12 - =
Q
eSS —— =]
L, ‘
L‘\
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
P70 E P70 E P70 E 6GX
1SO MG . ‘ .
TiN TiH1 TiH1
E(1,5-2 E(1,5-2
P3 e 2030 e 2030 e 2030 A,J Aﬁ)
R P4 e 1525 e 1525 e 1525 m %
P5 o 5.5 e 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 E £ E
M1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 2 N 7@
M M.2 o 57 o 57 o 57 i /“A 7
K K.2 e 2030 e 2030 e 20-30 o = o
N.3 e 2535 e 2535 e 2535
N
N.6 e 2535 e 2535 e 2535 o = &
. S.1 e 10-15 e 10-15
s.3 e 1015 e 10-15 e 10-15
ad 3 L L L ad a z
! 16 2 3 N i P70 E PJOE  P70E 6GX
oml  fmml fmm] om] fom] [mml [mml [ [mm] TN T Tk
M2 0,4 45 6 12 28 21 3 1,6 Y NEw | Y New |
2,5 0,45 50 6.5 15 28 21 3 2,05 Y nEw | Y New |
3 0,5 56 7 15 35 27 3 25 . o .
4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 . o .
5 0,8 70 10 24,5 6 49 3 42 . o .
6 1 80 12 29 6 49 3 5 . o o
8 1,25 90 14 33 8 62 4 68 . o o
10 1,5 100 17 39 10 8 4 85 . o o
12 1,75 110 18 : 7 4 102 o o o
14 2 110 20,5 . 1 9 5 12 . o o
16 2 110 20,5 - 12 9 5 14 . o o
20 2,5 140 25,5 - 16 12 5 17,5 o o
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TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére / queue longue et dégagée

MEBEIEEE -

TiH1
NORME VERGNANO n

HE N === =
o

200
208

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

6HX
ISO MG P76 L
P3 e 20-30 ﬂé)
p P4 e 15-25 7
P5 e 5.5
p7 e 10-15 m
M M.1 e 10-15 ?ﬂ/
M.2 e 57 s
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N N.6 ® 2535 /D
S.1 e 10-15
s S.3 e 10-15
ad P L L 5 ad a z
1 js }6 : ’ h92 h12 % PT7"§1 L
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M4 0,7 112 8 - 2,8 2,1 3 3,3 'Y new |
5 0,8 125 9 - 3,5 2,7 3 4,2 Y new |
6 1 125 11 - 45 3,4 3 5 Y new |
8 1,25 140 14 - 6 49 3 6.8 Y new |
10 1,5 160 16 - 7 5,5 3 8,5 Y new |
12 1,75 180 17 - 9 7 3 10,2 Y new |
16 2 220 19,5 - 12 4 14 Y new |
20 2,5 280 23 - 16 12 4 17,5 1Y new |
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Sans rainures de lubrification

= [ I P80 P80 PBO6GX P80 7GX
> 3+ TiN V-MAXX TiN TiN
DIN 2174 (371) a

<M10

HE|||| o ———

—3J
L1
|

DIN 2174 (376)

> M12 M :
I ) ==5
— |
L|
!
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX 6HX 7GX
o we o m me s
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ﬁc—(z;f—\) ﬁc—(zy:%) % ﬁc_(zy:ii)
P3 ® 35-40 e 35-40 ® 35-40 ® 35-40 % 2 ,
P P4 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35
PS5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |
P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 z!rtﬁy VL) L) ﬂ!?‘ljl’
M M.1 ® 15-20 e 15-20 e 15-20 e 15-20 - J Z - A -
N.1-2 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 RH RH RH RH
N N.3 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40 ® 35-40
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 ® 40-45 /D /D /D
S S3 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ® 10-15
S I I b @ ez g P80 P80 P80 6GX P80 7GX
oml  fmml fmm] om] fom] [mml [mml [ [mm] N VIMAXX TN TN
M2 0,4 45 7 11 2,8 2.1 3 1,85 ° ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,3 ° ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 ° ° ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 4 3,25 ° ° ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 ° ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 5 4,65 ] ° ) °
6 1 80 16 29 6 4.9 5 5,55 ° ° ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 o ° ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 ° ° ° °
12 1,75 110 24 - 7 5 11,2 ° ° ° °
14 2 110 25 - 11 9 6 13,1 ° ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 ° ° ° °
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=

=

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)
> M12

-
-

od,

e

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG
P1-2

P3

P P4
[P5

P7

M M.1
N.1-2

N N.3
N.5-6

S S.3
@d, P
[mm] [mm]
M2 0,4
2,5 0,45
3 0,5
3,5 0,6
4 0,7
5 0,8

6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75

14 2

16 2
18 2,5
20 2,5

P80 N
TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

js 16
[mm]
45
50
56
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140

P8O N
V-MAXX
® 40-45
e 3540
e 30-35
e 1520
e 1520
e 1520
® 40-45
e 35-40
® 40-45
e 10-15
L L3
[mm] [mm]
7 11
9 15
10 18
11 20
12 21
14 24,5
16 29
18 33
20 36
24
25 -
28
28 -
30

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

@d,
ho
[mm]
2,8
2,8
3,5

a
h12

[mm]
2,1
2,1
2,7

3,4
4,9

6,2

O O N

"

TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

N

0 00 OOy LT UTUT UL UL A DWW

i

[mm]
1,85
2,3
2,8
3,25
3,7
4,65
5,55
7.4
9,3
11,2
13,1
15,1
16,9
18,9
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

P80 N
V-MAXX

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN

TiN

(@]
—
N
w
-

E\;

NN
=
=
AV

=l

=

P80 N 6GX P80 N 7GX

TiN

TiN
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Entrée courte forme E

I

(17—
> HSSK % P80 E P8O N E PBONE P8ONE 6GX

>

> > < TiN TiN V-MAXX TiN
P &

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

> M12 < a
Q
. |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX 6HX
P8O E PSO N E PSONE P80 N E 6GX

IS0 MG TiN TiN V-MAXX TiN

P1-2 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 E(1'5'2)

P3 e 3540 e 3540 e 3540 e 3540 m W m
P P4 e 3035 e 3035 e 3035 e 30-35

PS5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | m m m

P7 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 ”H'/ ?H/ 7@ V. |'|i|/
M M.1 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 Z s i 3

N1-2  ® 4045 e 40-45 e 40-45 e 40-45 o = o o
N N.3 ®© 3540 e 3540 e 3540 e 35.40

N5-6  ® 4045 e 4045 e 4045 e 40-45 & & & &
s s.3 e 1015 e 1015 e 10-15 e 10-15
ad 3 L L L ad a z

! 516 e 2 N i/ P80 E P8O N E PSONE P80N E 6GX
oml  fmml fmm] om] fom] [mml [mml [ [mm] TN TN VIMAXX TN
M3 0,5 56 10 18 35 27 4 28 o o o o

3,5 06 56 1 20 4 3 4 325 . o o o
4 0,7 63 12 21 45 34 5 3,7 o o o o
5 0,8 70 14 24,5 6 49 5 465 . o o o
6 1 80 16 29 6 49 5 555 . o o o
8 1,25 el 18 33 8 62 5 7.4 o o o o
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 . o o o
12 1,75 110 24 . 9 7 5 112 o o
16 2 110 28 : 12 9 6 15,1 o o
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification / lubrification par le centre outil

(17 a—
’)))))"- 3 : BP8O N BPSONR BPSONR BPSONE
})))))x»‘- 3 TiN TiN V-MAXX V-MAXX

DIN 2174 (371)
<M10

DIN 2174 (376)

>M12 'g”
,,,,,,,%,
Lw |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX 6HX 6HX
S0 WG SN SR eRONR eron:
P1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 &%) &% ﬂ,ij ELLLZ)
P3 e 35-40 e 3540 e 35.40 e 35-40 2
P P4 e 30-35 e 3035 e 30-35 e 30-35
P5 e 1520 e 1520 e 1520 e 1520 [ 3xD | £
p7 e 1520 e 1520 e 15-20 e 15-20 ?n' ZHVW gl@'l]? %!'
M M.1 e 1520 e 1520 e 15-20 e 1520 /“A L~ .- S
N.1-2 e 40-45 ® 40-45 ® 40-45 e 40-45 RH RH RH RH
N N.3 e 35-40 e 35-40 e 35.40 e 35-40
N.5-6 e 40-45 e 40-45 e 40-45 e 40-45 /D /D /D /D
3 S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15
ody i st16 z b PR a2 [l  BPSON BPSONR BPSONR BPSONE
TiN TiN V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M5 08 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 . . . .
6 1 80 16 29 6 4.9 5 5,55 . . . .
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7,4 . . . .
10 1,5 100 20 36 10 8 5 9,3 . . . .
12 1,75 110 24 - 9 7 5 11,2 . ° . .
16 2 110 28 - 12 9 6 15,1 . . . .
20 2,5 140 30 - 16 12 8 18,9 ° .
24 3 160 35 - 18 145 8 22,7 .
27 3 160 35 - 20 16 8 25,7 .
30 3,5 180 40 - 22 18 8 2845 .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

‘v[////f‘
>>— 1’2: P8O N LH
i S| HSSK > TiN
> = '
DIN 2174 (371) . a
<M10 b [
HE . SSESE—.
L
L3
L|
DIN 2174 (376)
> M12 < a
8. == :
L|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min GHX
IS0 me  P8ONLH
iN
P1-2 ® 40-45 ﬁc_(zrff)
P3 e 3540 7
P P4 e 30-35
P5 e 15-20 3xD
P7 e 1520 ﬁlvﬂ?
)
M M.1 e 15-20 -ﬂ:—:‘
N.1-2 ® 40-45 LH
N N.3 e 35-40
N.5-6 ® 40-45 C\
S S.3 e 10-15
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
s 16 h9 h12 % P80Til,\\‘| LH
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 Y new |
4 0,7 63 12 21 45 3,4 5 3,7 Y new |
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 5 4,65 'Y new |
6 1 80 16 29 6 4,9 5 5,55 Y new |
8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 7.4 Y new |
10 1,5 100 20 36 10 5 9,3 1Y new |
12 1,75 110 24 = 9 7 5 11,2 Y new |
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification / queue longue

17 a—

>—
=

NORME VERGNANO

ISO

@d,

[mm]

14

el
200

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

MG

P1-2

N.1-2

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5

PS8ONL
TiN
40-45
35-40
30-35
15-20
15-20
15-20
40-45
35-40
40-45
10-15

js 16
[mm]
115
115
125
125
140
160

L

[mm]

L3 @d,
ho

[mm] [mm]

18 3,5

21 45
24,5 6

29 6

33

36 10

h12
[mm]
2,7
3,4
49
49
6,2

0
[mm]
2,8
3,7
4,65
5,55
7,4
9,3

[, U, BT, B, O, BN
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification / pour aciers inox

> an PISON  P18ON
> 33 TiN V-MAXX

DIN 2174 (371) .
<M10 I
E—Em ==
L& ]
L

|

1

DIN 2174 (376)

>M12 g”
] = i
L2
_— . |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
P180 N P180 N
IS0 MG TiN V-MAXX
J p7 e 1520 e 1520 ﬂc_(z,ff) ﬂ%)
M.1 e 10-15 e 10-15 2
M 7
M.2 e 3-10 e 3-10
3xD [ 3xD |
MW Mo
. %
oy
RH RH
@d1 P |_1 L2 |_3 @dz a z
s AN @  eison  pisoN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 4 2,8 Y new | Y v )
4 0,7 70 7 18 45 34 5 37 . .
5 0,8 70 3 23 6 49 5 465 . .
6 1 80 10 29 6 49 5 5.6 . .
8 1,25 90 14 33 8 6,2 5 745 . .
10 1,5 100 16 36 10 8 5 935 . .
12 1,75 110 18 2 9 7 5 11,25 . .
16 2 110 20 - 12 9 6 151 . .
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TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants

Gouijures droites / pour fontes DIN 13

I
S 3 - P45 BP45 P45 E BP45 E
i L 33 V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
DIN 374 2

ed,

0

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

6HX 6HX
so wme (P R T T
K K.1 ® 4050 e 40-50 e 40-50 e 40-50 , - EQ,LZ)
N.4 ® 40-50 e 4050 e 40-50 e 40-50 2 A , m
N N.7 e 40-50 e 4050 e 40-50 e 40-50
N9-10 e 4555 e 4555 e 4555 e 4555 ER £ E £
an i 2 7
' I N
RH RH RH RH
@di P 15]6 L2 13 ﬁ‘;z S P45 BP45 P45 E BP45 E
V-MAXX V-MAXX V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M8 1 90 16 - 6 49 4 7 o o o o
10 1 90 18 7 55 4 9 o o o o
10 1,25 100 18 - 7 55 4 88 o o o o
12 1,25 100 22 9 7 4 108 o o o o
12 1,5 100 22 - 9 7 4 105 o o o o
14 1,25 100 22 - 11 9 4 128 o o
14 1,5 100 22 - 11 9 4 125 o o
16 1,5 100 22 ; 12 9 4 145 o o
20 1,5 125 25 . 16 12 4 185 o o
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

3IEY P17 P17 P17 6GX BP17
33 TiN TiH1 TiH1 TiH1

DIN 374 ,
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min GHX 6HX GHX
P17 P17 P17 6GX BP17
IsO MG TiN TiH1 TiH1 TiH1
% % U
P4 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 ///‘ ///'A ///A /’/A
P P5 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
P6 ® 8-10 ® 38-10 e 38-10 e 38-10
P7 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
+ M.1 e 10-20 e 10-20 e 10-20 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 ° 6-8 ° 6-8 RH RH RH
K K.2 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 e 25-35
N N.2-3 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 ® 30-40 /D
N.6 e 25-35 ® 25-35 ® 25-35 ® 25-35 W
@d p L L L @d a oz
! 16 2 2 N i P17 P17 P17 6GX BP17
(om]  (ml fmml foml [om] o fom] o fmm] [ (mm) N T T T
M8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °
10 1 a0 18 - 7 55 3 9 ° ° °
10 1,25 100 18 - 7 5.5 3 8,8 ° ° °
12 1 100 22 - 9 7 4 11 ° ° °
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 ° ° ° °
12 1,5 100 22 - 9 7 4 10,5 ] ° ) °
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 ] ° ) °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 [ ) o ) °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ° ° ° °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ° ° ° °
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Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15°

3 3 P30 P30 P30 BP30
NEUTRE TiN TiH1 TiH1

DIN 13

288
200

DIN 374 ) . :
o r
Q
e — L
LZ L ;!
L E
w ]
wv
w
=
A
a.
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX 6HX m
P30 P30 P30 BP30
ISO MG NEUTRE TiN TiH1 TiH1
P3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 , ﬂ,ij ,,c_({%\
P4 e 1215 e 2025 e 2025 e 2025 2 A , 7,
P P5 e 810 e 10415 e 1015 e 10-15
P6 e 35 e 5-10 e 5-10 e 5-10 ﬂ:. ﬂ:. m:. ﬂ:.
p7 e 2810 e 10-15 e 10-15 e 10-15 U ymV 7@7 ?@7
K K.2 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 __ it ki ik
N3 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530 or = = RH
N N.6 e 1518 e 2530 e 2530 e 2530
N7 e 1215 e 2025 e 2025 ® 2025 = = = =
. 5.2 e 23 o 23 o 23 ,
54 o 23 o 23 e 23 e 23 “
@d p L L L ad a oz o
1 o6 2 3 G i P30 P30 P30 BP30
(mm]  fom] mm] om] om] m] mm] [ [mm] O TN TH1 TH1
M8 1 9 10 - 6 49 3 7 . . .
10 1 9 11 7 55 3 9 . . .
10 125 100 12 - 7 55 3 88 . . . .
12 125 100 14 9 7 3 108 . . . o
12 15 100 15 - 9 7 3 105 . . . .
14 15 100 16 - 11 9 3 125 . . . .
16 15 100 16 - 12 9 3 145 . . . .
18 15 110 18 - 14 1 4 165 . . . .
20 1,5 125 18 . 16 12 4 185 . . . %
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TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes

DIN 13 Goujures hélicoidales 45° / conicité arriere

P71 P71 P71 6GX BP71
TiN TiH1 TiH1 TiH1

Y

DIN 374 .
.
RO ==
LZ
- . |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX 6HX 6HX
so we P ML e e
P3 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 C(Z'i) ﬂc_(zé) % M
> P4 ® 1525 e 1525 e 1525 e 1525 4 2 "
PS5 e 5.5 e 5.5 e 5.5 o 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 m m m
M.1 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 7zl N ?" 7
M M.2 o 57 o 57 o 57 o 57 /|!|A //EA /U 7 /|!|/
K K.2 e 2030 e 2030 e 2030 e 20-30 - o o o
N.3 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 e 2535 & & = =
. S.1 e 1015 o 1015 e 1015 “
S.3 e 10-15 e 10-15 e 10-15 e 10-15 g
ody i Sk o Bh 2z P71 P71 P71 6GX BP71
oml  fmml fmm] om] fom] [mml [mml [ [mm] TN T T T
M8 1 90 12 . 6 49 3 7 . o o o
10 1 9 12 . 7 55 3 9 o o o
10 1,25 100 14 - 7 55 3 8.8 o o .
12 1 100 14 - 9 7 4 11 . o .
12 1,25 100 14 - 9 7 4 108 . o o o
12 1,5 100 15 . 9 7 4 105 . o o .
14 1,5 100 16 - 1 9 4 125 . o o o
16 1,5 100 16 . 12 9 4 145 . o o .
18 1,5 110 18 : 14 11 4 165 o o o 5
20 1,5 125 18 . 16 12 4 185 o o o o
22 1,5 125 19 - 18 145 4 205 Y New |
24 1,5 140 19 - 18 145 4 225 B
27 1,5 140 21 - 20 16 5 255 B
30 1,5 150 22 - 22 18 5 285 Y nEw ]
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 45° / conicité arriere / entrée courte forme E

MEEE

A A4

DIN 374 . .
el
Q
SR —\
° LSS =
LZ
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX
P71E
ISO MG TiH1
P3 e 20-30
%
p P4 e 1525 M
P5 e 515
P7 e 10-15 [ 3xD |
M.1 e 10-15 N
M M.2 e 57 /“A
K.2 e 20-30 RH
N.3 e 2535
N
N.6 ® 2535 /D
s S.1 e 10-15
S.3 e 10-15
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z ﬁg
is 16 ho h12 i PT7i:1E
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M8 1 90 12 - 6 49 4 7 °
10 1 90 12 7 5,5 4 9 °
10 1,25 100 14 7 5,5 4 8,8 °
12 1 100 14 - 9 7 4 11 °
12 1,25 100 14 9 7 4 10,8 °
12 1,5 100 15 9 7 4 10,5 °
14 1,5 100 16 - 11 9 5 12,5 °
16 1,5 100 16 - 12 9 5 14,5 °

€ P47 161
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TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Sans rainures de lubrification

(=——

> an P81 P81 P81 6GX

> 3=r TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) a

< M10x1,25

I

HE | Eee—
o

|

DIN 2174 (374)

> M12x1 M :
giE =t -
—— |
LI
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX 6HX

so we TE g wetex

P1-2  ® 40-45 e 40-45 e 40-45 C(Z'i) M %

P3 e 3540 e 3540 e 35-40 . 9 ,
P P4 e 3035 e 3035 e 30-35

PS5 e 1520 e 1520 e 1520 [ 1,5xD | [ 1,5xD |

P7 e 1520 e 1520 e 1520 z!r‘@; )] A2
M P1 e 1520 e 1520 e 15-20 W 7 w2

N1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 = = o
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540

N5-6  ® 40-45 e 40-45 e 40-45 & &
s 53 e 10415 & 10415 e 1015
G T O B Y P81 P816GX
(ml  fmml (mm] (mm] [om] fmm] fmm] (] [mm] TN VIMAXX TN

M4 05 63 12 21 45 34 5 38 . . o

5 05 70 14 24,5 6 49 5 48 . . .
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 . . .
8 1 90 18 33 8 62 5 755 . . .
10 1 90 18 34 10 8 6 955 . . .
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 . . .
12 1 100 2 : 7 6 11,55 . . .
12 1,25 100 2 ; 9 7 6 114 . . .
12 15 100 2 - 9 7 6 113 . . 5
14 1,25 100 2 - 11 9 6 134 . . o
14 15 100 22 : 11 9 6 133 . . .
16 15 100 2 : 12 9 6 153 . . .
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Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants

Avec rainures de lubrification DIN 13
17 a—.
> HEE P81 N P81N  P81N6GX
> 33 TiN V-MAXX TiN
DIN 2174 (371) i .
< M10x1,25 kS
]
| =
L1
1
DIN 2174 (374)
> M12x1 < 2
"
i |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
P81 N PSIN  P81N 6GX
ISO MG TiN V-MAXX TiN
P1-2 ® 40-45 e 40-45 e 40-45 C (2'3)
P3 e 35-40 e 35-40 e 35-40 2 A "
P P4 ® 30-35 ® 30-35 ® 30-35
P7 e 1520 e 15-20 e 15-20 ?I%ﬂ? Emyﬂﬂ 7 M%mv
% % 7
M P1 e 1520 e 1520 e 1520 -41"/‘ - @’
N.1-2 e 40-45 e 40-45 e 40-45 o = o
N N.3 e 3540 e 3540 e 3540
N5-6  ® 40-45 e 40-45 e 40-45 & P P
s s3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
@d P L L L ad a 7w
! o6 2 E G il P81 N P8TN  P81N 6GX
(ml  fmml (om] foml foml foml feml [ om] i VAMAYX i
M 4 0,5 63 12 21 4,5 34 5 3,8 o o o
5 05 70 14 24,5 6 49 5 4,8 o o o
6 0,75 80 16 29 6 49 5 565 o o o
8 1 90 18 33 62 5 755 o o o
10 1 90 18 34 10 8 6 955 o o o
10 1,25 100 20 36 10 8 6 94 o o o
12 1 100 22 7 6 11,55 ] ° °
12 1,25 100 22 ; 9 7 6 114 o o o
12 1,5 100 22 - 9 7 6 11,3 o o o
14 1,25 100 22 - 1 9 6 134 o o o
14 1,5 100 22 - 1 9 6 13,3 o o o
16 1,5 100 22 - 12 9 6 153 o o o
18 1,5 110 22 - 14 11 g8 17,3 o o o
20 1,5 125 25 - 16 12 8 193 o o o
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous dé bouchants
Goujures droites avec entrée GUN

