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PHOTO WILL BE ADDED

INTRODUCTION

Le domaine de la maintenance, de la réparation et de la remise en état (MRO) couvre un grand nombre d'applications 
qui touchent tous les segments de l'ingénierie. Il nécessite donc une gamme d'outils de coupe à sa mesure. Ces 
applications sont primordiales pour assurer le bon fonctionnement des équipements et d'une usine. 

Dormer Pramet fabrique un programme complet de produits qui peuvent être utilisés dans un environnement MRO, 
faisant de notre entreprise le choix idéal pour tous vos besoins : 

perçage, taraudage, fraisage, ébavurage, chanfreinage, alésage, etc. 

En outre, les applications de MRO exigent d'avoir à disposition le bon outil au bon moment. Pour mener à bien ces 
opérations du premier coup et réduire les temps d'arrêt des machines, vous avez besoin de solutions fiables. 

Dormer Pramet est un fournisseur de produits et services qui s'engage auprès de ses clients pour les aider à la mise 
en œuvre efficace de leurs processus d'usinage, afin d'optimiser à tout moment la productivité. 

Pour en savoir davantage au sujet de notre assortiment d'outils de coupe pour la maintenance, la réparation et la 
remise en état, contactez votre bureau de vente Dormer Pramet local ou notre distributeur officiel dans votre région. 
Vous pouvez également visiter notre site www.dormerpramet.com/fr-fr.
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A
A002 28
A002S 30
A022 26
A087 66
A088 64
A089 67
A094 66
A095 65
A100 18
A108 31
A110 22
A117 33
A119 44
A120 16
A123 43
A124 37
A125 24
A130 48
A160 38
A166 61
A170 46
A188 70
A190 68
A191 69
A295 70
A345 56
A350 54
A530 58
A723 45
A730 59
A777 35
B
B100 90
B101 99
B121 98
B122 97
B161 101
B301 94
B334 92
B335 93
B903 95
B952 96
B955 102
B956 103
B957 104
C
C110 216
C123 218

&

C247 223
C273 225
C305 221
C306 220
C400 228
C403 229
C407 227
E
E100 142
E101 145
E102 144
E105 146
E108 149
E111 150
E115 151
E119 152
E500 154
E513 158
E515 162
E524 164
E531 166
E536 168
E542 170
E547 172
E620 174
E621 175
E650 176
E651 177
E653 179
E654 178
F
F202 201
F272 204
F300 196
F302 202
F310 197
F312 203
F320 198
F330 199
F370 200
G
G106 107
G107 108
G129 113
G132 115
G135 116
G136 105
G138 119
G142 106

&

G149 114
G154 117
G171 118
G236 122
G314 121
G338 120
G506 112
G560 110
G570 111
G600 109
L
L000 185
L001 186
L002 187
L110 205
L112 180
L115 182
L119 184
L120 181
L126 183
M
M150 62
M152 63
M200-1 330
M200-2 330
M200-3 331
P
P100 323
P101 324
P501 312
P505 313
P507 314
P509 315
P511 316
P513 317
P515 318
P521 319
P523 320
P601 298
P605 299
P607 300
P609 301
P611 302
P613 303
P615 304
P621 305
P701 289
P703 290
P705 291

&

P707 292
P709 293
P711 294
P713 295
P715 296
P721 297
P801 268
P801C 269
P803 270
P803C 271
P805 272
P805C 273
P807 274
P807C 275
P809 276
P811 277
P811C 278
P813 279
P813C 280
P815 281
P815C 282
P817 286
P819 287
P821 283
P821C 284
P823 285
P825 288
P831 306
P833 307
P835 308
P837 309
P841 310
P842 311
P843 321
P844 322
P880 325
P890 326
R
R100 41
R120 39
S
S902 230
S903 232
S904 234
S922 231
S933 233
S944 235
S991 236

FAMILLE & FAMILLE & FAMILLE & FAMILLE &

CONTENU (PAR ORDRE ALPHABÉTIQUE) 
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P1

P1 P1.1 P1.2 P1.3

P2.1 P2.2 P2.3

P3.1 P3.2 P3.3

P4.1 P4.2 P4.3

P2

P2
P3

P3
P4

P4

P

P

NM SK H

ISO

WMG

Les groupes de matériaux à usiner (WMG pour Workpiece Material 
Groups) permettent de choisir plus facilement et en toute assurance 
le bon outil de coupe avec les valeurs de départ adaptées aux condi-
tions d'un usinage particulier.
Dormer Pramet classe les matériaux à usiner en six groupes de cou-
leurs différentes : 
•	Bleu: aciers et aciers moulés (groupe P)
•	Jaune: aciers inoxydables (groupe M)
•	Rouge: fontes (groupe K)
•	Vert: métaux non ferreux (groupe N)
•	Brun : alliages haute température (groupe S)
•	Gris: matériaux durs (groupe H)

Définition générale
acier, acier inoxydable, etc.

Pour sélectionner une nuance et une géométrie  
convenant à une large gamme de matériaux à usiner 

Pour parcourir et choisir un outil adapté à une gamme
plus spécifique de matériaux à usiner 

ISO
Sous-groupe

Définition en fonction 
de la structure/composition
acier simple au carbone, acier spé-
cial, etc. Définition en fonction 

de la dureté/résistance à la traction max.
160 < 220 HB, 620 < 900 N/mm2; etc.

Pour choisir et respecter des conditions de 
coupe données avec une marge de ±10 %WMG

Chacun de ces groupes se divise en sous-groupes en fonction de la 
structure et/ou de la composition des matériaux. Par exemple, les 
aciers et aciers moulés du groupe  P sont classés en quatre sous-
groupes, comme suit : 
•	P1 – acier de décolletage
•	P2 – acier simple au carbone
•	P3 – acier allié
•	P4 – acier à outil
Un dernier classement se fait en fonction des propriétés du matériau,
comme sa dureté et sa résistance à la traction maximale. Nos clients
peuvent ainsi choisir l'outil le mieux adapté à leur application et ils
disposent des valeurs de vitesse de coupe et d'avance initiales.
Le tableau de la page suivante comprend une description de chaque
groupe de matériaux à usiner ainsi que des exemples, avec des dési-
gnations courantes.

GROUPES DE MATÉRIAUX À USINER (WMG)

À PROPOS DE LA CLASSIFICATION DES MATÉRIAUX À USINER DE DORMER PRAMET


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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

Groupe ISO Groupes de matériaux à usiner (WMG) Dureté 
(HB ou HRC)

Résistance à la traction  
max. (MPa)

Acier de décolletage  
(aciers au carbone, usinabilité accrue)

Manganèse
Manganèse et phosphore
Manganèse/phosphore et plomb

Acier simple au carbone 
(aciers principalement composés de fer et de carbone)

Teneur en carbone <0,25 %c
Teneur en carbone <0,55 %c
Teneur en carbone <0,55 %c

Acier allié 
(aciers au carbone avec une teneur en alliage ≤ 10 %)

Recuit

Durci et trempé

Acier à outil 
(acier allié spécial pour outils, moules et matrices)

Recuit

Durci et trempé

Acier inoxydable ferritique 
(alliages non durcissables au chrome droit)

Acier inoxydable martensitique 
(alliages durcissables au chrome droit)

Recuit
Revenu et trempé
Durci par précipitation

Acier inoxydable austénitique 
(alliages chrome-nickel et chrome-nickel-manganèse)

Acier inoxydable super-austénitique et austéno-ferritique (duplex)

Acier inoxydable austénitique à durcissement par précipitation

Fonte grise (ASTM A48) ou fonte grise pour l'automobile (ASTM A159) 
(pièces moulées en fer-carbone avec micro-structure graphite lamellaire)

Ferritique ou ferritique-perlitique
Ferritique-perlitique ou perlitique
Perlitique

Fonte malléable (ASTM A602) 
(pièces moulées en fer-carbone avec micro-structure sans graphite)

Ferritique
Ferritique ou perlitique
Perlitique

Fonte malléable (ASTM A536) 
(pièces moulées en fer-carbone avec micro-structure en graphite nodulaire)

Ferritique
Ferritique ou perlitique
Perlitique

Fonte grise austénitique (ASTM A436) (pièces moulées en alliage fer-carbone avec micro-structure 
graphite lamellaire austénitique)

Fonte malléable austénitique (ASTM A439 ou ASTM A571) 
(alliage fer-carbone avec micro-structure graphite nodulaire austénitique)

Fonte malléable à trempe étagée (ASTM A897) 
(alliage fer-carbone avec micro-structure ausferritique)

Fonte à graphite vermiculaire compactée (ASTM A842) 
(pièces moulées en fer-carbone avec structure graphite vermiculaire)

Ferritique
Ferritique-perlitique
Perlitique

Aluminium pur corroyé

Alliages d'aluminium corroyé
Semi-trempé
Trempé

Alliages d'aluminium moulé

Alliages de cuivre de décolletage avec d'excellentes propriétés d'usinage

Alliages de cuivre à copeaux courts avec des propriétés d'usinage bonnes à moyennes

Alliages de cuivre à longs copeaux et cuivre électrolytique avec des propriétés d'usinage médiocres 
à moyennes
Polymères et thermoplastiques
Polymères thermodurcissables
Polymères renforcés ou composites
Graphite 

Titane ou alliages de titane

Alliages à base de fer haute température

Alliages à base de nickel haute température

Alliages à base de cuivre haute température

Fonte en coquille

Fonte trempée

Acier trempé < 55 HRC

Acier trempé > 55 HRC

GROUPES DE MATÉRIAUX À USINER (WMG)


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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

BD
BDX
CZC MS
D1
DC
DCN
DCON MS
DCON WS
DCX
DHUB
FLGT
IC
L
LB
LF
LPR
LU
OAL
RE
S
WF
APMX
D1
DC_1
DC_2

DF
DH
GPD
GPL
H
HSD
IC
LCF
LCOL
LDC
LH
LS
LSC
NOF
PLGL
RCSK
RE
SDI
SDL
SDL_1
SDL_2
TDZ
THLGTH
WSC

ISO 13399 description

Diamètre du corps
Diamètre maximum du corps
Code de taille du raccord côté machine 
Diamètre du trou de fixation 
Diamètre de coupe
Diamètre de coupe minimum
Diamètre de raccordement côté machine
Diamètre de raccordement côté pièce usinée
Diamètre de coupe maximum
Diamètre de moyeu
Épaisseur de bride
Diamètre du cercle inscrit 
Longueur de l'arête de coupe
Longueur de corps
Longueur fonctionnelle
Longueur en saillie
Longueur utile
Longueur totale
Rayon d'angle 
Épaisseur de plaquette
Largeur fonctionnelle
Profondeur de coupe maximum
Diamètre du trou de fixation
Diamètre de coupe, premier étage
Diamètre de coupe, deuxième étage

ISO 13399 description

Diamètre de collerette
Diamètre de la tête
Diamètre du pilote
Longueur du pilote
Hauteur de queue/de manche
Taille de l’empreinte
Diamètre du cercle inscrit
Longueur des goujures 
Longueur de la pince 
Distance au point de référence PK
Longueur de la tête
Longueur de queue
Longueur de serrage
Nombre de goujures
Longueur de pointe
Rayon de la pointe à centrer
Rayon d'angle
Incréments, diamètre étagé
Longueur diamètre étagé
Longueur diamètre étagé 1
Longueur diamètre étagé 2
Taille de diamètre du filet​
Longueur du filet
Largeur de serrage

Exemples

PARAMÈTRES DES OUTILS DE COUPE SELON ISO 13399

Tous les outils de coupe sont définis par un certain nombre de paramètres selon la norme ISO 13399. Cette liste contient tous les paramè-
tres utilisés dans ce catalogue et leurs définitions.

ISO 13399 est une norme internationale d‘information sur les outils 
de coupe. Elle fournit des dimensions et des paramètres dans un for-
mat neutre, indépendant de tout système ou nomenclature d‘entre-
prise. Lorsque les outils de coupe sont clairement définis selon une 
norme globale, tous les types de logiciels peuvent traiter les données 
électroniques plus rapidement, améliorant la qualité de la communi-
cation et contribuant au bon déroulement des échanges d‘informati-

ons. En prenant en charge un langage commun dans nos descriptions 
d‘outils de coupe, ce système aidera à la communication du système. 
Cela vous fera gagner un temps considérable, en facilitant la collecte 
de données de haute qualité à travers nos 40 000 outils monoblocs et 
indexables. En utilisant un système conforme ISO 13399, il ne sera pas 
nécessaire d‘interpréter manuellement les données et de les saisir au 
clavier dans votre système.


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34

120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product

34

120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product

34

120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product
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120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
 75 T

K1.2
 56 T

K1.3
 42 T

K2.1
 68 T

K2.2
 55 T

K2.3
 44 T

K3.1
 60 T

K3.2
 46 T

K3.3
 37 T

K4.1
 55 T

K4.2
 42 T

K4.3
 31 T

K4.4
 26 T

K4.5
 22 T

K5.1
 63 T

K5.2
 47 T

K5.3
 37 T

N1.1
 200 V

N1.2
 150 V

N1.3
 100 V

N2.1
 172 V

N2.2
 155 V

N2.3
 112 V

N3.1
 423 V

N3.2
 250 V

N4.1
 60 X

N4.2
 100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product

1

2

3

4

6

5

7 8

FORETS MONOBLOCS – PAGE DE PRÉSENTATION 

Page de description type d'un foret. Les détails peuvent varier en fonction de l'outil.

Élém. Description

Désignation du foret

Descriptif du produit 

Illustration

Schéma de l'outil

Élém. Description

Caractéristiques du produit

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

Code produit

Dimensions du produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 65.

Tömör keményfém csigafúró, fényes kivitel
Kiváló kopásállóság és termelékenység. 120°-os csúcsszöge javítja a központosságot, csökkenti a vágóerőket. CNC 
gépeken alkalmazható főleg.


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BS
328

BS
328

118°

120°

180°

Bright

TiN-Tip

TiNBronze

ST

109180°

h8
DC

R

HSS

FORETS MONOBLOCS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

NORME (BSG)

REVÊTEMENT

ANGLE DE TRAVAIL

ICÔNES GÉNÉRALES

Utilisation principale Utilisation possible

Pointe à 118°

Pointe à 120°

Pointe à 135°

Foret à dépointer 180°

BS 328 – Normes pour forets et alésoirs

DIN 1870 / 1 – Forets extra-longs à queue cône 
Morse

DIN 338 – Forets à queue droite

DIN 340 – Forets longs pointe à 118°

DIN 341 – Forets longs à queue cône Morse

DIN 345 – Forets courts à queue cône Morse

DIN 8037 – Forets extra-courts à pointe 
carbure

Normes Dormer

Brillant (non revêtu)

Brillant et TiN (revêtement de pointe)

Traitement de surface au bronze trempé (oxyde 
de bronze)

Traitement vapeur (oxyde)

Nitrure de titane

SENS DE COUPE

CLASSE DE TOLÉRANCE DU DIAMÈTRE DE COUPE (TCDC)

CODE MATÉRIAU (BMC)

Rotation / coupe à droite

h8 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

h7 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

Substrat dur (carbure monobloc)

Substrat acier rapide à teneur en cobalt

Acier rapide (corps) avec carbure monobloc 
(matériau de coupe)

Substrat acier rapide



DC
h7
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Bright

l>35°

l

l20-35°

l

FORETS MONOBLOCS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

QUEUE

FORME DE L'HÉLICE

RAPPORT LONGUEUR UTILE DIAMÈTRE (ULDR)

1.25×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

1.5×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

10×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

Queue cylindrique

Queue cylindrique avec tenon

Queue cône Morse Queue cylindrique réduite en diamètre

Goujure hélice rapide Goujure hélice standard

1×D Rapport entre la profondeur utile de l’outil 
et son diamètre

2.5×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

4×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

6×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

FORETS CARBURE – RECHERCHE PAR MATÉRIAU D'OUTIL

Carbures

Carbures
(ou matériaux durs)

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matière première 
essentielle est le carbure de tungstène (WC). C'est lui qui confère sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane 
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le WC pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces trois matériaux sont 
appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc l'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance à la compression, une dureté élevée et donc une grande 
résistance à l'usure, mais aussi une résistance à la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds, 
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises à fileter.

Revêtements de surface

Brillant (non revêtu) La finition brillante (surface non revêtue) faclite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, les plastiques et les 
matériaux composites, tout en préservant le tranchant des arêtes de coupe.


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Bright

ST

TiN-Tip

TiN

FORETS HSS – RECHERCHE PAR MATÉRIAU D'OUTIL

Matériaux

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

Acier rapide au cobalt
Cet acier rapide contient du cobalt pour une dureté à chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité 
et de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance à l'usure. Il convient donc à la Produition de forets, de tarauds, de 
fraises et d'alésoirs.

Carbures

Carbure et 
Acier rapide

Le carbure et l'acier rapide sont généralement combinés grâce à un alliage de brasage à haute température qui sert d'interface. La partie 
coupante en carbure monobloc assure une haute résistance à la compression, une dureté et une résistance à l'usure élevée, et le corps en 
acier rapide apporte une bonne résistance à la flexion et ténacité.

Traitements superficiels

Brillant (non revêtu) La finition brillante (surface non revêtue) faclite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, les plastiques et les 
matériaux composites, tout en préservant le tranchant des arêtes de coupe.

Traitement vapeur
Le traitement vapeur apporte une finition de surface bleue particulièrement adhérente pour retenir le fluide de coupe et éviter que les 
copeaux ne se collent à l’outil. Il contribue donc à lutter contre la formation d’arêtes rapportées. Le traitement vapeur peut être appliqué 
sur n’importe quel outil brillant, mais il apporte de meilleurs résultats sur les forêts et les tarauds.

Finition bronze
La finition bronze est créée par une couche fine et régulière d’oxyde de bronze sur toute la surface de l’outil. Similaire au traitement vapeur, 
elle évite que les copeaux ne se collent à l’outil et facilite l’évacuation des copeaux. Cette finition peut être appliquée à tous les outils 
brillants et peut être combinée avec le traitement vapeur (pour certains outils).

Revêtements de surface

Brillant et TiN (revêtement 
de pointe)

Le nitrure de titane est un revêtement céramique de couleur or appliqué par dépôt physique en phase vapeur (PVD).  Une dureté élevée, 
associée à un faible frottement, permet d'augmenter la durée de vie des outils ou d'améliorer les performances de coupe par rapport à 
des outils non revêtus.

Nitrure de titane 
 (TiN)

Le nitrure de titane est un revêtement céramique de couleur or appliqué par dépôt physique en phase vapeur (PVD).  Une dureté élevée, 
associée à un faible frottement, permet d'augmenter la durée de vie des outils ou d'améliorer les performances de coupe par rapport à 
des outils non revêtus.