3 3 P18 P18
33 TiN TiH1

DIN 5156 N .
el
Q
)
L|
|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 59I%gX
so ms  FIS P
P3 e 25-35 e 25-35 m
P4 ® 20-30 ® 20-30 '7"‘
P P5 e 10-20 e 10-20 ,// o
P6 ® 8-10 e 38-10
P7 e 10-20 e 10-20
+ M.1 e 10-20 e 10-20
M.2 ° 6-8 ° 6-8 RH RH
K K.2 ® 25-35 ® 25-35
N N.2-3 e 30-40 ® 30-40 /D /D
N.6 e 25-35 e 25-35
P @d L L L ad a  z '@
G ! js 16 : ’ h92 h12 F:I'Ns ?IL?
[Sp/1”]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [] [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 5.5 3 8,8 ° °
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 4 11,8 ° °
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 4 15,25 ° °
1/2" 14 20,955 125 25 - 16 12 4 19 ° °
5/8" 14 22,911 125 25 - 18 14,5 4 21 ° °
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 5 24,5 ] °
1" 11 33249 160 30 2 25 20 5 30,75 . .
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 45° / conicité arriere

v 35 P59 P59 P59 E
E 3 TiN TiH1 TiH1
DIN 5156
_DN a
Q
i
LZ
L\
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 9%8 gl.‘étg) glfég
ISO MG P59 P59 P59 E
TiN TiH1 TiH1
P3 e 2030 e 2030 e 2030 ﬂ%)
> P4 o 1525 e 1525 e 1525 2 m
P5 e 5.5 e 5.5 e 5.5
P7 e 10-15 e 10-15 ® 10-15 [ 3xD | £ E
M M.1 e 10-15 ® 10-15 ® 10-15 ?ﬂ/ ?m le
M.2 o 57 o 57 o 57 i - )
K.2 e 2030 e 2030 e 20-30 RH RH RH
N.3 e 2535 e 2535 ® 2535
N N.6 e 2535 e 2535 e 2535 & = =
s S e 10-15 e 10-15
s3 e 10-15 e 10-15 e 10-15
P ad L L L ad a z
G v 3 N i P59 P59 P59 E
Is X . g’
) TiN TiH1 TiH1
Sp/1l [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 13 - 7 55 3 88 . o .
1/4" 19 13,157 100 16 - 11 9 4 11,8 . o .
3/8" 19 16,662 100 16,5 = 12 9 4 1525 . o .
12" 14 20,955 125 20,5 - 16 12 5 19 . o .
5/8" 14 22911 125 205 5 18 145 5 21 . o .
3/4" 14 26,441 140 215 - 20 16 5 245 . . .
& 11 33249 160 255 2 25 20 5 30,75 . o
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE A REFOULER A HAUT RENDEMENT pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

> an P82 N P82 N
> 33 TiN V-MAXX

DIN 2189 .
=
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so  me  PEEN - PR
P1-2 ® 40-45 ® 40-45 C(Z'i) ﬁc_(zé)
P3 e 3540 e 3540 4 2
P P4 e 30-35 e 30-35
PS5 e 1520 e 1520 ER [ 3xD |
P7 e 1520 e 1520 ﬁmvm? ?lﬂ'm?
% V)
M M.1 e 1520 e 1520 —415‘ -4’1"2
N.1-2 ® 40-45 e 40-45 RH RH
N N.3 e 3540 e 3540
N.5-6 ® 40-45 ® 40-45 /D /D
S S.3 e 10-15 e 10-15
P ®d1 |_1 Lz L3 @dz a z i
G js16 h9 h12 i PsTﬁ\l N \7%%)'(\!(
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
1/8" 28 9,728 90 18 - 7 55 6 925 ° .
1/4" 19 13,157 100 22 - 11 9 6 12,5 ° .
3/8" 19 16,662 100 22 - 12 9 6 16 ° .
172" 14 20,955 125 25 - 16 12 6 20 ° .
3/4" 14 26,441 140 28 - 20 16 6 255 ° .

166 € P48
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SERIES

Tarauds pour taraudage synchrone



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour fontes

~DIN 371
<M12 (¥)

~DIN 376
> M16 (*) < 2
g— =
) |
— |
L|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
so wme S Es . sar
K K.1 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N.4 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N N.7 ® 55-65 ® 55-65 ® 55-65
N.9-10 ® 55-65 ® 5565 ® 55-65
@d, P L4 Ly L3 @d,
js16 h6
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
M3 0,5 70 5 15 6
4 0,7 70 7 18 6
5 0,8 70 8 23 6
6 1 80 10 29 6
8 1,25 90 1" 33 8
10 1,5 100 13 36 10
12 1,75 110 16 42 12
16 2 110 18 - 12
20 2,5 140 23 - 16

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande

168

a
h12

[mm]
4,9
49
49
49
6,2

8
9

12

BS43 E
V-MAXX

55-65
55-65
55-65

55-65

=

[mm]
2,5
3,3
42

6,8
8,5
10,2

A A DDA BAEDWWW

17,5

€ P49

S43
V-MAXX

*: ouvusuaﬁ = ,

BS43
V-MAXX

BS43
V-MAXX

S43 E
V-MAXX

* ouvusuaﬁ = ,

[=))
-
>

ef
2 EB

A\

E:

S43 E
V-MAXX

BS43 E
V-MAXX

()
X
>

N
A\

E:



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous débouchants

Goujures droites avec entrée GUN
w

$15 S15 BS15
TiN TiH1 TiH1

~DIN 371 »
<M12 (%) e
Q
LJ
L3
L1
~DIN 376

> M14 (*) v
===

m ouvwszﬁﬁ = ’

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
6HX 6HX 6HX
s me SIS sp msts
P1-2 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60 % - %
P3 e 4555 e 4555 e 4555 m % %
P P4 ® 40-50 ® 40-50 e 40-50
P5 e 1525 ® 1525 e 1525
p7 e 1525 ® 1525 ® 1525
iy M.1 e 1525 ® 1525 e 1525
M.2 e 10-20 e 10-20 e 10-20
K.2 e 45.55 ® 4555 ® 4555 RH RH RH
N.1 ® 50-60 ® 50-60 ® 50-60 /D /D
N N.2-3 ® 45.55 ® 4555 ® 4555
N.5 ® 40-50 ® 40-50 ® 40-50
N.6 e 35-45 ® 3545 ® 3545
S.1 e 1525 e 1525
s S.3 e 1525 ® 1525 e 1525
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
o S
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M3 0,5 70 5 15 6 49 3 2,5 ° °
4 0,7 70 7 18 6 49 3 3,3 ° °
5 0,8 70 8 25 6 49 3 4,2 ° ° °
6 1 80 10 30 6 49 3 5 ° ° °
8 1,25 90 12,5 35 8 6,2 3 6,8 ° ° °
10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 17,5 42 12 9 3 10,2 ° ° °
14 2 110 20 - 12 9 3 12 ° °
16 2 110 20 - 12 9 4 14 ° ° °

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande
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~DIN 371
<M12 (¥)

~DIN 376
> M14 (*)

ISO

@d,

[mm]

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous borgnes

Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

N E RS

MG

P.1-2
P.3
P4
P.5
P7

M.1
K.2

N.1
N.2-3
N.5
N.6
S.1
S.3

[mm]
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

S70

TiN
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40

e 15-20

js16
[mm]
70
70
70
80
90
100
110
110
110

L

[mm]
5,5
7,5
8,5
10,5
11,5
14
16,5
19
19

70
TiH1

45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40
15-20
15-20

L3

[mm]
14
18
25
30
35
40
42

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande

170

BS70
TiH1
45-55
40-50
35-45
15-20
15-20
15-20
40-50
45-55
40-50
35-45
30-40
15-20
15-20

@d,
h6
[mm]

a
h12

[mm]
4,9
49

N

il

[mm]
2,5
3,3
42

6,8

8,5

10,2
12

A W W W W W W W W
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S70
TiN

ONYNON3

(=)
X
x

(@]
—
}J
w
~

iE
8

N

570

S70
TiH1

ONYNONS

[=))
-
>

(@]
—
N
w
-

:

EE

{
S

N

NE:

—— o)
e T

S70
TiH1

BS70
TiH1

[=))
-
>

A\

BS70
TiH1



TARAUDS MACHINE A REFOULER POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification

= s
=6
~DIN 371 (*)

ISO MG
P1-2

P3

P P4
PS5

P7

o M.1
M.2
N.1-2

N N.3
N.5-6

S S.3

@d, P
[mm] [mm]
M4 0,7
5 0,8

6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75

=

.
Q
HE =S
|G
L.

L

1

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

S80 N

TiN

50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

js 16
[mm]
70
70
80
90
100
110

S80 N

V-MAXX

L

[mm]
7
8
10
11
13
16

50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

L3

[mm]
18
23
29
33
36
42

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande

S80 N 6GX

TiN
50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35

15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

@dy
h6
[mm]
6
6
6
8
10
12

a
h12

BS80 N R
TiN

50-60
45-55
40-50
20-30
25-35
25-35
15-25
50-60
45-55
50-60
10-20

[mm] [

4,9
4,9
4,9
6,2
8
9

(2R, RO NG B RN, |

i

[mm]
3,7
4,65
5,55
7,4
9,3
11,2

€ P49

S80 N
TiN

ONVNOH=.

=)
-
>

(@]
—
N
w
-

!

S
N

=
A\ SR

-l

S80 N

Y\VErenANO

S80 N
V-MAXX

ONYNO¥3,

S80 N 6GX BS80NR

TiN

ONYNo§3.

TiN

S80 N 6GX BS8ONR

TiN

TiN

171



V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour fontes

TE S45 BS45
LG V-MAXX V-MAXX

~DIN 371
< M12x1,5 (*)
~DIN 376 i
> M14x1,5 (¥) T -
gi== =
Q
LJ
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX
S45 BS45
ISO MG V-MAXX V-MAXX
K K.1 ® 5565 ® 5565 C (Z'i) M
N.4 e 5565 e 5565 / 2
N N.7 ® 5565 ® 5565
N9-10 e 55-65 e 5565 ER £
nmnr
- |
M,Lm:l oy
RH RH
@d1 P ‘L1 |_2 |_3 @dz a z g% S45 BS45
5516 ne n2 V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M8 1 90 10 33 8 6.2 4 7 ° °
10 1 90 10 33 10 8 4 9 ° °
10 1,25 100 12,5 33 10 8 4 8,8 ° .
12 1,25 100 12,5 33 12 9 4 10,8 ° .
12 1,5 100 15 37 12 9 4 10,5 ° °
14 1,5 100 15 - 12 9 4 12,5 ° °
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 ° °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° °

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande
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\Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous débouchants

Gouijures droites avec entrée GUN
K
: S
N2k

~DIN 371

DIN 13

S17
TiN

< M12x1,5 (¥) = :
e
L2
—Ju
L’\
~DIN 376
> M14x1,5 (¥) v =
I,"' A
el
L‘ |
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
ISO MG s17
P1-2 ® 50-60 o
P3 e 4555 m
P P4 ® 40-50
P5 e 15-25
P7 e 15-25
N M.1 e 15-25
M.2 e 10-20 RH
K.2 ® 45-55
N.1 ® 50-60 /D
N.2-3 ® 45-55
N N.5 ® 40-50
N.6 ® 35-45
S.3 e 15-25
(mml  (oml fmm] [oml (om] o fom] o fmml [ (mm] TN
M8 1 90 10 35 8 6,2 3 7 °
10 1 90 10 39 10 8 3 9 °
10 1,25 100 12,5 39 10 8 3 8,8 °
12 1,25 100 12,5 42 12 9 3 10,8 °
12 1,5 100 15 42 12 9 3 10,5 ()
14 1,5 100 15 - 12 9 3 12,5 °
16 1,5 100 15 - 12 9 4 14,5 [ )

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE POUR TARAUDAGE SYNCHRONE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére

S71
\ Js]=] 3 z
~DIN 371
< M12x1,5 (¥)
HEL =
B g
L3 %
~DIN 376
> M14x1,5 (¥) T 2
| Ry S :
| OSSI
L ‘
L1
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX
s71
IS0 MG N
P1-2 ® 45.55 C(Z'i)
P3 e 40-50 )
P P4 o 35.45
P5 e 1520 E
P7 e 1520 7 V
M M.1 e 1520 ////“ Z
K K.2 e 40-50 o
N.1 e 4555
\ N2-3 e 40-50 "
N5 o 3545
N.6 e 30-40
s 53 e 1520
oml  fmml (mm] (mm] [om] (mm] fmm] (] [mm] TN
M 8 1 90 10 35 8 62 3 7 o
10 1 90 10 40 10 8 3 9 o
10 1,25 100 15 40 10 8 3 88 o
12 1,25 100 15 40 12 9 3108 o
12 1,5 100 14 42 12 9 3 105 o
14 15 100 14 ; 12 9 4 125 o
16 15 100 14 ; 12 9 4 145 o

(*) = Attachement DIN 1835-B sur demande

174 € P50
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SERIES

Tarauds en carbure




W\VeErRGNANO

TARAUDS MACHINE EN CARBURE MONOBLOC pour trous borgnes
Goujures droites / lubrification par le centre outil / pour fontes

HB43 HB43 HB43 E
NEUTRE V-MAXX V-MAXX

oin 371 - N
uy |
:

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

od,

Hﬁ

Svvvvvvvvy

(=)
X
x
[=))
-
>
[=))
-
>

HB43 HB43 HB43 E
ISO MG NEUTRE V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 e 5565 ® 5565 ﬂc_(zrff) ﬂé) EQ.LZ)
N.4 ® 40-50 ® 5565 ® 5565 4 2
N N.7 ® 4050 e 5565 ® 5565
N9-10 e 4555 e 5565 ® 5565 [ 2,5xD | [2,5%D | [ 2,5xD |
o v i
= B
RH RH RH
ad P L Lt L ad
! ol 2 30 %% a2 I upas HB43 HB43 E
NEUTRE V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [mm] []  [mm] v
M 3(%) 0,5 56 8 18 35 27 3 25 . .
a*) 0,7 63 10 21 4,5 34 4 33 . .
5 0,8 70 10 25 6 49 4 4,2 o o Y new |
6 1 80 12 30 6 49 4 5 o o Y new |
8 1,25 90 16 35 8 62 4 6,8 o o Y new |
10 1,5 100 18 39 10 8 4 8,5 . o o @D

(*) = Tarauds sans lubrification interne
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\Y\VEereNANO

TARAUDS MACHINE EN CARBURE MONOBLOC pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 15° / lubrification par le centre outil

HB29 HB29
NEUTRE V-MAXX
DIN 371 i .
'U—:E [ .
& i St T ;5
L
L, |
L|
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX GHX
HB29 HB29
ISO MG NEUTRE V-MAXX
N.1-2 e 1530 e 2550 ﬁc—(zé) ﬁc—(zr-f—)ﬂ
N N.3 e 20-30 e 30-50 /A
N.4 e 15-20 e 25-40
N.7 e 2025 e 30-40 [2,5%D | [ 2,5xD |
ol o
.
RH RH
' I
i I
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z % HBZQ HBZ9
js16 hé h12
NEUTRE V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm] v
M 3(*) 0,5 56 8 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4(*) 0,7 63 10 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 10 25 6 49 3 42 ° °
6 1 80 12 30 6 4.9 3 5 ° °
8 1,25 90 16 35 8 6,2 3 6,8 ° °
10 1,5 100 18 39 10 8 3 8,5 ° °

(*) = Tarauds sans lubrification interne
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W\VeErRGNANO

TARAUDS MACHINE EN CARBURE MONOBLOC pour trous borgnes et débouchants
Goujures droites / pour matiéres de résistance élevée

! H130 H130
: NEUTRE V-MAXX

NORME VERGNANO
< M5

NORME VERGNANO

> M6 EEW E

od,

.

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

H130 H130
IS0 MG NEUTRE V-MAXX

H H.1 e 23 e 36 m VY,

VLT VI
&

RH RH

@d1 P .L1 L2 L3 @dz a z % H130 H130
Js 16 ne niz NEUTRE V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M3 0,5 56 12 17 3,5 2.7 3 26(% ° °
4 0,7 63 14 19 45 34 4 34(% ° °
5 0,8 70 17,5 22 6 49 4 43(% ° °
6 1 80 20 - 6 49 5 51(% ° °
8 1,25 90 20 - 8 6,2 5 69(*% ° °
10 1,5 100 24 - 10 8 5 86(% ° o
12 1,75 110 28 - 12 9 5 10,4 (% ° o

(*) = Les diamétres des avants trous sont majorés.
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\Y\VEereNANO

TARAUDS MACHINE A REFOULER EN CARBURE MONOBLOC pour trous borgnes et débouchants
Avec rainures de lubrification / lubrification par le centre outil

e —

> HB8O N R
> V-MAXX
DIN 371 ) R
el
Q
- )
LZ
L3
Ll
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX
HB80 N R
ISO MG V-MAXX
P12 e 40-50 ﬂ%)
P3 o 3545 )
P P4 ® 30-40
P5 ® 1525
p7 e 1525 QI%D
M M.1 e 15-25 Z
N.1-2 ® 40-50
N N.3 ® 35-45
N.5-6 e 40-50
3 s.3 e 10-20
@d1 P L1 |_2 |_3 @dz a z
@ W wesonw
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M 3(*) 0,5 56 6 18 3,5 2,7 4 2,8 °
4(%) 0,7 63 7,5 21 45 3,4 5 3,7 °
5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 5 465 °
6 1 80 1 30 6 4,9 5 5,55 °
8 1,25 90 14 35 8 6,2 5 7,4 °
10 1,5 100 16 39 10 8 5 9,3 .