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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 16 & 18 & 22 & 24 & 26 & 28 & 30 & 31 & 33 & 35 & 37 & 38 & 39

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

BS
328

135° 118° 118° 118° 135° 118° 118° 135° 135° 135° 118° 118° 120°

ST ST ST ST TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip ST Bronze Bronze Bright ST Bright ST Bright

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l>35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l10-20°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

R R R R R R R R R R R R R

A120 A100 A110 A125 A022 A002 A002S A108 A117 A777 A124 A160 R120

0.50 - 25.00 0.20 - 20.00 0.50 - 1” 1.40 - 1” 0.50 - 16.00 1.00 - 16.00 2.00 - 13.00 1.00 - 16.00 1.00 - 13.00 0.30 - 16.00 3.00 - 16.00 4.00 - 16.00 1.00 - 12.00

Code de matériau du corps 
(BMC)
Groupe standard de base 
(BSG)
Rapport longueur utile 
diamètre (ULDR)

Angle d’application

Revêtement

Queue

Forme d‘hélice

Sens (direction de coupe)

Code de famille de produits

 Utilisation principale           Utilisation possible


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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 41 & 43 & 44 & 45 & 46 & 48 & 54 & 56 & 58 & 59 & 61 & 62 & 63

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

120° 120° 120°

180°

118° 118° 118° 118° 118° 118° 118°

Bright ST ST Bronze ST ST ST ST TiN Bronze Bright ST

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

R R R R R R R R R R R

R100 A123 A119 A723 A170 A130 A350 A345 A530 A730 A166 M150 M152

1.00 - 14.00 3/32 - 1/4 3.30 - 5.10 6.00 - 8.00 13.00 - 1.1/2 3.00 - 50.80 5.00 - 50.00 8.00 - 50.00 8.50 - 40.00 10.00 - 32.00 10.00 - 33.00

 Utilisation principale           Utilisation possible


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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 64 & 65 & 66 & 66 & 67 & 68

HSS HSS HSS HSS HSS HSS

135° 118° 118° 118° 118° 118°

TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip TiN-Tip ST

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

l20-35°

l

R R R R R R

A088 A095 A087 A094 A089 A190

Set Set Set Set Set Set

Code de matériau du corps 
(BMC)
Groupe standard de base 
(BSG)
Rapport longueur utile 
diamètre (ULDR)

Angle d’application

Revêtement

Queue

Forme d‘hélice

Sens (direction de coupe)

Code de famille de produits

 Utilisation principale           Utilisation possible


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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 69 & 69 & 70 & 70

HSS HSS HSS

118° 118° 135° 135°

ST ST ST Bronze

l20-35°

l

l20-35°

l

l>35°

l

l20-35°

l

R R R R

A191 A191 A188 A295

Set Set Set Set

 Utilisation principale           Utilisation possible





16

HSS

135° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A120

P1.1
 36 J

P1.2
 40 J

P1.3
 41 J

P2.1
 31 J

P2.2
 27 G

P2.3
 24 F

P3.1
 21 G

P3.2
 17 G

P3.3
 14 F

P4.1
 12 G

P4.2
 10 F

P4.3
 9 E

M1.1
 22 F

M1.2
 19 F

M2.1
 20 F

M2.2
 16 F

M3.1
 10 H

M3.2
 9 H

M3.3
 8 H

M4.1
 10 D

K1.1
 32 J

K1.2
 24 G

K1.3
 18 G

K2.1
 25 F

K2.2
 20 F

K2.3
 16 F

K3.1
 22 F

K3.2
 17 F

K3.3
 13 F

K4.1
 20 F

K4.2
 15 F

K4.3
 11 F

K4.4
 10 F

K4.5
 8 F

K5.1
 23 F

K5.2
 17 F

K5.3
 13 F

N1.1
 33 K

N1.2
 25 K

N1.3
 17 J

N2.1
 46 I

N2.2
 42 I

N2.3
 30 I

N3.1
 64 I

N3.2
 38 J

N3.3
 19 H

N4.1
 30 K

N4.2
 35 I

N4.3
 17 G

S1.1
 27 G

S1.2
 16 E

S1.3
 8 C

S2.1
 11 F

S2.2
 6 B

S3.1
 8 F

S3.2
 4 B

S4.1
 6 F

S4.2
 3 B

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A120.5 – 0.50 0.0197 3.0 20.0 0.50
A120.6 – 0.60 0.0236 3.5 21.0 0.60
A120.7 – 0.70 0.0276 4.5 23.0 0.70
A1201/32 1/32 0.79 0.0313 5.0 24.0 0.79
A120.8 – 0.80 0.0315 5.0 24.0 0.80
A120.9 – 0.90 0.0354 5.5 25.0 0.90
A1201.0 – 1.00 0.0394 6.0 26.0 1.00
A1201.1 – 1.10 0.0433 7.0 28.0 1.10
A1203/64 3/64 1.19 0.0469 8.0 30.0 1.19
A1201.2 – 1.20 0.0472 8.0 30.0 1.20
A1201.3 – 1.30 0.0512 8.0 30.0 1.30
A1201.4 – 1.40 0.0551 9.0 32.0 1.40
A1201.5 – 1.50 0.0591 9.0 32.0 1.50
A1201/16 1/16 1.59 0.0625 10.0 34.0 1.59
A1201.6 – 1.60 0.0630 10.0 34.0 1.60
A1201.7 – 1.70 0.0669 10.0 34.0 1.70
A1201.8 – 1.80 0.0709 11.0 36.0 1.80
A1201.9 – 1.90 0.0748 11.0 36.0 1.90
A1205/64 5/64 1.98 0.0781 12.0 38.0 1.98
A1202.0 – 2.00 0.0787 12.0 38.0 2.00
A1202.1 – 2.10 0.0827 12.0 38.0 2.10
A1202.2 – 2.20 0.0866 13.0 40.0 2.20
A1202.25 – 2.25 0.0886 13.0 40.0 2.25

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1202.3 – 2.30 0.0906 13.0 40.0 2.30
A1203/32 3/32 2.38 0.0938 14.0 43.0 2.38
A1202.4 – 2.40 0.0945 14.0 43.0 2.40
A1202.5 – 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50
A1202.6 – 2.60 0.1024 14.0 43.0 2.60
A1202.65 – 2.65 0.1043 14.0 43.0 2.65
A1202.7 – 2.70 0.1063 16.0 46.0 2.70
A1207/64 7/64 2.78 0.1094 16.0 46.0 2.78
A1202.8 – 2.80 0.1102 16.0 46.0 2.80
A1202.9 – 2.90 0.1142 16.0 46.0 2.90
A1203.0 – 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00
A1203.1 – 3.10 0.1220 18.0 49.0 3.10
A1201/8 1/8 3.18 0.1252 18.0 49.0 3.18
A1203.2 – 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20
A1203.25 – 3.25 0.1280 18.0 49.0 3.25
A1203.3 – 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30
A1203.4 – 3.40 0.1339 20.0 52.0 3.40
A1203.5 – 3.50 0.1378 20.0 52.0 3.50
A1209/64 9/64 3.57 0.1406 20.0 52.0 3.57
A1203.6 – 3.60 0.1417 20.0 52.0 3.60
A1203.7 – 3.70 0.1457 20.0 52.0 3.70
A1203.8 – 3.80 0.1496 22.0 55.0 3.80
A1203.9 – 3.90 0.1535 22.0 55.0 3.90

Foret extra-court en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret polyvalent avec finition traitement vapeur. Sa pointe à 135° avec affûtage en croix réduit les forces lors du perçage et empêche le foret de
déraper sur la surface du matériau. La finition avec traitement vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux sur l’outil.
Convient pour le perçage manuel et mécanique de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Produit Produit

DC <= 1mm unbeschichtet; 2.9mm => DC> = 13.0mm 118 ° Spitze.


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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1205/32 5/32 3.97 0.1563 22.0 55.0 3.97
A1204.0 – 4.00 0.1575 22.0 55.0 4.00
A1204.1 – 4.10 0.1614 22.0 55.0 4.10
A1204.2 – 4.20 0.1654 22.0 55.0 4.20
A1204.3 – 4.30 0.1693 24.0 58.0 4.30
A12011/64 11/64 4.37 0.1719 24.0 58.0 4.37
A1204.4 – 4.40 0.1732 24.0 58.0 4.40
A1204.5 – 4.50 0.1772 24.0 58.0 4.50
A1204.6 – 4.60 0.1811 24.0 58.0 4.60
A1204.7 – 4.70 0.1850 24.0 58.0 4.70
A1203/16 3/16 4.76 0.1875 26.0 62.0 4.76
A1204.8 – 4.80 0.1890 26.0 62.0 4.80
A1204.9 – 4.90 0.1929 26.0 62.0 4.90
A1205.0 – 5.00 0.1969 26.0 62.0 5.00
A1205.1 – 5.10 0.2008 26.0 62.0 5.10
A12013/64 13/64 5.16 0.2031 26.0 62.0 5.16
A1205.2 – 5.20 0.2047 26.0 62.0 5.20
A1205.3 – 5.30 0.2087 26.0 62.0 5.30
A1205.4 – 5.40 0.2126 28.0 66.0 5.40
A1205.5 – 5.50 0.2165 28.0 66.0 5.50
A1207/32 7/32 5.56 0.2188 28.0 66.0 5.56
A1205.6 – 5.60 0.2205 28.0 66.0 5.60
A1205.7 – 5.70 0.2244 28.0 66.0 5.70
A1205.8 – 5.80 0.2283 28.0 66.0 5.80
A1205.9 – 5.90 0.2323 28.0 66.0 5.90
A12015/64 15/64 5.95 0.2344 28.0 66.0 5.95
A1206.0 – 6.00 0.2362 28.0 66.0 6.00
A1206.1 – 6.10 0.2402 31.0 70.0 6.10
A1206.2 – 6.20 0.2441 31.0 70.0 6.20
A1206.3 – 6.30 0.2480 31.0 70.0 6.30
A1201/4 1/4 6.35 0.2500 31.0 70.0 6.35
A1206.4 – 6.40 0.2520 31.0 70.0 6.40
A1206.5 – 6.50 0.2559 31.0 70.0 6.50
A1206.6 – 6.60 0.2598 31.0 70.0 6.60
A1206.7 – 6.70 0.2638 31.0 70.0 6.70
A1206.8 – 6.80 0.2677 34.0 74.0 6.80
A1206.9 – 6.90 0.2717 34.0 74.0 6.90
A1207.0 – 7.00 0.2756 34.0 74.0 7.00
A1207.1 – 7.10 0.2795 34.0 74.0 7.10
A1209/32 9/32 7.14 0.2813 34.0 74.0 7.14
A1207.2 – 7.20 0.2835 34.0 74.0 7.20
A1207.3 – 7.30 0.2874 34.0 74.0 7.30
A1207.4 – 7.40 0.2913 34.0 74.0 7.40
A1207.5 – 7.50 0.2953 34.0 74.0 7.50
A1207.6 – 7.60 0.2992 37.0 79.0 7.60
A1207.7 – 7.70 0.3031 37.0 79.0 7.70
A1207.8 – 7.80 0.3071 37.0 79.0 7.80
A1207.9 – 7.90 0.3110 37.0 79.0 7.90
A1205/16 5/16 7.94 0.3125 37.0 79.0 7.94
A1208.0 – 8.00 0.3150 37.0 79.0 8.00
A1208.1 – 8.10 0.3189 37.0 79.0 8.10
A1208.2 – 8.20 0.3228 37.0 79.0 8.20
A1208.3 – 8.30 0.3268 37.0 79.0 8.30
A1208.4 – 8.40 0.3307 37.0 79.0 8.40
A1208.5 – 8.50 0.3346 37.0 79.0 8.50
A1208.6 – 8.60 0.3386 40.0 84.0 8.60
A1208.7 – 8.70 0.3425 40.0 84.0 8.70
A12011/32 11/32 8.73 0.3438 40.0 84.0 8.73
A1208.8 – 8.80 0.3465 40.0 84.0 8.80
A1208.9 – 8.90 0.3504 40.0 84.0 8.90
A1209.0 – 9.00 0.3543 40.0 84.0 9.00
A1209.1 – 9.10 0.3583 40.0 84.0 9.10
A1209.2 – 9.20 0.3622 40.0 84.0 9.20
A1209.3 – 9.30 0.3661 40.0 84.0 9.30
A1209.4 – 9.40 0.3701 40.0 84.0 9.40

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1209.5 – 9.50 0.3740 40.0 84.0 9.50
A1203/8 3/8 9.52 0.3750 43.0 89.0 9.52
A1209.6 – 9.60 0.3780 43.0 89.0 9.60
A1209.7 – 9.70 0.3819 43.0 89.0 9.70
A1209.8 – 9.80 0.3858 43.0 89.0 9.80
A1209.9 – 9.90 0.3898 43.0 89.0 9.90
A12010.0 – 10.00 0.3937 43.0 89.0 10.00
A12010.1 – 10.10 0.3976 43.0 89.0 10.10
A12010.2 – 10.20 0.4016 43.0 89.0 10.20
A12010.3 – 10.30 0.4055 43.0 89.0 10.30
A12013/32 13/32 10.32 0.4063 43.0 89.0 10.32
A12010.4 – 10.40 0.4094 43.0 89.0 10.40
A12010.5 – 10.50 0.4134 43.0 89.0 10.50
A12010.6 – 10.60 0.4173 43.0 89.0 10.60
A12010.7 – 10.70 0.4213 47.0 95.0 10.70
A12010.8 – 10.80 0.4252 47.0 95.0 10.80
A12010.9 – 10.90 0.4291 47.0 95.0 10.90
A12011.0 – 11.00 0.4331 47.0 95.0 11.00
A12011.1 – 11.10 0.4370 47.0 95.0 11.10
A1207/16 7/16 11.11 0.4375 47.0 95.0 11.11
A12011.2 – 11.20 0.4409 47.0 95.0 11.20
A12011.3 – 11.30 0.4449 47.0 95.0 11.30
A12011.5 – 11.50 0.4528 47.0 95.0 11.50
A12011.6 – 11.60 0.4567 47.0 95.0 11.60
A12011.7 – 11.70 0.4606 47.0 95.0 11.70
A12011.8 – 11.80 0.4646 47.0 95.0 11.80
A12011.9 – 11.90 0.4685 51.0 102.0 11.90
A12012.0 – 12.00 0.4724 51.0 102.0 12.00
A12012.1 – 12.10 0.4764 51.0 102.0 12.10
A12012.2 – 12.20 0.4803 51.0 102.0 12.20
A12012.5 – 12.50 0.4921 51.0 102.0 12.50
A1201/2 1/2 12.70 0.5000 51.0 102.0 12.70
A12013.0 – 13.00 0.5118 51.0 102.0 13.00
A12013.5 – 13.50 0.5315 54.0 107.0 13.50
A12014.0 – 14.00 0.5512 54.0 107.0 14.00
A1209/16 9/16 14.29 0.5625 56.0 111.0 14.29
A12014.5 – 14.50 0.5709 56.0 111.0 14.50
A12015.0 – 15.00 0.5906 56.0 111.0 15.00
A12015.5 – 15.50 0.6102 58.0 115.0 15.50
A1205/8 5/8 15.88 0.6250 58.0 115.0 15.88
A12016.0 – 16.00 0.6299 58.0 115.0 16.00
A12016.5 – 16.50 0.6496 60.0 119.0 16.50
A12017.0 – 17.00 0.6693 60.0 119.0 17.00
A12011/16 11/16 17.46 0.6875 62.0 123.0 17.46
A12017.5 – 17.50 0.6890 62.0 123.0 17.50
A12018.0 – 18.00 0.7087 62.0 123.0 18.00
A12018.5 – 18.50 0.7283 64.0 127.0 18.50
A12019.0 – 19.00 0.7480 64.0 127.0 19.00
A1203/4 3/4 19.05 0.7500 66.0 131.0 19.05
A12019.5 – 19.50 0.7677 66.0 131.0 19.50
A12020.0 – 20.00 0.7874 66.0 131.0 20.00
A12020.5 – 20.50 0.8071 68.0 136.0 20.50
A12013/16 13/16 20.64 0.8125 68.0 136.0 20.64
A12021.0 – 21.00 0.8268 68.0 136.0 21.00
A12022.0 – 22.00 0.8661 70.0 141.0 22.00
A1207/8 7/8 22.22 0.8750 70.0 141.0 22.22
A12023.0 – 23.00 0.9055 72.0 146.0 23.00
A12015/16 15/16 23.81 0.9375 75.0 151.0 23.81
A12024.0 – 24.00 0.9449 75.0 151.0 24.00
A12025.0 – 25.00 0.9843 75.0 151.0 25.00

Produit Produit


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HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A100

P1.1
 33 H

P1.2
 37 H

P1.3
 38 H

P2.1
 28 H

P2.2
 25 F

P2.3
 22 E

P3.1
 19 F

P3.2
 15 F

P3.3
 13 E

P4.1
 11 F

P4.2
 10 E

P4.3
 8 D

M1.1
 21 E

M1.2
 17 E

M2.1
 18 E

M2.2
 15 E

M3.1
 9 G

M3.2
 8 G

M3.3
 7 G

M4.1
 9 C

K1.1
 30 H

K1.2
 22 F

K1.3
 17 F

K2.1
 25 E

K2.2
 20 E

K2.3
 16 E

K3.1
 22 E

K3.2
 17 E

K3.3
 13 E

K4.1
 20 E

K4.2
 15 E

K4.3
 11 E

K4.4
 10 E

K4.5
 8 E

K5.1
 23 E

K5.2
 17 E

K5.3
 13 E

N1.1
 33 J

N1.2
 25 J

N1.3
 17 I

N2.1
 42 H

N2.2
 37 H

N2.3
 27 H

N3.1
 59 H

N3.2
 35 I

N3.3
 18 G

N4.1
 30 J

N4.2
 28 H

N4.3
 14 F

S1.1
 23 E

S1.2
 12 D

S1.3
 6 B

S2.1
 8 E

S2.2
 4 A

S3.1
 6 E

S3.2
 3 A

S4.1
 5 E

S4.2
 2 A

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A100.2 – 0.20 0.0079 2.5 19.0 0.20
A100.25 – 0.25 0.0098 3.0 19.0 0.25
A100.3 – 0.30 0.0118 3.0 19.0 0.30
A100.32 – 0.32 0.0126 4.0 19.0 0.32
A100N80 N80 0.34 0.0135 4.0 19.0 0.34
A100.35 – 0.35 0.0138 4.0 19.0 0.35
A100N79 N79 0.37 0.0145 4.0 19.0 0.37
A100.38 – 0.38 0.0150 4.0 19.0 0.38
A1001/64 1/64 0.40 0.0156 5.0 20.0 0.40
A100.4 – 0.40 0.0157 5.0 20.0 0.40
A100N78 N78 0.41 0.0160 5.0 20.0 0.41
A100.42 – 0.42 0.0165 5.0 20.0 0.42
A100.45 – 0.45 0.0177 5.0 20.0 0.45
A100N77 N77 0.46 0.0180 5.0 20.0 0.46
A100.48 – 0.48 0.0189 5.0 20.0 0.48
A100.5 – 0.50 0.0197 6.0 22.0 0.50
A100N76 N76 0.51 0.0200 6.0 22.0 0.51
A100.52 – 0.52 0.0205 6.0 22.0 0.52
A100N75 N75 0.53 0.0210 6.0 22.0 0.53
A100.55 – 0.55 0.0217 7.0 24.0 0.55
A100N74 N74 0.57 0.0225 7.0 24.0 0.57
A100.58 – 0.58 0.0228 7.0 24.0 0.58

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A100.6 – 0.60 0.0236 7.0 24.0 0.60
A100N73 N73 0.61 0.0240 8.0 26.0 0.61
A100.62 – 0.62 0.0244 8.0 26.0 0.62
A100N72 N72 0.64 0.0250 8.0 26.0 0.64
A100.65 – 0.65 0.0256 8.0 26.0 0.65
A100N71 N71 0.66 0.0260 8.0 26.0 0.66
A100.68 – 0.68 0.0268 9.0 28.0 0.68
A100.7 – 0.70 0.0276 9.0 28.0 0.70
A100N70 N70 0.71 0.0280 9.0 28.0 0.71
A100.72 – 0.72 0.0283 9.0 28.0 0.72
A100N69 N69 0.74 0.0292 9.0 28.0 0.74
A100.75 – 0.75 0.0295 9.0 28.0 0.75
A100.78 – 0.78 0.0307 10.0 30.0 0.78
A1001/32 1/32 0.79 0.0313 10.0 30.0 0.79
A100N68 N68 0.79 0.0310 10.0 30.0 0.79
A100.8 – 0.80 0.0315 10.0 30.0 0.80
A100N67 N67 0.81 0.0320 10.0 30.0 0.81
A100.82 – 0.82 0.0323 10.0 30.0 0.82
A100N66 N66 0.84 0.0330 10.0 30.0 0.84
A100.85 – 0.85 0.0335 10.0 30.0 0.85
A100.88 – 0.88 0.0346 11.0 32.0 0.88
A100N65 N65 0.89 0.0350 11.0 32.0 0.89

Produit Produit

HSS Spiralbohrer, dampfangelassen
Ein vielseitig einsetzbarer 118° Bohrer mit konventioneller Spitze, die Festigkeit bietet und leicht nachzuschleifen ist, was den Bohrer sehr
kostengünstig macht. Geeignet für Hand- und Maschinenanwendungen. Die dampfangelassene Oberfläche hält die Schneidflüssigkeit zurück
und verhindert eine Aufbauschneidenbildung. Geeignet für viele Materialien.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Produkte aus dieser Serie gibt es auch als Set. Sehen Sie sich A190, A191 oder A199 an.
DC <= 1mm; 3/64 “; N60. unbeschichtet.


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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A100.9 – 0.90 0.0354 11.0 32.0 0.90
A100N64 N64 0.91 0.0360 11.0 32.0 0.91
A100.92 – 0.92 0.0362 11.0 32.0 0.92
A100N63 N63 0.94 0.0370 11.0 32.0 0.94
A100.95 – 0.95 0.0374 11.0 32.0 0.95
A100N62 N62 0.97 0.0380 12.0 34.0 0.97
A100.98 – 0.98 0.0386 12.0 34.0 0.98
A100N61 N61 0.99 0.0390 12.0 34.0 0.99
A1001.0 – 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
A100N60 N60 1.02 0.0400 12.0 34.0 1.02
A100N59 N59 1.04 0.0410 12.0 34.0 1.04
A1001.05 – 1.05 0.0413 12.0 34.0 1.05
A100N58 N58 1.07 0.0420 14.0 36.0 1.07
A100N57 N57 1.09 0.0430 14.0 36.0 1.09
A1001.1 – 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
A1001.15 – 1.15 0.0453 14.0 36.0 1.15
A100N56 N56 1.18 0.0465 14.0 36.0 1.18
A1003/64 3/64 1.19 0.0469 16.0 38.0 1.19
A1001.2 – 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
A1001.25 – 1.25 0.0492 16.0 38.0 1.25
A1001.3 – 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
A100N55 N55 1.32 0.0520 16.0 38.0 1.32
A1001.35 – 1.35 0.0531 18.0 40.0 1.35
A1001.4 – 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
A100N54 N54 1.40 0.0550 18.0 40.0 1.40
A1001.45 – 1.45 0.0571 18.0 40.0 1.45
A1001.5 – 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
A100N53 N53 1.51 0.0595 20.0 43.0 1.51
A1001.55 – 1.55 0.0610 20.0 43.0 1.55
A1001/16 1/16 1.59 0.0625 20.0 43.0 1.59
A1001.6 – 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
A100N52 N52 1.61 0.0635 20.0 43.0 1.61
A1001.65 – 1.65 0.0650 20.0 43.0 1.65
A1001.7 – 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
A100N51 N51 1.70 0.0670 22.0 46.0 1.70
A1001.75 – 1.75 0.0689 22.0 46.0 1.75
A100N50 N50 1.78 0.0700 22.0 46.0 1.78
A1001.8 – 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
A1001.85 – 1.85 0.0728 22.0 46.0 1.85
A100N49 N49 1.85 0.0730 22.0 46.0 1.85
A1001.9 – 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
A100N48 N48 1.93 0.0760 24.0 49.0 1.93
A1001.95 – 1.95 0.0768 24.0 49.0 1.95
A1005/64 5/64 1.98 0.0781 24.0 49.0 1.98
A100N47 N47 1.99 0.0785 24.0 49.0 1.99
A1002.0 – 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
A1002.05 – 2.05 0.0807 24.0 49.0 2.05
A100N46 N46 2.06 0.0810 24.0 49.0 2.06
A100N45 N45 2.08 0.0820 24.0 49.0 2.08
A1002.1 – 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
A1002.15 – 2.15 0.0846 27.0 53.0 2.15
A100N44 N44 2.18 0.0860 27.0 53.0 2.18
A1002.2 – 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
A1002.25 – 2.25 0.0886 27.0 53.0 2.25
A100N43 N43 2.26 0.0890 27.0 53.0 2.26
A1002.3 – 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
A1002.35 – 2.35 0.0925 27.0 53.0 2.35
A1003/32 3/32 2.38 0.0938 30.0 57.0 2.38
A100N42 N42 2.38 0.0935 30.0 57.0 2.38
A1002.4 – 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
A100N41 N41 2.44 0.0960 30.0 57.0 2.44
A1002.45 – 2.45 0.0965 30.0 57.0 2.45

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A100N40 N40 2.49 0.0980 30.0 57.0 2.49
A1002.5 – 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
A100N39 N39 2.53 0.0995 30.0 57.0 2.53
A1002.55 – 2.55 0.1004 30.0 57.0 2.55
A100N38 N38 2.58 0.1015 30.0 57.0 2.58
A1002.6 – 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
A100N37 N37 2.64 0.1040 30.0 57.0 2.64
A1002.65 – 2.65 0.1043 30.0 57.0 2.65
A1002.7 – 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
A100N36 N36 2.71 0.1065 33.0 61.0 2.71
A1002.75 – 2.75 0.1083 33.0 61.0 2.75
A1007/64 7/64 2.78 0.1094 33.0 61.0 2.78
A100N35 N35 2.79 0.1100 33.0 61.0 2.79
A1002.8 – 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
A100N34 N34 2.82 0.1110 33.0 61.0 2.82
A1002.85 – 2.85 0.1122 33.0 61.0 2.85
A100N33 N33 2.87 0.1130 33.0 61.0 2.87
A1002.9 – 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
A1002.95 – 2.95 0.1161 33.0 61.0 2.95
A100N32 N32 2.95 0.1160 33.0 61.0 2.95
A1003.0 – 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
A100N31 N31 3.05 0.1200 36.0 65.0 3.05
A1003.1 – 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
A1003.15 – 3.15 0.1240 36.0 65.0 3.15
A1001/8 1/8 3.18 0.1250 36.0 65.0 3.18
A1003.2 – 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
A1003.25 – 3.25 0.1280 36.0 65.0 3.25
A100N30 N30 3.26 0.1285 36.0 65.0 3.26
A1003.3 – 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
A1003.4 – 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
A100N29 N29 3.45 0.1360 39.0 70.0 3.45
A1003.5 – 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50
A1009/64 9/64 3.57 0.1406 39.0 70.0 3.57
A100N28 N28 3.57 0.1405 39.0 70.0 3.57
A1003.6 – 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
A100N27 N27 3.66 0.1440 39.0 70.0 3.66
A1003.7 – 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
A100N26 N26 3.73 0.1470 39.0 70.0 3.73
A1003.75 – 3.75 0.1476 39.0 70.0 3.75
A1003.8 – 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
A100N25 N25 3.80 0.1495 43.0 75.0 3.80
A100N24 N24 3.86 0.1520 43.0 75.0 3.86
A1003.9 – 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
A100N23 N23 3.91 0.1540 43.0 75.0 3.91
A1005/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 75.0 3.97
A100N22 N22 3.99 0.1570 43.0 75.0 3.99
A1004.0 – 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A100N21 N21 4.04 0.1590 43.0 75.0 4.04
A100N20 N20 4.09 0.1610 43.0 75.0 4.09
A1004.1 – 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
A1004.2 – 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
A100N19 N19 4.22 0.1660 43.0 75.0 4.22
A1004.25 – 4.25 0.1673 43.0 75.0 4.25
A1004.3 – 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
A100N18 N18 4.31 0.1695 47.0 80.0 4.31
A10011/64 11/64 4.37 0.1719 47.0 80.0 4.37
A100N17 N17 4.39 0.1730 47.0 80.0 4.39
A1004.4 – 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
A1004.5 – 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
A100N16 N16 4.50 0.1770 47.0 80.0 4.50
A100N15 N15 4.57 0.1800 47.0 80.0 4.57
A1004.6 – 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A100N14 N14 4.62 0.1820 47.0 80.0 4.62
A1004.7 – 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
A100N13 N13 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
A1004.75 – 4.75 0.1870 47.0 80.0 4.75
A1003/16 3/16 4.76 0.1875 52.0 86.0 4.76
A1004.8 – 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
A100N12 N12 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
A100N11 N11 4.85 0.1910 52.0 86.0 4.85
A1004.9 – 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
A100N10 N10 4.92 0.1935 52.0 86.0 4.92
A100N9 N9 4.98 0.1960 52.0 86.0 4.98
A1005.0 – 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A100N8 N8 5.06 0.1990 52.0 86.0 5.06
A1005.1 – 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
A100N7 N7 5.11 0.2010 52.0 86.0 5.11
A10013/64 13/64 5.16 0.2031 52.0 86.0 5.16
A100N6 N6 5.18 0.2040 52.0 86.0 5.18
A1005.2 – 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
A100N5 N5 5.22 0.2055 52.0 86.0 5.22
A1005.25 – 5.25 0.2067 52.0 86.0 5.25
A1005.3 – 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
A100N4 N4 5.31 0.2090 57.0 93.0 5.31
A1005.4 – 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
A100N3 N3 5.41 0.2130 57.0 93.0 5.41
A1005.5 – 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A1007/32 7/32 5.56 0.2188 57.0 93.0 5.56
A1005.6 – 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
A100N2 N2 5.61 0.2210 57.0 93.0 5.61
A1005.7 – 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
A1005.75 – 5.75 0.2264 57.0 93.0 5.75
A100N1 1 5.79 0.2280 57.0 93.0 5.79
A1005.8 – 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
A1005.9 – 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
A100A A 5.94 0.2340 57.0 93.0 5.94
A10015/64 15/64 5.95 0.2344 57.0 93.0 5.95
A1006.0 – 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A100B B 6.03 0.2380 63.0 101.0 6.03
A1006.1 – 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10
A100C C 6.15 0.2420 63.0 101.0 6.15
A1006.2 – 6.20 0.2441 63.0 101.0 6.20
A1006.25 – 6.25 0.2461 63.0 101.0 6.25
A100D D 6.25 0.2460 63.0 101.0 6.25
A1006.3 – 6.30 0.2480 63.0 101.0 6.30
A1001/4 1/4 6.35 0.2500 63.0 101.0 6.35
A100E E 6.35 0.2500 63.0 101.0 6.35
A1006.4 – 6.40 0.2520 63.0 101.0 6.40
A1006.5 – 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
A100F F 6.53 0.2570 63.0 101.0 6.53
A1006.6 – 6.60 0.2598 63.0 101.0 6.60
A100G G 6.63 0.2610 63.0 101.0 6.63
A1006.7 – 6.70 0.2638 63.0 101.0 6.70
A10017/64 17/64 6.75 0.2656 69.0 109.0 6.75
A1006.75 – 6.75 0.2657 69.0 109.0 6.75
A100H H 6.76 0.2660 69.0 109.0 6.76
A1006.8 – 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A1006.9 – 6.90 0.2717 69.0 109.0 6.90
A100I I 6.91 0.2720 69.0 109.0 6.91
A1007.0 – 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A100J J 7.04 0.2770 69.0 109.0 7.04
A1007.1 – 7.10 0.2795 69.0 109.0 7.10
A1009/32 9/32 7.14 0.2813 69.0 109.0 7.14
A100K K 7.14 0.2810 69.0 109.0 7.14

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1007.2 – 7.20 0.2835 69.0 109.0 7.20
A1007.25 – 7.25 0.2854 69.0 109.0 7.25
A1007.3 – 7.30 0.2874 69.0 109.0 7.30
A100L L 7.37 0.2900 69.0 109.0 7.37
A1007.4 – 7.40 0.2913 69.0 109.0 7.40
A100M M 7.49 0.2949 69.0 109.0 7.49
A1007.5 – 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A10019/64 19/64 7.54 0.2969 75.0 117.0 7.54
A1007.6 – 7.60 0.2992 75.0 117.0 7.60
A100N N 7.67 0.3020 75.0 117.0 7.67
A1007.7 – 7.70 0.3031 75.0 117.0 7.70
A1007.75 – 7.75 0.3051 75.0 117.0 7.75
A1007.8 – 7.80 0.3071 75.0 117.0 7.80
A1007.9 – 7.90 0.3110 75.0 117.0 7.90
A1005/16 5/16 7.94 0.3125 75.0 117.0 7.94
A1008.0 – 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
A100O O 8.03 0.3160 75.0 117.0 8.03
A1008.1 – 8.10 0.3189 75.0 117.0 8.10
A1008.2 – 8.20 0.3228 75.0 117.0 8.20
A100P P 8.20 0.3230 75.0 117.0 8.20
A1008.25 – 8.25 0.3248 75.0 117.0 8.25
A1008.3 – 8.30 0.3268 75.0 117.0 8.30
A10021/64 21/64 8.33 0.3281 75.0 117.0 8.33
A1008.4 – 8.40 0.3307 75.0 117.0 8.40
A100Q Q 8.43 0.3320 75.0 117.0 8.43
A1008.5 – 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A1008.6 – 8.60 0.3386 81.0 125.0 8.60
A100R R 8.61 0.3390 81.0 125.0 8.61
A1008.7 – 8.70 0.3425 81.0 125.0 8.70
A10011/32 11/32 8.73 0.3438 81.0 125.0 8.73
A1008.75 – 8.75 0.3445 81.0 125.0 8.75
A1008.8 – 8.80 0.3465 81.0 125.0 8.80
A100S S 8.84 0.3480 81.0 125.0 8.84
A1008.9 – 8.90 0.3504 81.0 125.0 8.90
A1009.0 – 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A100T T 9.09 0.3580 81.0 125.0 9.09
A1009.1 – 9.10 0.3583 81.0 125.0 9.10
A10023/64 23/64 9.13 0.3594 81.0 125.0 9.13
A1009.2 – 9.20 0.3622 81.0 125.0 9.20
A1009.25 – 9.25 0.3642 81.0 125.0 9.25
A1009.3 – 9.30 0.3661 81.0 125.0 9.30
A100U U 9.35 0.3680 81.0 125.0 9.35
A1009.4 – 9.40 0.3701 81.0 125.0 9.40
A1009.5 – 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A1003/8 3/8 9.52 0.3750 87.0 133.0 9.52
A100V V 9.58 0.3770 87.0 133.0 9.58
A1009.6 – 9.60 0.3780 87.0 133.0 9.60
A1009.7 – 9.70 0.3819 87.0 133.0 9.70
A1009.75 – 9.75 0.3839 87.0 133.0 9.75
A1009.8 – 9.80 0.3858 87.0 133.0 9.80
A100W W 9.80 0.3860 87.0 133.0 9.80
A1009.9 – 9.90 0.3898 87.0 133.0 9.90
A10025/64 25/64 9.92 0.3906 87.0 133.0 9.92
A10010.0 – 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
A100X X 10.08 0.3970 87.0 133.0 10.08
A10010.1 – 10.10 0.3976 87.0 133.0 10.10
A10010.2 – 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A10010.25 – 10.25 0.4035 87.0 133.0 10.25
A100Y Y 10.26 0.4040 87.0 133.0 10.26
A10010.3 – 10.30 0.4055 87.0 133.0 10.30
A10013/32 13/32 10.32 0.4063 87.0 133.0 10.32
A10010.4 – 10.40 0.4094 87.0 133.0 10.40
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A100Z Z 10.49 0.4130 87.0 133.0 10.49
A10010.5 – 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A10010.6 – 10.60 0.4173 87.0 133.0 10.60
A10010.7 – 10.70 0.4213 94.0 142.0 10.70
A10027/64 27/64 10.72 0.4219 94.0 142.0 10.72
A10010.75 – 10.75 0.4232 94.0 142.0 10.75
A10010.8 – 10.80 0.4252 94.0 142.0 10.80
A10010.9 – 10.90 0.4291 94.0 142.0 10.90
A10011.0 – 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A10011.1 – 11.10 0.4370 94.0 142.0 11.10
A1007/16 7/16 11.11 0.4375 94.0 142.0 11.11
A10011.2 – 11.20 0.4409 94.0 142.0 11.20
A10011.25 – 11.25 0.4429 94.0 142.0 11.25
A10011.3 – 11.30 0.4449 94.0 142.0 11.30
A10011.4 – 11.40 0.4488 94.0 142.0 11.40
A10011.5 – 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A10029/64 29/64 11.51 0.4531 94.0 142.0 11.51
A10011.6 – 11.60 0.4567 94.0 142.0 11.60
A10011.7 – 11.70 0.4606 94.0 142.0 11.70
A10011.75 – 11.75 0.4626 94.0 142.0 11.75
A10011.8 – 11.80 0.4646 94.0 142.0 11.80
A10011.9 – 11.90 0.4685 101.0 151.0 11.90
A10015/32 15/32 11.91 0.4688 101.0 151.0 11.91
A10012.0 – 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A10012.1 – 12.10 0.4764 101.0 151.0 12.10
A10012.2 – 12.20 0.4803 101.0 151.0 12.20
A10012.25 – 12.25 0.4823 101.0 151.0 12.25
A10012.3 – 12.30 0.4843 101.0 151.0 12.30
A10031/64 31/64 12.30 0.4844 101.0 151.0 12.30
A10012.4 – 12.40 0.4882 101.0 151.0 12.40
A10012.5 – 12.50 0.4921 101.0 151.0 12.50
A10012.6 – 12.60 0.4961 101.0 151.0 12.60
A10012.7 – 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A1001/2 1/2 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A10012.75 – 12.75 0.5020 101.0 151.0 12.75
A10012.8 – 12.80 0.5039 101.0 151.0 12.80
A10012.9 – 12.90 0.5079 101.0 151.0 12.90
A10013.0 – 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
A10033/64 33/64 13.10 0.5156 101.0 151.0 13.10

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A10013.1 – 13.10 0.5157 101.0 151.0 13.10
A10013.2 – 13.20 0.5197 101.0 151.0 13.20
A10013.25 – 13.25 0.5217 108.0 160.0 13.25
A10013.3 – 13.30 0.5236 108.0 160.0 13.30
A10013.4 – 13.40 0.5276 108.0 160.0 13.40
A10017/32 17/32 13.49 0.5313 108.0 160.0 13.49
A10013.5 – 13.50 0.5315 108.0 160.0 13.50
A10013.6 – 13.60 0.5354 108.0 160.0 13.60
A10013.7 – 13.70 0.5394 108.0 160.0 13.70
A10013.75 – 13.75 0.5413 108.0 160.0 13.75
A10013.8 – 13.80 0.5433 108.0 160.0 13.80
A10035/64 35/64 13.89 0.5469 108.0 160.0 13.89
A10013.9 – 13.90 0.5472 108.0 160.0 13.90
A10014.0 – 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
A10014.25 – 14.25 0.5610 114.0 169.0 14.25
A1009/16 9/16 14.29 0.5625 114.0 169.0 14.29
A10014.5 – 14.50 0.5709 114.0 169.0 14.50
A10037/64 37/64 14.68 0.5781 114.0 169.0 14.68
A10014.75 – 14.75 0.5807 114.0 169.0 14.75
A10015.0 – 15.00 0.5906 114.0 169.0 15.00
A10019/32 19/32 15.08 0.5938 120.0 178.0 15.08
A10015.25 – 15.25 0.6004 120.0 178.0 15.25
A10039/64 39/64 15.48 0.6094 120.0 178.0 15.48
A10015.5 – 15.50 0.6102 120.0 178.0 15.50
A10015.75 – 15.75 0.6201 120.0 178.0 15.75
A1005/8 5/8 15.88 0.6250 120.0 178.0 15.88
A10016.0 – 16.00 0.6299 120.0 178.0 16.00
A10041/64 41/64 16.27 0.6406 125.0 184.0 16.27
A10016.5 – 16.50 0.6496 125.0 184.0 16.50
A10021/32 21/32 16.67 0.6563 125.0 184.0 16.67
A10017.0 – 17.00 0.6693 125.0 184.0 17.00
A10043/64 43/64 17.07 0.6719 130.0 191.0 17.07
A10011/16 11/16 17.46 0.6875 130.0 191.0 17.46
A10017.5 – 17.50 0.6890 130.0 191.0 17.50
A10018.0 – 18.00 0.7087 130.0 191.0 18.00
A10018.5 – 18.50 0.7283 135.0 198.0 18.50
A10019.0 – 19.00 0.7480 135.0 198.0 19.00
A10019.5 – 19.50 0.7677 140.0 205.0 19.50
A10020.0 – 20.00 0.7874 140.0 205.0 20.00
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A110.5 – 0.50 0.0197 12.0 32.0 0.50
A110.6 – 0.60 0.0236 15.0 35.0 0.60
A110.7 – 0.70 0.0276 21.0 42.0 0.70
A1101/32 1/32 0.79 0.0313 25.0 46.0 0.79
A110.8 – 0.80 0.0315 25.0 46.0 0.80
A110.9 – 0.90 0.0354 29.0 51.0 0.90
A1101.0 – 1.00 0.0394 33.0 56.0 1.00
A1101.1 – 1.10 0.0433 37.0 60.0 1.10
A1101.2 – 1.20 0.0472 41.0 65.0 1.20
A1101.3 – 1.30 0.0512 41.0 65.0 1.30
A1101.4 – 1.40 0.0551 45.0 70.0 1.40
A1101.5 – 1.50 0.0591 45.0 70.0 1.50
A1101/16 1/16 1.59 0.0625 50.0 76.0 1.59
A1101.6 – 1.60 0.0630 50.0 76.0 1.60
A1101.7 – 1.70 0.0669 50.0 76.0 1.70
A1101.75 – 1.75 0.0689 53.0 80.0 1.75
A1101.8 – 1.80 0.0709 53.0 80.0 1.80
A1101.9 – 1.90 0.0748 53.0 80.0 1.90
A1105/64 5/64 1.98 0.0781 56.0 85.0 1.98
A1102.0 – 2.00 0.0787 56.0 85.0 2.00
A1102.05 – 2.05 0.0807 56.0 85.0 2.05
A1102.1 – 2.10 0.0827 56.0 85.0 2.10
A1102.2 – 2.20 0.0866 59.0 90.0 2.20
A1102.25 – 2.25 0.0886 59.0 90.0 2.25

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1102.3 – 2.30 0.0906 59.0 90.0 2.30
A1103/32 3/32 2.38 0.0938 62.0 95.0 2.38
A1102.4 – 2.40 0.0945 62.0 95.0 2.40
A1102.5 – 2.50 0.0984 62.0 95.0 2.50
A1102.6 – 2.60 0.1024 62.0 95.0 2.60
A1102.7 – 2.70 0.1063 66.0 100.0 2.70
A1107/64 7/64 2.78 0.1094 66.0 100.0 2.78
A1102.8 – 2.80 0.1102 66.0 100.0 2.80
A1102.9 – 2.90 0.1142 66.0 100.0 2.90
A1103.0 – 3.00 0.1181 66.0 100.0 3.00
A1103.1 – 3.10 0.1220 69.0 106.0 3.10
A1101/8 1/8 3.18 0.1250 69.0 106.0 3.18
A1103.2 – 3.20 0.1260 69.0 106.0 3.20
A1103.25 – 3.25 0.1280 69.0 106.0 3.25
A1103.3 – 3.30 0.1299 69.0 106.0 3.30
A1103.4 – 3.40 0.1339 73.0 112.0 3.40
A1103.5 – 3.50 0.1378 73.0 112.0 3.50
A1109/64 9/64 3.57 0.1406 73.0 112.0 3.57
A1103.6 – 3.60 0.1417 73.0 112.0 3.60
A1103.7 – 3.70 0.1457 73.0 112.0 3.70
A1103.75 – 3.75 0.1476 73.0 112.0 3.75
A1103.8 – 3.80 0.1496 78.0 119.0 3.80
A1103.9 – 3.90 0.1535 78.0 119.0 3.90
A1105/32 5/32 3.97 0.1563 78.0 119.0 3.97