(*) = Tarauds sans lubrification interne
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE EN CARBURE MONOBLOC pour trous borgnes
Goujures droites / lubrification par le centre outil / pour fontes

HB45 HB45 HB45 E
NEUTRE V-MAXX V-MAXX

DIN 374 - a
: =]
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min 6HX 6HX 6HX
HB45 HB45 HB45 E
ISO MG NEUTRE V-MAXX V-MAXX
K K.1 e 4050 ® 5565 e 5565 C (Z'i) ﬁc_(zé)
N.4 e 4050 e 5565 e 55.65 . % m
N N7 e 4050 e 5565 e 5565
N9-10 e 4555 e 5565 ® 5565 [ 2,5xD | [2,5%D | [ 2,5xD |
2, W, T
= B
RH RH RH
2ds P L L2 L3 ody 2z HB45 HB45 HB45 E
js 16 h6 h12
NEUTRE V-MAXX V-MAXX
[mm] [mm] [mm] [mm] (mm] [mm]  [mm] [ [mm] v
M 10 1 90 18 - 7 55 4 9 o o « @B
12 1,25 100 22 - 9 7 4 108 o o Y New |
12 1,5 100 22 - 9 7 4 105 o o Y new |
14 1,5 100 22 - 11 9 4 125 o o Y NEw |
16 1,5 100 22 - 12 9 4 145 o o Y new |
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\Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE A REFOULER EN CARBURE MONOBLOCK pour trous borgnes et débouchants

Avec rainures de lubrification / lubrification par le centre / entrée form E DIN 13
== HB81NRE
== V-MAXX
DIN 2174 (371) ) .
< M10x1,25 K
g — =

DIN 2174 (374)
> M12x1,25

od,

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

6HX
ISO me HB8INRE
P1-2 e 40-50
P3 o 3545 M
P P4 o 30-40
P5 e 1525 m
P7 e 1525 gi%m
M M.1 o 1525 L]
N.1-2 e 40-50
N N.3 e 35145 R
N56 e 40-50
s 5.3 e 1020
@d; P 15]6 L2 L3 ﬁ‘gz S % Wl HBBINRE
(ml  foml fmml (om] om] [mml fmml [ [mmp XX
M 8 1 90 14 35 8 62 5 755 Y NEw |
10 1 90 14 35 10 8 6 955 Y \Ew |
10 1,25 100 15 39 10 8 6 94 « @@
12 1,25 100 15 - 9 7 6 114 @D
12 1,5 100 15 - 9 7 6 113 Y \Ew |
14 1,5 100 16 - 11 9 6 13,3 o @D
16 1,5 100 16 - 12 9 6 15,3 Y new

€ P52 181
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Tarauds en épuisement




V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures droites

IES

A21 FCLH
NEUTRE

DIN 371 .
<M10 v
- W i
ETW_/‘ \ L
LZ
L3
L|
1
DIN 376
> M12 < 2
Q
T MM .
HE | =
,;,‘
LI
ARTICLE REMPLACE PAR
A70S LH
- ) C(2-3)
/\
7
er
|
LH
@d1 P |_1 |_2 |_3 @dz a z
js16 h9 h12 % A2N1E5§ELH
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm]  [] [mm]
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 °
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 °
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 °
22 2,5 140 32 - 18 145 4 19,5 °
24 3 160 36 - 18 145 4 21 °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 °
184 € P53



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants

Goujures droites
A21FP A21FP
HSSE NEUTRE TiN

DIN 371

<M10 v
o | ST |
T3 ] ;[é ,,,,,,

DIN 376
> M11 - g
Q
¥ p—— £
— |
L1
‘
ARTICLE REMPLACE PAR
A15S
(pp. 45) @ m
oYy :
% Y
@d1 P |_1 |_2 L3 @dz a z %
o
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]

M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 3 1,6 ° .
2,2 0,45 45 8 13 2,8 2,1 3 1,75 ° .
23 0,4 45 8 13 2,8 2.1 3 1,9 . °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° °
2,6 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2.1 . °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 . °
3,5 0,6 56 1 20 4 3 3 2,9 . °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 ° .
6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 ° .
7 1 80 16 29 7 5,5 3 6 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° °
9 1,25 90 18 33 9 7 3 7.8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 . °
11 1,5 100 22 - 8 6,2 3 9,5 . °
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ° .
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° .
18 2,5 125 32 - 14 11 3 15,5 ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° °
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° °
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 . °
33 3,5 180 40 - 25 20 4 29,5 ° °
36 4 200 55 - 28 22 4 32 ° .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites

l
A21 FP

DIN 376
'cN a
Q
EFIWJ %7
LZ
e |
ARTICLE REMPLACE PAR
A15S
7]
RH
@d1 P |_1 L2 L3 @dz a z
b R I i
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [[]  [mm]
M 39 4 200 60 - 32 24 4 35 °
42 4,5 200 60 - 32 24 4 37,5 °
45 45 220 65 - 36 29 4 40,5 °
48 5 250 70 - 36 29 4 43 °
52 5 250 70 - 40 32 4 47 °

186 € P53



Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites / queue dégagée

Il . |
HSSE W 7 A22 FP A2_2 FP
“ E ] -‘ NEUTRE TiN

DIN 376 .
-
v—TW{ ‘é
Q
LZ
L‘\
ARTICLE REMPLACE PAR
A16 S
% 4 /
77
ad P L L 5 ad
1 b 2 3 2 2 7 Wi 2P A22 FP
ke n9 ni2 NEUTRE TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [] [mm]

M4 0,7 63 12 - 2,8 2,1 3 3,3 ° .
5 0,8 70 14 3,5 2,7 3 42 ° .
6 1 80 16 45 3,4 3 5 ° .
7 1 80 16 5,5 43 3 6 . .
8 1,25 90 18 - 6 4,9 3 6.8 . .
9 1,25 90 18 - 7 5,5 3 7,8 . .
10 1,5 100 20 - 7 5,5 3 8,5 ° .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A15 A15 A15
HSSE NEUTRE VAP TiN

DIN 371
<M10
DIN 376
>M12 < a
Q
%,,
LI
|
ARTICLE REMPLACE PAR
A15S
e gm R
DA% 2% 2%
ad p L L
1 ol 2 = @h‘iz S /] A15 A15 A15
(oml  (ml fmm] foml (om] o fm] o fmm] [ mm] EOTRE VAP TN
M2 0,4 45 7 11 2,8 2.1 2 1,6 ° ° °
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° ° °
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° ° °
3,5 0,6 56 11 20 4 3 3 2,9 ° ° °
4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 3,3 ° ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 [ ) ) °
6 1 80 16 29 6 4.9 3 5 ° ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 ° 3 °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° ° °
12 1,75 110 24 - 7 3 10,2 ° ° °
14 2 110 25 - 11 9 3 12 ° ° °
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° ° °
18 2,5 125 32 - 14 11 4 15,5 ° ° °
20 2,5 140 32 - 16 12 4 17,5 ° ° °
22 2,5 140 32 - 18 14,5 4 19,5 ° 3 °
24 3 160 36 - 18 14,5 4 21 ° 3 °
27 3 160 36 - 20 16 4 24 ° 3 °
30 3,5 180 40 - 22 18 4 26,5 ° ° °
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A15 6G A15 6G
HSSE NEUTRE TiN

DIN 371
<M10
‘g
DIN 376
>M12 < =
o
o= =1
LZ
L1
ARTICLE REMPLACE PAR
A15S 6G
(pp. 48)
o P b b3 @ ez g A1566 A156G
JS NEUTRE TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 1,6 ° .
2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 ° .
3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 ° °
4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3 ° °
5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 4,2 ° °
6 1 80 16 29 6 49 3 5 ° °
8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6.8 ° °
10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 ° °
12 1,75 110 24 - 9 7 3 10,2 ° .
14 2 110 25 - 1 9 3 12 ° .
16 2 110 28 - 12 9 3 14 ° °
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DIN 371
<M10

DIN 376
> M12

@d,

[mm]

190

V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

od,

SEC S
5]

[mm]
0,4
0,45
0,5
0,7
0,8

1,25
1.5
1,75

2,5
2,5
2,5

3,5
3,5

ARTICLE REMPLACE PAR

js16
[mm]
45
50
56
63
70
80
90
100
110
110
110
125
140
140
160
160
180
180
200

A70S
(pp. 60)

L
[mm]
6,5

8,5
10
12
15

17,5
18

20,5
20,5
25,5
29,5
29,5
35,5
37,5
42
43,5
47

N

i

[mm]
1,6
2,05
2,5
3,3
42

[

6,8

8,5

10,2
12

15,5
17,5
19,5
21
24
26,5
29,5
32

A A DA D AEDDEDDEDEDWWWWWWWW
—
S

€ P55
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

A70 6G A70 6G A70 6G
NEUTRE VAP TiN

NMEE

DIN 371 )
<M10 v
S
DIN 376
> M12 < 2
Q
gEN—— =1
I b D |
e
I'|
ARTICLE REMPLACE PAR E
A70'S 6G
i c(23) C(2-3) c(23)
oA
0 1 7||V
_ BB B
RH RH RH
ad P L L L @d a oz
! 516 2 3 S [l A706G  A706G  A706G
NEUTRE VAP TiN
[mm] [mm] [mm] [mm] (mm]  [mm]  [mm] [  [mm] v '
M 2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1.6 . ] .
2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 . ] .
3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 . ] .
4 0,7 63 8,5 21 4,5 34 3 3.3 o ] .
5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 o . .
6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 o . .
8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 (] . .
10 1.5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 . (] .
12 1,75 110 18 - 9 7 4 10,2 . ] .

€ P55
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MF BOYESET

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites

“ HSSE A23 FP A23 FP A23 FP LH
: g NEUTRE TiN NEUTRE

DIN 374

DIN 13

od,

?
I

-

A23 FP A23 FP A23 FPLH
NEUTRE TiN NEUTRE

ARTICLE REMPLACE PAR

o .5 Mo )’E//A 778

RH RH LH

2

S I I 8% 2z Ui A23FP  A23FP  A23FPLH

(oml  (ml fmm] foml (om] o fm] o fmm] [ mm] EOTRE TN NEUTRE
M3 0,35 56 8 - 2,2 - 3 2,65 3

3,5 0,35 56 9 - 2,5 2,1 3 3,15 °

4 0,5 63 10 - 2,8 2,1 3 3,5 °

5 0,5 70 12 - 3,5 2,7 3 4,5 °

6 0,5 80 14 - 4,5 3,4 3 5,5 °

6 0,75 80 14 - 4,5 3.4 3 5,2 ° °

7 0,75 80 14 - 55 4,3 3 6,2 °

8 0,75 80 16 - 6 4.9 3 7,2 °

8 1 90 16 - 6 4,9 3 7 ° ° °

9 1 90 16 - 7 55 3 8 °

10 0,5 0 18 - 7 5.5 4 9,5 ° °

10 0,75 0 18 - 7 55 3 9,2 °

10 1 90 18 - 7 55 3 9 ° ° °

10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 ° °

1 1 90 20 - 8 6,2 3 10 °

12 0,75 100 22 - 9 7 4 11,2 o 3

12 1 100 22 - 9 7 4 1M ° °

12 1,25 100 22 - 9 7 3 10,8 ° ° °

12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 ° ° °

14 1 100 22 - 11 9 4 13 ° °

14 1,25 100 22 - 11 9 3 12,8 ° °

14 1,5 100 22 - 11 9 3 12,5 ° ° °

15 1 100 22 - 12 9 4 14 °

15 1,5 100 22 - 12 9 3 13,5 °

16 1 100 22 - 12 9 4 15 °

16 1,25 100 22 - 12 9 4 14,8 °

192 £ P55



Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites

“ HSSE A23 FP A23 FP A23 FP LH
. E NEUTRE TiN NEUTRE

DIN 13

DIN 374 ) ,
73'7 B | *
e =
LZ
— |
A23 FP A23 FP A23 FP LH
NEUTRE TiN NEUTRE

ARTICLE REMPLACE PAR

s T o e

RH RH LH
= <

S - R s 8% 2@z Wl A23FP  A23FP  A23FPLH

(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE TN NEUTRE
M 16 1,5 100 22 - 12 9 3 14,5 ° ° °

17 1 100 22 - 12 9 4 16 °

17 1,5 100 22 - 12 9 4 15,5 °

18 1 110 25 - 14 11 4 17 °

18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 ) ° °

18 2 125 28 - 14 11 4 16 °

20 1 125 25 - 16 12 4 19 °

20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 [ ) ° °

20 2 140 28 - 16 12 4 18 3

22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 3

22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 ° °

22 2 140 28 - 18 14,5 4 20 °

24 1 140 25 - 18 14,5 4 23 °

24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 °

24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 ()

25 1 140 25 - 18 14,5 4 24 °

25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °

25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °

26 1 140 25 - 18 14,5 4 25 °

26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °

26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 °

27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 °

27 2 140 28 - 20 16 4 25 °

28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 [ )

28 2 140 28 - 20 16 4 26 °

30 1 150 25 - 22 18 5 29 3
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites

A23 FP
HSSE NEUTRE

DIN 374 ) ,
2 ~
-~ W
EIW‘[ =
LZ
| .
= |
B
]
ARTICLE REMPLACE PAR
A17S
(pp. 88-89)
RH
S T L I Y1
(oml  (ml fmm] foml (om] o fm] o fmm] [ mm] EOTRE
M 30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 °
32 2 150 28 - 22 18 4 30 )
33 1,5 160 30 - 25 20 5 31,5 °
33 2 160 30 - 25 20 4 31 °
35 1,5 170 30 - 28 22 5 33,5 °
35 2 170 30 - 28 22 5 33 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 3
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
39 3 200 60 - 32 24 5 36 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 [ )
40 3 200 60 - 32 24 5 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 6 40,5 °
42 2 170 30 - 32 24 5 40 °
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 3
45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 °
48 2 190 32 - 36 29 6 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 °
52 1,5 190 32 - 40 32 6 50,5 °
52 2 190 32 - 40 32 6 50 °
52 3 225 50 - 40 32 5 49 °
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Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

DIN 13

A17 A17 A17
NEUTRE VAP TiN

DIN 374 ) ,
-g
B —
L — i
— |
L1
|
ARTICLE REMPLACE PAR
A17S
(oe- &7) ﬂ@ ﬂ@ ﬂ@
% NN 2 2% % 2%
vV, Y, Y
@di P st]s L2 b Bh oz A17 A17 A17
(mml  (oml fmm] [oml (m] o fmm] o fmml [ mm] EOTRE VAP TN
M4 0,5 63 10 - 2,8 21 3 3,5 °
5 0,5 70 12 - 3,5 2,7 3 4,5 °
6 0,75 80 14 - 4,5 3,4 3 52 ° ° °
7 0,75 80 14 - 5,5 4,3 3 6,2 °
8 0,75 80 16 - 6 4,9 3 7,2 °
8 1 90 16 - 6 49 3 7 ° ° °
9 1 90 16 - 7 5,5 3 8 °
10 0,75 90 18 - 7 5,5 4 9,2 °
10 1 90 18 - 7 585) 4 9 °
10 1,25 100 18 - 7 5,5 3 8,8 3
11 1 90 20 - 8 6,2 4 10 °
12 1 100 22 - 9 7 4 11 °
12 1,25 100 22 - 9 7 4 10,8 °
12 1,5 100 22 - 9 7 3 10,5 °
14 1 100 22 - 11 9 4 13 °
14 1,25 100 22 - 11 9 4 12,8 °
14 1,5 100 22 - 11 9 4 12,5 °
15 1 100 22 - 12 9 4 14 °
15 1,5 100 22 - 12 9 4 13,5 °
16 1 100 22 - 12 9 4 15 °
16 1,5 100 22 - 12 9 4 14,5 ° ) °
18 1 110 25 - 14 11 4 17 °
18 1,5 110 25 - 14 11 4 16,5 [ ) ) 3
20 1 125 25 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 25 - 16 12 4 18,5 ) ° °
22 1 125 25 - 18 14,5 4 21 3
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

A17
HSSE NEUTRE

DIN 374 ) ,
-g
R ——
7] —-— =
— |
L1
|
ARTICLE REMPLACE PAR
A17S
(pp. 88) m
oY
7))
o
(oml  (ml fmm] foml (om] o fm] o fmm] [ mm] EOTRE
M 22 1,5 125 25 - 18 14,5 4 20,5 3
24 1 140 25 - 18 14,5 5 23 °
24 1,5 140 25 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 28 - 18 14,5 4 22 °
25 1,5 140 25 - 18 14,5 4 23,5 °
25 2 140 28 - 18 14,5 4 23 °
26 1,5 140 25 - 18 14,5 4 24,5 °
26 2 140 28 - 18 14,5 4 24 o
27 1,5 140 28 - 20 16 4 25,5 3
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 28 - 20 16 4 26,5 °
28 2 140 28 - 20 16 4 26 °
30 1,5 150 28 - 22 18 4 28,5 °
30 2 150 28 - 22 18 4 28 °
32 1,5 150 28 - 22 18 5 30,5 [
32 2 150 28 - 22 18 4 30 °
36 1,5 170 30 - 28 22 5 34,5 °
36 2 170 30 - 28 22 5 34 °
36 3 200 56 - 28 22 4 33 °
40 1,5 170 30 - 32 24 5 38,5 °
40 2 170 30 - 32 24 5 38 °
40 3 200 60 - 32 24 4 37 °
42 1,5 170 30 - 32 24 5 40,5 ()
42 2 170 30 - 32 24 5 40 3
42 3 200 60 - 32 24 5 39 °
45 1,5 180 32 - 36 29 6 43,5 °

196 € P57



Q\Verenano VI

TARAUDS MACHINE pour trous débouchants
Goujures droites avec entrée GUN

|
L s

DIN 13

DIN 374 X .
el
Q
ST
QI; R —— 7
L
L1
ARTICLE REMPLACE PAR
A17 S
(pp. 89) m
2 NN
)
@d‘| P |_1 |_2 L3 @dz a z 1
js 16 h9 h12 i N?JJRE
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  [mm] [ [mm]
M 45 2 180 32 - 36 29 5 43 °
45 3 200 50 - 36 29 5 42 °
48 1,5 190 32 - 36 29 6 46,5 .
48 2 190 32 - 36 29 5 46 °
48 3 225 50 - 36 29 5 45 .
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V\VerenaNO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEE

A71 A71
NEUTRE TiN

DIN 374 ,
-EN T
HEO— -
LZ
L i ‘ .
1 T
ARTICLE REMPLACE PAR
A71S
(- E5) C(2-3)
W\
97
[ 2,5xD |
i
i
5
(oml  (ml fmm] foml (om] o fm] o fmm] [ mm] EOTRE TN
M6 0,75 80 7,5 - 4,5 3,4 3 52 3 °
8 1 a0 10 - 6 4,9 3 7 ° °
10 1 a0 10 - 7 5.5 3 9 ° °
10 1,25 100 11,5 - 7 55 3 8,8 ° °
12 1 100 13 - 9 7 4 11 ° °
12 1,25 100 13,5 - 9 7 4 10,8 [ ) )
12 1,5 100 14 - 9 7 4 10,5 () ()
14 1,5 100 15,5 - 11 9 4 12,5 o 3
16 1,5 100 15,5 - 12 9 4 14,5 3 °
18 1,5 110 16 - 14 1" 4 16,5 ° °
20 1 125 15 - 16 12 4 19 °
20 1,5 125 17 - 16 12 4 18,5 ° °
22 1,5 125 19 - 18 14,5 4 20,5 °
24 1,5 140 21 - 18 14,5 4 22,5 °
24 2 140 26 - 18 14,5 4 22 ()
26 1,5 140 23 - 18 14,5 4 24,5 o
27 1,5 140 23 - 20 16 4 25,5 °
27 2 140 28 - 20 16 4 25 °
28 1,5 140 23 - 20 16 4 26,5 °
30 1,5 150 25 - 22 18 5 28,5 °
30 2 150 29 - 22 18 4 28 °
36 3 200 46 - 28 22 4 33 °
42 3 200 51 - 32 24 5 39 ()

198 € P58



‘QVerenano @IV @

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriére

ASME B1.1

A60 A60

DIN 2184-1 a
<@ 14" ¥ -

o T

© wu} - |

L2
L3
L1

DIN 2184-1
> @ 5/16"

UNC

Nr.2
Nr.3
Nr.4
Nr.5
Nr.6
Nr.8
Nr.10
Nr.12
1/4"
5/16"
3/8"
7/16"
1/2"
9/16"
5/8"
3/4"
7/8"
17

od,

{%

2
L.
d

ARTICLE REMPLACE PAR

A60 S
(pp. 109)

P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a 4 a0

js16 h9 h12 %@% AGO AGO
(Sp/1"] [mml  [mm]  fmml (m] o [mml o [mm] [ [mm] o EOTRE TN
56 2,184 45 6 13 2,8 2.1 3 1,85 ° °
48 2,515 50 6 15 2,8 2,1 3 2,1 ° °
40 2,845 56 6,5 21 3,5 2,7 3 2,35 ° °
40 3,175 56 6,5 21 3,5 2,7 3 2,65 ° °
32 3,505 56 7,5 22,5 4 3 3 2,85 ° °
32 4,166 63 7.5 26 4,5 3,4 3 3,5 ° °
24 4,826 70 10 28,5 6 4,9 3 3,9 ° °
24 5,486 80 10 28,5 6 4,9 3 4,5 ° °
20 6,35 80 11,5 32 7 5.5 3 5,1 3 °
18 7,938 90 13 - 6 4,9 3 6,6 3 °
16 9,525 100 14 - 7 5.5 3 8 ° °
14 11,113 100 17 - 8 6,2 3 9,4 ° °
13 12,7 110 19 - 9 7 4 10,8 ° °
12 14,288 110 21 - 11 9 4 12,2 ° °
11 15,875 110 22,5 - 12 9 4 13,5 [ ) °
10 19,05 125 26 - 14 11 4 16,5 ° °
9 22,225 140 30 - 18 14,5 4 19,5 ° °
8 25,4 160 36,5 - 18 14,5 4 22,25 ° °
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UNF BT

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

MEE

ASME B1.1

A61 A61
NEUTRE TiN

DIN 2184-1 )
<0 1/4" v
IS === -
LZ
;J
L1
DIN 2184-1
> @ 5/16" < 2
Q
| L
] |
1
ARTICLE REMPLACE PAR E
A61S
R C(2-3)
V\
7
D D
//"% 7
RH RH
P @d1 |_1 Lz L3 @dz a z i
UNF js 16 h9 h12 i N?UG'I"II?E ﬁ?\;‘
|
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm] [mm]  [mm] [mm] []  [mm]
Nr.2 64 2,184 45 5,5 13 2,8 21 3 1,85 ° °
Nr.3 56 2,515 50 6 18 2,8 21 3 215 ° °
Nr.4 48 2,845 56 6 18 3,5 2,7 3 2,4 ° °
Nr.5 44 3,175 56 6 18 3,5 2,7 3 2,7 ° .
Nr.6 40 3,505 56 6,5 22 4 3 3 295 ° °
Nr.8 36 4,166 63 7 26,5 4,5 34 3 3,5 ° .
Nr.10 32 4,826 70 8 29 6 49 3 41 ° °
Nr.12 28 5,486 80 9 29,5 6 49 3 4.6 . °
1/4" 28 6,35 80 10 32 7 55 3 5,5 ° °
5/16" 24 7,938 90 11 - 6 49 3 6,9 ° °
3/8" 24 9,525 90 12 - 7 55 3 8,5 ° o
7/16" 200 11,113 100 13,5 - 8 62 3 9,9 ° °
1/2" 20 12,7 100 14,5 - 9 7 4 115 ° .
9/16" 18 14,288 100 155 - 11 9 4 129 ° .
5/8" 18 15875 100 16 - 12 9 4 145 ° °
3/4" 16 19,05 110 18 - 14 11 4 175 . °
7/8" 14 22,225 125 235 - 18 145 4 204 ° °
1" 12 25,4 140 26 - 18 14,5 4 2325 ° °
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Y\VErenANO