Foret série longue en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret pour perçage de trous plus profonds. Sa pointe conventionnelle à 118° offre de la résistance et est facile à réaffûter ce qui la rend très
économique. Convient pour percer de nombreux matériaux. La finition avec traitement vapeur retient le fluide de coupe et empêche le collage
des copeaux sur l’outil. Pour le perçage manuel et sur machines.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Produit Produit

DC <= 1mm; 1/16” Brillant.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1104.0 – 4.00 0.1575 78.0 119.0 4.00
A1104.1 – 4.10 0.1614 78.0 119.0 4.10
A1104.2 – 4.20 0.1654 78.0 119.0 4.20
A1104.25 – 4.25 0.1673 78.0 119.0 4.25
A1104.3 – 4.30 0.1693 82.0 126.0 4.30
A11011/64 11/64 4.37 0.1719 82.0 126.0 4.37
A1104.4 – 4.40 0.1732 82.0 126.0 4.40
A1104.5 – 4.50 0.1772 82.0 126.0 4.50
A1104.6 – 4.60 0.1811 82.0 126.0 4.60
A1104.7 – 4.70 0.1850 82.0 126.0 4.70
A1104.75 – 4.75 0.1870 82.0 126.0 4.75
A1103/16 3/16 4.76 0.1875 87.0 132.0 4.76
A1104.8 – 4.80 0.1890 87.0 132.0 4.80
A1104.9 – 4.90 0.1929 87.0 132.0 4.90
A1105.0 – 5.00 0.1969 87.0 132.0 5.00
A1105.1 – 5.10 0.2008 87.0 132.0 5.10
A11013/64 13/64 5.16 0.2031 87.0 132.0 5.16
A1105.2 – 5.20 0.2047 87.0 132.0 5.20
A1105.25 – 5.25 0.2067 87.0 132.0 5.25
A1105.3 – 5.30 0.2087 87.0 132.0 5.30
A1105.4 – 5.40 0.2126 91.0 139.0 5.40
A1105.5 – 5.50 0.2165 91.0 139.0 5.50
A1107/32 7/32 5.56 0.2188 91.0 139.0 5.56
A1105.6 – 5.60 0.2205 91.0 139.0 5.60
A1105.7 – 5.70 0.2244 91.0 139.0 5.70
A1105.75 – 5.75 0.2264 91.0 139.0 5.75
A1105.8 – 5.80 0.2283 91.0 139.0 5.80
A1105.9 – 5.90 0.2323 91.0 139.0 5.90
A11015/64 15/64 5.95 0.2344 91.0 139.0 5.95
A1106.0 – 6.00 0.2362 91.0 139.0 6.00
A1106.1 – 6.10 0.2402 97.0 148.0 6.10
A1106.2 – 6.20 0.2441 97.0 148.0 6.20
A1106.25 – 6.25 0.2461 97.0 148.0 6.25
A1106.3 – 6.30 0.2480 97.0 148.0 6.30
A1101/4 1/4 6.35 0.2500 97.0 148.0 6.35
A1106.4 – 6.40 0.2520 97.0 148.0 6.40
A1106.5 – 6.50 0.2559 97.0 148.0 6.50
A1106.6 – 6.60 0.2598 97.0 148.0 6.60
A1106.7 – 6.70 0.2638 97.0 148.0 6.70
A11017/64 17/64 6.75 0.2656 102.0 156.0 6.75
A1106.75 – 6.75 0.2657 102.0 156.0 6.75
A1106.8 – 6.80 0.2677 102.0 156.0 6.80
A1106.9 – 6.90 0.2717 102.0 156.0 6.90
A1107.0 – 7.00 0.2756 102.0 156.0 7.00
A1107.1 – 7.10 0.2795 102.0 156.0 7.10
A1109/32 9/32 7.14 0.2813 102.0 156.0 7.14
A1107.2 – 7.20 0.2835 102.0 156.0 7.20
A1107.25 – 7.25 0.2854 102.0 156.0 7.25
A1107.3 – 7.30 0.2874 102.0 156.0 7.30
A1107.4 – 7.40 0.2913 102.0 156.0 7.40
A1107.5 – 7.50 0.2953 102.0 156.0 7.50
A1107.6 – 7.60 0.2992 109.0 165.0 7.60
A1107.7 – 7.70 0.3031 109.0 165.0 7.70
A1107.75 – 7.75 0.3051 109.0 165.0 7.75
A1107.8 – 7.80 0.3071 109.0 165.0 7.80
A1107.9 – 7.90 0.3110 109.0 165.0 7.90
A1105/16 5/16 7.94 0.3125 109.0 165.0 7.94
A1108.0 – 8.00 0.3150 109.0 165.0 8.00
A1108.1 – 8.10 0.3189 109.0 165.0 8.10
A1108.2 – 8.20 0.3228 109.0 165.0 8.20
A1108.25 – 8.25 0.3248 109.0 165.0 8.25
A1108.3 – 8.30 0.3268 109.0 165.0 8.30
A1108.4 – 8.40 0.3307 109.0 165.0 8.40
A1108.5 – 8.50 0.3346 109.0 165.0 8.50
A1108.6 – 8.60 0.3386 115.0 175.0 8.60

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1108.7 – 8.70 0.3425 115.0 175.0 8.70
A11011/32 11/32 8.73 0.3438 115.0 175.0 8.73
A1108.75 – 8.75 0.3445 115.0 175.0 8.75
A1108.8 – 8.80 0.3465 115.0 175.0 8.80
A1108.9 – 8.90 0.3504 115.0 175.0 8.90
A1109.0 – 9.00 0.3543 115.0 175.0 9.00
A1109.1 – 9.10 0.3583 115.0 175.0 9.10
A1109.2 – 9.20 0.3622 115.0 175.0 9.20
A1109.25 – 9.25 0.3642 115.0 175.0 9.25
A1109.3 – 9.30 0.3661 115.0 175.0 9.30
A1109.4 – 9.40 0.3701 115.0 175.0 9.40
A1109.5 – 9.50 0.3740 115.0 175.0 9.50
A1103/8 3/8 9.52 0.3750 121.0 184.0 9.52
A1109.6 – 9.60 0.3780 121.0 184.0 9.60
A1109.7 – 9.70 0.3819 121.0 184.0 9.70
A1109.75 – 9.75 0.3839 121.0 184.0 9.75
A1109.8 – 9.80 0.3858 121.0 184.0 9.80
A1109.9 – 9.90 0.3898 121.0 184.0 9.90
A11010.0 – 10.00 0.3937 121.0 184.0 10.00
A11010.1 – 10.10 0.3976 121.0 184.0 10.10
A11010.2 – 10.20 0.4016 121.0 184.0 10.20
A11010.25 – 10.25 0.4035 121.0 184.0 10.25
A11010.3 – 10.30 0.4055 121.0 184.0 10.30
A11013/32 13/32 10.32 0.4063 121.0 184.0 10.32
A11010.5 – 10.50 0.4134 121.0 184.0 10.50
A11010.75 – 10.75 0.4232 128.0 195.0 10.75
A11010.8 – 10.80 0.4252 128.0 195.0 10.80
A11011.0 – 11.00 0.4331 128.0 195.0 11.00
A1107/16 7/16 11.11 0.4375 128.0 195.0 11.11
A11011.25 – 11.25 0.4429 128.0 195.0 11.25
A11011.4 – 11.40 0.4488 128.0 195.0 11.40
A11011.5 – 11.50 0.4528 128.0 195.0 11.50
A11011.75 – 11.75 0.4626 128.0 195.0 11.75
A11012.0 – 12.00 0.4724 134.0 205.0 12.00
A11012.1 – 12.10 0.4764 134.0 205.0 12.10
A11012.25 – 12.25 0.4823 134.0 205.0 12.25
A11012.5 – 12.50 0.4921 134.0 205.0 12.50
A1101/2 1/2 12.70 0.5000 134.0 205.0 12.70
A11013.0 – 13.00 0.5118 134.0 205.0 13.00
A11017/32 17/32 13.49 0.5313 140.0 214.0 13.49
A11013.5 – 13.50 0.5315 140.0 214.0 13.50
A11014.0 – 14.00 0.5512 140.0 214.0 14.00
A1109/16 9/16 14.29 0.5625 144.0 220.0 14.29
A11014.5 – 14.50 0.5709 144.0 220.0 14.50
A11015.0 – 15.00 0.5906 144.0 220.0 15.00
A11015.5 – 15.50 0.6102 149.0 227.0 15.50
A1105/8 5/8 15.88 0.6250 149.0 227.0 15.88
A11016.0 – 16.00 0.6299 149.0 227.0 16.00
A11016.5 – 16.50 0.6496 154.0 235.0 16.50
A11017.0 – 17.00 0.6693 154.0 235.0 17.00
A11011/16 11/16 17.46 0.6875 158.0 241.0 17.46
A11017.5 – 17.50 0.6890 158.0 241.0 17.50
A11018.0 – 18.00 0.7087 158.0 241.0 18.00
A11018.5 – 18.50 0.7283 162.0 247.0 18.50
A11019.0 – 19.00 0.7480 162.0 247.0 19.00
A1103/4 3/4 19.05 0.7500 166.0 254.0 19.05
A11019.5 – 19.50 0.7677 166.0 254.0 19.50
A11020.0 – 20.00 0.7874 166.0 254.0 20.00
A11021.0 – 21.00 0.8268 171.0 261.0 21.00
A11022.0 – 22.00 0.8661 176.0 268.0 22.00
A1107/8 7/8 22.22 0.8750 176.0 268.0 22.22
A11015/16 15/16 23.81 0.9375 185.0 282.0 23.81
A1101 1” 25.40 1.0000 190.0 290.0 25.40

Produit Produit


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HSS
BS
328

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A125

P1.1
 21 E

P1.2
 24 E

P1.3
 25 E

P2.1
 18 E

P2.2
 16 C

P2.3
 14 A

P3.1
 9 C

P3.2
 7 C

P3.3
 6 A

P4.1
 5 C

P4.2
 4 A

P4.3
 4 A

M1.1
 12 C

M1.2
 10 C

M2.1
 11 C

M2.2
 9 C

M3.1
 5 E

M3.2
 4 E

M3.3
 4 E

M4.1
 8 A

K1.1
 22 G

K1.2
 16 D

K1.3
 12 D

K2.1
 16 C

K2.2
 13 C

K2.3
 10 C

K3.1
 14 C

K3.2
 11 C

K3.3
 9 C

K4.1
 13 C

K4.2
 10 C

K4.3
 7 C

K4.4
 6 C

K4.5
 5 C

K5.1
 15 C

K5.2
 11 C

K5.3
 9 C

N1.1
 24 H

N1.2
 18 H

N1.3
 12 G

N2.1
 34 F

N2.2
 30 F

N2.3
 22 F

N3.1
 56 F

N3.2
 33 G

N3.3
 17 D

N4.1
 30 H

N4.2
 26 F

N4.3
 10 D

S1.1
 11 D

S1.2
 9 B

S1.3
 5 A

S2.1
 5 C

S2.2
 4 A

S3.1
 4 C

S3.2
 3 A

S4.1
 3 C

S4.2
 2 A

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1251.4X160 – 1.40 0.0551 100.0 160.0 1.40
A1251.5X125 – 1.50 0.0591 80.0 125.0 1.50
A1251.5X160 – 1.50 0.0591 100.0 160.0 1.50
A1251/16X125 1/16 1.59 0.0625 80.0 125.0 1.59
A1251/16X160 1/16 1.59 0.0625 100.0 160.0 1.59
A1251.8X160 – 1.80 0.0709 100.0 160.0 1.80
A1255/64X125 5/64 1.98 0.0781 80.0 125.0 1.98
A1255/64X160 5/64 1.98 0.0781 100.0 160.0 1.98
A1252.0X125 – 2.00 0.0787 80.0 125.0 2.00
A1252.0X160 – 2.00 0.0787 100.0 160.0 2.00
A1252.2X160 – 2.20 0.0866 100.0 160.0 2.20
A1253/32X125 3/32 2.38 0.0938 80.0 125.0 2.38
A1253/32X160 3/32 2.38 0.0938 100.0 160.0 2.38
A1252.5X125 – 2.50 0.0984 80.0 125.0 2.50
A1252.5X160 – 2.50 0.0984 100.0 160.0 2.50
A1257/64X125 7/64 2.78 0.1094 80.0 125.0 2.78
A1257/64X160 7/64 2.78 0.1094 100.0 160.0 2.78
A1253.0X160 – 3.00 0.1181 100.0 160.0 3.00
A1253.0X200 – 3.00 0.1181 150.0 200.0 3.00
A1253.0X250 – 3.00 0.1181 200.0 250.0 3.00
A1251/8X160 1/8 3.18 0.1252 100.0 160.0 3.18
A1251/8X200 1/8 3.18 0.1252 150.0 200.0 3.18
A1251/8X250 1/8 3.18 0.1252 200.0 250.0 3.18
A1251/8X315 1/8 3.18 0.1252 250.0 310.0 3.18
A1253.3X160 – 3.30 0.1299 100.0 160.0 3.30
A1253.5X160 – 3.50 0.1378 100.0 160.0 3.50

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1253.5X200 – 3.50 0.1378 150.0 200.0 3.50
A1253.5X250 – 3.50 0.1378 200.0 250.0 3.50
A1259/64X160 9/64 3.57 0.1406 100.0 160.0 3.57
A1259/64X200 9/64 3.57 0.1406 150.0 200.0 3.57
A1259/64X315 9/64 3.57 0.1406 250.0 310.0 3.57
A1255/32X160 5/32 3.97 0.1563 100.0 160.0 3.97
A1255/32X200 5/32 3.97 0.1563 150.0 200.0 3.97
A1255/32X250 5/32 3.97 0.1563 200.0 250.0 3.97
A1255/32X315 5/32 3.97 0.1563 250.0 310.0 3.97
A1254.0X160 – 4.00 0.1575 100.0 160.0 4.00
A1254.0X200 – 4.00 0.1575 150.0 200.0 4.00
A1254.0X250 – 4.00 0.1575 200.0 250.0 4.00
A1254.0X315 – 4.00 0.1575 250.0 310.0 4.00
A12511/64X160 11/64 4.37 0.1719 100.0 160.0 4.37
A12511/64X200 11/64 4.37 0.1719 150.0 200.0 4.37
A12511/64X315 11/64 4.37 0.1719 250.0 310.0 4.37
A1254.5X160 – 4.50 0.1772 100.0 160.0 4.50
A1254.5X200 – 4.50 0.1772 150.0 200.0 4.50
A1254.5X250 – 4.50 0.1772 200.0 250.0 4.50
A1254.5X315 – 4.50 0.1772 250.0 310.0 4.50
A1253/16X160 3/16 4.76 0.1875 100.0 160.0 4.76
A1253/16X200 3/16 4.76 0.1875 150.0 200.0 4.76
A1253/16X250 3/16 4.76 0.1875 200.0 250.0 4.76
A1253/16X315 3/16 4.76 0.1875 250.0 310.0 4.76
A1253/16X400 3/16 4.76 0.1875 300.0 400.0 4.76
A1255.0X160 – 5.00 0.1969 100.0 160.0 5.00

Foret série extra-longue en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret avec finition traitement vapeur recommandé pour les trous très profonds ou difficilement accessibles. Pointe conventionnelle à 118° 
offrant de la résistance et permettant d’économiser sur les affûtages simples. Convient à de nombreux matériaux. La finition avec traitement 
vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux sur l’outil. Moins adapté au perçage à la main.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Produit Produit

DC <= 2.2mm; 5/64” Brillant.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1255.0X200 – 5.00 0.1969 150.0 200.0 5.00
A1255.0X250 – 5.00 0.1969 200.0 250.0 5.00
A1255.0X315 – 5.00 0.1969 250.0 310.0 5.00
A1255.0X400 – 5.00 0.1969 300.0 400.0 5.00
A12513/64X200 13/64 5.16 0.2031 150.0 200.0 5.16
A12513/64X250 13/64 5.16 0.2031 200.0 250.0 5.16
A12513/64X315 13/64 5.16 0.2031 250.0 310.0 5.16
A1255.5X200 – 5.50 0.2165 150.0 200.0 5.50
A1255.5X250 – 5.50 0.2165 200.0 250.0 5.50
A1255.5X315 – 5.50 0.2165 250.0 310.0 5.50
A1257/32X200 7/32 5.56 0.2188 150.0 200.0 5.56
A1257/32X250 7/32 5.56 0.2188 200.0 250.0 5.56
A1257/32X315 7/32 5.56 0.2188 250.0 310.0 5.56
A12515/64X200 15/64 5.95 0.2344 150.0 200.0 5.95
A12515/64X250 15/64 5.95 0.2344 200.0 250.0 5.95
A12515/64X315 15/64 5.95 0.2344 250.0 310.0 5.95
A1256.0X200 – 6.00 0.2362 150.0 200.0 6.00
A1256.0X250 – 6.00 0.2362 200.0 250.0 6.00
A1256.0X315 – 6.00 0.2362 250.0 310.0 6.00
A1256.0X400 – 6.00 0.2362 300.0 400.0 6.00
A1251/4X200 1/4 6.35 0.2500 150.0 200.0 6.35
A1251/4X250 1/4 6.35 0.2500 200.0 250.0 6.35
A1251/4X315 1/4 6.35 0.2500 250.0 310.0 6.35
A1251/4X400 1/4 6.35 0.2500 300.0 400.0 6.35
A1251/4X500 1/4 6.35 0.2500 400.0 460.0 6.35
A1256.5X200 – 6.50 0.2559 150.0 200.0 6.50
A1256.5X250 – 6.50 0.2559 200.0 250.0 6.50
A1256.5X315 – 6.50 0.2559 250.0 310.0 6.50
A12517/64X200 17/64 6.75 0.2656 150.0 200.0 6.75
A12517/64X250 17/64 6.75 0.2656 200.0 250.0 6.75
A12517/64X500 17/64 6.75 0.2656 400.0 460.0 6.75
A1257.0X200 – 7.00 0.2756 150.0 200.0 7.00
A1257.0X250 – 7.00 0.2756 200.0 250.0 7.00
A1257.0X315 – 7.00 0.2756 250.0 310.0 7.00
A1259/32X200 9/32 7.14 0.2813 150.0 200.0 7.14
A1259/32X250 9/32 7.14 0.2813 200.0 250.0 7.14
A1259/32X315 9/32 7.14 0.2813 250.0 310.0 7.14
A1259/32X500 9/32 7.14 0.2813 400.0 460.0 7.14
A1257.5X200 – 7.50 0.2953 150.0 200.0 7.50
A1257.5X250 – 7.50 0.2953 200.0 250.0 7.50
A1257.5X315 – 7.50 0.2953 250.0 310.0 7.50
A12519/64X315 19/64 7.54 0.2969 250.0 310.0 7.54
A12519/64X500 19/64 7.54 0.2969 400.0 460.0 7.54
A1255/16X200 5/16 7.94 0.3125 150.0 200.0 7.94
A1255/16X250 5/16 7.94 0.3125 200.0 250.0 7.94
A1255/16X315 5/16 7.94 0.3125 250.0 310.0 7.94
A1255/16X400 5/16 7.94 0.3125 300.0 400.0 7.94
A1255/16X500 5/16 7.94 0.3125 400.0 460.0 7.94
A1258.0X250 – 8.00 0.3150 200.0 250.0 8.00
A1258.0X315 – 8.00 0.3150 250.0 310.0 8.00
A1258.0X400 – 8.00 0.3150 300.0 400.0 8.00
A12521/64X315 21/64 8.33 0.3281 250.0 310.0 8.33
A12521/64X500 21/64 8.33 0.3281 400.0 460.0 8.33
A1258.5X250 – 8.50 0.3346 200.0 250.0 8.50
A1258.5X315 – 8.50 0.3346 250.0 310.0 8.50
A12511/32X250 11/32 8.73 0.3438 200.0 250.0 8.73
A12511/32X315 11/32 8.73 0.3438 250.0 310.0 8.73
A12511/32X400 11/32 8.73 0.3438 300.0 400.0 8.73
A12511/32X500 11/32 8.73 0.3438 400.0 460.0 8.73
A1259.0X250 – 9.00 0.3543 200.0 250.0 9.00
A1259.0X315 – 9.00 0.3543 250.0 310.0 9.00
A1259.0X400 – 9.00 0.3543 300.0 400.0 9.00
A12523/64X315 23/64 9.13 0.3594 250.0 310.0 9.13
A12523/64X500 23/64 9.13 0.3594 400.0 460.0 9.13
A1259.5X250 – 9.50 0.3740 200.0 250.0 9.50
A1259.5X315 – 9.50 0.3740 250.0 310.0 9.50
A1253/8X250 3/8 9.52 0.3750 200.0 250.0 9.52
A1253/8X315 3/8 9.52 0.3750 250.0 310.0 9.52
A1253/8X400 3/8 9.52 0.3750 300.0 400.0 9.52