TARAUDS MACHINE pour trous borgnes
Goujures hélicoidales 40° / conicité arriere

A59 A59

DIN 5156
ARTICLE REMPLACE PAR ISO ISO
A59 S
o % %
v Y
21/ 1
i //"
RH RH
P @d‘| |_1 |_2 |_3 @dz a z %é
G 516 ho h12 N N@UST??E A%SNQ
I
[Sp/1"1  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] [] [mm]
1/8" 28 9,728 90 17 - 7 55 3 8,8 . .
1/4" 19 13,157 100 23 - 1 9 4 11,8 ° .
3/8" 19 16,662 100 23 - 12 9 4 1525 ° .
172" 14 20,955 125 29 - 16 12 4 19 . .
5/8" 14 22911 125 29 - 18 145 4 21 ° .
3/4" 14 26,441 140 29 - 20 16 4 245 . .
7/8" 14 30,201 150 32 - 22 18 4 2825 . .
1" 11 33249 160 34,5 - 25 20 4 30,75 . .
11/8" 11 37,897 170 34,5 - 28 2 5 355 .
11/4" 1M1 41,91 170 345 - 32 24 5 395 °
112" 11 47,803 190 37,5 - 36 29 6 4525 °
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SERIES

Filieres




O]\ ]

DIN EN 22568

204

ISO

P1-4
P7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

FILIERES
Avec entrée GUN

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

X200
NEUTRE

[mm]
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
0,8

1,25
1,25
1.5
1,5
1,75

2,5
2,5
2,5

35
BiS

V\VerenaNO

X200 LH
NEUTRE

@d,

[mm]
16
16
16
20
20
20
20
20
25
25
25
30
30
38
38
45
45
45
55
55
65
65
65
65
75

h1

[mm]

u

O VW OV N N ULty U»
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O]\ ]

DIN EN 22568

ISO

o

=z R =

@d,

[mm]

2,2

MG

P1-4
P7
M.1
K.2

N.1-3

N.5-7

od2
odi

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

X201
NEUTRE

[mm]
0,25
0,25
0,35
0,35
0,5
0,5
0,75
0,75
0,75

0,75

1,25

1,25

1.5

1,25

@d,

[mm]
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16
16
20
20
20
20
25
25
25
25
30
30
30
30
38
38
38
38
38
38
38
38
45
45
45

‘QVerenano IS

FILIERES
Avec entrée GUN

DIN 13

X201
NEUTRE

7

RH

h X201

NEUTRE
[mm]
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~
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\V/ =Bl "©Verenano

FILIERES
Avec entrée GUN

X201
§ NEUTRE

DIN 13

DIN EN 22568
-
\ A
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min
X201
IS0 MG NEUTRE
- P1-4 ° 1,75xP
M M.1 o
K K.2 ° RH
N N.1-3 . /D
N.5-7 [

@d, P @d, h1 X201
[mm] [mm] [mm] [mm] NEUTRE
M 18 1,5 45 14 .
18 2 45 14 .
20 1 45 14 .
20 1,5 45 14 .
20 2 45 14 .
22 1 55 16 .
22 1,5 55 16 .
22 2 55 16 .
24 1 55 16 °
24 1,5 55 16 °
24 2 55 16 .
25 1 55 16 .
25 1,5 55 16 .
25 2 55 16 .
26 1,5 55 16 .
27 1,5 65 18 .
27 2 65 18 °
28 1,5 65 18 °
28 2 65 18 .
30 1 65 18 .
30 1,5 65 18 .
30 2 65 18 .
32 1,5 65 18 .
32 2 65 18 .
33 2 65 18 °
35 1,5 65 18 °

206 € P61



‘QVerenano IS

FILIERES
Avec entrée GUN

DIN 13

X201
E NEUTRE

DIN EN 22568

od2
odi

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min E
X201

IS0 MG NEUTRE

P1-4 ° 1,75xP

3 AAA
P7 ° W/J
M M. 1 .
K K.2 ° RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 )
@d, P @d, h1 X201
[mm] [mm] [mm] [mm] NEUTRE
M 36 1,5 65 18
36 2 65 18
36 3 65 25

€ P61 207



IV [@l "V\Vercnano

FILIERES
Avec entrée GUN

X204
§ NEUTRE

ASME B1.1

DIN EN 22568
»
\ i
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min ﬂ
ISO MG X204
- P1-4 . 1,75xP
P7 . %
M M.1 .
K K.2 ° RH
N N.1-3 . "
N.5-7 .
P ad ad h1
UNC | 2 f
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]
Nr. 2 56 2,184 16 5 .
Nr. 4 40 2,845 20 5 .
Nr. 5 40 3,175 20 5 .
Nr. 6 32 3,505 20 7 .
Nr. 8 32 4,166 20 7 .
Nr. 10 24 4,826 20 7 .
Nr. 12 24 5,486 20 7 .
1/4" 20 6,35 20 7 .
5/16" 18 7,938 25 9 .
3/8" 16 9,525 30 11 .
7/16" 14 11,113 30 11 .
12" 13 12,7 38 14 .
9/16” 12 14,288 38 14 .
5/8" 11 15,875 45 18 .
3/4" 10 19,05 45 18 .
7/8" 9 22,225 55 22 .
1 8 25,4 55 22 .

208 € P62



‘QVerenano MEINIE

FILIERES
Avec entrée GUN ASME B1.1

X205
E NEUTRE

DIN EN 22568

od2
odi

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min m

X205
150 MG NEUTRE

P1-4 ° 1,75xP

o

YN
M M.1 °
K K.2 ° RH
N N.1-3 . /D
N.5-7 .
P ad ad h1
UNF 1 2 LT
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]
Nr. 3 56 2,515 16 5 . E
Nr. 4 48 2,845 20 5 ° A
Nr.5 44 3,175 20 5 ° Th
Nr. 6 40 3,505 20 5 °
Nr. 8 36 4,166 20 7 .
Nr. 10 32 4,826 20 7 °
Nr. 12 28 5,486 20 7 °
1/4" 28 6,35 20 7 °
5/16" 24 7,938 25 9 °
3/8" 24 9,525 30 11 °
7/16" 20 11,113 30 11 °
172" 20 12,7 38 10 °
9/16" 18 14,288 38 10 .
5/8" 18 15,875 45 14 .
3/4" 16 19,05 45 14 °
7/8" 14 22,225 55 16 °
1” 12 25,4 55 16 °

€ P62 209



V\VerenaNO

FILIERES
Avec entrée GUN

X203
g NEUTRE

DIN EN 24231
Ca
U
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min n
X203
ISO MG NEUTRE
- P1-4 . 1,75xP
%
Z . 2
M M.1 .
K K.2 . RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 .

P 2d; 2d, h1

. X203
[5p/1] (mm] [mm] [mm] NEUTRE
1/8" 28 9,728 30 11 °
1/4" 19 13,157 38 10 °
3/8" 19 16,662 45 14 °
1/2" 14 20,955 45 14 °
5/8" 14 22,911 55 16 °
3/4" 14 26,441 55 16 )
7/8" 14 30,201 65 18 3
1" 11 33,249 65 18 °
11/4" 11 41,91 75 20 °
11/2" 11 47,803 20 22 °
2" 11 59,614 105 22 °

210 € P63



"QVerenano WISV

FILIERES
Avec entrée GUN

BS 84

X202
E NEUTRE

DIN EN 22568
odz
L
\ i
UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min m
ISO MG X202
- P1-4 . 1,75
p7 . m
M M.1 .
K K.2 ° RH
N N.1-3 . "
N.5-7 .
P ad ad h1
BSW 1 2 i
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]
3/32" 48 2,381 20 5 .
1/8" 40 3,175 20 5 .
3/16" 24 4,763 20 7 .
1/4" 20 6,35 25 9 .
5/16" 18 7,938 25 9 .
3/8" 16 9,525 30 11 .
7/16" 14 11,113 30 11 .
12" 12 12,7 38 14 .
5/8" 1 15,875 45 18 .
3/4" 10 19,05 45 18 .
7/8" 9 22,225 55 22 .
1 8 25,4 55 22 .

€ P63 211



NPT EOAYZEETYT

ASME FILIERES
B1.20.1 Avec entrée GUN

X206
g NEUTRE

DIN EN 22568

ody

UTILISATION - VITESSE DE COUPE m/min

ISO MG X206
M M.1 ]
K K.2 ° RH
N N.1-3 ° /D
N.5-7 °

P ad ad h1
| : e
[Sp/1”] [mm] [mm] [mm]
1/16" 27 7,938 25 10 °
1/8" 27 10,287 30 10 °
1/4" 18 13,716 38 15 °
3/8" 18 17,145 45 15,3 °
1/2" 14 21,336 45 20 .
3/4" 14 26,67 55 20,2 °
1" 11,5 33,401 65 25 °

212 € P63
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Fraises a fileter



ISO
513

214

Matiére

Acier

Acier
inoxydable

Fonte

Alliages
d’ aluminium

Alliage de
cuivre

Alliage
de magnésium

Alliage de
titane

Alliage de
nickel

Groupe

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

M.2

K.1

K.2

K.3

N.1

N.2

N.3

N.4

N.5

N.6

N.7

N.8

N.9

N.10

S.1

S.2

S3

S.4

VR10 - VR20 - VR30

Application

Acier doux / magnétique

Acier de construction, de cém-
entation

Acier au carbone

Acier allié / traité

Acier allié / traité

Acier allié / a résistance élevée

Inoxydable ferritique, inoxydable
martensitique

Austénitique

Ferritique+austénitique (Duplex)

Fonte grise

Fonte sphéroidale, malléable,
trempée

Fonte ADI

Aluminium pur

Alliage d'aluminium avec Si < 0,5%
(copeaux longs)

Alliage d'aluminium avec Si < 10%
(copeaux moyens)

Alliage d'aluminium de fonderie
avec Si > 10% (copeaux courts)

Cuivre pur, électrolytique

Alliage de cuivre (copeaux longs),
laiton-a (copeaux longs)

Alliage de cuivre (copeaux courts),
laiton-B (copeaux courts)

Bronze a résistance élevée

Magnésium pur et alliage de
magnésium

Alliage de magnésium a résistance
élevée

Titane pur

Alliage de titane

Nickel pur

Alliage de nickel

N/mm?2

200 - 400

350 -700

350 - 850

500 - 850

850 - 1200

1200 - 1600

< 1000

< 850

< 1000

<1000

< 1000

< 1400

<300

<500

<500

<600

250 - 350

<700

<700

700 - 1500

120 - 300

240 - 400

400 - 600

600 - 1000

400 - 600

600 - 1000

Ve,
m/min

100-250

100-250

100-250

110-180

90-160

90-140

110-180

60-120

50-100

70-150

100-250

70-120

150-350

150-350

150-350

100-250

150-350

150-350

100-250

90-140

150-350

150-350

20-90

20-80

20-90

20-80

22

0,03

0,02

0,02

0,02

0,02

23

24

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

0,04

Avance (mm/dent)

26

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

0,06

o8

210

0,08

0,04

0,03

0,04

0,03

212

0,09

0,05

0,04

0,09

0,09

0,04

0,03

0,04

0,03

214

0,11

0,11

0,11

0,09

0,11

0,11

0,11

0,11

0,06

0,06

0,05

0,05

0,04

0,05

0,04

0,12

0,1

0,07

0,06

0,1

0,07

0,12

0,12

0,09

0,12

0,12

0,12

0,12

0,12

0,07

0,06

0,12

0,12

0,15

0,12

0,08

0,12

0,08

0,08

0,15

0,15

0,1

0,15

0,15

0,15

0,08

0,15

0,15

0,08

0,07

0,15

0,15

0,05

0,04

0,05

0,04



VR40 - VR45

I1SO v Avance (mm/dent)
513 Matiere  Groupe Application N/mm? m/rrc1in
@1 @15 @2 @3 @04 @5 @6 @7 @8 @9 B10 @12 214 @16
P1  Acier doux / magnétique 200-400  60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Acier de construction, de
p2 | Agerdecon 350-700 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
P3  Acier au carbone 350-850  60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
P Acier P4 Acier allié / traité 500-850  60-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18
PS5 Acier allié / traité 850-1200 50-80 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,14
P6  Acier allié/a résistance élevée  1200-1600  50-70 0,02 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13
Inoxydable ferritique, inoxy-
R L e y <1000 | 60-90 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,1 0,12 0,13 0,14 0,14 0,16 0,17 0,18
M.1  Austénitique <850 60-90 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,13
M Acier
inoxydable
M.2  Ferritique+austénitique (Duplex) <1000 = 50-80 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,13
K.1  Fonte grise <1000 | 40-80 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
K Fonte K.2 fg;;%gghe“"da'e' iElslals <1000 | 60-120 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
K3 Fonte ADI <1400 | 40-70 0,04 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,12 0,12 0,12
N1 Aluminium pur <300  100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Nz || SR CIEE S <500 | 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Alliages 0,5% (copeaux longs)
d’ aluminium N . I !
gz AllEzEaiEmilm siees <500  100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
10% (copeaux moyens)
Ng  Aliage d'aluminium de fonderie gy, 54449 003 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 01 0,11 0,13 0,14
avec Si > 10% (copeaux courts)
N.5  Cuivre pur, électrolytique 250-350 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
N Alliage de cui [
N.6 (g2 afe @I (oS (- <700  100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
Alliage de gs), laiton-a (copeaux longs)
cuivre Alliage de cuivre (copeaux cour-
N.7 , <700  60-140 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,1 0,11 0,13 0,14
ts), laiton-B (copeaux courts)
N.8  Bronze a résistance élevée 700-1500 60-100 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,1
Allia g  Magnésumpuretallagede 450 309 100-200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
ge magnésium
de magnés- i .
ium N1o  Aliage de magnésium arésis- 54 400 100200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,09 011 0,13 0,14 0,15 0,16 0,16 0,17 0,18 0,18
tance élevée
S Titane pur 400-600  20-50 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08
Alliage de
titane
S2  Alliage de titane 600 - 1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
S3  Nickel pur 400-600 20-50 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08
Alliage de
nickel
S.4  Alliage de nickel 600-1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08

215



VR50 - VR55

1SO v Avance (mm/dent)
513 Matiere  Groupe Application N/mm?2 m/ncﬂn
@1 @15 @2 @3 @4 @5 ©6 @7 ©8 @9 @10 @12 @14 016
dﬁlltli?(gr?e S2  Alliage de titane 600- 1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
dﬁ"r']?fkeel S4 | Alliage de nickel 600- 1000 20-40 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08
H.1  Acier allié, dureté HRC 44-55 - 50-60 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1
H Matiéres
trempées
H2  Acier allié, dureté HRC 56-63 - 40-50 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09
i "/ :E
1 Départ - position centrale
2 Mouvement axial en descendant jusqu’a la profondeur du filet nécessaire, en suite arc d’entrée a 45°
3 Fraisage filet (360°)
4 Arc de sortie a 45°, en suite mouvement axial en position de départ

VR40 - VR45 - VR50 - VR55

® @ | @ 6

N
1
(I
(it

Départ - position centrale
Arc d’entrée a 45°

Fraisage filet jusqu’a la profondeur demandée
Arc de sortie a 45°

Mouvement axial en position de départ

ubh wNn =

216



ISO

Z A= v

UTILISATION
VR10 VR20
TIAIN TIAIN

Pour les paramétres d'utilisation voir page 214

[mm]
0,5
0,7

0,75
0,8

[ e Gy

1,25
1,25
1,25
1,25
1.5
1.5
1,5
15
1.5
1,75
1,75

2,5

M4

M5
M6
M6
M6
M6

M8
M8
M8
M8
M10
M10
M10

M12
M12
M16
M20
M24

MF @D,
h6

[mm]
M5x0,5 6
6
M6x0,75 6
6
6
6
6
M7x1 6
M10x1 8
M12x1 10
M10x1,25 6
M10x1,25 6
M10x1,25 6
M10x1,25 6
M12x1,5 8
M12x1,5 8
M12x1,5 8
M14x1,5 10
M16x1,5 12
8
10
12
16
20

Q
O

El
E)

3.8
3.1
4,5
3,6

VR30

TIAIN

A U AW WA DWW WWWWWWMADPWWWWWWW W

[mm]
10,3
7,4
10,1
9,2
10,5
14,5
10,5
14,5
16,5
24,5
14,4
14,4
19,4
19,4
17,3
24,8
17
21,8
26,3
20,1
20,1
27
48,8
58,5

Y\VErenANO

FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC

SO

Goujures hélicoidales
VR10 VR20 VR30
TIAIN TiAIN TIAIN
INT INT INT

VIV )T/ Z/m N
| " % _ -1/3
RH RH

NE:

L VR10 VR20 VR30
[ TiAIN TIAIN TIAIN
58 VR1003810501000
58 VR1003110700700 VR2003110700700
58 VR2004510751000
58 VR1003610800900 VR2003810800900
58 VR1004011001000
58 VR1004011001400
58 VR3004811001000
58 VR2004611001400
64 VR1008011001600 VR2008011001600 VR3008011001600
73 VR2010011002400
58 VR1005011251400
58 VR2006011251400
58 VR1005011251900
58 VR2006011251900 VR3006011251900
64 VR1007011501700
76 VR1007011502400
64 VR2007811501700 VR3007811501700
73 VR1010011502100 VR3010011502100
84 VR2012011502600 VR3012011502600
64 VR1008011752000
73 VR2009011752000
84 VR2011812002700
105 VR2015012504800
120 VR2018013005800

€ P64
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V\VerenaNO

FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC
Goujures hélicoidales

UTILISATION
10 TN TN
P °
M ° °
K o °
N ° °
S ° °

Pour les parametres d'utilisation voir page 215

P M @D, @D z Ly L
h6
[mm] [mm] [mm] [-] [mm] [mm]
0,3 M1,4 3 1,05 3 4 39
0,35 M1,6 3 1,2 3 48 39
0,4 M2 6 1,53 3 45 58
0,4 M2 3 1,53 3 6 39
0,5 M3 6 2,37 3 6,5 58
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 58
0,5 M3 6 2,37 3 9,5 105
0,7 M4 6 3,1 3 9 58
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 58
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 105
0,8 M5 6 3,8 3 12,5 58
0,8 M5 6 3,8 3 16 58
0,8 M5 6 3,8 3 16 105
1 M6 6 4,65 3 14 58
1 M6 6 4,65 3 20 58
1 M6 6 4,65 3 20 105
1,25 M8 6 5,95 3 18 58
1,25 M8 6 6 3 24 58
1.5 M10 8 7.8 3 23 64
1,75 M12 10 9 3 26 73
2 M16 12 11,8 4 35 84

218 € Pe4

VR40
TIAIN

VR40
TIAIN

VR4001510400400

VR4002310500600

VR4003110700900

VR4003810801200

VR4004611001400

VR4005911251800

VR4007811502300

VR4009011752600
VR4011812003500

VR45
TIAIN

INT

VR45
TIAIN

VR4501010300400
VR4501210350400

VR4501510400600

VR4502310500900
VR450231050090L

VR4503110701200
VR450311070120L

VR4503810801600
VR450381080160L

VR4504611002000
VR450461100200L

VR4506011252400



‘QVerenano  |SO

FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC pour matiéres trempées
Goujures hélicoidales / hélice a gauche

VR50 VR55
m TIAIN TIAIN

VR50 .
‘ 2
s B
\ L \
I |
VR55

‘ L,
™ —

\
L

@D,
—

UTILISATION INT INT
VR50 VR55
IS0 TIAIN TIAIN
H o °
V. Z7
Pour les paramétres d'utilisation voir page 216 % El/ !|'
LH LH

P M b2 @p ’ L2 L VR50 VRS55
(mm] (mm] (mm] 8 [mm] (mm] TIAN TIAIN
0,4 M2 6 1,53 3 4,5 58 VR5001510400400
0,5 M3 6 2,37 3 6,5 58 VR5002310500600
0,7 M4 6 3,1 3 9 58 VR5003110700900
0,7 M4 6 3,1 3 12,5 58 VR5503110701200
0,8 M5 6 3,8 3 12,5 58 VR5003810801200
0,8 M5 6 3,8 3 16 58 VR5503810801600
1 M6 6 4,65 3 14 58 VR5004611001400
1 M6 6 4,65 3 20 58 VR5504611002000
1,25 M8 6 6 3 18 58 VR5006011251800
1,25 M8 6 6 3 24 58 VR5506011252400
1,5 M10 8 7,8 3 23 64 VR5007811502300
1,75 M12 10 9 3 26 73 VR5009011752600
2 M16 12 11,8 4 35 84 VR5011812003500
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FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC
Goujures hélicoidales

VR10 VR20

—
3] ey = ) <]

UTILISATION INT INT
IS0 TN T
P ° O
M o °
K o °
N ° o
S ° °
Pour les parametres d'utilisation voir page 214 RH

P(Sp/1") UNC  UNF @hzz 2D z L L T .
il il [ ) il TIAIN TIAIN
28 1/4" 6 4 3 11,3 58 VR10040U28T1100
28 1/4" 6 5 3 11,3 58 VR20050U28T1100
24 5/16" 6 5 3 14,3 58 VR10050U24T1400
24 3/8" 8 7 3 20,6 64 VR10070U24T2000
24 5/16" 8 6,6 3 14,3 64 VR20066U24T1400
24 3/8" 8 8 4 20,6 64 VR20080U24T2000
20 /4" 6 4,5 3 12,1 58 VR10045U20T1200
20 7/16"-1/2" 8 7 3 21 64 VR10070U20T2100
20 1/4" 6 4,7 3 12,1 58 VR20047U20T1200
20 7/16" 8 8 3 21 64 VR20080U20T2100
20 172" 10 10 4 22,3 73 VR20100U20T2200
18 5/16" 6 5 3 14,8 58 VR10050U18T1400
18 5/16" 6 5,6 3 14,8 58 VR20056U18T1400
16 3/8" 6 6 3 16,7 58 VR10060U16T1600
16 3/8" 8 6,7 3 16,7 64 VR20067U16T1600
14 7/16" 8 7 3 20,9 64 VR10070U14T2000
14 7/16" 8 7,7 3 20,9 64 VR20077U14T2000
13 12" 8 8 3 22,5 64 VR10080U13T2200
13 12" 10 9,2 3 22,5 73 VR20092U1372200
1" 5/8" 10 10 3 28,9 73 VR10100U11T2800
1" 5/8" 12 11,4 3 28,9 84 VR20114U11T2800
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FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC
Goujures hélicoidales

VR40 VR45
m TIAIN TIAIN

@D
@D,
—

UTILISATION

INT INT
so TN n
P ° 3
m . . EX [ 3xD |
K . . al il
N . . W7 «-wz/
S ° [}
Pour les paramétres d'utilisation voir page 215 RH RH
" "
P (Sp/1")  UNC UNF @:1362 @D z Ly L4 VR40 VR45
Tl il 1 il il TIAIN TIAIN
28 1/4" 6 5 3 14,5 58 VR40050U28T1400
28 1/4" 6 5 3 19 58 VR45050U28T1900
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 17 64 VR40066U24T1700
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 24 64 VR45066U24T2400
20 1/4" 6 4,75 3 14 58 VR40047U20T1400
20 716" 8 8 3 25 64 VR40080U20T2500
20 1/4" 6 4,75 3 19 58 VR45047U20T1900
18 5/16" 6 6 3 17 58 VR40060U18T1700
18 5/8" 12 12 4 35 84 VR40120U18T3500
18 5/16" 6 6 3 23 58 VR45060U18T2300
16 3/8" 8 6,7 3 22 64 VR40067U16T2200
14 716" 8 7,7 3 25 64 VR40077U14T2500
13 12" 10 9,2 3 27,5 73 VR40092U13T2700
1 5/8" 12 11,4 3 34,5 84 VR40114U11T3400
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FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC pour matiéres trempées

Goujures hélicoidales / hé

gl

VR50

ice a gauche

‘ L,
N — H

@D,
Mt I

VR55

2D
oD,
—y

UTILISATION

VR50 VR55

IsO TIiAIN TIiAIN
S . °
H o °

Pour les paramétres d'utilisation voir page 216

P (Sp/1")  UNC UNF @Dy @D z Ly
h6

[mm] [mm] [-] [mm]

28 1/4" 6 5 3 14,5
28 1/4" 6 5 3 19
24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 17

24 5/16"-3/8" 8 6,6 3 24

20 1/4" 6 4,75 3 14
20 7/16" 8 8 3 25
20 1/4" 6 4,75 3 19

18 5/16" 6 6 3 17
18 5/8" 12 12 4 35
18 5/16" 6 6 3 23
16 3/8" 8 6,7 3 22

14 7/16" 8 7.7 3 25

13 172" 10 9,2 3 27,5

11 5/8" 12 11,4 3 34,5
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[mm]
58
58
64
64
58
64
58
58
84
58
64
64
73
84
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VR50
TIAIN

INT

VR50
TIAIN

VR50050U28T1400

VR50066U24T1700

VR50047U20T1400
VR50080U20T2500

VR50060U18T1700
VR50012U18T3500

VR50067U16T2200
VR50077U1472500
VR50092U1372700
VR50114U1173400

VR55
TIAIN

VR55
TIAIN

VR55050U28T1900

VR55066U2472400

VR55047U20T1900

VR55060U18T2300



‘QVerenano GAS

FRAISES A FILETER EN CARBURE MONOBLOC
Goujures hélicoidales

VR10 VR20
m TIAIN TIAIN

—
o ~—

&

UTILISATION ‘ INT ” EXT] [ INT H EXT ’
so  YRD T

Z A= v
[ ]
[ ]

° . L7

S ° °

Pour les paramétres d'utilisation voir page 214 RH

& &
P (Sp/1") G @D, @D 2 L Ly VR10 VR20
il o) [ [ il TIAIN TIAIN

28 116" - 1/8" 6 6 3 9,5 58 VR10060G28T0900
28 1/8" 8 7,8 3 14,1 64 VR20078G28T1400
19 1/4" - 3/8" 8 8 3 14 64 VR10080G19T1400
19 1/4" - 3/8" 10 10 4 16,7 73 VR20100G19T1600
14 172" -7/8" 12 12 4 19 84 VR10120G14T1900
14 12" -7/8" 16 16 5 26,3 105 VR20160G 1472600
11 1" -112" 12 12 3 24,2 84 VR10120G 1172400
1 1" -1122" 16 16 4 38,1 105 VR20160G 1173800
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SERIES

Mandrins pour taraudage synchronisé



Le mandrin Vergnano Synchro est dessiné exprés pour optimiser les prestations des tarauds
Vergnano Séries P et S, spécifiques pour le taraudage synchronisé.

Taraudage synchronisé

Les mandrins Vergnano Synchro disposent d'un systeme de changement rapide et d'une
microcompensation différenciée entre compression et défilement, qui permet d’'éviter des
dommages au taraud, causés par les forces axiales et radiales engendrées au moment de I'in-
version du mouvement de rotation, en augmentant ainsi sa durée de vie.

Grace a la synchronisation entre machine, broche et outil, il est possible d’atteindre des vites-
ses de coupe élevées qui, associées a I'augmentation de la durée de vie I'outil, permettent un
gain de productivité considérable.

Changement rapide

Vergnano propose un systeme formé par mandrin et douilles
porte-taraud de nouvelle concéption permettant de changer le
taraud usé en changeant seulement la douille en lieu de I'entier
systeme de taraudage, résultant en un gain de temps.

Donc on conseille d'avoir une deuxiéme douille ( de plus que celle
fournie avec le mandrin) qu’on peut acheter séparément.

Sont aussi disponibles des douilles en version plus longue qui per-
mettent de prolonger le mandrin et en reduire le diamétre, per-
mettant de cette facon d'atteindre des points difficiles a atteindre.

Avec ces solutions il est possible de couvrir une large gamme de
besoins avec I'achat d'un seul mandrin de taraudage, avec réduction
significative des co(ts.

Corps douille Prolongation Terminal
supplémentaire
(sur demande)

La douille prolongée, vendue assemblée, est composée par deux parties (corps douille et ter-
minal); sur demande des prolongations supplémentaires sont disponibles.
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Michro-compensation

Au moment de I'inversion de rotation des forces axiales trés élevées se produisent; les résultats
de ce stress mécanique sont des mychro dommages qui en réduisent durée et précision.

Pour cette raison le mandrin Vergnano Synchro est né avec une différente compensation entre
I'extraction et la compression qui ne donne pas de l'interférence avec le synchronisme produit
par la machine.

La compensation a I'extraction (1 mm) est obtenue grace a un ressort en acier, qui assure
longue durée dans le temps et fiabilité du mouvement. Pour la compensation en compression
(0,2 mm) on utilise un anneau en caoutchouc.

Ressort pour compensation in extraction (1,0 mm)

Anneau en caoutchouc pour compensation en compression (0,2 mm)

Prédisposition pour passage lubrification

Tous les mandrins Vergnano Synchro ont la prédisposition au passage lubrifiant jusqu’a 50 bar;
pour pressions supérieures il est nécessairel’emploi d'un écrou spécial fourni sur demande.
Grace a la forme particuliere du mandrin, la réfrigération a lieu du c6té de la douille, évitant
ainsi de compromettre la compensation.
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V\VerenaNO

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé
Avec passage axial de I'arrosage (')

DIN 69893 HSK A

Code article Attachement  Tarauds L s D zd Pince Ly Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAO01A06302CH160 HSK-A63 M3 - M8 64 43 20 ER 16 20,5 84,5
VAO01A06302CH250 HSK-A63 M6 - M20 97 60 32 ER 25 23,5 120,5
VAO1TA10002CH400 HSK-A100 M14 - M33 115 87 50 ER 40 28,5 143,5

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé
Avec passage axial de I'arrosage (')

DIN 1835 B+E
.
8 e

Code article Attachement  Tarauds L 2D zd Pince Ly Lot

2 Dy [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01C02502CH160 25 M3 - M8 34 43 20 ER 16 20,5 54,5
VA01C02502CH250 25 M6 - M20 56 60 32 ER 25 23,5 79,5
VA01C04002CH400 40 M14 - M33 80 87 50 ER 40 28,5 108,5

(") Pour pressions supérieures a 50 bars il faut utiliser un collier de serrage dédié qui est disponible sur demande

228 € P67
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MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé
Avec passage axial de l'arrosage (')

SK DIN 69871 AD

=

T1

=

L L
L ror

Code article Attachement  Tarauds L 2D zd Pince L4 Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VA01B04002CH160 SK 40 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VA01B05002CH160 SK 50 AD M3 - M8 53 43 20 ER 16 20,5 73,5
VA01B04002CH250 SK 40 AD M6 - M20 90 60 32 ER 25 23,5 113,5
VA01B05002CH250 SK 50 AD M6 - M20 74 60 32 ER 25 23,5 97,5

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé
Avec passage axial de l'arrosage (')

SK DIN 69871 AD+B

| <o

L L,
L tor
|
Code article Attachement  Tarauds L 2D zd Pince L4 Lot
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
VAQ01B05002CH400 SK'50 B M14 - M33 115 87 50 ER 40 28,5 143,5

(") Pour pressions supérieures a 50 bars il faut utiliser un collier de serrage dédié qui est disponible sur demande

€ P67 229



V\VerenaNO

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé

Avec passage axial de l'arrosage (')

MAS 403 BT

<o

Code article Attachement  Tarauds L 2D zd Pince Ly
[mm] [mm] [mm] [mm]
VA0TMO04002CH160 BT 40 M3 - M8 61 43 20 ER 16 20,5
VA01TM05002CH160 BT 50 M3 - M8 72 43 20 ER 16 20,5
VA01TM04002CH250 BT 40 M6 - M20 82 60 32 ER 25 23,5
VA0TM05002CH250 BT 50 M6 - M20 93 60 32 ER 25 23,5

MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé

Avec passage axial ou latéral de I'arrosage (1)

MAS 403 BT - B

Jc

Code article Attachement  Tarauds L 2D zd Pince Ly
[mm] [mm] [mm] [mm]
VA0TM05002CH400 BT 50 B M14 - M33 124 87 50 ER 40 28,5

(") Pour pressions supérieures a 50 bars il faut utiliser un collier de serrage dédié qui est disponible sur demande

230 € P67
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MANDRIN SINCRO AVEC DOUILLE PORTE-TARAUD avec pince ER pour taraudage synchronisé
Avec passage axial de l'arrosage (')

Attachement POLIGONALE ISO 26623-1

a) ]
L L
L L
L ror

Code article Attachement  Tarauds L L, 2D zd Pince Ly Lot

@ D¢ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

VAO1P04002CH160 C40 M3 - M8 55 35 43 20 ER 16 20,5 75,5
VAO01P05002CH160 C50 M3 - M8 55 35 43 20 ER 16 20,5 75,5
VAO01P06302CH160 C63 M3 - M8 57 35 43 20 ER 16 20,5 77,5
VAO01P08002CH160 C80 M3 - M8 66 36 43 20 ER 16 20,5 86,5
VAO01P04002CH250 C40 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 23,5 98,5
VA01P05002CH250 C50 M6 - M20 75 55 60 32 ER 25 23,5 98,5
VA01P06302CH250 C63 M6 - M20 77 55 60 32 ER 25 23,5 100,5
VA01P08002CH250 C80 M6 - M20 86 56 60 32 ER 25 23,5 109,5
VA01P08002CH400 C80 M14 - M33 116 86 87 50 ER 40 28,5 144,5

(") Pour pressions supérieures a 50 bars il faut utiliser un collier de serrage dédié qui est disponible sur demande

€ P68 231
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DOUILLE PORTE-TARAUD pour mandrin Synchro

-9

d
Feuillure mandrin
3
L]
f
D

Code article Tarauds 2 queue od oD L Pince

f [mm] [mm] [mm] [mm]
*CHADAP160310000 M3 - M8 3-8 20 28 20,5 ER 16
CHADAP250316000 M6 - M20 3-16 32 42 23,5 ER 25
CHADAP400626000 M14 - M33 6-25 50 63 28,5 ER 40

DOUILLE PORTE-TARAUD PROLONGEE pour mandrin Synchro

Feuillure mandrin

© 1 F
£
D
Code article Tarauds @ queue od oD L4 Pince
f [mm] [mm] [mm] [mm]

*CHEXAD160310000 M3 - M8 3-8 20 28 51,5 ER 16
CHEXAD250316000 M6 - M20 3-16 32 42 80,5 ER 25
CHEXAD400626000 M14 - M33 6-25 50 63 90,5 ER 40

* Collier de serrage hexagonal
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Pince ER étanche
Carré interne

DIN 6499
Code article Pince 2 d, a L, L3
[mm] [mm] [mm] [mm]

SLERGB160103500 ER 16 3,5 2,7 18 24
SLERGB160104500 ER 16 4,5 3,4 18 24
SLERGB160105500 ER 16 55 4,3 18 25
SLERGB160106000 ER 16 6 4,9 18 26
SLERGB160107000 ER 16 7 5,5 18 26
SLERGB160108000 ER 16 8 6,2 22 31
SLERGB250103500 ER 25 3,5 2,7 18 24
SLERGB250104500 ER 25 4,5 3,4 18 24
SLERGB250105500 ER 25 5,5 4,3 18 25
SLERGB250106000 ER 25 6 4,9 18 26
SLERGB250107000 ER 25 7 5,5 18 26
SLERGB250108000 ER 25 8 6,2 22 31
SLERGB250109000 ER 25 9 7 22 32
SLERGB250110000 ER 25 10 8 25 36
SLERGB250111000 ER 25 11 9 25 37
SLERGB250112000 ER 25 12 9 25 37
SLERGB250114000 ER 25 14 11 25 39
SLERGB250116000 ER 25 16 12 25 40
SLERGB400106000 ER 40 6 4,9 18 26
SLERGB400107000 ER 40 7 5,5 18 26
SLERGB400108000 ER 40 8 6,2 22 31
SLERGB400109000 ER 40 9 7 22 32
SLERGB400110000 ER 40 10 8 25 36
SLERGB400111000 ER 40 11 9 25 37
SLERGB400112000 ER 40 12 9 25 37
SLERGB400114000 ER 40 14 1M 25 39
SLERGB400116000 ER 40 16 12 25 40
SLERGB400118000 ER 40 18 14,5 25 42
SLERGB400120000 ER 40 20 16 28 47
SLERGB400122000 ER 40 22 18 28 49
SLERGB400125000 ER 40 25 20 33 56
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SUPPORT DE MONTAGE

©
Code article Pince zd
[mm]
ASCHADAP1620000 ER 16 20
ASCHADAP2532000 ER 25 32
ASCHADAP4050000 ER 40 50

CLEF pour collier de serrage porte-pince ER

Code article Type collier Pince
de serrage

KEO2ER160200000 Esagonale ER 16

KEO4ER250200000 Standard ER 25

KEO4ER400200000 Standard ER 40

234 € P68



Taraud

Mandrin Douille
change rapide

Taraud Synchro

—_ Ecrou pour portepince ER
L E 1 - pour portep

\
rr— Pince ER DIN 6499 avec joint réfrigérant

Douille portetaraud

Support de montage

Placer la douille dans le support de montage

Insérer la pince avec carré d'entrainement dans la bague

Visser partiellement la bague dans la douille

Introduire le taraud dans la douille en tournant le carré correctement dans le siege de la pince
Fermer la bague avec la clé (voir le tableau)

Insérer la douille dans le mandrin en baissant sa chemise

aulh WN =

On conseille de fermer les bagues filetées avec les valeurs de serrage du tableau.

Code article Couple de serrage [Nm]
ER 16 45
ER 25 70
ER 40 150
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d d I

1 3
Diamétre nominal: Diamétre de I'entrée: Entrée:
diameétre utilisé pour la désignation du diamétre mesuré au début de I'entrée. conicité des premiers filets sur la partie
taraud. antérieure du taraud, faite en rectifiant
d et dépouillant les crétes. L'entrée est
a partie active du taraud, qui coupe la
4 la partie active du taraud, g pe |
m Diamétre de collerette: . i
L L ] L matiere pendant l'usinage.
Diametre moyen: diamétre de la section surbaissée entre le
diameétre du taraud mesuré ou la largeur filet et la queue. a
du filet est égale a la moitié du pas.
d Carré:
d _5 N formé de 4 surfaces paralleles a I'axe
2 Diamétre du noyau:

du taraud qui forment un carré dont les

Diamétre de queue: diamétre tangent au point le plus bas de arrétes sont arrondies. Le carré sert a

diametre de la queue, important pour le |a goujure du taraud. N
) I’entrainement du taraud.
serrage de I'outil.
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L

Longueur du carré:

longueur des faces du carré.

L

1
Longueur totale:
longueur compléte du taraud mesurée
d’une extrémité a l'autre, en excluant les

éventuelles pointes de centrages.

L

2

Longueur du filet:
longueur de la section filetée du taraud.

L

3
Longueur utile:
longueur mesurée a partir de I'extrémité
antérieure du taraud jusqu’a la fin de la
collerette. Il détermine la profondeur
maximale de filetage réalisable avec une
queue renforcée.

L

4
Longueur de I'entrée:
longueur de I'entrée mesurée
parallélement a I'axe du taraud, en

excluant d'éventuels chanfreins.

L

5
Longueur des goujures:
longueur axiale des goujures en incluant

le dégagement de la meule.

C

m
Centre male:
pointe de centrage du taraud.

»
P

od,

Cf
Centre femelle:

contre pointe sur |'extrémité antérieure
ou postérieure du taraud.

P

Pas:
distance, mesurée parallélement a |'axe du
taraud, entre deux points correspondants

et successifs au profil du filet.

a

Angle du filet:
angle compris entre les flancs du filet

(mesuré dans un plan parallele a I'axe).

o

Angle d’inclination du filet:
angle formé entre la perpendiculaire a
I'axe et I'inclination du filet, mesuré sur la

ligne du diameétre moyen.

B

Angle d’entrée:
angle entre l'entrée et I'axe du taraud

(mesuré su un plan paralléle a I'axe).

Y

Angle de coupe:
angle formé par la face de coupe du
taraud et une ligne radiale passant par
I'arréte de coupe.

T

Largeur du peigne:
largeur de la dent comprise entre deux
goujures consécutives.

S

Goujures:
gorges longitudinales qui définissent les
dents du taraud. Elles garantissent aussi
I’évacuation des copeaux et le passage du
lubrifiant.

A1

Angle d’hélice:
angle compris entre |'axe du taraud et les
goujures.

A

Dépouille sur le filet:

réduction radiale du diamétre externe et/
ou du diametre moyen le long du filet,
a partir de la face de coupe. Donne au
taraud sa propriété de coupe et garantit
un jeu entre le trou fileté et le taraud lui-
méme.

€

Dépouille de I'entrée:

réduction radiale du diametre externe
le long de I'entrée, a partir de la face de
coupe. Donne au taraud les propriétés
nécessaires de coupe pour |'enlevement
de matiére.

d

diameétre extérieur

d

diameétre intérieur

h1

épaisseur
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GOUJURES DROITES

Cette forme de giujures est adopté pour tarauds pour
emplois génériques sur aciers de résistence et ténacité
normales (R= 750 N/mm2), et plus en général sur
matiéres abrasives avec copeau court (fonte, laiton,

etc.).

GOUJURES HELICOIDALES
HELICE A DROITE 15°

Ils favorisent |'extraction du copeau en direction
opposée au sense de |'avance. lls sont convénables
pour taraudages de trous borgnes de profondeur
moyenne sur matiéres ténaces.

GOUJURES HELICOIDALES
HAUTE HELICE A 40°/45°

La haute inclinaison de I'hélice assure I'extraction du
copeau sur les trous borgnes et profonds.

GOUJURES HELICOIDALES
POUR ALLIAGES LEGERS 40°

Les larges goujures et la forte enclinaison de I'hélice
assurent une efficace extraction des copeaux dans les
applications sur alliages légers.




GOUJURES DROITES |
A DENTURES ALTERNEES

Pour le taraudage de matiéres douces et pateuses, tels
que fer, aluminium etc.

Les filets alternés éliminent le danger de saudage
du copeau sur les flancs du filet et les déchirures
conséquentes.

GOUJURES DROITES
AVEC ENTREE GUN

L'entrée GUN est obtenue par une haute inclinaison
de I'hélice combinée avec un accentué angle de
coupe sur la partie initiale du taraud. Cette exécution
assure |'évacuation des copeaux dans la direction de
I'avance. Par conséquent dans le taraudage de trous
débouchants sur matiéres qui produisent copeau long,
on élimine les risques de bourrage et casse.

A REFOULER SANS RAINURES

Ce type de taraud a refouler travaille par déformation
plastique sur matiéres avec des bonnes caractéristiques
de déformabilité. Les tarauds a refouler ne produisent
pas du copeau et ils forment un filet tres résistant et
précis.

A REFOULER AVEC RAINURES

La présence des rainures améliore la lubrification dans
la zone de I’'entrée, permettant au taraud de tarauder
aussi des trous profonds.

MAAAL AL AL A AL LA
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Les types d'entrées sont définis par les Standards DIN 2175 et DIN 2197 respectivement pour les tarauds
machine a refouler et pour les tarauds machine qui coupent.

Forme A Forme B Forme C Forme D Forme E Forme F
IForme M % C(2-3) m %
t /) MM A\ A
derentise | Gl 'Y 77 Y
I *%
. i
Forme

des goujures

Cependant, dans le cas de certaines applications spécifiques, quelques exceptions existent. Les types de
centrages et d’entrées sont, en regle générale, couplés comme le décrit le tableau ci-dessous.