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1253/8X500 3/8 9.52 0.3750 400.0 460.0 9.52
A12525/64X315 25/64 9.92 0.3906 250.0 310.0 9.92
A12525/64X500 25/64 9.92 0.3906 400.0 460.0 9.92
A12510.0X250 – 10.00 0.3937 200.0 250.0 10.00
A12510.0X315 – 10.00 0.3937 250.0 310.0 10.00
A12510.0X400 – 10.00 0.3937 300.0 400.0 10.00
A12513/32X250 13/32 10.32 0.4063 200.0 250.0 10.32
A12513/32X315 13/32 10.32 0.4063 250.0 310.0 10.32
A12513/32X500 13/32 10.32 0.4063 400.0 460.0 10.32
A12510.5X250 – 10.50 0.4134 200.0 250.0 10.50
A12510.5X315 – 10.50 0.4134 250.0 310.0 10.50
A12510.5X400 – 10.50 0.4134 300.0 400.0 10.50
A12527/64X315 27/64 10.72 0.4219 250.0 310.0 10.72
A12511.0X250 – 11.00 0.4331 200.0 250.0 11.00
A12511.0X315 – 11.00 0.4331 250.0 310.0 11.00
A12511.0X400 – 11.00 0.4331 300.0 400.0 11.00
A1257/16X250 7/16 11.11 0.4375 200.0 250.0 11.11
A1257/16X315 7/16 11.11 0.4375 250.0 310.0 11.11
A1257/16X400 7/16 11.11 0.4375 300.0 400.0 11.11
A1257/16X500 7/16 11.11 0.4375 400.0 460.0 11.11
A12529/64X315 29/64 11.51 0.4531 250.0 310.0 11.51
A12529/64X500 29/64 11.51 0.4531 400.0 460.0 11.51
A12515/32X250 15/32 11.91 0.4688 200.0 250.0 11.91
A12515/32X315 15/32 11.91 0.4688 250.0 310.0 11.91
A12515/32X500 15/32 11.91 0.4688 400.0 460.0 11.91
A12512.0X250 – 12.00 0.4724 200.0 250.0 12.00
A12512.0X315 – 12.00 0.4724 250.0 310.0 12.00
A12512.0X400 – 12.00 0.4724 300.0 400.0 12.00
A12531/64X315 31/64 12.30 0.4844 250.0 310.0 12.30
A12531/64X500 31/64 12.30 0.4844 400.0 460.0 12.30
A1251/2X250 1/2 12.70 0.5000 200.0 250.0 12.70
A1251/2X315 1/2 12.70 0.5000 250.0 310.0 12.70
A1251/2X400 1/2 12.70 0.5000 300.0 400.0 12.70
A1251/2X500 1/2 12.70 0.5000 400.0 460.0 12.70
A12513.0X315 – 13.00 0.5118 250.0 310.0 13.00
A12513.0X400 – 13.00 0.5118 300.0 400.0 13.00
A12533/64X315 33/64 13.10 0.5156 250.0 310.0 13.10
A12533/64X500 33/64 13.10 0.5156 400.0 460.0 13.10
A12517/32X315 17/32 13.49 0.5313 250.0 310.0 13.49
A12517/32X500 17/32 13.49 0.5313 400.0 460.0 13.49
A12535/64X315 35/64 13.89 0.5469 250.0 310.0 13.89
A12535/64X500 35/64 13.89 0.5469 400.0 460.0 13.89
A12514.0X315 – 14.00 0.5512 250.0 310.0 14.00
A12514.0X400 – 14.00 0.5512 300.0 400.0 14.00
A1259/16X315 9/16 14.29 0.5625 250.0 310.0 14.29
A1259/16X500 9/16 14.29 0.5625 400.0 460.0 14.29
A12537/64X315 37/64 14.68 0.5781 250.0 310.0 14.68
A12519/32X315 19/32 15.08 0.5938 250.0 310.0 15.08
A12519/32X500 19/32 15.08 0.5938 400.0 460.0 15.08
A12539/64X315 39/64 15.48 0.6094 250.0 310.0 15.48
A12539/64X500 39/64 15.48 0.6094 400.0 460.0 15.48
A1255/8X315 5/8 15.88 0.6250 250.0 310.0 15.88
A1255/8X500 5/8 15.88 0.6250 400.0 460.0 15.88
A12521/32X315 21/32 16.67 0.6563 250.0 310.0 16.67
A12521/32X500 21/32 16.67 0.6563 400.0 460.0 16.67
A12511/16X315 11/16 17.46 0.6875 250.0 310.0 17.46
A12511/16X500 11/16 17.46 0.6875 400.0 460.0 17.46
A12523/32X315 23/32 18.26 0.7188 250.0 310.0 18.26
A12523/32X500 23/32 18.26 0.7188 400.0 460.0 18.26
A1253/4X315 3/4 19.05 0.7500 250.0 310.0 19.05
A1253/4X500 3/4 19.05 0.7500 400.0 460.0 19.05
A12525/32X500 25/32 19.84 0.7813 400.0 460.0 19.84
A12513/16X500 13/16 20.64 0.8125 400.0 460.0 20.64
A1257/8X500 7/8 22.22 0.8750 400.0 460.0 22.22
A12515/16X500 15/16 23.81 0.9375 400.0 460.0 23.81
A1251X500 1” 25.40 1.0000 400.0 460.0 25.40
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HSS

135° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A022

P1.1
 33 K

P1.2
 37 K

P1.3
 38 K

P2.1
 28 K

P2.2
 25 I

P2.3
 22 G

P3.1
 24 H

P3.2
 19 H

P3.3
 16 G

P4.1
 14 H

P4.2
 12 G

P4.3
 10 E

M1.1
 21 G

M1.2
 17 G

M2.1
 18 G

M2.2
 15 G

M3.1
 9 I

M3.2
 8 I

M3.3
 7 I

M4.1
 9 E

K1.1
 32 K

K1.2
 24 I

K1.3
 18 I

K2.1
 25 G

K2.2
 20 G

K2.3
 16 G

K3.1
 22 G

K3.2
 17 G

K3.3
 13 G

K4.1
 20 G

K4.2
 15 G

K4.3
 11 G

K4.4
 10 G

K4.5
 8 G

K5.1
 23 G

K5.2
 17 G

K5.3
 13 G

N1.1
 40 F

N1.2
 30 F

N1.3
 20 K

N2.1
 49 J

N2.2
 44 J

N2.3
 32 J

N3.1
 64 I

N3.2
 38 K

N3.3
 19 H

N4.1
 30 K

N4.2
 35 I

N4.3
 17 G

S1.1
 25 I

S1.2
 14 F

S1.3
 8 C

S2.1
 11 F

S2.2
 6 B

S3.1
 8 F

S3.2
 4 B

S4.1
 6 F

S4.2
 3 B

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A022.5 – 0.50 0.0197 3.0 20.0 0.50
A022.6 – 0.60 0.0236 3.5 21.0 0.60
A022.7 – 0.70 0.0276 4.5 23.0 0.70
A0221/32 1/32 0.79 0.0313 13.0 35.0 0.79
A022.8 – 0.80 0.0315 5.0 24.0 0.80
A022.9 – 0.90 0.0354 5.5 25.0 0.90
A0221.0 – 1.00 0.0394 6.0 26.0 1.00
A0221.1 – 1.10 0.0433 7.0 28.0 1.10
A0223/64 3/64 1.19 0.0469 13.0 35.0 1.19
A0221.2 – 1.20 0.0472 8.0 30.0 1.20
A0221.3 – 1.30 0.0512 8.0 30.0 1.30
A0221.4 – 1.40 0.0551 9.0 32.0 1.40
A0221.5 – 1.50 0.0591 9.0 32.0 1.50
A0221/16 1/16 1.59 0.0625 16.0 41.0 1.59
A0221.6 – 1.60 0.0630 10.0 34.0 1.60
A0221.7 – 1.70 0.0669 10.0 34.0 1.70
A0221.8 – 1.80 0.0709 11.0 36.0 1.80
A0221.9 – 1.90 0.0748 11.0 36.0 1.90
A0225/64 5/64 1.98 0.0781 17.0 43.0 1.98
A0222.0 – 2.00 0.0787 12.0 38.0 2.00
A0222.1 – 2.10 0.0827 12.0 38.0 2.10
A0222.2 – 2.20 0.0866 13.0 40.0 2.20

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A0222.25 – 2.25 0.0886 13.0 40.0 2.25
A0222.3 – 2.30 0.0906 13.0 40.0 2.30
A0223/32 3/32 2.38 0.0938 20.0 45.0 2.38
A0222.4 – 2.40 0.0945 14.0 43.0 2.40
A0222.5 – 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50
A0222.6 – 2.60 0.1024 14.0 43.0 2.60
A0222.65 – 2.65 0.1043 14.0 43.0 2.65
A0222.7 – 2.70 0.1063 16.0 46.0 2.70
A0227/64 7/64 2.78 0.1094 22.0 47.0 2.78
A0222.8 – 2.80 0.1102 16.0 46.0 2.80
A0222.9 – 2.90 0.1142 16.0 46.0 2.90
A0223.0 – 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00
A0223.1 – 3.10 0.1220 18.0 49.0 3.10
A0221/8 1/8 3.18 0.1250 23.0 49.0 3.18
A0223.2 – 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20
A0223.25 – 3.25 0.1280 18.0 49.0 3.25
A0223.3 – 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30
A0223.4 – 3.40 0.1339 20.0 52.0 3.40
A0223.5 – 3.50 0.1378 20.0 52.0 3.50
A0229/64 9/64 3.57 0.1406 25.0 50.0 3.57
A0223.6 – 3.60 0.1417 20.0 52.0 3.60
A0223.7 – 3.70 0.1457 20.0 52.0 3.70

Foret extra-court en HSS, revêtement TiN en pointe
Foret polyvalent doté d’une pointe spéciale à 135° avec affûtage en croix conçue pour faciliter l’auto-centrage lors du perçage à la main et sur
machines, ce qui permet d’obtenir un trou plus précis et une meilleure qualité de finition. Convient pour le perçage de nombreux matériaux. Le
revêtement TiN en pointe améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC < 2mm Brillant; DC >= 2mm revêtu TiN en pointe avec affûtage en croix.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir A088.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A0223.8 – 3.80 0.1496 22.0 55.0 3.80
A0223.9 – 3.90 0.1535 22.0 55.0 3.90
A0225/32 5/32 3.97 0.1563 26.0 53.0 3.97
A0224.0 – 4.00 0.1575 22.0 55.0 4.00
A0224.1 – 4.10 0.1614 22.0 55.0 4.10
A0224.2 – 4.20 0.1654 22.0 55.0 4.20
A0224.3 – 4.30 0.1693 24.0 58.0 4.30
A02211/64 11/64 4.37 0.1719 28.0 55.0 4.37
A0224.4 – 4.40 0.1732 24.0 58.0 4.40
A0224.5 – 4.50 0.1772 24.0 58.0 4.50
A0224.6 – 4.60 0.1811 24.0 58.0 4.60
A0224.7 – 4.70 0.1850 24.0 58.0 4.70
A0223/16 3/16 4.76 0.1875 30.0 57.0 4.76
A0224.8 – 4.80 0.1890 26.0 62.0 4.80
A0224.9 – 4.90 0.1929 26.0 62.0 4.90
A0225.0 – 5.00 0.1969 26.0 62.0 5.00
A0225.1 – 5.10 0.2008 26.0 62.0 5.10
A02213/64 13/64 5.16 0.2031 31.0 58.0 5.16
A0225.2 – 5.20 0.2047 26.0 62.0 5.20
A0225.3 – 5.30 0.2087 26.0 62.0 5.30
A0225.4 – 5.40 0.2126 28.0 66.0 5.40
A0225.5 – 5.50 0.2165 28.0 66.0 5.50
A0227/32 7/32 5.56 0.2188 33.0 61.0 5.56
A0225.6 – 5.60 0.2205 28.0 66.0 5.60
A0225.7 – 5.70 0.2244 28.0 66.0 5.70
A0225.8 – 5.80 0.2283 28.0 66.0 5.80
A0225.9 – 5.90 0.2323 28.0 66.0 5.90
A02215/64 15/64 5.95 0.2344 34.0 63.0 5.95
A0226.0 – 6.00 0.2362 28.0 66.0 6.00
A0226.1 – 6.10 0.2402 31.0 70.0 6.10
A0226.2 – 6.20 0.2441 31.0 70.0 6.20
A0226.3 – 6.30 0.2480 31.0 70.0 6.30
A0221/4 1/4 6.35 0.2500 36.0 65.0 6.35
A0226.4 – 6.40 0.2520 31.0 70.0 6.40
A0226.5 – 6.50 0.2559 31.0 70.0 6.50
A0226.6 – 6.60 0.2598 31.0 70.0 6.60
A0226.7 – 6.70 0.2638 31.0 70.0 6.70
A0226.8 – 6.80 0.2677 34.0 74.0 6.80
A0226.9 – 6.90 0.2717 34.0 74.0 6.90
A0227.0 – 7.00 0.2756 34.0 74.0 7.00
A0227.1 – 7.10 0.2795 34.0 74.0 7.10
A0229/32 9/32 7.14 0.2813 40.0 70.0 7.14
A0227.2 – 7.20 0.2835 34.0 74.0 7.20
A0227.3 – 7.30 0.2874 34.0 74.0 7.30
A0227.4 – 7.40 0.2913 34.0 74.0 7.40
A0227.5 – 7.50 0.2953 34.0 74.0 7.50
A0227.6 – 7.60 0.2992 37.0 79.0 7.60
A0227.7 – 7.70 0.3031 37.0 79.0 7.70
A0227.8 – 7.80 0.3071 37.0 79.0 7.80
A0227.9 – 7.90 0.3110 37.0 79.0 7.90
A0225/16 5/16 7.94 0.3125 43.0 73.0 7.94
A0228.0 – 8.00 0.3150 37.0 79.0 8.00
A0228.1 – 8.10 0.3189 37.0 79.0 8.10
A0228.2 – 8.20 0.3228 37.0 79.0 8.20

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A0228.3 – 8.30 0.3268 37.0 79.0 8.30
A0228.4 – 8.40 0.3307 37.0 79.0 8.40
A0228.5 – 8.50 0.3346 37.0 79.0 8.50
A0228.6 – 8.60 0.3386 40.0 84.0 8.60
A0228.7 – 8.70 0.3425 40.0 84.0 8.70
A02211/32 11/32 8.73 0.3438 45.0 78.0 8.73
A0228.8 – 8.80 0.3465 40.0 84.0 8.80
A0228.9 – 8.90 0.3504 40.0 84.0 8.90
A0229.0 – 9.00 0.3543 40.0 84.0 9.00
A0229.1 – 9.10 0.3583 40.0 84.0 9.10
A0229.2 – 9.20 0.3622 40.0 84.0 9.20
A0229.3 – 9.30 0.3661 40.0 84.0 9.30
A0229.4 – 9.40 0.3701 40.0 84.0 9.40
A0229.5 – 9.50 0.3740 40.0 84.0 9.50
A0223/8 3/8 9.52 0.3750 48.0 81.0 9.52
A0229.6 – 9.60 0.3780 43.0 89.0 9.60
A0229.7 – 9.70 0.3819 43.0 89.0 9.70
A0229.8 – 9.80 0.3858 43.0 89.0 9.80
A0229.9 – 9.90 0.3898 43.0 89.0 9.90
A02210.0 – 10.00 0.3937 43.0 89.0 10.00
A02210.1 – 10.10 0.3976 43.0 89.0 10.10
A02210.2 – 10.20 0.4016 43.0 89.0 10.20
A02210.3 – 10.30 0.4055 43.0 89.0 10.30
A02213/32 13/32 10.32 0.4063 51.0 86.0 10.32
A02210.4 – 10.40 0.4094 43.0 89.0 10.40
A02210.5 – 10.50 0.4134 43.0 89.0 10.50
A02210.6 – 10.60 0.4173 43.0 89.0 10.60
A02210.7 – 10.70 0.4213 47.0 95.0 10.70
A02210.8 – 10.80 0.4252 47.0 95.0 10.80
A02210.9 – 10.90 0.4291 47.0 95.0 10.90
A02211.0 – 11.00 0.4331 47.0 95.0 11.00
A02211.1 – 11.10 0.4370 47.0 95.0 11.10
A0227/16 7/16 11.11 0.4375 54.0 89.0 11.11
A02211.2 – 11.20 0.4409 47.0 95.0 11.20
A02211.3 – 11.30 0.4449 47.0 95.0 11.30
A02211.5 – 11.50 0.4528 47.0 95.0 11.50
A02211.6 – 11.60 0.4567 47.0 95.0 11.60
A02211.7 – 11.70 0.4606 47.0 95.0 11.70
A02211.8 – 11.80 0.4646 47.0 95.0 11.80
A02211.9 – 11.90 0.4685 51.0 102.0 11.90
A02212.0 – 12.00 0.4724 51.0 102.0 12.00
A02212.1 – 12.10 0.4764 51.0 102.0 12.10
A02212.2 – 12.20 0.4803 51.0 102.0 12.20
A02212.5 – 12.50 0.4921 51.0 102.0 12.50
A0221/2 1/2 12.70 0.5000 60.0 98.0 12.70
A02213.0 – 13.00 0.5118 51.0 102.0 13.00
A02213.5 – 13.50 0.5315 54.0 107.0 13.50
A02214.0 – 14.00 0.5512 54.0 107.0 14.00
A0229/16 9/16 14.29 0.5625 67.0 105.0 14.29
A02214.5 – 14.50 0.5709 56.0 111.0 14.50
A02215.0 – 15.00 0.5906 56.0 111.0 15.00
A02215.5 – 15.50 0.6102 58.0 115.0 15.50
A0225/8 5/8 15.88 0.6250 73.0 111.0 15.88
A02216.0 – 16.00 0.6299 58.0 115.0 16.00
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LCF

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL
HSS

118° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A002

P1.1
 46 J

P1.2
 52 J

P1.3
 54 J

P2.1
 40 J

P2.2
 35 F

P2.3
 31 F

P3.1
 27 F

P3.2
 21 F

P3.3
 18 F

P4.1
 16 F

P4.2
 13 F

P4.3
 11 E

M1.1
 27 F

M1.2
 23 F

M2.1
 24 F

M2.2
 20 F

M3.1
 14 G

M3.2
 12 G

M3.3
 11 G

M4.1
 16 C

K1.1
 40 J

K1.2
 30 E

K1.3
 22 E

K2.1
 34 E

K2.2
 28 E

K2.3
 22 E

K3.1
 30 E

K3.2
 23 E

K3.3
 19 E

K4.1
 28 E

K4.2
 21 E

K4.3
 16 E

K4.4
 13 E

K4.5
 11 E

K5.1
 32 E

K5.2
 24 E

K5.3
 19 E

N1.1
 41 K

N1.2
 31 K

N1.3
 21 J

N2.1
 51 I

N2.2
 46 I

N2.3
 33 I

N3.1
 56 H

N3.2
 33 I

N3.3
 17 G

N4.1
 30 I

N4.2
 50 H

N4.3
 35 F

S1.1
 23 F

S1.2
 13 D

S1.3
 7 B

S2.1
 9 E

S2.2
 4 A

S3.1
 7 E

S3.2
 3 A

S4.1
 5 E

S4.2
 2 A

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A0021.0 – 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
A0021.1 – 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
A0023/64 3/64 1.19 0.0469 16.0 38.0 1.19
A0021.2 – 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
A0021.3 – 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
A0021.4 – 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
A0021.5 – 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
A0021/16 1/16 1.59 0.0625 20.0 43.0 1.59
A0021.6 – 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
A0021.7 – 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
A0021.8 – 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
A0021.9 – 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
A0025/64 5/64 1.98 0.0781 24.0 49.0 1.98
A0022.0 – 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
A0022.1 – 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
A0022.2 – 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
A0022.3 – 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
A0023/32 3/32 2.38 0.0938 30.0 57.0 2.38
A0022.4 – 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
A0022.5 – 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
A0022.6 – 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
A0022.7 – 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
A0027/64 7/64 2.78 0.1094 33.0 61.0 2.78
A0022.8 – 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A0022.9 – 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
A0023.0 – 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
A0023.1 – 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
A0021/8 1/8 3.18 0.1250 36.0 65.0 3.18
A0023.2 – 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
A0023.25 – 3.25 0.1280 36.0 65.0 3.25
A0023.3 – 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
A0023.4 – 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
A0023.5 – 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50
A0029/64 9/64 3.57 0.1406 39.0 70.0 3.57
A0023.6 – 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
A0023.7 – 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
A0023.8 – 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
A0023.9 – 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
A0025/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 75.0 3.97
A0024.0 – 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A0024.1 – 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
A0024.2 – 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
A0024.3 – 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
A00211/64 11/64 4.37 0.1719 47.0 80.0 4.37
A0024.4 – 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
A0024.5 – 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
A0024.6 – 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
A0024.7 – 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70