Forme A Forme B Forme C Forme D Forme E
n M2 <@ < M8 M2 <@ < M8 M2 < < M8 M2 <@ < M8 -
IS CEt=e m M2 < @ < M6 M4 < @ < M6 M2 < @ < M6 M5 < @ < M6 -
Eef Nr.2-56 <@ < 1/4"-18 | Nr2-56 <@ < 1/4"-18  Nr.2-56 <@ < 1/4"-18  Nr2-56<@< 1/4"-18 -
m Nr.2-64 < @ < 1/4"-28  Nr.2-64 < @ < 1/4"-28 Nr.2-64 < @ < 1/4"-28 - -
n M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 M8 < @ < M10 -
Pointe réduite m M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 M6 < @ < M10 -
EE; 5/16"-18 <@ < 3/8"-16 5/16"-18 <@ <3/8"-16 5/16"-18 <@ < 3/8"-16 - -
m 5/16"24 < @ < 3/8"-24  5/16"-24 <@ < 3/8"-24 5/16"-24 <@ < 3/8"-24 - -
@ =1/8"-28 @ =1/8"-28 @ =1/8"-28 - -

n @ > M10 @ >M10 @ >M10 @ > M10 TUTTI

Gemitag fEmeliz m @>M10 @ >M10 @>M10 @>M10 TUTTI
iﬁ; UNC @ >7/16"-14 @ >7/16"-14 @ >7/16"-14 @ >5/16"-18 -
: m @ > 7/16"-20 @ > 7/16"-20 @ >7/16"-20 - -
@>1/4"19 @ >1/4"-19 @ >1/4"-19 - -
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Parameétre

Vitesse de coupe

Vitesse de rotation

Couple (*)

Puissance absorbée
par le mandrin

Diameétre nominal

Avance

(*) La valeur du couple obtenu se référe a un taraud par
enlévement de copeau a I'état neuf. Pour les tarauds usés,
cette valeur peut augmenter de 2 a 3 fois. Pour les tarauds

Formule
N-m-d,

- 1000
1000 - V.

n-d,

_ K. -p*-7°%-d,
10¢
M,-2-7-N
60

N=

M,

P=

d;

Pas du filet

Nombre de dents

Coefficient de la
force de coupe
(fonction de la

matiére et de l'usure

du taraud)

Unite
de mesure

a refouler, multiplier cette valeur par 1,5 a 2 fois.

Résistance
a traction
R HB
[N/mm?] Brinell
3400 700
3120 688
2960 676
2890 670
2770 659
2240 650
2190 635
2140 627
2100 613
2050 600
2010 587
1970 574
1930 561
1890 548
1850 536
1810 524
1780 512
1730 500
1680 488
1630 476
1590 464
1560 453
1520 442
1480 430
1440 419

Dureté

HRC HV
Rockwell C  Vickers

68 1008
67 955
66 920
65 885
64 850
63 826
62 797
61 772
60 746
59 720
58 693
57 666
56 646
55 623
54 604
53 585
52 567
51 549
50 528
49 513
48 497
47 482
46 468
45 453
44 440

Résistance
a traction

R
[N/mm?]
1400
1360
1320
1300
1260
1230
1190
1150
1120
1100
1060
1040
1010
980
960
940
910
890
870
850
830
810
790
770

HB
Brinell
408
398
389
377
367
357
347
337
327
319
309
301
294
286
279
272
265
259
253
247
241
235
230
225

L. [N/rKncmZ]
P.1 1300
P.2 1400
P.3 1400
P.4 1600
P.5 1700
P.6 2000
P.7 1400
M.1 1600
M.2 1800
K1 1100
K.2 1500
K.3 1600
N.1 600
N.2 800
N.3 900
N.4 1000
N.5 700
N.6 850
N.7 900
N.8 2500
N.9 400
N.10 500
S 1200
S.2 1900
S.3 1300
S.4 2400
Dureté

HRC HV
Rockwell C  Vickers

43 427
42 416
41 404
40 391
39 381
38 371
37 357
36 345
35 332
34 323
33 314
32 304
31 296
30 288
29 280
28 273
27 266
26 259
25 253
24 247
23 241
22 235
21 230
20 225
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ACIERS ET CARBURES POUR TARAUDS

Désignation Désignation suivant a ey i3 B Structure
Vergnano 1SO 11054 Dureté Ténacité Applications (500x)
HSS . . Utilisés e>§clusilvement pour les
tarauds a mains (sauf A100).
HSS-E . o Pour appllcatl_ons de type
conventionnel.
Utilisés dans les applications
HSS-E-PM oo ooe nécessitant un compromis entre
dureté élevée et ténacité élevée.
Pour les applications dans
HSS-E-PM . ves Iesquglles sont demandées des\
prestations et/ou rendements trés
élevés.
HSS-E-PM vee . Pour matiéres tenaces et
applications limite.
; ees } Pour les aciers trempés et matiéres -
abrasives.
Type de L Température
revétement Structure Dureté dg?ﬁgﬂg&gﬁt max Propriété
/ traitement d'utilisation
TiN Monocouche L) L) ° Résistance & I'usure
TiCN Monocouche o o o o ° Résistance a |'usure
Tix2 Multicouche e o o e o o o o Résistance a l'usure et a l'oxydation,
1 glissement du copeau
- " Résistance a l'usure et a l'oxydation,
TiH1 Nirligarens ¢ ¢ e glissement du copeau
Monocouche o o o o o Résistance a l'usure et a I'oxydation
A\VA\Y V9. 9@ Monocouche o o o o o o o o Résistance a l'usure, glissement du copeau
VAP ssszgf?é::ﬁe - °o o ° Glissement du copeau
- Dlsjtzgzsriircr}glr]t ° ® O Résistance a I'usure
Excellent © o @
Optimum o @
Bon [ )
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REVETEMENT CONSEILLE POUR TARAUDS A COUPE

I1SO Matiere

P Acier

Acier
M inoxydable

K Fonte

Aluminium
Alliages
d'aluminium

Cuivre
Alliage de cuivre
Laiton
Bronze

Magnésium
Alliage de
magnésium

Titane
Alliage de titane

Nickel
Alliage de nickel

H Matiéres
trempées

REVETEMENT CONSEILLE POUR TARAUDS A REFOULER

I1SO Matiére

P Acier

Acier
M inoxydable

Aluminium
Alliages
d'aluminium

Cuivre
Alliage de cuivre
Laiton Bronze

Titane
Alliage de titane

Nickel
Alliage de nickel

® Recommandé
O Adapté

Groupe
P
P.2
P3
P4
P.5
P.6

P.7

M.1
M.2
K1
K.2
K3
N.1

N.2

N.3

N.4
N.5
N.6
N.7
N.8
N.9
N.10
S
S.2
S3
S4
H.1
H.2

Groupe
P.1
P.2
P3
P.4
P.5
P7
M.1
M.2
N.1
N.2
N.3
N.5
N.6
S
S.2
S3
S.4

Application
Acier doux / magnétique
Acier de construction, de cémentation
Acier au carbone
Acier allié / traité
Acier allié / traité
Acier allié / a résistance élevée

Inoxydable ferritique, inoxydable martensitique

Austénitique

Ferritique+austénitique (Duplex)
Fonte grise

Fonte sphéroidale, malléable, trempée
Fonte ADI

Aluminium pur

Alliage d'aluminium avec Si < 0,5% (copeaux longs)

Alliage d'aluminium avec Si < 10% (copeaux moyens)

Alliage d'aluminium de fonderie avec Si > 10% (copeaux courts)
Cuivre pur, électrolytique

Alliage de cuivre (copeaux longs), laiton-o. (copeaux longs)

Alliage de cuivre (copeaux courts), laiton-f (copeaux courts)
Bronze a résistance élevée

Magnésium pur et alliage de magnésium

Alliage de magnésium a résistance élevée

Titane pur

Alliage de titane

Nickel pur

Alliage de nickel

Acier allié, dureté HRC 44-55

Acier allié, dureté HRC 56-63

Application
Acier doux / magnétique
Acier de construction, de cémentation
Acier au carbone
Acier allié / traité
Acier allié / traité
Inoxydable ferritique, inoxydable martensitique
Austénitique
Ferritique-+austénitique (Duplex)
Aluminium pur
Alliage d'aluminium avec Si < 0,5% (copeaux longs)
Alliage d'aluminium avec Si < 10% (copeaux moyens)
Cuivre pur, électrolytique
Alliage de cuivre (copeaux longs), laiton-o. (copeaux longs)
Titane pur
Alliage de titane
Nickel pur
Alliage de nickel

O OO0 O e e O

(@)

O 0O O e

[ BYORN BN RNCRICRNCRNOAN RE BN RN RNC)

(@)

Revétements
o
o
o
°
°
°
o
o
°
o
°
°
°
°
°
°
°
°
o °
o °
°
°
o
o

(@)

e o OO

O

Revétements

e e 0 0 0 O

e OO

(@)
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Le taraudage est une opération complexe qui, étant donné qu’elle se fait généralement dans les derniéres
phases d’usinage, peut risquer de compromettre la piéece entiére.

Nombreux sont les facteurs qui influencent le succés de I'opération, parmi lesquels les paramétres de coupe,
ceux de percage, la lubrification, I'état général de la machine. Le choix de I'outil approprié joue donc un réle
fondamental.

Les principaux probléemes rencontrés pendant le taraudage, avec une bréve description des causes et des
possibles solutions, sont regroupés dans le tableau ci-dessous.

Défaut Reméde

« Choisir un taraud adapté, avec un angle de coupe plus bas, ou une entrée plus longue.
« Réduire la vitesse de coupe.

Filet ébreché « Vérifier que le diameétre de I'avant trou ne soit pas trop petit.
« Vérifier que le taraud soit bien centré par rapport au trou et le faux rond sur la broche.
« Pour trous borgnes et profonds (> 2,5xD) utiliser un taraud avec conicité arriere.

o Améliorer la qualité (émulsion plus riche, huile entier) et la quantité (plus de pression) de la

Usure lubrification.
prématuree « Utiliser un taraud approprié, avec dépouilles plus élevées ou avec une entrée plus longue, si possible.
du taraud « Choisir un revétement approprié pour l'application.

o Utiliser les paramétres de coupe conseillés pour la matiére a usiner.

Mauvaise » Choisir un taraud avec angle d'hélice suffisant pour la profondeur taraudée.
évacuation des « Choisir un taraud adapté pour I'application avec angle de coupe et dépouilles adaptées au type
copeaux dans de matiére.
les goujures « Utiliser un taraud avec coupe réaffutée (taraud non revétu ou vaporisé).
Filetage dont o Vérifier I'état d'usure du taraud, donc le réaffuter ou le changer.
I'état o Améliorer ou augmenter la lubrification.
de surface o Choisir un taraud adapté (angle de coupe et dépouilles adéquates).
se détériore « Utiliser les parametres de coupe conseillés pour la matiere a usiner.

« Choisir un taraud adapté, avec angle de coupe et/ou dépouilles adaptées et/ou

Collage sur la revétement approprié.
face o Choisir un revétement approprié pour l'application.
de coupe « Augementer la vitesse de coupe.

o Améliorer ou augmenter la lubrification.
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Défaut

Collage

Cratérisation

Casse
du taraud

Filet trop grand

Filet trop petit

Puissance
excessive sur le
mandrin

Reméde

Choisir un taraud adapté avec angle de coupe plus petit et/ou dépouilles plus élevées.
Choisir un revétement approprié pour I'application

Augementer la vitesse de coupe.

Améliorer ou augmenter la lubrification.

Choisir un taraud adapté , produit en Acier fritté( HSSE-PM).
Utiliser un taraud revétu.
Améliorer ou augmenter la lubrification.

Vérifier le diametre de I'avant-trou.

Vérifier le correcte alignement axial entre taraud et avant-trou.

Réduire la vitesse de coupe.

Pour trous borgnes, vérifier que la profondeur de taraudage ne depasse pas la profondeur de percage.
Utiliser un mandrin avec limiteur de couple.

Utiliser un appareil a tarauder avec compensation.

Vérifier que la tolérance du taraud correspond bien a la tolérance demandée sur la piece.

Choisir un taraud adapté a I'application (angle de coupe et dépouilles en phase avec la matiére a
tarauder).

Réduire I'avance par rapport a la valeur théorique (tours x pas) ou utiliser un mandrin sans compénsation
(rigide).

Réduire la vitesse de coupe

Vérifier I'alignement entre taraud et avant-trou et que la piéce soit fixée rigidement.

Eliminer I'éventuelle présence de copeaux dans les goujures.

Controler que le diamétre de l'avant-trou ne soit pas inférieur au diamétre conseillé.

Vérifier que la tolérance du taraud correspond bien a la tolérance demandée sur la piéce.
Utiliser des tarauds revétus pour éviter le collage.

Avec tarauds a refouler, choisir un diameétre de I'avant-trou plus grand.

Vérifier I'état d'usure du taraud, donc le réaffuter our le changer.

Choisir un taraud adapté (angle de coupe et/ou dépouilles plus élevées).

Utiliser un appareil a tarauder rigide et avec micro-compensation.

Améliorer ou augmenter la lubrification.

Sur matiéres a haute résistance choisir un diamétre d’avant-trou augmenté.
Vérifier I'état d’usure du taraud, donc le reaffuter ou le changer.

Choisir un taraud adapté (angle de coupe et/ou dépouilles plus élevées).
Améliorer ou augmenter la lubrification.
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Application

doux/magnétic

de construction

de cémentation

de nitruration

automatique

de bonification

a roulement

a ressort

de tempre
superf.

W.Nr.

1015
1014
1013
.0037
.0044
.0050
.0060
.0570
.0301

.0401

7131

.7147
7243
.5919
.6523
.6587
.8515
.8519
.8507
.8509
.0711

.0715
0718
.0726
.0736
.0737
.0406
.0528
.0501

.0511

.0503
.0540
.0535
.0601

.7035
.8159
7218
7220
7225
7228
.6580
.6582
.6511

.6773
.3505
.3536
1231

1248
1269
1274
.5021

.5026
.5027
.7108
.8159
7176
7701
.1183
1193
1213
.7005
.7043
.7034
1.7223

) PP FEIPY) I JEFQ) PG (I NG PIQ) ERG) (U I PIIG) PG (RPN I JEIY NG PRI (PG PG DI (G PG JEIPG) I PG VEIQ) PRI PG VPG IR PG ERG) JFQ) DI ) PG DI PRGN DG JEIFG) (Y)Y JUITY) [FEPY) RN DEIQ DEFY) PG PRI JEIPY) JEIPY) I PN PG NG JEIG) PG PG PRI P

Allemagne

DIN

RFe60
RFe80
RFe100
St 37-2
St 44-2
St 50-2
St 60-2
St 52-3
c10
C15
16MnCr5
20MnCr5
18CrMo4
15CrNi6
21NiCrMo2
17CrNiMo1106
31CrMo12
31CrMoV9
34CrAIMo5
41CrAIMo7
9520
9SMn28
9SMnPb28
35520
9SMn36
9SMnPb36
C25
C30
C35
C40
C45
C50
C55
C60
41Cr4
51Crv4
25CrMo4
34CrMo4
42CrMo4
50CrMo4
30CrNiMo8
34CrNiMo6
36CrNiMo4
36NiCrMo16
100Cr6
100CrMo7-3
Ck67
Ck75
Ck85
Ck101

55Si7

60SiCr7
51Crv4
55Cr3
51CrMoV4
Cf 35
Cf 45
Cf 53
45Cr2
38Crd
37Cr4
41CrMo4

Italie

UNI

Fe360B
Fe430B
Fe490
Fe590
Fe510B
c10
C15
16MnCr5
20MnCr5
18CrMo4
16CrNi4
20NiCrMo2
18NiCrMo5-7
31CrMo12
31CrMoV10
34CrAIMo7
41CrAIMo7
9520
9SMn28
9SMnPb28
35520
9SMn36
9SMnPb36
C25
C30
C35
C40
C45
C50
C55
C60
41Cr4
51Crv4
25CrMo4
34CrMo4
42CrMo4
50CrMo4
30CrNiMo8
34CrNiMo6
36CrNiMo4
36NiCrMo16
100Cr6
100CrMo7
C67
C75
C85
C100
48Si7
55Si7
60Si7
60SiCr8
51Crv4
55Cr3
51CrMoV4
C36
C43
C53
45Cr2
38Crd
36CrMn4
41CrMo4

France

AFNOR

E 24-2
E 28-2
A 50-2
A 60-2
E 36-3
C10
C18
16 MC 5
20 MC 5

16 NC 6
20 NCD 2

18 NCD6/18 NCD7
30CD 12

30 CAD 6.12
40 CAD 6.12

S 250

S 250 Pb
35 MF 4
S 300

S 300 Pb

AF 50 C 30

AF 55 C 35
AF 60 C 40
AF 65 C 45

C54
C60
41Cr4
50 CV 4
25CD 4
35CD 4
42 CD 4
50CrMo4
30 NCD 8
35NCD 6
40 NCD 3

100C6

XC 68

C90
C100

565C7
60Si7

50Cv4
55C3

XC 68 H1TS
XC 42 H1TS
XC 48 H1TS

38C4
42 CD 4TS

Etats-Unis

AISI/SAE/ASTM

1013
1021

A 570 (50)

A 572 (65)
1024
1010
1015
5115
5120

4320

8620

4320
A/B

A355CI.D
E7140
1212
1213
12L13
1140
1215
12L14
1025
1030
1035
1040
1045
1050
1055
1060
5140
6150
4130
4137
4140
4150

4337
9840

52100

1070
1074
1086
1095

9255
9260
9262
6150
5155

1050

5135
4142



Russie

GOST

20860
20880
20895
St3kp/St3ps
Stdps/Stdsp
St5ps/St5sp
Stéps/Stésp
17G1S
10
15
18ChG
18 ChG

15ChGN2T
20ChGNM
20ChN2M

38Ch2MJuA
A1

A35

25
30
35
40
45
50
55
60
40Ch
50Ch
30ChM
35ChML
38ChA
50Ch

38Ch2N2MA
40ChGMN

SChCh15

65
75A
85A

5552/5552A
6052
6052G
50Ch
50ChGA

50

35Ch
40ChFA

Japon

JIS

STKM12C
STK400
SS490
S45C
STK490
S10C
S15C
SCR415
SMnC420H

SNCM415M
SNCM220M

SBV1A/SBV1B

SACM645
SUM21
SUM22

SUM22L

SUM25
SUM24L
525C
530C
S35C
S40C
S45C
S50C
S55C
S58C
SCr440(H)
SUP10
SCCrM1
SCM435
SCM440
SCM445(H)
SNCM431
SNCM439

SuJ2/sula
S70C-CSP
S75CM
SK85
SK4-CSP

SUP6

SUP10
SUP9(A)

S50C

SCr435H
SNB22

Chine

GB

Q235A
Q275B
Q275
45
16Mn
10
15
20CrMn
20CrMn

20CrNiMo

38CrMoAl
Y12
Y15
Y15Pb
Y35

25
30
35
40
45
50
55
60
40Cr
50CrVA
30CrMo
35CrMo
42CrMo

ZG50Cr1Mo

40CrNiMoA

GCr15

65

75

85
T10A

55Si2Mn
60Si2Mn
60Si2CrA
50CrVA
55CrMnA

38CrA
35Cr
42CrMo

Inde

Fed440
Fe490
Fe570
Fe540

14C6
16Mn5Cr4
20Mn5Cr5

15Cr6Ni6

16Ni6Cr7Mo3

40Cr7AI10Mo2

25C4
30C8
35C8
40C8
45C8
50C8
55C8
C604
40Cr4
50Cr4v2
21Cr4Mo2

40CrMoH

70C6

98C6

55Si7
60Si7

50Cr4v2
55Cr3

40Cr4Mo3

4 (norm.) / P.5 (bonif.
4 (norm.) / P.5 (bonif.
4 (norm.) / P.5 (bonif
4 (norm.) / P.5 (bonif.
4 (norm.) / P.5 (bonif
4 (norm.) / P5 (bonif.
5 (norm.) / P.6 (bonif.
5 (norm.) / P.6 (bonif.
4 (norm.) / P5 (bonif.
5 (norm )/ P.6 (bonif.

4 (norm.
4 (norm.
4 (norm.) / P.6 (bonif.

MG Vergnano

P1
P1
P1
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P2
P4
P5
P4
P5
P1
P1
P1
P2
P1
P1
P3
P3
P3
P.3
P3
P.3
P.3
P.3

ol | S S | S S [ | S

P.3

4 (norm.) / P.5 (bonif.
4 (norm.
4 (norm.

( ( )
( ) ( )
( ) ( )
4 (norm.) / P.5 (bonif.)
( ) ( )
( ) ( )
( ( )

/ P.5 (bonif.
/ P.5 (bonif.

/ P.6 (bonif.
/ P.6 (bonif.

P3
P.3
P.3
P4
P.5
P.5
P.5

Application

doux/magnétic

de construction

de cémentation

de nitruration

automatique

de bonification

a roulement

a ressort

de tempre
superf.
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ACIER INOXYDABLE ACIER

FONTE

FERREU

Application

pour travail a
chaud

inoxydable
ferritique

inoxydable
martensitique

durci par

précipitation

inoxydable
austénitique

bi phase (Duplex)

fonte grise

fonte sphéroidal /
trempée

fonte malléable

fonte ADI

Aluminium pur

alliage d'Al

W.Nr.