Foret court en HSS, revêtement TiN en pointe
Foret polyvalent pour le perçage à la main et sur machines. Une pointe spéciale à 118° avec affûtage en croix aide à l’auto-centrage du foret
lors du perçage à la main et fournit un trou de taille plus précise. Convient à de nombreux matériaux. Le revêtement TiN en pointe améliore les
performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC < 2mm Brillant; DC >= 2mm revêtu TiN en pointe avec affûtage en croix.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir A087, A089, A094, A095 ou A099.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A0023/16 3/16 4.76 0.1875 52.0 86.0 4.76
A0024.8 – 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
A0024.9 – 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
A0025.0 – 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A0025.1 – 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
A00213/64 13/64 5.16 0.2031 52.0 86.0 5.16
A0025.2 – 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
A0025.3 – 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
A0025.4 – 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
A0025.5 – 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A0027/32 7/32 5.56 0.2188 57.0 93.0 5.56
A0025.6 – 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
A0025.7 – 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
A0025.8 – 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
A0025.9 – 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
A00215/64 15/64 5.95 0.2344 57.0 93.0 5.95
A0026.0 – 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A0026.1 – 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10
A0026.2 – 6.20 0.2441 63.0 101.0 6.20
A0026.3 – 6.30 0.2480 63.0 101.0 6.30
A0021/4 1/4 6.35 0.2500 63.0 101.0 6.35
A0026.4 – 6.40 0.2520 63.0 101.0 6.40
A0026.5 – 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
A0026.6 – 6.60 0.2598 63.0 101.0 6.60
A0026.7 – 6.70 0.2638 63.0 101.0 6.70
A00217/64 17/64 6.75 0.2656 69.0 109.0 6.75
A0026.8 – 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A0026.9 – 6.90 0.2717 69.0 109.0 6.90
A0027.0 – 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A0027.1 – 7.10 0.2795 69.0 109.0 7.10
A0029/32 9/32 7.14 0.2813 69.0 109.0 7.14
A0027.2 – 7.20 0.2835 69.0 109.0 7.20
A0027.3 – 7.30 0.2874 69.0 109.0 7.30
A0027.4 – 7.40 0.2913 69.0 109.0 7.40
A0027.5 – 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A00219/64 19/64 7.54 0.2969 75.0 117.0 7.54
A0027.6 – 7.60 0.2992 75.0 117.0 7.60
A0027.7 – 7.70 0.3031 75.0 117.0 7.70
A0027.8 – 7.80 0.3071 75.0 117.0 7.80
A0027.9 – 7.90 0.3110 75.0 117.0 7.90
A0025/16 5/16 7.94 0.3125 75.0 117.0 7.94
A0028.0 – 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
A0028.1 – 8.10 0.3189 75.0 117.0 8.10
A0028.2 – 8.20 0.3228 75.0 117.0 8.20
A0028.3 – 8.30 0.3268 75.0 117.0 8.30
A00221/64 21/64 8.33 0.3281 75.0 117.0 8.33
A0028.4 – 8.40 0.3307 75.0 117.0 8.40
A0028.5 – 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A0028.6 – 8.60 0.3386 81.0 125.0 8.60
A0028.7 – 8.70 0.3425 81.0 125.0 8.70
A00211/32 11/32 8.73 0.3438 81.0 125.0 8.73
A0028.8 – 8.80 0.3465 81.0 125.0 8.80
A0028.9 – 8.90 0.3504 81.0 125.0 8.90
A0029.0 – 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A0029.1 – 9.10 0.3583 81.0 125.0 9.10
A00223/64 23/64 9.13 0.3594 81.0 125.0 9.13
A0029.2 – 9.20 0.3622 81.0 125.0 9.20
A0029.3 – 9.30 0.3661 81.0 125.0 9.30
A0029.4 – 9.40 0.3701 81.0 125.0 9.40
A0029.5 – 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A0023/8 3/8 9.52 0.3750 87.0 133.0 9.52
A0029.6 – 9.60 0.3780 87.0 133.0 9.60
A0029.7 – 9.70 0.3819 87.0 133.0 9.70
A0029.8 – 9.80 0.3858 87.0 133.0 9.80
A0029.9 – 9.90 0.3898 87.0 133.0 9.90
A00225/64 25/64 9.92 0.3906 87.0 133.0 9.92
A00210.0 – 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A00210.1 – 10.10 0.3976 87.0 133.0 10.10
A00210.2 – 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A00210.3 – 10.30 0.4055 87.0 133.0 10.30
A00213/32 13/32 10.32 0.4063 87.0 133.0 10.32
A00210.4 – 10.40 0.4094 87.0 133.0 10.40
A00210.5 – 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A00210.6 – 10.60 0.4173 87.0 133.0 10.60
A00210.7 – 10.70 0.4213 94.0 142.0 10.70
A00227/64 27/64 10.72 0.4219 94.0 142.0 10.72
A00210.8 – 10.80 0.4252 94.0 142.0 10.80
A00210.9 – 10.90 0.4291 94.0 142.0 10.90
A00211.0 – 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A00211.1 – 11.10 0.4370 94.0 142.0 11.10
A0027/16 7/16 11.11 0.4375 94.0 142.0 11.11
A00211.2 – 11.20 0.4409 94.0 142.0 11.20
A00211.3 – 11.30 0.4449 94.0 142.0 11.30
A00211.4 – 11.40 0.4488 94.0 142.0 11.40
A00211.5 – 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A00229/64 29/64 11.51 0.4531 94.0 142.0 11.51
A00211.6 – 11.60 0.4567 94.0 142.0 11.60
A00211.7 – 11.70 0.4606 94.0 142.0 11.70
A00211.8 – 11.80 0.4646 94.0 142.0 11.80
A00211.9 – 11.90 0.4685 101.0 151.0 11.90
A00215/32 15/32 11.91 0.4688 101.0 151.0 11.91
A00212.0 – 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A00212.1 – 12.10 0.4764 101.0 151.0 12.10
A00212.2 – 12.20 0.4803 101.0 151.0 12.20
A00212.3 – 12.30 0.4843 101.0 151.0 12.30
A00231/64 31/64 12.30 0.4844 101.0 151.0 12.30
A00212.4 – 12.40 0.4882 101.0 151.0 12.40
A00212.5 – 12.50 0.4921 101.0 151.0 12.50
A00212.6 – 12.60 0.4961 101.0 151.0 12.60
A00212.7 – 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A0021/2 1/2 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A00212.8 – 12.80 0.5039 101.0 151.0 12.80
A00212.9 – 12.90 0.5079 101.0 151.0 12.90
A00213.0 – 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
A00233/64 33/64 13.10 0.5156 101.0 151.0 13.10
A00213.1 – 13.10 0.5157 101.0 151.0 13.10
A00213.2 – 13.20 0.5197 101.0 151.0 13.20
A00213.25 – 13.25 0.5217 108.0 160.0 13.25
A00213.3 – 13.30 0.5236 108.0 160.0 13.30
A00213.4 – 13.40 0.5276 108.0 160.0 13.40
A00217/32 17/32 13.49 0.5313 108.0 160.0 13.49
A00213.5 – 13.50 0.5315 108.0 160.0 13.50
A00213.6 – 13.60 0.5354 108.0 160.0 13.60
A00213.7 – 13.70 0.5394 108.0 160.0 13.70
A00213.75 – 13.75 0.5413 108.0 160.0 13.75
A00213.8 – 13.80 0.5433 108.0 160.0 13.80
A00235/64 35/64 13.89 0.5469 108.0 160.0 13.89
A00213.9 – 13.90 0.5472 108.0 160.0 13.90
A00214.0 – 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
A00214.25 – 14.25 0.5610 114.0 169.0 14.25
A0029/16 9/16 14.29 0.5625 114.0 169.0 14.29
A00214.5 – 14.50 0.5709 114.0 169.0 14.50
A00237/64 37/64 14.68 0.5781 114.0 169.0 14.68
A00214.75 – 14.75 0.5807 114.0 169.0 14.75
A00215.0 – 15.00 0.5906 114.0 169.0 15.00
A00219/32 19/32 15.08 0.5938 120.0 178.0 15.08
A00215.25 – 15.25 0.6004 120.0 178.0 15.25
A00239/64 39/64 15.48 0.6094 120.0 178.0 15.48
A00215.5 – 15.50 0.6102 120.0 178.0 15.50
A00215.75 – 15.75 0.6201 120.0 178.0 15.75
A0025/8 5/8 15.88 0.6250 120.0 178.0 15.88
A00216.0 – 16.00 0.6299 120.0 178.0 16.00
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LCF

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL
HSS

118° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A002S

P1.1
 46 J

P1.2
 52 J

P1.3
 54 J

P2.1
 40 J

P2.2
 35 F

P2.3
 31 F

P3.1
 27 F

P3.2
 21 F

P3.3
 18 F

P4.1
 16 F

P4.2
 13 F

P4.3
 11 E

M1.1
 27 F

M1.2
 23 F

M2.1
 24 F

M2.2
 20 F

M3.1
 14 G

M3.2
 12 G

M3.3
 11 G

M4.1
 16 C

K1.1
 40 J

K1.2
 30 E

K1.3
 22 E

K2.1
 34 E

K2.2
 28 E

K2.3
 22 E

K3.1
 30 E

K3.2
 23 E

K3.3
 19 E

K4.1
 28 E

K4.2
 21 E

K4.3
 16 E

K4.4
 13 E

K4.5
 11 E

K5.1
 32 E

K5.2
 24 E

K5.3
 19 E

N1.1
 41 K

N1.2
 31 K

N1.3
 21 J

N2.1
 51 I

N2.2
 46 I

N2.3
 33 I

N3.1
 56 H

N3.2
 33 I

N3.3
 17 G

N4.1
 30 I

N4.2
 50 H

N4.3
 35 F

S1.1
 23 F

S1.2
 13 D

S1.3
 7 B

S2.1
 9 E

S2.2
 4 A

S3.1
 7 E

S3.2
 3 A

S4.1
 5 E

S4.2
 2 A

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A002S2.0 – 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
A002S2.5 – 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
A002S3.0 – 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
A002S1/8 1/8 3.18 0.1250 36.0 65.0 3.18
A002S3.2 – 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
A002S3.3 – 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
A002S3.5 – 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50
A002S5/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 75.0 3.97
A002S4.0 – 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A002S4.1 – 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
A002S4.2 – 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
A002S4.5 – 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
A002S3/16 3/16 4.76 0.1875 52.0 86.0 4.76
A002S5.0 – 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A002S13/64 13/64 5.16 0.2031 52.0 86.0 5.16
A002S5.5 – 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A002S7/32 7/32 5.56 0.2188 57.0 93.0 5.56
A002S6.0 – 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A002S1/4 1/4 6.35 0.2500 63.0 101.0 6.35
A002S6.5 – 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A002S17/64 17/64 6.75 0.2656 69.0 109.0 6.75
A002S6.8 – 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A002S7.0 – 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A002S7.5 – 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A002S5/16 5/16 7.94 0.3125 75.0 117.0 7.94
A002S8.0 – 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
A002S8.2 – 8.20 0.3228 75.0 117.0 8.20
A002S8.5 – 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A002S9.0 – 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A002S9.5 – 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A002S3/8 3/8 9.52 0.3750 87.0 133.0 9.52
A002S10.0 – 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
A002S10.2 – 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A002S10.5 – 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A002S11.0 – 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A002S11.5 – 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A002S12.0 – 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A002S12.5 – 12.50 0.4921 101.0 151.0 12.50
A002S1/2 1/2 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A002S13.0 – 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00

Foret court en HSS, revêtement TiN en pointe
Foret polyvalent pour le perçage à la main et sur machines, il est vendu à l’unité ou par 2 pièces (dia <=5 mm). Une pointe spéciale à 118°
avec affûtage en croix aide à l’auto-centrage du foret lors du perçage à la main et fournit un trou de taille plus précise. Convient à de nombreux
matériaux. Le revêtement TiN en pointe améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC <= 5mm vendu par 2.
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LCF

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL
HSS

135° ST

l>35°

l

R h8
DC

A108

P1.1
 33 I

P1.2
 37 I

P1.3
 38 I

P2.1
 28 I

P2.2
 25 G

P2.3
 22 E

P3.1
 19 F

P3.2
 15 F

P3.3
 13 E

P4.1
 11 F

P4.2
 10 E

P4.3
 8 D

M1.1
 21 E

M1.2
 17 E

M2.1
 18 E

M2.2
 15 E

M3.1
 10 G

M3.2
 9 G

M3.3
 8 G

M4.1
 10 D

K1.1
 30 H

K1.2
 22 F

K1.3
 17 F

K2.1
 25 E

K2.2
 20 E

K2.3
 16 E

K3.1
 22 E

K3.2
 17 E

K3.3
 13 E

K4.1
 20 E

K4.2
 15 E

K4.3
 11 E

K4.4
 10 E

K4.5
 8 E

K5.1
 23 E

K5.2
 17 E

K5.3
 13 E

N1.1
 33 J

N1.2
 25 J

N1.3
 17 I

N2.1
 42 H

N2.2
 37 H

N2.3
 27 H

N3.1
 59 H

N3.2
 35 I

N3.3
 18 G

N4.1
 30 J

N4.2
 28 H

N4.3
 14 F

S1.1
 25 G

S1.2
 16 E

S1.3
 7 B

S2.1
 9 G

S2.2
 8 E

S3.1
 7 G

S3.2
 6 E

S4.1
 5 G

S4.2
 5 E

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1081.0 – 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
A1081.1 – 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
A1081.2 – 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
A1081.3 – 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
A1081.4 – 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
A1081.5 – 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
A1081/16 1/16 1.59 0.0625 20.0 43.0 1.59
A1081.6 – 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
A1081.7 – 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
A1081.8 – 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
A1081.9 – 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
A1085/64 5/64 1.98 0.0781 24.0 49.0 1.98
A1082.0 – 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
A1082.1 – 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
A1082.2 – 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
A1082.3 – 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
A1083/32 3/32 2.38 0.0938 30.0 57.0 2.38
A1082.4 – 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
A1082.5 – 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
A1082.6 – 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
A1082.7 – 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
A1087/64 7/64 2.78 0.1094 33.0 61.0 2.78

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1082.8 – 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
A1082.9 – 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
A1083.0 – 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
A1083.1 – 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
A1081/8 1/8 3.18 0.1250 36.0 65.0 3.18
A1083.2 – 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
A1083.3 – 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
A1083.4 – 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
A1083.5 – 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50
A1089/64 9/64 3.57 0.1406 39.0 70.0 3.57
A1083.6 – 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
A1083.7 – 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
A1083.8 – 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
A1083.9 – 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
A1085/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 75.0 3.97
A1084.0 – 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A1084.1 – 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
A1084.2 – 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
A1084.3 – 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
A10811/64 11/64 4.37 0.1719 47.0 80.0 4.37
A1084.4 – 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
A1084.5 – 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50

Foret court en HSS, finition avec traitement vapeur (conçu pour l’acier inoxydable)
Foret premier choix pour le perçage de l’acier inoxydable avec des applications manuelles mais peut également être utilisé efficacement sur
machines. Sa pointe à 135° avec affûtage en croix facilite l’auto-centrage et réduit les forces de coupe. La finition avec traitement vapeur aide à
empêcher le matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC > 1.5mm (1/16”) avec affûtage en croix.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret.. Voir A188.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1084.6 – 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
A1084.7 – 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
A1083/16 3/16 4.76 0.1875 52.0 86.0 4.76
A1084.8 – 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
A1084.9 – 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
A108N10 N10 4.92 0.1935 52.0 86.0 4.92
A1085.0 – 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A1085.1 – 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
A10813/64 13/64 5.16 0.2031 52.0 86.0 5.16
A1085.2 – 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
A1085.3 – 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
A1085.4 – 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
A1085.5 – 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A1087/32 7/32 5.56 0.2188 57.0 93.0 5.56
A1085.6 – 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
A1085.7 – 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
A1085.8 – 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
A1085.9 – 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
A10815/64 15/64 5.95 0.2344 57.0 93.0 5.95
A1086.0 – 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A1086.1 – 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10
A1086.2 – 6.20 0.2441 63.0 101.0 6.20
A1086.3 – 6.30 0.2480 63.0 101.0 6.30
A1081/4 1/4 6.35 0.2500 63.0 101.0 6.35
A1086.4 – 6.40 0.2520 63.0 101.0 6.40
A1086.5 – 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
A1086.6 – 6.60 0.2598 63.0 101.0 6.60
A1086.7 – 6.70 0.2638 63.0 101.0 6.70
A10817/64 17/64 6.75 0.2656 69.0 109.0 6.75
A1086.8 – 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A1086.9 – 6.90 0.2717 69.0 109.0 6.90
A1087.0 – 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A1087.1 – 7.10 0.2795 69.0 109.0 7.10
A1089/32 9/32 7.14 0.2813 69.0 109.0 7.14
A1087.2 – 7.20 0.2835 69.0 109.0 7.20
A1087.3 – 7.30 0.2874 69.0 109.0 7.30
A1087.4 – 7.40 0.2913 69.0 109.0 7.40
A1087.5 – 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A10819/64 19/64 7.54 0.2969 75.0 117.0 7.54
A1087.6 – 7.60 0.2992 75.0 117.0 7.60
A1087.7 – 7.70 0.3031 75.0 117.0 7.70
A1087.8 – 7.80 0.3071 75.0 117.0 7.80
A1087.9 – 7.90 0.3110 75.0 117.0 7.90
A1085/16 5/16 7.94 0.3125 75.0 117.0 7.94
A1088.0 – 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
A1088.1 – 8.10 0.3189 75.0 117.0 8.10
A1088.2 – 8.20 0.3228 75.0 117.0 8.20
A1088.3 – 8.30 0.3268 75.0 117.0 8.30

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A10821/64 21/64 8.33 0.3281 75.0 117.0 8.33
A1088.4 – 8.40 0.3307 75.0 117.0 8.40
A1088.5 – 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A1088.6 – 8.60 0.3386 81.0 125.0 8.60
A1088.7 – 8.70 0.3425 81.0 125.0 8.70
A10811/32 11/32 8.73 0.3438 81.0 125.0 8.73
A1088.8 – 8.80 0.3465 81.0 125.0 8.80
A1088.9 – 8.90 0.3504 81.0 125.0 8.90
A1089.0 – 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A1089.1 – 9.10 0.3583 81.0 125.0 9.10
A10823/64 23/64 9.13 0.3594 81.0 125.0 9.13
A1089.2 – 9.20 0.3622 81.0 125.0 9.20
A1089.3 – 9.30 0.3661 81.0 125.0 9.30
A1089.4 – 9.40 0.3701 81.0 125.0 9.40
A1089.5 – 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A1083/8 3/8 9.52 0.3750 87.0 133.0 9.52
A1089.6 – 9.60 0.3780 87.0 133.0 9.60
A1089.7 – 9.70 0.3819 87.0 133.0 9.70
A1089.8 – 9.80 0.3858 87.0 133.0 9.80
A1089.9 – 9.90 0.3898 87.0 133.0 9.90
A10825/64 25/64 9.92 0.3906 87.0 133.0 9.92
A10810.0 – 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
A10810.2 – 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A10813/32 13/32 10.32 0.4063 87.0 133.0 10.32
A10810.5 – 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A10827/64 27/64 10.72 0.4219 94.0 142.0 10.72
A10810.8 – 10.80 0.4252 94.0 142.0 10.80
A10811.0 – 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A1087/16 7/16 11.11 0.4375 94.0 142.0 11.11
A10811.5 – 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A10829/64 29/64 11.51 0.4531 94.0 142.0 11.51
A10811.8 – 11.80 0.4646 94.0 142.0 11.80
A10815/32 15/32 11.91 0.4688 101.0 151.0 11.91
A10812.0 – 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A10812.2 – 12.20 0.4803 101.0 151.0 12.20
A10831/64 31/64 12.30 0.4844 101.0 151.0 12.30
A10812.5 – 12.50 0.4921 101.0 151.0 12.50
A1081/2 1/2 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A10812.8 – 12.80 0.5039 101.0 151.0 12.80
A10812.9 – 12.90 0.5079 101.0 151.0 12.90
A10813.0 – 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
A10813.5 – 13.50 0.5315 108.0 160.0 13.50
A10814.0 – 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
A10814.5 – 14.50 0.5709 114.0 169.0 14.50
A10815.0 – 15.00 0.5906 114.0 169.0 15.00
A10815.25 – 15.25 0.6004 120.0 178.0 15.25
A10815.5 – 15.50 0.6102 120.0 178.0 15.50
A10816.0 – 16.00 0.6299 120.0 178.0 16.00
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135° Bronze

l20-35°

l

R h8
DC

A117

P1.1
 40 H

P1.2
 45 H

P1.3
 46 H

P2.1
 34 H

P2.2
 30 G

P2.3
 27 F

P3.1
 27 G

P3.2
 21 G

P3.3
 18 F

P4.1
 16 G

P4.2
 13 F

P4.3
 11 E

M1.1
 30 F

M1.2
 26 F

M2.1
 27 F

M2.2
 22 F

M3.1
 13 H

M3.2
 11 H

M3.3
 10 H

M4.1
 15 D

K1.1
 34 K

K1.2
 25 F

K1.3
 19 F

K2.1
 27 F

K2.2
 22 F

K2.3
 18 F

K3.1
 24 F

K3.2
 18 F

K3.3
 15 F

K4.1
 22 F

K4.2
 17 F

K4.3
 12 F

K4.4
 11 F

K4.5
 9 F

K5.1
 25 F

K5.2
 19 F

K5.3
 15 F

N1.1
 35 K

N1.2
 26 K

N1.3
 18 J

N2.1
 48 I

N2.2
 43 I

N2.3
 31 I

N3.1
 68 J

N3.2
 40 K

N3.3
 20 I

N4.1
 35 M

N4.2
 28 K

N4.3
 17 I

S1.1
 30 G

S1.2
 18 F

S1.3
 10 C

S2.1
 12 F

S2.2
 8 C

S3.1
 9 F

S3.2
 6 C

S4.1
 7 F

S4.2
 5 C

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1171.0 – 1.00 0.0394 6.0 26.0 1.00
A1171.1 – 1.10 0.0433 7.0 28.0 1.10
A1171.2 – 1.20 0.0472 8.0 30.0 1.20
A1171.3 – 1.30 0.0512 8.0 30.0 1.30
A1171.4 – 1.40 0.0551 9.0 32.0 1.40
A1171.5 – 1.50 0.0591 9.0 32.0 1.50
A1171.6 – 1.60 0.0630 10.0 34.0 1.60
A1171.7 – 1.70 0.0669 10.0 34.0 1.70
A1171.8 – 1.80 0.0709 11.0 36.0 1.80
A1171.9 – 1.90 0.0748 11.0 36.0 1.90
A1172.0 – 2.00 0.0787 12.0 38.0 2.00
A1172.1 – 2.10 0.0827 12.0 38.0 2.10
A1172.2 – 2.20 0.0866 13.0 40.0 2.20
A1172.3 – 2.30 0.0906 13.0 40.0 2.30
A1172.4 – 2.40 0.0945 14.0 43.0 2.40
A1172.5 – 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50
A1172.6 – 2.60 0.1024 14.0 43.0 2.60
A1172.7 – 2.70 0.1063 16.0 46.0 2.70
A1172.8 – 2.80 0.1102 16.0 46.0 2.80
A1172.9 – 2.90 0.1142 16.0 46.0 2.90
A1173.0 – 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00
A1173.1 – 3.10 0.1220 18.0 49.0 3.10
A1171/8 1/8 3.18 0.1250 18.0 49.0 3.18

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1173.2 – 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20
A1173.3 – 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30
A1173.4 – 3.40 0.1339 20.0 52.0 3.40
A1173.5 – 3.50 0.1378 20.0 52.0 3.50
A1173.6 – 3.60 0.1417 20.0 52.0 3.60
A1173.7 – 3.70 0.1457 20.0 52.0 3.70
A1173.8 – 3.80 0.1496 22.0 55.0 3.80
A1173.9 – 3.90 0.1535 22.0 55.0 3.90
A1175/32 5/32 3.97 0.1563 22.0 55.0 3.97
A1174.0 – 4.00 0.1575 22.0 55.0 4.00
A1174.1 – 4.10 0.1614 22.0 55.0 4.10
A1174.2 – 4.20 0.1654 22.0 55.0 4.20
A1174.3 – 4.30 0.1693 24.0 58.0 4.30
A1174.4 – 4.40 0.1732 24.0 58.0 4.40
A1174.5 – 4.50 0.1772 24.0 58.0 4.50
A1174.6 – 4.60 0.1811 24.0 58.0 4.60
A1174.7 – 4.70 0.1850 24.0 58.0 4.70
A1173/16 3/16 4.76 0.1875 26.0 62.0 4.76
A1174.8 – 4.80 0.1890 26.0 62.0 4.80
A1174.9 – 4.90 0.1929 26.0 62.0 4.90
A1175.0 – 5.00 0.1969 26.0 62.0 5.00
A1175.1 – 5.10 0.2008 26.0 62.0 5.10
A1175.2 – 5.20 0.2047 26.0 62.0 5.20

Foret extra-court en HSS-E (8% cobalt), finition avec traitement bronze
Foret recommandé pour une utilisation dans des matériaux et des applications difficiles. sa pointe à 135° avec affûtage en croix facilite 
l’autocentrage et réduit également les forces de coupe. Fiable pour produire un trou précis et une finition de qualité. La finition avec traitement 
bronze est une fine couche d’oxyde et c’est une indication pour le cobalt.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC <= 1.5mm avec pointe 118°; DC < 3.00 mm 5% cobalt.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1175.3 – 5.30 0.2087 26.0 62.0 5.30
A1175.4 – 5.40 0.2126 28.0 66.0 5.40
A1175.5 – 5.50 0.2165 28.0 66.0 5.50
A1175.6 – 5.60 0.2205 28.0 66.0 5.60
A1175.7 – 5.70 0.2244 28.0 66.0 5.70
A1175.8 – 5.80 0.2283 28.0 66.0 5.80
A1175.9 – 5.90 0.2323 28.0 66.0 5.90
A1176.0 – 6.00 0.2362 28.0 66.0 6.00
A1176.1 – 6.10 0.2402 31.0 70.0 6.10
A1176.2 – 6.20 0.2441 31.0 70.0 6.20
A1176.3 – 6.30 0.2480 31.0 70.0 6.30
A1171/4 1/4 6.35 0.2500 31.0 70.0 6.35
A1176.4 – 6.40 0.2520 31.0 70.0 6.40
A1176.5 – 6.50 0.2559 31.0 70.0 6.50
A1176.6 – 6.60 0.2598 31.0 70.0 6.60
A1176.7 – 6.70 0.2638 31.0 70.0 6.70
A1176.8 – 6.80 0.2677 34.0 74.0 6.80
A1176.9 – 6.90 0.2717 34.0 74.0 6.90
A1177.0 – 7.00 0.2756 34.0 74.0 7.00
A1177.1 – 7.10 0.2795 34.0 74.0 7.10
A1177.2 – 7.20 0.2835 34.0 74.0 7.20
A1177.3 – 7.30 0.2874 34.0 74.0 7.30
A1177.4 – 7.40 0.2913 34.0 74.0 7.40
A1177.5 – 7.50 0.2953 34.0 74.0 7.50
A1177.6 – 7.60 0.2992 37.0 79.0 7.60
A1177.7 – 7.70 0.3031 37.0 79.0 7.70
A1177.8 – 7.80 0.3071 37.0 79.0 7.80
A1177.9 – 7.90 0.3110 37.0 79.0 7.90
A1175/16 5/16 7.94 0.3125 37.0 79.0 7.94

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1178.0 – 8.00 0.3150 37.0 79.0 8.00
A1178.1 – 8.10 0.3189 37.0 79.0 8.10
A1178.2 – 8.20 0.3228 37.0 79.0 8.20
A1178.3 – 8.30 0.3268 37.0 79.0 8.30
A1178.4 – 8.40 0.3307 37.0 79.0 8.40
A1178.5 – 8.50 0.3346 37.0 79.0 8.50
A1178.6 – 8.60 0.3386 40.0 84.0 8.60
A1178.7 – 8.70 0.3425 40.0 84.0 8.70
A1178.8 – 8.80 0.3465 40.0 84.0 8.80
A1178.9 – 8.90 0.3504 40.0 84.0 8.90
A1179.0 – 9.00 0.3543 40.0 84.0 9.00
A1179.1 – 9.10 0.3583 40.0 84.0 9.10
A1179.2 – 9.20 0.3622 40.0 84.0 9.20
A1179.3 – 9.30 0.3661 40.0 84.0 9.30
A1179.4 – 9.40 0.3701 40.0 84.0 9.40
A1179.5 – 9.50 0.3740 40.0 84.0 9.50
A1173/8 3/8 9.52 0.3750 43.0 89.0 9.52
A1179.6 – 9.60 0.3780 43.0 89.0 9.60
A1179.7 – 9.70 0.3819 43.0 89.0 9.70
A1179.8 – 9.80 0.3858 43.0 89.0 9.80
A1179.9 – 9.90 0.3898 43.0 89.0 9.90
A11710.0 – 10.00 0.3937 43.0 89.0 10.00
A11710.2 – 10.20 0.4016 43.0 89.0 10.20
A11710.5 – 10.50 0.4134 43.0 89.0 10.50
A11711.0 – 11.00 0.4331 47.0 95.0 11.00
A11711.5 – 11.50 0.4528 47.0 95.0 11.50
A11712.0 – 12.00 0.4724 51.0 102.0 12.00
A1171/2 1/2 12.70 0.5000 51.0 102.0 12.70
A11713.0 – 13.00 0.5118 51.0 102.0 13.00

Produit Produit





35

LCF

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL

135° Bronze

l20-35°

l

R h8
DC

A777

P1.1
 36 H

P1.2
 40 H

P1.3
 41 H

P2.1
 31 H

P2.2
 27 G

P2.3
 24 E

P3.1
 25 F

P3.2
 20 F

P3.3
 17 E

P4.1
 15 F

P4.2
 13 E

P4.3
 10 D

M1.1
 30 E

M1.2
 26 E

M2.1
 27 E

M2.2
 22 E

M3.1
 13 G

M3.2
 11 G

M3.3
 10 G

M4.1
 15 C

K1.1
 35 H

K1.2
 26 D

K1.3
 19 D

K2.1
 27 E

K2.2
 22 E

K2.3
 18 E

K3.1
 24 E

K3.2
 18 E

K3.3
 15 E

K4.1
 22 E

K4.2
 17 E

K4.3
 12 E

K4.4
 11 E

K4.5
 9 E

K5.1
 25 E

K5.2
 19 E

K5.3
 15 E

N1.1
 33 J

N1.2
 25 J

N1.3
 17 I

N2.1
 46 H

N2.2
 42 H

N2.3
 30 H

N3.1
 68 H

N3.2
 40 F

N3.3
 20 H

S1.1
 28 F

S1.2
 20 D

S1.3
 11 C

S2.1
 9 E

S2.2
 8 B

S3.1
 7 E

S3.2
 6 B

S4.1
 5 E

S4.2
 5 B

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A777.3 – 0.30 0.0118 3.0 19.0 0.30
A777.35 – 0.35 0.0138 4.0 19.0 0.35
A777.4 – 0.40 0.0157 5.0 20.0 0.40
A777.45 – 0.45 0.0177 5.0 20.0 0.45
A777.5 – 0.50 0.0197 6.0 22.0 0.50
A777.55 – 0.55 0.0217 7.0 24.0 0.55
A777.6 – 0.60 0.0236 7.0 24.0 0.60
A777.65 – 0.65 0.0256 8.0 26.0 0.65
A777.7 – 0.70 0.0276 9.0 28.0 0.70
A777.8 – 0.80 0.0315 10.0 30.0 0.80
A777.9 – 0.90 0.0354 11.0 32.0 0.90
A777.95 – 0.95 0.0374 11.0 32.0 0.95
A7771.0 – 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
A7771.1 – 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
A7771.2 – 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
A7771.3 – 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
A7771.4 – 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
A7771.5 – 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
A7771/16 1/16 1.59 0.0625 20.0 43.0 1.59
A7771.6 – 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
A7771.7 – 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
A7771.8 – 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
A7771.9 – 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
A7775/64 5/64 1.98 0.0781 24.0 49.0 1.98

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A7772.0 – 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
A7772.1 – 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
A7772.2 – 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
A7772.3 – 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
A7773/32 3/32 2.38 0.0938 30.0 57.0 2.38
A7772.4 – 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
A7772.5 – 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
A7772.6 – 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
A7772.7 – 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
A7777/64 7/64 2.78 0.1094 33.0 61.0 2.78
A7772.8 – 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
A7772.9 – 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
A7773.0 – 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
A7773.1 – 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
A7771/8 1/8 3.18 0.1250 36.0 65.0 3.18
A7773.2 – 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
A7773.3 – 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
A7773.4 – 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
A7773.5 – 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50
A7779/64 9/64 3.57 0.1406 39.0 70.0 3.57
A7773.6 – 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
A7773.7 – 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
A7773.8 – 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
A7773.9 – 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90

Foret court en HSS-E (8% cobalt), finition avec traitement bronze
Foret performant produisant des trous de taille précise avec une finition de qualité dans des matériaux à haute résistance. Sa pointe avec 
affûtage en croix à 135° l’aide à se centrer automatiquement. La finition avec traitement bronze est une fine couche d’oxyde formée sur la 
surface de l’outil et indique un foret HSS-E à 8% de cobalt.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

NAS907J. DC <= 1.4mm avec pointe 4 facettes.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir A295.
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DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A7775/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 75.0 3.97
A7774.0 – 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A7774.1 – 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
A7774.2 – 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
A7774.3 – 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
A77711/64 11/64 4.37 0.1719 47.0 80.0 4.37
A7774.4 – 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
A7774.5 – 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
A7774.6 – 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
A7774.7 – 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
A7773/16 3/16 4.76 0.1875 52.0 86.0 4.76
A7774.8 – 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
A7774.9 – 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
A7775.0 – 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A7775.1 – 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
A77713/64 13/64 5.16 0.2031 52.0 86.0 5.16
A7775.2 – 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
A7775.3 – 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
A7775.4 – 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
A7775.5 – 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A7777/32 7/32 5.56 0.2188 57.0 93.0 5.56
A7775.6 – 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
A7775.7 – 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
A7775.8 – 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
A7775.9 – 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
A77715/64 15/64 5.95 0.2344 57.0 93.0 5.95
A7776.0 – 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A7776.1 – 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10
A7776.2 – 6.20 0.2441 63.0 101.0 6.20
A7776.3 – 6.30 0.2480 63.0 101.0 6.30
A7771/4 1/4 6.35 0.2500 63.0 101.0 6.35
A7776.4 – 6.40 0.2520 63.0 101.0 6.40
A7776.5 – 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
A7776.6 – 6.60 0.2598 63.0 101.0 6.60
A7776.7 – 6.70 0.2638 63.0 101.0 6.70
A77717/64 17/64 6.75 0.2656 69.0 109.0 6.75
A7776.8 – 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A7776.9 – 6.90 0.2717 69.0 109.0 6.90
A7777.0 – 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A7777.1 – 7.10 0.2795 69.0 109.0 7.10
A7779/32 9/32 7.14 0.2813 69.0 109.0 7.14
A7777.2 – 7.20 0.2835 69.0 109.0 7.20
A7777.3 – 7.30 0.2874 69.0 109.0 7.30
A7777.4 – 7.40 0.2913 69.0 109.0 7.40
A7777.5 – 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A77719/64 19/64 7.54 0.2969 75.0 117.0 7.54
A7777.6 – 7.60 0.2992 75.0 117.0 7.60
A7777.7 – 7.70 0.3031 75.0 117.0 7.70
A7777.8 – 7.80 0.3071 75.0 117.0 7.80
A7777.9 – 7.90 0.3110 75.0 117.0 7.90
A7775/16 5/16 7.94 0.3125 75.0 117.0 7.94
A7778.0 – 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A7778.1 – 8.10 0.3189 75.0 117.0 8.10
A7778.2 – 8.20 0.3228 75.0 117.0 8.20
A7778.3 – 8.30 0.3268 75.0 117.0 8.30
A77721/64 21/64 8.33 0.3281 75.0 117.0 8.33
A7778.4 – 8.40 0.3307 75.0 117.0 8.40
A7778.5 – 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A7778.6 – 8.60 0.3386 81.0 125.0 8.60
A7778.7 – 8.70 0.3425 81.0 125.0 8.70
A77711/32 11/32 8.73 0.3438 81.0 125.0 8.73
A7778.8 – 8.80 0.3465 81.0 125.0 8.80
A7778.9 – 8.90 0.3504 81.0 125.0 8.90
A7779.0 – 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A7779.1 – 9.10 0.3583 81.0 125.0 9.10
A77723/64 23/64 9.13 0.3594 81.0 125.0 9.13
A7779.2 – 9.20 0.3622 81.0 125.0 9.20
A7779.3 – 9.30 0.3661 81.0 125.0 9.30
A7779.4 – 9.40 0.3701 81.0 125.0 9.40
A7779.5 – 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A7773/8 3/8 9.52 0.3750 87.0 133.0 9.52
A7779.6 – 9.60 0.3780 87.0 133.0 9.60
A7779.7 – 9.70 0.3819 87.0 133.0 9.70
A7779.8 – 9.80 0.3858 87.0 133.0 9.80
A7779.9 – 9.90 0.3898 87.0 133.0 9.90
A77725/64 25/64 9.92 0.3906 87.0 133.0 9.92
A77710.0 – 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
A77710.1 – 10.10 0.3976 87.0 133.0 10.10
A77710.2 – 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A77713/32 13/32 10.32 0.4063 87.0 133.0 10.32
A77710.5 – 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A77727/64 27/64 10.72 0.4219 94.0 142.0 10.72
A77710.8 – 10.80 0.4252 94.0 142.0 10.80
A77711.0 – 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A7777/16 7/16 11.11 0.4375 94.0 142.0 11.11
A77711.2 – 11.20 0.4409 94.0 142.0 11.20
A77711.5 – 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A77729/64 29/64 11.51 0.4531 94.0 142.0 11.51
A77711.8 – 11.80 0.4646 94.0 142.0 11.80
A77715/32 15/32 11.91 0.4688 101.0 151.0 11.91
A77712.0 – 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A77712.2 – 12.20 0.4803 101.0 151.0 12.20
A77731/64 31/64 12.30 0.4844 101.0 151.0 12.30
A77712.5 – 12.50 0.4921 101.0 151.0 12.50
A7771/2 1/2 12.70 0.5000 101.0 151.0 12.70
A77712.8 – 12.80 0.5039 101.0 151.0 12.80
A77713.0 – 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
A77713.5 – 13.50 0.5315 108.0 160.0 13.50
A77714.0 – 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
A77714.5 – 14.50 0.5709 114.0 169.0 14.50
A77715.0 – 15.00 0.5906 114.0 169.0 15.00
A77715.5 – 15.50 0.6102 120.0 178.0 15.50
A77716.0 – 16.00 0.6299 120.0 178.0 16.00
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118° Bright ST

l10-20°

l

R

A124

P2.3
 40 C

P3.3
 40 C

P4.2
 30 C

P4.3
 24 A

M3.1
 41 C

M3.2
 35 C

M3.3
 32 C

M4.1
 35 C

K1.1
 55 C

K1.2
 41 C

K1.3
 31 C

K2.1
 49 C

K2.2
 40 C

K2.3
 32 A

K3.1
 44 C

K3.2
 33 C

K3.3
 27 A

K4.1
 40 C

K4.2
 30 C

K4.3
 22 A

K4.4
 19 A

K4.5
 16 A

K5.1
 46 C

K5.2
 34 C

K5.3
 27 A

N3.1
 119 E

N3.2
 70 G

N4.2
 60 E

S1.1
 40 A

S1.2
 35 A

S1.3
 25 A

S2.1
 33 A

S2.2
 28 A

S3.1
 25 A

S3.2
 20 A

S4.1
 20 A

S4.2
 16 A

DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1243.0 3.00 0.1181 20.0 50.0 3.00
A1243.2 3.20 0.1260 25.0 56.0 3.20
A1243.5 3.50 0.1378 25.0 56.0 3.50
A1244.0 4.00 0.1575 25.0 56.0 4.00
A1244.2 4.20 0.1654 28.0 63.0 4.20
A1244.5 4.50 0.1772 28.0 63.0 4.50
A1244.8 4.80 0.1890 28.0 63.0 4.80
A1245.0 5.00 0.1969 28.0 63.0 5.00
A1245.2 5.20 0.2047 32.0 71.0 5.20
A1245.5 5.50 0.2165 32.0 71.0 5.50
A1245.8 5.80 0.2283 32.0 71.0 5.80
A1246.0 6.00 0.2362 32.0 71.0 6.00
A1246.5 6.50 0.2559 32.0 71.0 6.50
A1246.8 6.80 0.2677 40.0 80.0 6.80
A1247.0 7.00 0.2756 40.0 80.0 7.00

DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1247.5 7.50 0.2953 40.0 80.0 7.50
A1248.0 8.00 0.3150 40.0 80.0 8.00
A1248.5 8.50 0.3346 50.0 90.0 8.50
A1249.0 9.00 0.3543 50.0 90.0 9.00
A1249.5 9.50 0.3740 50.0 90.0 9.50
A12410.0 10.00 0.3937 56.0 100.0 10.00
A12410.5 10.50 0.4134 56.0 100.0 10.50
A12411.0 11.00 0.4331 56.0 100.0 11.00
A12411.5 11.50 0.4528 63.0 112.0 11.50
A12412.0 12.00 0.4724 63.0 112.0 12.00
A12413.0 13.00 0.5118 63.0 112.0 13.00
A12414.0 14.00 0.5512 71.0 125.0 14.00
A12415.0 15.00 0.5906 71.0 125.0 15.00
A12416.0 16.00 0.6299 80.0 140.0 16.00