1.2767
1.2713
1.2311
1.2365
1.2343
1.2344
1.2567
1.2581
1.4002
1.4512
1.4016
1.4104
1.4006
1.4005
1.4021
1.4028
1.4057
1.4125

1.4542

1.4319
1.4305
1.4301
1.4306
1.4303
1.4828
1.4841
1.4401
1.4404
1.4541
1.4550
1.4462
1.4501
0.6010
0.6015
0.6020
0.6025
0.6030
0.6035
0.6040
0.7040
0.7050
0.7060
0.7070
0.8035
0.8055

3.0205
3.0305
3.0505
3.0915
3.3315
3.3525
3.3527
3.3545
3.3555
3.0615

Allemagne

DIN

45NiCrMo16
55NiCrMoV7

32CrMoV12-28
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X30WCrVvo-3
X6CrAl13
X2CrTi12
X6Cr17
X14CrMoS17
X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X17CrNi16-2
X105CrMo17

X5CrNiCuNb16-4

X3CrNiN17-8
X8CrNiS18-9
X5CrNi18-10
X2CrNi19-11
X4CrNi18-12
X15CrNiSi20-12
X15CrNiSi25-20

X5CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-2

X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuWN25-7-4

GG10
GG15
GG20
GG25
GG30
GG35
GG40
GGG40
GGG50
GGG6O
GGG70
GTW35-04
GTWS55
EN-GJS-800-8
EN-GJS-1000-5
EN-GJS-1200-2
EN-GJS-1400-1
Al99
Al99.9
AIMn0.5Mg0.5
AlFeSi
AlMg1
AlMg2Mn0.3
AlMg2Mn0.8
AIMg4Mn
AlMg5
AlIMgSiPb

Italie

UNI

40NiCrMoV16 KU
55NiCrMoV7 KU
35CrMo8 KU
30CrMoV12-27 KU
X37CrMoV5-1 KU
X40CrMoV5-1-1 KU
X30WCrV5-3 KU
X30WCrVo-3 KU
X6CrAlI13
X6CrTi12
X8Cr17
X10CrS17
X12Cr13
X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X16CrNi16

X10CrNi1809
X10CrNiS1809
X5CrNi1810
X2CrNi1811
X8CrNi1812
X16CrNi2314
X22CrNiSi2520
X5CrNiMo1712
X2CrNiMo1712
X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuWN25-7-4
G10
G15
G20
G25
G30
G35
G40
GS400-12
GS500-7
GS600-3
GS700-2

9001/1

8011
9005/1

9005/4

France

AFNOR

Y35NCD16
55NiCrMoV7

32CDV12-28
Z738CDV5
Z40CDV5
Z32WCV5
Z30WCV9
Z8CA12
Z3CT12
Z28C17
Z13CF17
Z10C13
Z11CF13
Z20C13
Z30C13

Z 15 CN 16-02

Z 100 CD 17

Z7 CNU 15-05

Z 8 CNF 18-09
Z4 CN19-10 FF
Z1CN18-12
Z5CN18-11 FF
Z9 CN 24-13
Z 15 CNS 25-20

Z3 CND 17-11-01

Z2 CND 17-12
Z 6 CNT 18-10
Z6 CNNb 18-10

Z 3 CND 22-05 Az

Ft10D
Ft15D
Ft20D
Ft25D
Ft30D
Ft35D
Ft40D
FGS400-12
FGS500-7
FGS600-3
FGS700-2

1200 (A4)

3105
8011
5005 (AIMg1)
5251
5049
5086 (AG4MC)

6012

Etats-Unis
AISI/SAE/ASTM

L6

H10
H11
H13
H14
H21
405
409
430
430F
410
416
420
420
431
440C

630

302
303
304
304L
305
309
310
316
316L
321
347
531803
$32760
A48-20B
A48-25B
A48-30B
A48-40B
A48-45B
A48-50B
A48-60B
60-40-18
65-45-12
80-55-06
100-70-03

1200

5005
5251
5049
5086



Russie
GOST

5ChNM

3Ch3M3F

4Ch5MFS
4Ch5MF1S
4Ch2W5MF

3Ch3W8F

20Ch13

30Ch13
14Ch17N2

95Ch18

08Ch18N10
03Ch18N11
12Ch18N12T

20Ch25N20S2
08Ch16N11M3

08Ch18N10T
08Ch18N12B

Sc10
Sc15
Sc20
Sc25
Sc30
Sc35
Sc40
VC 42-12
VC 50-2
VC 60-2
VC 70-2

Japon
JIS

SKT4

SKD7
SKD6
SKD61
SKD4
SKD5
SUS405
SUS409TB
SUS430
SUS430F
SUS410
SUS416
SUS420J1
SUS420J2
SUS431
SUS440C

SUS630/5CS24

SUS302
SUS303
SUS304
SUS304L/SCS19
SUS305J1
SUH309
SUH310
SUS316
SUS316L
SUS321
SUS347
SUS329J3L

FC10
FC15
FC20
FC25
FC30
FC35

FCD40
FCD50

FCD60
FCD70

A1200

A3105

A5005

A5086
A5056

Chine
GB

5CrNiMo

4Cr3Mo3SiV
4Cr5MoSiV
4Cr5MoSiV1
30W4Cr2VA
3Cr2W8Vv
0Cr13Al
022Cr11NbTi
1Cr17
Y1Cr17
1Cr13
Y1Cr13
2Cr13
3Cr13
1Cr17Ni2
108Cr17

0Cr17Ni4Cu4Nb

0Cr18Ni9
00Cr19Ni10
1Cr18Ni12
1Cr20Ni14Si2
1Cr25Ni20Si2
0Cr17Ni12Mo2
00Cr17Ni14Mo2
OCr18Ni10Ti
0Cr18Ni11Nb
022Cr22Ni5Mo3N
022Cr25Ni7Mo3WCuN

HT150
HT200
HT250
HT300

QT400-15
QT500-7
QT600-3
QT700-2

Inde
IS

T55Ni7Cr3Mo3V1

XT35Cr5Mo1V3
XT35Cr5Mo1V1

XT33W9Cr3v4
X04Cr13

X07Cr17

X12Cr12

X20Cr13
X30Cr13
X15Cr16Ni2
X108Cr17Mo

X04Cr18Ni10
X02Cr19Ni10

X15Cr24Ni13
X20Cr25Ni20
X04Cr17Ni12Mo2
X02Cr17Ni12Mo2
X04Cr18Ni10Ti
X04Cr18Ni10Nb

FG150
FG200
FG260
FG300

SG500/7
SG600/3
SG700/2

MG Vergnano

P5 (ricott.
P4 (ricott.
P.4 (ricott.
P4 (ricott.
P4 (ricott.
P.4 (ricott.
P4 (ricott.
P4 (ricott.
P.7
P.7
P7
P7
P.7
P7
P7
P.7
P.7
P7

S ) ) I I P ) 19

M.2

M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.1
M.2
M.2
K1

K.1

K.1

K.1

K1

K.1

K.1

K.2
K.2
K.2
K.2
K.2
K.2
K.3
K.3
K.3
K.3
N.1

N.1

N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2

Application

per lavorazioni
a caldo

inoxydable
ferritique

inoxydable
martensitique

durci par

précipitation

inoxydable
austénitique

bi phase
(Duplex)

fonte grise

fonte sphéroidal /
trempée

fonte malléable

fonte ADI

Aluminium pur

alliage d'Al

ISO 513

X

N
METAUX NON

ACIER INOXYDABLE ACIER

FONTE

FERREU
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ISO 513

H

252

SUPERALLIAGE

RN

MATIERES

METAUX NON FERREU

ya

TREMPEES

ET TITANE

Application

alliage d'Al

alliage d'Al
de fusion

Cuivre pur

alliage de Cu

laiton

bronze

Titane pur
alliage de Ti

Nickel pur

alliage de Ni

a roulement

a ressort

W.Nr.

3.1255
3.1325
3.1355
3.1645
3.4335
3.1371
3.2134
3.3241
3.3261
3.3541
3.2373
3.2381

3.2383
3.2581

3.2583
2.0060
2.0065
2.1525
2.0855
2.1247
2.1285
2.0240
2.0250
2.0265
2.0280
2.0321

2.0360
2.0410
2.0550
2.1016
2.1020
2.1030
2.1086
2.0978
2.0940
2.0882
3.5312
3.5632
3.5912
3.5161

3.7024
3.7034
3.7165
3.7174
1.3911

1.3926
2.4858
2.4668
2.4630
2.4665
1.3505
1.3536
1.2767
1.2713
1.2311

1.2365
1.2343
1.2344
1.2567
1.2581

Allemagne

DIN

AlCuSiMn
AlCuMg1
AlCuMg2
AlCuMgPb
AlZn4.5Mg1
G-AlCu4TiMg
G-AlSi5Cu1Mg
G-AlMg3Si
G-AlIMg5Si
G-AlMg3
G-AlISi9Mg
G-AlSi10Mg
G-AlSi10Mg(Cu)
G-AlSi12
G-AISi12(Cu)
E-Cu57
E-Cu58
CuSi3Mn
CuNi2Si
CuBe2
CuCo2Be
CuzZn15
CuZn20
CuzZn30
CuzZn33
Cuzn37
CuzZn40
CuZn44Pb2
CuZn40AI2
CuSn4
CuSn6
CuSn8
G-CuSn10Zn
CuAl11Ni6Fe6
CuAl10Fe
CuNi30Mn1Fe
MgAI3Zn
MgAl6Zn3
MgAI9Zn1
MgZn6Zr
Ti99.5
Ti99.7
TiAleV4
TiAl6V4Sn2
RNi24
RNi12

NiCr2 1Mo (Incoloy 825)
NiCr19Fe19NbMo (Inconel 718)
Ni-Cr20Ti (Nimonic 75)
NiCr22Fe18Mo (Hastelloy X)

100Cr6
100CrMo6
45NiCrMo16
55NiCrMoV7

32CrMoV12-28
X38CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X30WCrV5-3
X30WCrvo-3

Italie

UNI
9002/3
9002/2
9002/4
9002/8
9007/1

5649
CuSi3Mn1
CuNi2Si
Classe IV
Classe Il

CuZn43Pbh2Al
CuZn37Mn3AI2PbSi

7013
CuAl11Fe6bNi6
5274

100Cr6
100CrMo7
40NiCrMoV16 KU
55NiCrMoV7 KU
35CrMo8 KU
30CrMoV12-27 KU
X37CrMoV5-1 KU
X40CrMoV5-1-1 KU
X30WCrV5-3 KU
X30WCrv9-3 KU

France

AFNOR
2014
2017 A (AU4G)
2024 (AU4G1)
2030 (AU4PB)
7020 (AZ5G)

CuA1

U-E12P7U-E8Z2

T-A6V

INCONEL 718
NIMONIC 75

100C6
100CD7
Y35NCD16
55NiCrMoV7

32CDV12-28
Z38CDV5
Z40CDV5
Z32WCV5
Z30WCV9

Etats-Unis
AISI/SAE/ASTM
2014
2017A
2024
2030
7020

C11000
C11000
C65500
C64700
C17200
C17510

C26000
C27450
C28000

C38000
C67410

C90500

C95400

52100

L6

H10
H11
H13
H14
H21



Russie
GOST

SChCh15

5ChNM

3Ch3M3F

4Ch5MFS
4Ch5MF1S
4Ch2W5MF

3Ch3W8F

Japon
JIS
A2014

A2017
A2024

A7NO1
AC1B
AC4D

AC4A

ADC3
AC3A
ADC1

C1100
C1100

C2600

C2700
C2800

CAC403C (BC3)

CAC702C

NCF825

SuJ2/sula

SKT6
SKT4

SKD7
SKD6
SKD61
SKD4
SKD5

Chine
GB

GCr15

5CrNiMo

4Cr3Mo3SiV
4Cr5MoSiV
4Cr5MoSiV1
30W4Cr2VA
3Cr2W8Vv

Inde

T55Ni7Cr3Mo3V1

XT35Cr5Mo1V3
XT35Cr5Mo1V1

XT33W9Cr3v4

MG Vergnano

N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.2
N.3
N.2
N.2
N.2
N.3
N.4
N.4
N.4
N.4
N.5
N.5
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.6
N.7
N.7
N.7
N.6
N.6
N.6
N.7
N.8
N.8
N.8
N.9
N.9
N.9
N.10
S
S.1
S.2
S.2
S.3
S.3
S.4
S.4
S.4
S.4
H.2 (bonif.)
H.2 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)
H.1 (bonif.)

Application ISO 513

alliage d'Al

alliage d'Al
de fusion

Cuivre pur

alliage de Cu
=

laiton

METAUX NON FERREU

bronze

Titane pur
alliage de Ti

Nickel pur ("]

alliage de Ni

SUPERALLIAGE
ET TITANE

a roulement

7

TREMPEES

RN

H
MATIERES

a ressort
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640
680

(*) Avant-trous suivant DIN 336

Filetage métrique

[mm]

0,25
0,25
0,25
0,3
0,35
0,35
0,35
0,4
0,45
0,4
0,45
0,45
0,5
0,6
0,7
0,75
0,8

1

1
1,25
1,25
1,5
1,5
1,75

2,5
2,5
2,5

3,5
3,5

4,5
4,5

5,5
5,5
6
6

1SO - DIN 13
Diamétredu  Diamétre
noyau max. (toll. de percage*
6H) [mm] [mm]
0,785M 0,75
0,885" 0,85
0,985 0,95
1,142 11
1,321 1,25
1,421 1,35
1,521 1,45
1,679 1,6
1,838 1,75
1,938 1,9
2,138 2,05
2,238 2,1
2,599 2,5
3,010 2,9
3,422 3,3
3,878 3,7
4,334 4,2
5,153 5
6,153 6
6,912 6.8
7,912 7,8
8,676 8,5
9,676 9,5
10,441 10,2
12,210 12
14,210 14
15,744 15,5
17,744 17,5
19,744 19,5
21,252 21
24,252 24
26,771 26,5
29,771 29,5
32,270 32
35,270 35
37,799 37,5
40,799 40,5
43,297 43
47,297 47
50,796 50,5
54,796 54,5
58,305 58
62,305 62

(") Tolérance 5H
(») Tolérance 4H
(3) Mesure hors DIN 336

254

24

P
ald

[mm]

0,25
0,25
0,35
0,35
0,35
0,5
0,5
0,5
0,5
0,75
0,75
0,75
1
0,75
1
0,75
1
1,25
0,75
1
0,75
1
1,25
1,5
1
1,25
1,5
1

1,5
1

1,5
1

1,5
1

1,5
2

1

1,5
2

1

1,5
2

1

1,5
2

Diameétre du Diamétre de
noyau max. (toll. percage*
6H) [mm] [mm]
1,774@ 1,75
2,085 2,05
2,221 2,15
2,721 2,65
3,221 3,15
3,599 35
4,099 4
4,599 4,5
5,099 5
5,378 5,2
6,378 6,2
7,378 7,2
7,153 7
8,378 8,2
8,153 8
9,378 9,2
9,153 9
8,912 8,8
10,378 10,2
10,153 10
11,378 11,2
11,153 1
10,912 10,8
10,676 10,5
13,153 13
12,912 12,8
12,676 12,5
14,153 14
13,676 13,5
15,153 15
14,676 14,5
16,153 16
15,676 15,5
17,153 17
16,676 16,5
16,210 16
19,153 19
18,676 18,5
18,210 18
21,153 21
20,676 20,5
20,210 20
23,153 23
22,676 22,5
22,210 22

Filetage métrique

I1SO a pas fin - DIN 13

D

M 25

Pas
[mm]
1
1,5
2
1,5
1
1,5
2
1
1,5
2
1
1,5
2
3
1,5
2
1,5
2
3
1,5
1,5
2
3
1,5
1,5
2
3
1,5
2
3
1,5
2
3
1,5
2
3
1,5
2
3
1,5
2
3
1,5
2
3

Diamétre du Diamétre de

noyau max. (toll. percage*

6H) [mm]

24,153
23,676
23,210
24,676
26,153
25,676
25,210
27,153
26,676
26,210
29,153
28,676
28,210
27,252
30,676
30,210
31,676
31,210
30,252
33,676
34,676
34,210
33,252
36,676
37,676
37,210
36,252
38,676
38,210
37,252
40,676
40,210
39,252
43,676
43,210
42,252
46,676
46,210
45,252
48,676
48,210
47,252
50,676
50,210
49,252

[mm]
24
23,5
23
24,5
26
25,5
25
27
26,5
26
29
28,5
28
27
30,5
30
31,5
31
30
33,5
34,5
34
33
36,5
37,5
37
36
38,5
38
37
40,5
40
39
43,5
43
42
46,5
46
45
48,5
48
47
50,5
50
49



P
60°
ol o

Filetage EG métrique
1SO DIN 8140 2% partie

Diamétre de
D percage* D
[mm]

EG-M 3 3,15 11/8"
4 4,2 114"
5 5,25 13/8"
6 6.3 112"
8 8.4 15/8"
10 10,5 13/
12 12,5 17/8"
14 14,5 2
16 16,5

V]\[e 9

Filetage américain
UNC ASME - B1.1

Filets Diamétre du Diamétre de

D par noyau max. percage* D
pouce (toll. 3B) [mm] [mm]
Nr. 1 64 1,582 1,55 Nr. 0
Nr. 2 56 1,872 1,85 Nr. 1
Nr. 3 48 2,146 2,1 Nr. 2
Nr. 4 40 2,385 2,35 Nr. 3
Nr. 5 40 2,697 2,65 Nr. 4
Nr. 6 32 2,896 2,85 Nr. 5
Nr. 8 32 3,528 3,5 Nr. 6
Nr. 10 24 3,950 39 Nr. 8
Nr. 12 24 4,590 4,5 Nr. 10
1/4" 20 5,250 5,1 Nr. 12
5/16" 18 6,680 6,6 174"
3/8" 16 8,082 8 5/16"
7/16" 14 9,441 9,4 3/8"
172" 13 10,881 10,8 7/16"
9/16" 12 12,301 12,2 172"
5/8" 1 13,693 13,5 9/16"
3/4" 10 16,624 16,5 5/8"
7/8" 9 19,520 19,5 3/4"
1" 8 22,344 22,25 7/8"
11/8" 7 25,082 25 1"
11/4" 7 28,258 28 11/8"
13/8" 6 30,851 30,75 11/4"
112" 6 34,026 34 13/8"
13/4" 5 39,560 39,5 112"
2" 4,5 45,367 45

(*) Avant-trous suivant DIN 336

Filetage américain

Filets
par
pouce

00 00 00 00 00 00 00

8-UN ASME B1.1

Diameétre du
noyau max. (toll.
3B) [mm]

25,519
28,694
31,869
35,044
38,219
41,394
44,569
47,744

Filetage américain
a pas fin UNF ASME - B1.1

Filets
par

pouce

80
72
64
56
48
44
40
36
32
28
28
24
24
20
20
18
18
16
14
12
12
12
12
12

Diamétre du
noyau max.
(toll. 3B) [mm]

1,306
1,613
1,913
2,197
2,459
2,741
3,012
3,597
4,168
4,717
5,563
6,995
8,565
9,947
11,524
12,969
14,554
17,546
20,493
23,363
26,538
29,713
32,888
36,063

P
al a

Diamétre de
percage*
[mm]
25,4
28,6
31,8
35,0
38,1
41,3
44,5
47,7

P
ald alad

Diamétre de

percage*
[mm]
1,25
1,55
1,85
2,15
2,4
2,7
2,95
3,5
4,1
4,6
5,5
6,9
8,5
9,9
11,5
12,9
14,5
17,5
20,4
23,25
26,5
29,5
32,75
36
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STRNIEL L e s AR50 AR [ AR = DI TR
Filets Diametre du Diametre Filets Diamétre du Diamétre Filets Diametre du Diamétre
D par noyau max. de percage D par noyau max. de percage* D par noyau max. de percage*
pouce [mm] [mm] pouce [mm] [mm] pouce [mm] [mm]
3/32" 48 1,912 1,9 G 1/8" 28 8,848 8,8 1/8" 28 8,637 8,6
1/8" 40 2,591 2,55 /4" 19 11,890 11,8 1/4" 19 11,549 11,5
5/32" 32 3,214 3,2 3/8" 19 15,395 15,25 3/8" 19 15,054 15,0
3/16" 24 3,744 3,7 172" 14 19,172 19 172" 14 18,773 18,5
7/32" 24 4,539 4,5 5/8" 14 21,128 21 3/4" 14 24,259 24,0
/4" 20 5,156 5,1 3/4" 14 24,658 24,5
5/16" 18 6,589 6,5 7/8" 14 28,418 28,25
3/8" 16 7,988 79 1" 1) 30,931 30,75
7/16" 14 9,332 9,25 11/8" 1 35,579 35,5
172" 12 10,589 10,5 11/4" " 39,592 39,5
9/16" 12 12,177 12 13/8" " 42,005 419
5/8" 1 13,559 13,5 11/2" 1 45,485 45,25
3/4" 10 16,485 16,4 13/4" 1" 51,428 51
7/8" 9 19,355 19,25 2" 1 57,296 57
1" 8 22,149 22 21/4" 1" 63,392 63,3
11/8" 7 24,831 24,75 2 3/8" " 67,080 67
11/4" 7 28,006 27,75 21/2" 1 72,866 72,8
13/8" 6 30,528 30,3 2 3/4" 1" 79,216 791
11/2" 6 33,703 33,5 3" 1 85,566 85,5
15/8" 5 35,961 35,5 31/4" 1" 91,662 91,5
13/4" 5 39,136 39 31/2" 1 98,012 98
17/8" 4,5 41,702 41,5 3 3/4" 1 104,362 104
2" 4,5 44,877 44,5 4" 1" 110,712 110,5
21/4" 4 50,465 50
21/2" 4 56,815 56,3
2 3/4" 3,5 62,182 61,5
3" 3,5 68,532 68

(*) Avant-trous suivant DIN 336

i ] ]
R <11:16 P <1 1:16 P <11:16 ®
(85P1) m | NPT m NPTF m
55° L L 60° L1 60° L1
Filetage gaz conique Rc (BSPT) conicité Filetage américain conique NPT conicité Filetage américain conique NPTF conicité
1:16 - BS 21 et DIN EN 10226-2 1:16 - ASME/ANSI B1.20.1 1:16 - ASME/ANSI B1.20.3
Filets  Diametre Filets  Diametre Filets  Diametre
D par depercage** t1[mm] D par depercage** t1[mm] D par depercage** t1 [mm]
pouce [mm]D, pouce [mm]D, pouce [mm]D,

116" 28 6,2 11,9 116" 27 6,15 12 116" 27 6,15 12
1/8" 28 8,2 11,9 1/8" 27 8,5 12 1/8" 27 8,5 12
1/4" 19 11 17,7 1/4" 18 11 17,5 1/4" 18 11 17,5
3/8" 19 14,5 18,1 3/8" 18 14,5 17,6 3/8" 18 14,5 17,6
172" 14 18 24 172" 14 17,85 22,9 172" 14 17,8 22,9
3/4" 14 23,5 25,3 3/4" 14 23,2 23 3/4" 14 23 23

1" 11 29,5 30,6 1" 11,5 29 27,4 1" 11,5 29 27,4
11/4" 11 38 32,9 11/4" 11,5 37,8 28,1 11/4" 11,5 37,8 28,1
11/2" 11 44 32,9 11/2" 11,5 44 28,4 11/2" 11,5 43,8 28,4

2" 11 55,5 37,2 2" 11,5 56 28,4 2" 11,5 56 28,4

** Pour les filetages coniques on conseille un avant-trou conique
Demander tableaux spécifiques
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Filetage métrique

ISO - DIN 13
Pas
2 [mm]
M 2 0,4
2,5 0,45
3 0,5
3,5 0,6
4 0,7
5 0,8
6 1
8 1,25
10 1,5
12 1,75
14 2
16 2
18 2,5
20 2,5
24 3
27 3
30 3,5

Diameétre de
percage
[mm]
1,85+ 0,03
2,30+ 0,03
2,80 +0,03
3,25 + 0,03
3,70 £ 0,03
4,65 + 0,03
5,55 + 0,05
7,40 + 0,05
9,30 + 0,05
11,20 £ 0,05
13,10 £ 0,05
15,10 + 0,05
16,90 = 0,05
18,90 + 0,05
22,70 £ 0,05
25,70 £ 0,05
28,45 + 0,05

Filetage métrique
I1SO a pas fin - DIN 13

Pas
[mm]

0,35
0,5
0,5
0,75
1

1
1,25
1
1,25
1,5
1,25
1,5
1,5
1,5
1,5

Diameétre de
percage
[mm]
2,85+ 0,03
3,80 + 0,03
4,80 + 0,03
5,65 + 0,03
7,55 + 0,05
9,55 + 0,05
9,40 + 0,05
11,55 + 0,05
11,40 £ 0,05
11,30 £ 0,05
13,40 + 0,05
13,30 £ 0,05
15,30 = 0,05
17,30 + 0,05
19,30 + 0,05

G1/8"
1/4"
3/8"
12"
3/4"

[a]

Whitworth Gas Whitworth

EN - 1SO 228

Filets par
pouce

28
19
19
14
14
11

Pour les autres diamétres, utilisez: diamétre de percage = Diamétre moyen théorique + pas/5

Diameétre de
percage
[mm]
9,25+ 0,05
12,50 = 0,05
16,00 + 0,05
20,00 + 0,05
25,50 = 0,05
32,00 £ 0,05

A fin d’obtenir la tolérance requise sur le filet, il est nécessaire de respecter les tolérances et les valeurs d’a-

vant trou, pour ne pas compromettre la formation compléte du filet et la vie méme de I'outil.

Le diamétre de noyau obtenu, puisqu'il est déterminé également par les caractéristiques de la matiére usinée

et non seulement par le diametre de pergage (ce qui est le cas pour le taraudage conventionnel), a un champ
de tolérance supérieur, 7H au lieu de 6H.

Pour plus de détails, reportez vous a la norme DIN 13-50.
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L'accouplement standard d’un filet est celui correspondant a la classe I1SO2, 6H. Pour les accouplements plus
précis, sans jeu sur les flancs du filet, on doit choisir I'accouplement de classe I1SO1, 4H. Les tolérances de
classes supérieures, 1SO3, sont utilisées dans le cas d’accouplements grossiers, avec jeu, dans l'optique, bien
souvent, d'un revétement ultérieur (ex. Zincage).

Entre les classes 6H et 6G, comme entre les classes 6G et 7G, les constructeurs réalisent les tarauds avec
des tolérances intermédiaires, appelés par convention 6HX et 6GX. Elles sont utilisés pour les tarauds qui
usinent les matiéres abrasives, comme les fontes ou certains alliages Al-Si, pour en augmenter la durée de
vie. Une autre application importante regarde celle des tarauds a refouler, qui réalisent le filet requis par
déformation plastique de la matiére, et non par enlévement de copeaux. Dans ce cas, pour obtenir un filet
de classe 6H par exemple on utilise un taraud de tolérance 6HX.

Les tolérances décrites ci dessus sont recueillies dans la norme européenne EN 22857.



o . Déviations sur le diaméetre moyen (um)*
Diameétre nominal (mm)
Pas (mm)

Classi
> < 4H (1SO1) 6H (I1SO2) 6G (ISO3) 7G
+ 15 - - _
02 +5 - - -
0,99 1,4 0,25 17 - - -
+6 - - -
+18 + 30 - -
0.3 +6 +18 - -
+ 16 - - -
0,2 +5 B B R
+18 - - -
0,25 +6 B B R
+ 20 + 34 - -
1,4 2,8 0,35 +7 +20 B B
+ 21 + 36 - -
0,4 +7 + 21 - -
+23 + 38 - -
0,45 +8 +23 - -
+ 21 + 36 - -
035 +7 + 21 - -
05 +24 +40 + 56 +70
! +8 + 24 + 40 + 55
06 + 27 +45 + 63 + 81
28 56 ! +9 + 27 + 45 + 63
! ! 07 +29 +48 + 67 + 86
! +10 +29 + 48 + 67
+29 + 48 + 67 + 86
0.75 +10 +29 +48 + 67
0.8 + 30 + 50 +70 +90
! +10 + 30 + 50 +70
+ 32 +53 + 74 -
0.75 + 11 + 32 +53 -
1 + 35 + 59 + 83 + 107
+ 12 +35 +59 + 83
5,6 1,2 125 + 38 + 63 + 88 + 113
! + 13 + 38 + 63 + 88
15 +42 +70 +98 + 126
! +14 + 42 +70 + 98
1 + 38 + 63 + 88 + 113
+ 13 + 38 + 63 + 88
125 + 42 + 70 +98 + 126
! +14 +42 +70 +98
15 + 45 + 75 + 105 + 135
! + 15 +45 +75 + 105
1,2 22,4 175 +48 + 80 + 112 + 144
! + 16 +48 + 80 + 112
2 + 51 + 85 + 119 + 153
+ 17 + 51 + 85 + 119
25 + 54 +90 + 126 + 162
! +18 + 54 +90 + 126
1 +40 + 66 +92 + 118
+ 13 + 40 + 66 + 92
15 +48 + 80 + 112 + 144
! + 16 + 48 + 80 + 112
) + 54 +90 + 126 + 162
+18 + 54 +90 + 126
+ 64 + 106 + 148 + 190
22,4 45 3 + 21 + 64 + 106 + 148
35 + 67 + 112 + 157 + 202
! +22 + 67 + 112 + 157
4 +71 + 118 + 165 + 212
+ 24 +71 + 118 + 165
45 +75 + 125 + 175 + 225
! + 25 +75 + 125 + 125
15 + 51 + 85 + 119 + 153
! +17 + 51 + 85 + 119
2 + 57 +95 + 133 + 171
+19 + 57 +95 + 133
3 + 67 + 112 + 157 + 202
+ 22 + 67 + 112 + 157
+75 + 125 + 175 + 225
45 20 4 + 25 +75 + 125 + 175
5 + 80 + 133 + 186 +239
+ 27 + 80 + 133 + 186
55 + 84 + 140 + 196 + 252
! + 28 + 84 + 140 + 196
6 +90 + 150 +210 + 270
+ 30 +90 + 150 +210

(*) Valeurs en suivant EN 22857
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GEOMETRIE ARTICLES Filiere

m Taraud a main

I
t Tarauds a goujures droites

Conicité arriere

] jc

o

~  Taraud avec queue dégagée

\

=

Taraud avec queue longue

Jll Tarauds a goujures droites et
i avec entrée GUN I

Tarauds a goujures droites

, TYPE ET PROFONDEUR DE TROU
avec dentures alternées

Tarauds avec goujures droites

et entrée GUN avec dentures alternées DX e A i

Taraud hélicoidal avec 15° d'hélice a droite Débouchant jusqu’a 1 x d,

Taraud hélicoidal avec 15° d’hélice a gauche Débouchant jusqu’a 1,5 x d,

Taraud avec 2 goujures hélicoidales 40° Débouchant jusqu’a 2,5 x d,

Taraud hélicoidal avec 40° d’hélice a droite Débouchant jusqu’a 3 x d,
a

Taraud hélicoidal avec 40° d'hélice a gauche Borgne

Taraud hélicoidal avec 45° d’'hélice a droite

\
|

Borgne jusqu’a 1,5 x d,

=3
A\

Taraud par déformation sans rainures

de lubrification Borgne jusqua 2 x d,

Taraud par déformation avec rainures

de lubrification Borgne jusqu'a 2,5 x d,

&‘

Taraud avec trou de lubrification interne
(sortie axiale) pour trous borgnes

Borgne jusqu’a 3 x d,

A\

“ Taraud avec trou de lubrification interne pour Borgne at débouchant

trous débouchants (sorties radiales)

35

e
A\

/ Taraud avec trou de lubrification interne
- (sortie axiale) pour trous borgnes

AN
=
\\

Borgne et débouchant jusqu’a 1,5 x d,

Taraud travaillant par déformation avec trou

701/ Borgne et débouchant jusqu’a 2 x d
de lubrification interne (sortie axiale) % i; 9 Jesq !
Taraud .‘tltava.I”al:lt par deforr_natlon.avec trou Borgne et débouchant jusqu'a 2,5 x d,
de lubrification interne (sorties radiales) &

Fraise a fileter avec lubrification par le [ 3xD |

centre outil et sortie axiale Borgne et débouchant jusqu’a 3 x d,

NN
=
@
|
A\

-
Fraise a fileter avec lubrification par le )
) X , 7% Trou coni
centre outil et sortie radiale ’* KIUS
__
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Ecrous
DIRECTION DE COUPE
Coupe droite
Coupe gauche

TYPE DE COPEAUX

Copeaux courts

Copeaux moyen

Copeaux moyen-long

Copeaux longs

S P
i

=
if
\/

Déformation plastique sans copeaux

l

os)
>
[9)
C
m

Bague orange - Tarauds pour matiéres tenaces

Bague rouge - Tarauds a main jeu A100
TOLLERANCE

Tolérance 4H / ISO1
Tolérance 6H /1SO2
Tolérance 6G /1SO3

¢ | Tolérance 7G

ﬂ@

130 Tolérance 6HX

Tolérance 6GX

7L€),{ Tolérance 7GX

6H Tolérance 6H + 0,1 mm
+0,Imm
Tolérance 6H Modifiée

Tolérance 3B

Tolérance 2B

Tolérance 2BX

5'509 Tolérance ISO 5969

O
(=2}

Tolérance ISO 5969X

Tolérance moyenne

Tolérance I1SO 6g

Tolérance 2A

Tolérance Classe A

>

<
5
m
X
m

Matiére: Carbure monobloc

Matiére: Acier super rapide conventionnel

T3 Matiere: Acier super rapide conventionnel

Matiere: Acier super rapide fritté

Acier super rapide fritté a
haut rendement

Acier super rapide fritté a haute
performance

FILETAGE

Filetage métrique ISO a pas gros

Filetage métrique ISO a pas fin
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Filetage américain a pas gros UNC ASME B1.1

Filetage américain a pas fin UNF ASME B1.1

Filetage américain a pas constant 8-UN ASME
B1.1

Filetage GAZ Whitworth — EN ISO 228

Filetage Rp (BSPP) — DIN EN 10226-1

Filetage Rc (BSPT) — conicité 1:16 BS 21 et DIN
EN 10226-2

Filetage BSW Whitworth — BS 84

Filetage américain conique, conicité 1:16 ASME/

ANSI B1.20.1

Filetage américain conique, conicité 1:16 ASME/

ANSI B1.20.3

Filetage métrique I1SO a pas gros — DIN 8140-2

Filetage ISO DIN 13

Filetage américain ASME B1.1

Filetage GAZ EN ISO 228

I

m
=
_|
P
m
m

Forme d’entrée A: 5-6 pas pour trous débou-
chants

Forme d’entrée B: 4-5 pas pour trous débou-
chants

Forme d’entrée C: 2-3 pas pour trous bor-
gnes et débouchants

Forme d’entrée D: 4-5 pas pour trous débou-
chants

Forme d’entrée E: 1,5-2 pas pour trous borgnes

Longueur d’entrée Filiere: 1,75 x P

PLAGE INFORMATION
s Taraud adapté exclusivement pour le ta-
l raudage rigide (synchronisé)
Vitesse de coupe recommandée élevée

‘% - Rendement élevé

208
e

FRAISES A FILETER

INT | Fraises pour filetages a |'intérieur

Fraises pour filetages a |'extérieur
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Les informations et les caractéristiques techniques peuvent étre sujettes a des variations sans préavis.
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CODE Filetage  Page CODE Filetage  Page CODE Filetage  Page
Al M 34 A29 6G TiN M 57 A80 6GX TiN M 75
A1 LH M 36 A29 DIN 376 M 58 A80 6GX TICN M 75
A2 MF 79 A29DIN 376 TiN M 58 A80 N TiN M 76
A2 LH MF 82 A29 L M 59 A80 N TiCN M 76
Ad BSW 131 A29 L TiN M 59 A80 N 6GX TiN M 77
A5 G 121 A30 MF 92 A80 N 6GX TICN M 77
A6 Rc (BSPT) 130 A30TiN MF 92 A81TiN MF 99
A6 B NPT 134 A31 BSW 133 A81 TiCN MF 99
A6 BZ NPT 135 A31TiN BSW 133 A81 6GX TiN MF 100
A6 F NPTF 136 A32 G 125 A81 6GX TiICN MF 100
A6 FZ NPTF 137 A32 TiN G 125 A81 N TiN MF 101
A7 UNC 103 A33 UNC 108 A81 N TiCN MF 101
A8 UNF 111 A33TiN UNC 108 A81 N 6GX TiN MF 102
A9 M 73 A33 3B UNC 108 A81 N 6GXTICN MF 102
A10 MF 98 A34 UNF 116 A82 N TiN G 128
A15 AZ M 52 A34 TiN UNF 116 A82 N TiCN G 128
A15 AZ TiH1 M 52 A34 3B UNF 116 A100 M 37
A15L M 53 A43 NITR. M 41 A110 VAP M 44
AT5LTIiN M 53 A43 TiCN M 41 A110 CrN M 44
A15S M 45 A44 NITR. M 42 A119 8-UN 119
A15 S VAP M 45 A44 TiCN M 42 A119 TN 8-UN 119
A15STIN M 45 A45 NITR. MF 86 A120 M 69
A15 STICN M 45 A45 TiCN MF 86 A120 VAP M 69
A15S 4H M 47 A48 NITR. G 123 A120 TiN M 69
A15 S 4HTIN M 47 A48 TiCN G 123 A150 VAP M 54
A15S 6G M 48 A49 NITR. UNC 105 A150 TiX2 M 54
A15S6G TiN M 48 A49 TiICN UNC 105 A159 S Rp (BSPP) 129
A15S7G M 49 A50 NITR. UNF 113 A159 S TiN Rp (BSPP) 129
A15S7G TiN M 49 A50 TiCN UNF 113 A160 8-UN 120
A15S LH M 50 A59 S G 126 A160 TiN 8-UN 120
A15SLHTIN M 50 AS59 S VAP G 126 A170 VAP M 70
A16 S M 51 A59 STIN G 126 A170 TiX2 M 70
A16 STIN M 51 A59 STICN G 126 A190 EG-M 78
A17 S MF 87 A59 S TiX2 G 127 A701 S M 64
A17 S VAP MF 87 A60 S UNC 109 A701 STIN M 64
A17 STIN MF 87 A60 S TiN UNC 109
A17 STICN MF 87 A60 S TICN UNC 109
A17 STiIX2 MF 90 A60 S TiX2 UNC 109
A17 S 6G MF 91 A61 S UNF 117
A17 S6G TN MF 91 A61 STIN UNF 117
A18S G 124 A61 STICN UNF 17
A18 S VAP G 124 A61 S TiX2 UNF 117
A18 STICN G 124 A62 M 71
A18 S TiX2 G 124 A62 TiH1 M 71
A19 S UNC 106 A65 UNC 110
A19 STIN UNC 106 A66 UNF 118
A19 STICN UNC 106 A67 M 43
A19 S 3B UNC 106 A67 TiH1 M 43
A19 STiX2 UNC 107 A70 L M 68
A20 S UNF 114 A70 L TiN M 68
A20 STIN UNF 114 A70 S M 60
A20 S TICN UNF 114 A70 S VAP M 60
A20 S 3B UNF 114 A70 STIN M 60
A20 S TiX2 UNF 115 A70 STICN M 60
A21 FC M 38 A70S 4H M 61
A21 FCTIN M 38 A70 S 4H TiN M 61
A22 FC M 40 A70 S 6G M 62
A22 FCTIN M 40 A70 S 6G TiN M 62
A23 FC MF 83 A70S7G M 63
A23 FC TiN MF 83 A70S7GTIN M 63
A23 FC LH MF 83 A70 SE M 65
A24 FC BSW 132 A70 SE TiN M 65
A24 FP BSW 132 A70 S LH M 66
A26 FC G 122 A70 S LH TiN M 66
A26 FP G 122 A71S MF 95
A27 FC UNC 104 A71 S VAP MF 95
A27 FC TiN UNC 104 A71STIN MF 95
A27 FP UNC 104 A71STICN MF 95
A27 FPTiN UNC 104 A71STiX2 MF 96
A28 FC UNF 112 A71S6G MF 97
A28 FC TiN UNF 112 A71S6GTIN MF 97
A28 FP UNF 112 A72 M 72
A28 FP TiN UNF 112 A72 TiH1 M 72
A29 M 55 A76 S M 67
A29 VAP M 55 A76 STIN M 67
A29 TiN M 55 A80 TiN M 74
A29 6G M 57 A80 TiCN M 74



CODE
P15 TiN
P15 TiH1
P15 6GX TiH1
BP15 TiH1
P17 TiN
P17 TiH1
P17 6GX TiH1
BP17 TiH1
P18 TiN
P18 TiH1
P29
P29 TiN
P29 TiH1
BP29 TiH1
P29 E TiH1
P30
P30 TiN
P30 TiH1
BP30 TiH1
P43 V-MAXX
BP43 V-MAXX
P43 E V-MAXX
BP43 E V-MAXX
P45 V-MAXX
BP45 V-MAXX
P45 E V-MAXX
BP45 E V-MAXX
P59 TiN
P59 TiH1
P59 E TiH1
P70 TiN
P70 TiH1
BP70 TiH1
P70 6GX TiH1
P70 7GX TiH1
P70 ETIN
P70 E TiH1
P70 E 6GX TiH1
P71 TiN
P71 TiH1
P71 6GX TiH1
BP71 TiH1
P71 E TiH1
P76 L TiH1
P8O TiN
P80 V-MAXX
P80 6GX TiN
P80 7GX TiN
P80 N TiN
P80 N V-MAXX
P80 N 6GX TiN
P80 N 7GX TiN
P80 E TiN
PSONETIN
P80 N E V-MAXX
P8O N E 6GX TiN
P8O N LTIN
P80 N LH TiN
BP80O N TiN
BP8O N R TiN
BP80 N R V-MAXX
BP80 N E V-MAXX
P81 TiN
P81 V-MAXX
P81 6GX TiN
P81 N TiN
P81 N V-MAXX
P81 N 6GX TiN
P82 N TiN
P82 N V-MAXX
P130
P130 V-MAXX
P180 N TiN
P180 N V-MAXX
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BS15 TiH1
S17TiN
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BS43 V-MAXX
S43 E V-MAXX
BS43 E V-MAXX
S45 V-MAXX
BS45 V-MAXX
S70TiN
S70 TiH1
BS70 TiH1
S71TiN
S80NTIN
S80 N V-MAXX
S80 N 6GX TiN
BS80 N R TiN
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HB29
HB29 V-MAXX
HB43
HB43 V-MAXX
HB43 E V-MAXX
HB45
HB45 V-MAXX
HB45 E V-MAXX
HB80 N R V-MAXX
HB81NREV-MAXX
H130
H130 V-MAXX
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X200
X200 LH
X201
X202
X203
X204
X205
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CODE
VR10 TiAIN
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VR30 TIiAIN
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CODE
DIN 69893 HSK A
DIN 1835 B+E
SK DIN 69871 AD
SK DIN 69871 AD+B
MAS 403 BT
MAS 403 BT - B
1SO 26623-1
Bussola porta maschio
Bussola porta maschio prolungata
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