Foret extra-court en HSS, finition avec traitement vapeur, avec pointe en carbure brasée
Foret à pointe en carbure brasée offrant les performances élevées d’un foret en carbure mononbloc grâce à son corps en HSS moins cassant. Sa
pointe à 118° à 4 facettes facilite l’auto-centrage ce qui en fait un choix économique. Il peut être utilisé sur des machines conventionnelles et 
CNC. La finition avec traitement vapeur retient le fluide de coupe.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Tenon selon DIN 1809.
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118° Bright ST

l20-35°

l

R h8
DC

A160

P1.1
 73 E

P1.2
 82 E

P1.3
 85 E

P2.1
 63 E

P2.2
 55 D

P2.3
 49 C

P3.1
 59 D

P3.2
 47 D

P3.3
 40 C

P4.1
 35 D

P4.2
 30 C

P4.3
 24 A

M1.1
 55 B

M1.2
 46 B

M2.1
 49 B

M2.2
 40 B

M3.1
 41 C

M3.2
 35 C

M3.3
 32 C

M4.1
 35 A

K1.1
 50 C

K1.2
 37 A

K1.3
 28 A

K2.1
 43 A

K2.2
 35 A

K2.3
 28 A

K3.1
 38 A

K3.2
 29 A

K3.3
 24 A

K4.1
 35 A

K4.2
 27 A

K4.3
 20 A

K4.4
 17 A

K4.5
 14 A

K5.1
 40 A

K5.2
 30 A

K5.3
 23 A

N1.1
 50 I

N1.2
 38 I

N1.3
 25 H

N2.1
 62 G

N2.2
 55 G

N2.3
 40 G

N3.1
 119 C

N3.2
 70 G

N3.3
 35 D

N4.2
 60 E

S1.1
 35 A

S1.2
 35 A

S1.3
 25 A

S2.1
 33 A

S2.2
 28 A

S3.1
 25 A

S3.2
 20 A

S4.1
 20 A

S4.2
 16 A

DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1604.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
A1604.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
A1605.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
A1605.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
A1606.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
A1606.5 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
A1606.8 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
A1607.0 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
A1607.5 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
A1608.0 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
A1608.5 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
A1609.0 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
A1609.5 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
A16010.0 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
A16010.2 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
A16010.5 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
A16011.0 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
A16011.5 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
A16012.0 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
A16013.0 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
A16014.0 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
A16015.0 15.00 0.5906 114.0 169.0 15.00
A16016.0 16.00 0.6299 120.0 178.0 16.00

Foret court en HSS, finition avec traitement vapeur, avec pointe en carbure brasée
Foret avec un corps en HSS et une pointe en carbure brasée donnant les performances d’un foret en carbure mononbloc grâce à son corps 
résistant et flexible. Il possède une pointe à 118° auto-centrante à 4 facettes, ce qui en fait un choix économique pour le perçage des 
matériaux en fonte. Il peut être utilisé sur des machines conventionnelles et CNC.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.
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120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R120

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
 75 U

K1.2
 56 U

K1.3
 42 U

K2.1
 68 U

K2.2
 55 U

K2.3
 44 U

K3.1
 60 U

K3.2
 46 U

K3.3
 37 U

K4.1
 55 U

K4.2
 42 U

K4.3
 31 U

K4.4
 26 U

K4.5
 22 U

K5.1
 63 U

K5.2
 47 U

K5.3
 37 U

N1.1
 200 W

N1.2
 150 W

N1.3
 100 W

N2.1
 172 W

N2.2
 155 W

N2.3
 112 W

N3.1
 466 W

N3.2
 275 W

N3.3
 138 W

N4.1
 60 U

N4.2
 100 U

S1.1
 45 T

S1.2
 35 T

S1.3
 25 T

S2.1
 40 T

S2.2
 28 T

S3.1
 30 T

S3.2
 20 T

S4.1
 23 T

S4.2
 16 T

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1201.0 1.00 0.0394 6.0 26.0 1.00
R1201.1 1.10 0.0433 7.0 28.0 1.10
R1201.2 1.20 0.0472 8.0 30.0 1.20
R1201.3 1.30 0.0512 8.0 30.0 1.30
R1201.4 1.40 0.0551 9.0 32.0 1.40
R1201.5 1.50 0.0591 9.0 32.0 1.50
R1201.6 1.60 0.0630 10.0 34.0 1.60
R1201.7 1.70 0.0669 10.0 34.0 1.70
R1201.8 1.80 0.0709 11.0 36.0 1.80
R1201.9 1.90 0.0748 11.0 36.0 1.90
R1202.0 2.00 0.0787 12.0 38.0 2.00
R1202.1 2.10 0.0827 12.0 38.0 2.10
R1202.2 2.20 0.0866 13.0 40.0 2.20
R1202.3 2.30 0.0906 13.0 40.0 2.30
R1202.4 2.40 0.0945 14.0 43.0 2.40
R1202.5 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50
R1202.6 2.60 0.1024 14.0 43.0 2.60
R1202.7 2.70 0.1063 16.0 46.0 2.70
R1202.8 2.80 0.1102 16.0 46.0 2.80
R1202.9 2.90 0.1142 16.0 46.0 2.90
R1203.0 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00
R1203.1 3.10 0.1220 18.0 49.0 3.10
R1203.2 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20
R1203.3 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30
R1203.4 3.40 0.1339 20.0 52.0 3.40
R1203.5 3.50 0.1378 20.0 52.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1203.6 3.60 0.1417 20.0 52.0 3.60
R1203.7 3.70 0.1457 20.0 52.0 3.70
R1203.8 3.80 0.1496 22.0 55.0 3.80
R1203.9 3.90 0.1535 22.0 55.0 3.90
R1204.0 4.00 0.1575 22.0 55.0 4.00
R1204.1 4.10 0.1614 22.0 55.0 4.10
R1204.2 4.20 0.1654 22.0 55.0 4.20
R1204.3 4.30 0.1693 24.0 58.0 4.30
R1204.4 4.40 0.1732 24.0 58.0 4.40
R1204.5 4.50 0.1772 24.0 58.0 4.50
R1204.6 4.60 0.1811 24.0 58.0 4.60
R1204.7 4.70 0.1850 24.0 58.0 4.70
R1204.8 4.80 0.1890 26.0 62.0 4.80
R1204.9 4.90 0.1929 26.0 62.0 4.90
R1205.0 5.00 0.1969 26.0 62.0 5.00
R1205.1 5.10 0.2008 26.0 62.0 5.10
R1205.2 5.20 0.2047 26.0 62.0 5.20
R1205.3 5.30 0.2087 26.0 62.0 5.30
R1205.4 5.40 0.2126 28.0 66.0 5.40
R1205.5 5.50 0.2165 28.0 66.0 5.50
R1205.6 5.60 0.2205 28.0 66.0 5.60
R1205.7 5.70 0.2244 28.0 66.0 5.70
R1205.8 5.80 0.2283 28.0 66.0 5.80
R1205.9 5.90 0.2323 28.0 66.0 5.90
R1206.0 6.00 0.2362 28.0 66.0 6.00
R1206.1 6.10 0.2402 31.0 70.0 6.10

Foret carbure monobloc type N longueur 2,5xD, finition brillante
Foret avec résistance à l’usure améliorée pour une productivité accrue et une durée de vie d’outil prolongée. Une pointe à 120° à 4 facettes aide 
à l’auto-centrage et réduit les forces de coupe. Adapté au perçage de matériaux durs et abrasifs, il peut être utilisé sur tous types de machines 
CNC.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.
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DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1206.2 6.20 0.2441 31.0 70.0 6.20
R1206.3 6.30 0.2480 31.0 70.0 6.30
R1206.4 6.40 0.2520 31.0 70.0 6.40
R1206.5 6.50 0.2559 31.0 70.0 6.50
R1206.6 6.60 0.2598 31.0 70.0 6.60
R1206.7 6.70 0.2638 31.0 70.0 6.70
R1206.8 6.80 0.2677 34.0 74.0 6.80
R1206.9 6.90 0.2717 34.0 74.0 6.90
R1207.0 7.00 0.2756 34.0 74.0 7.00
R1207.1 7.10 0.2795 34.0 74.0 7.10
R1207.2 7.20 0.2835 34.0 74.0 7.20
R1207.3 7.30 0.2874 34.0 74.0 7.30
R1207.4 7.40 0.2913 34.0 74.0 7.40
R1207.5 7.50 0.2953 34.0 74.0 7.50
R1207.6 7.60 0.2992 37.0 79.0 7.60
R1207.7 7.70 0.3031 37.0 79.0 7.70
R1207.8 7.80 0.3071 37.0 79.0 7.80
R1207.9 7.90 0.3110 37.0 79.0 7.90
R1208.0 8.00 0.3150 37.0 79.0 8.00
R1208.1 8.10 0.3189 37.0 79.0 8.10
R1208.2 8.20 0.3228 37.0 79.0 8.20
R1208.3 8.30 0.3268 37.0 79.0 8.30

DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1208.4 8.40 0.3307 37.0 79.0 8.40
R1208.5 8.50 0.3346 37.0 79.0 8.50
R1208.6 8.60 0.3386 40.0 84.0 8.60
R1208.7 8.70 0.3425 40.0 84.0 8.70
R1208.8 8.80 0.3465 40.0 84.0 8.80
R1208.9 8.90 0.3504 40.0 84.0 8.90
R1209.0 9.00 0.3543 40.0 84.0 9.00
R1209.1 9.10 0.3583 40.0 84.0 9.10
R1209.2 9.20 0.3622 40.0 84.0 9.20
R1209.3 9.30 0.3661 40.0 84.0 9.30
R1209.4 9.40 0.3701 40.0 84.0 9.40
R1209.5 9.50 0.3740 40.0 84.0 9.50
R1209.6 9.60 0.3780 43.0 89.0 9.60
R1209.7 9.70 0.3819 43.0 89.0 9.70
R1209.8 9.80 0.3858 43.0 89.0 9.80
R1209.9 9.90 0.3898 43.0 89.0 9.90
R12010.0 10.00 0.3937 43.0 89.0 10.00
R12010.2 10.20 0.4016 43.0 89.0 10.20
R12010.5 10.50 0.4134 43.0 89.0 10.50
R12011.0 11.00 0.4331 47.0 95.0 11.00
R12011.5 11.50 0.4528 47.0 95.0 11.50
R12012.0 12.00 0.4724 51.0 102.0 12.00
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120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
 75 T

K1.2
 56 T

K1.3
 42 T

K2.1
 68 T

K2.2
 55 T

K2.3
 44 T

K3.1
 60 T

K3.2
 46 T

K3.3
 37 T

K4.1
 55 T

K4.2
 42 T

K4.3
 31 T

K4.4
 26 T

K4.5
 22 T

K5.1
 63 T

K5.2
 47 T

K5.3
 37 T

N1.1
 200 V

N1.2
 150 V

N1.3
 100 V

N2.1
 172 V

N2.2
 155 V

N2.3
 112 V

N3.1
 423 V

N3.2
 250 V

N4.1
 60 X

N4.2
 100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Foret carbure monobloc type N longueur 4xD, finition brillante
Foret avec résistance à l’usure améliorée pour une productivité accrue et une durée de vie d’outil prolongée. Une pointe à 120° à 4 facettes aide 
à l’auto-centrage et réduit les forces de coupe. Peut être utilisé sur tous types de machines CNC.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.
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DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1006.2 6.20 0.2441 63.0 101.0 6.20
R1006.3 6.30 0.2480 63.0 101.0 6.30
R1006.4 6.40 0.2520 63.0 101.0 6.40
R1006.5 6.50 0.2559 63.0 101.0 6.50
R1006.6 6.60 0.2598 63.0 101.0 6.60
R1006.7 6.70 0.2638 63.0 101.0 6.70
R1006.8 6.80 0.2677 69.0 109.0 6.80
R1006.9 6.90 0.2717 69.0 109.0 6.90
R1007.0 7.00 0.2756 69.0 109.0 7.00
R1007.1 7.10 0.2795 69.0 109.0 7.10
R1007.2 7.20 0.2835 69.0 109.0 7.20
R1007.3 7.30 0.2874 69.0 109.0 7.30
R1007.4 7.40 0.2913 69.0 109.0 7.40
R1007.5 7.50 0.2953 69.0 109.0 7.50
R1007.6 7.60 0.2992 75.0 117.0 7.60
R1007.7 7.70 0.3031 75.0 117.0 7.70
R1007.8 7.80 0.3071 75.0 117.0 7.80
R1007.9 7.90 0.3110 75.0 117.0 7.90
R1008.0 8.00 0.3150 75.0 117.0 8.00
R1008.1 8.10 0.3189 75.0 117.0 8.10
R1008.2 8.20 0.3228 75.0 117.0 8.20
R1008.3 8.30 0.3268 75.0 117.0 8.30
R1008.4 8.40 0.3307 75.0 117.0 8.40

DC DC LCF OAL DCON MS

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

R1008.5 8.50 0.3346 75.0 117.0 8.50
R1008.6 8.60 0.3386 81.0 125.0 8.60
R1008.7 8.70 0.3425 81.0 125.0 8.70
R1008.8 8.80 0.3465 81.0 125.0 8.80
R1008.9 8.90 0.3504 81.0 125.0 8.90
R1009.0 9.00 0.3543 81.0 125.0 9.00
R1009.1 9.10 0.3583 81.0 125.0 9.10
R1009.2 9.20 0.3622 81.0 125.0 9.20
R1009.3 9.30 0.3661 81.0 125.0 9.30
R1009.4 9.40 0.3701 81.0 125.0 9.40
R1009.5 9.50 0.3740 81.0 125.0 9.50
R1009.6 9.60 0.3780 87.0 133.0 9.60
R1009.7 9.70 0.3819 87.0 133.0 9.70
R1009.8 9.80 0.3858 87.0 133.0 9.80
R1009.9 9.90 0.3898 87.0 133.0 9.90
R10010.0 10.00 0.3937 87.0 133.0 10.00
R10010.2 10.20 0.4016 87.0 133.0 10.20
R10010.5 10.50 0.4134 87.0 133.0 10.50
R10011.0 11.00 0.4331 94.0 142.0 11.00
R10011.5 11.50 0.4528 94.0 142.0 11.50
R10012.0 12.00 0.4724 101.0 151.0 12.00
R10013.0 13.00 0.5118 101.0 151.0 13.00
R10014.0 14.00 0.5512 108.0 160.0 14.00
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LCF

D
C

O
N

 M
S

D
C

OAL
HSS

120° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A123

P1.1
 36 E

P1.2
 40 E

P1.3
 41 E

P2.1
 31 E

P2.2
 27 C

P2.3
 24 C

P3.1
 21 C

P3.2
 17 C

P3.3
 14 C

P4.1
 12 C

P4.2
 10 C

P4.3
 9 B

M1.1
 22 C

M1.2
 19 C

M2.1
 20 C

M2.2
 16 C

M3.1
 10 D

M3.2
 9 D

M3.3
 8 D

M4.1
 10 B

N1.1
 33 E

N1.2
 25 E

N1.3
 17 E

N2.1
 46 D

N2.2
 42 D

N2.3
 30 D

N3.1
 56 D

N3.2
 33 E

N3.3
 17 D

N4.1
 30 F

N4.2
 35 E

N4.3
 17 D

S1.1
 27 C

S1.2
 12 B

S1.3
 7 A

S2.1
 11 C

S2.2
 6 A

S3.1
 8 C

S3.2
 4 A

S4.1
 6 C

S4.2
 3 A

DC DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1233/32S 3/32 2.38 0.0937 14.0 43.0 2.38
A1232.5S – 2.50 0.0984 14.0 43.0 2.50
A1233.0S – 3.00 0.1181 16.0 46.0 3.00
A1231/8S 1/8 3.18 0.1252 18.0 49.0 3.18
A1233.2S – 3.20 0.1260 18.0 49.0 3.20
A1233.3S – 3.30 0.1299 18.0 49.0 3.30
A1233.5S – 3.50 0.1378 18.0 52.0 3.50
A1233.7S – 3.70 0.1457 18.0 52.0 3.70
A1235/32S 5/32 3.97 0.1563 18.0 55.0 3.97
A1234.0S – 4.00 0.1575 18.0 55.0 4.00
A1234.1S – 4.10 0.1614 18.0 55.0 4.10
A1234.2S – 4.20 0.1654 18.0 55.0 4.20
A1234.5S – 4.50 0.1772 18.0 58.0 4.50
A1233/16S 3/16 4.76 0.1875 18.0 62.0 4.76
A1234.8S – 4.80 0.1890 18.0 62.0 4.80
A1234.9S – 4.90 0.1929 18.0 62.0 4.90
A1235.0S – 5.00 0.1969 18.0 62.0 5.00
A1235.5S – 5.50 0.2165 18.0 66.0 5.50
A1237/32S 7/32 5.56 0.2188 18.0 66.0 5.56
A1236.0S – 6.00 0.2362 18.0 66.0 6.00
A1231/4S 1/4 6.35 0.2500 19.0 70.0 6.35

Foret extra-court en HSS, finition avec traitement vapeur, pour tôle
Foret spécialement conçu pour le perçage des matériaux fins et de la tôle. Sa pointe à 120° et sa finition avec traitement vapeur empêche le
matériau de la pièce de coller aux arêtes de coupe, ce qui donne une meilleure finition du trou et un diamètre plus précis. Convient pour le 
perçage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Foret pour perçage de tôles.
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HSS

120° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A119

P1.1
 31 C

P1.2
 34 C

P1.3
 35 C

P2.1
 26 C

P2.2
 23 C

P2.3
 20 C

P3.1
 12 C

P3.2
 9 C

P3.3
 8 C

P4.1
 7 C

P4.2
 6 C

P4.3
 5 A

M1.1
 21 A

M1.2
 17 A

M2.1
 18 A

M2.2
 15 A

M3.1
 8 C

M3.2
 7 C

M3.3
 6 C

M4.1
 10 A

N1.1
 33 C

N1.2
 25 C

N1.3
 17 C

N2.1
 46 C

N2.2
 42 C

N2.3
 30 C

N3.1
 56 C

N3.2
 33 C

N3.3
 17 A

N4.1
 30 I

N4.2
 35 C

S1.1
 27 A

S1.2
 12 A

S1.3
 7 A

S2.1
 5 C

S2.2
 4 C

S3.1
 4 C

S3.2
 3 C

S4.1
 3 C

S4.2
 2 C

DC DC LCF OAL DCON MS

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

A1193.3 3.30 0.1299 11.0 49.0 3.30
A1193.6 3.60 0.1417 12.0 52.0 3.60
A1194.1 4.10 0.1614 14.0 55.0 4.10
A1194.2 4.20 0.1654 14.0 55.0 4.20
A1194.9 4.90 0.1929 17.0 62.0 4.90
A1195.1 5.10 0.2008 17.0 62.0 5.10

Foret court à double pointe en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret court à double extrémité conçu pour percer des trous dans la tôle. Possibilité d’utiliser les deux extrémités, ce qui double la durée de vie
de l’outil. Pointe conventionnelle à 120° pour faciliter l’auto-centrage. Convient pour percer de nombreux matériaux. La finition avec 
traitement vapeur retient le fluide de coupe et empêche le collage des copeaux sur l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Foret pour perçage de tôles.
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Bronze l20-35°

l

R h8
DC

A723

P1.1
 33 D

P1.2
 37 D

P1.3
 38 D

P2.1
 28 D

P2.2
 25 C

P3.1
 20 C

P3.2
 20 C

P4.1
 20 C

DC DC LCF OAL DCON MS

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

A7236.0X66 6.00 0.2362 18.0 66.0 6.00
A7236.0X93 6.00 0.2362 18.0 93.0 6.00
A7238.0X79 8.00 0.3150 24.0 79.0 8.00
A7238.0X117 8.00 0.3150 24.0 117.0 8.00

Foret pour points de soudure en HSS-E (5% cobalt), finition avec traitement bronze
Foret doté d’une lèvre et d’une pointe saillante spécialement conçues pour enlever ou «désagréger» les zones soudées par points, 
généralement utilisé pour enlever les soudures dans un atelier de réparation de véhicules. La goujure courte le rend plus robuste et moins 
susceptible de se briser lorsqu’il est utilisé dans un appareil portatif. La finition avec traitement bronze est une fine couche d’oxyde et une 
indication pour le cobalt.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Produit





46

HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A170

P1.1
 33 H

P1.2
 37 H

P1.3
 38 H

P2.1
 28 H

P2.2
 25 F

P2.3
 22 D

P3.1
 19 E

P3.2
 15 E

P3.3
 13 D

P4.1
 11 E

P4.2
 10 D

P4.3
 8 C

M1.1
 21 D

M1.2
 17 D

M2.1
 18 D

M2.2
 15 D

M3.1
 8 F

M3.2
 7 F

M3.3
 6 F

M4.1
 7 B

K1.1
 27 H

K1.2
 20 E

K1.3
 15 E

K2.1
 23 D

K2.2
 19 D

K2.3
 15 D

K3.1
 21 D

K3.2
 16 D

K3.3
 13 D

K4.1
 19 D

K4.2
 14 D

K4.3
 11 D

K4.4
 9 D

K4.5
 8 D

K5.1
 22 D

K5.2
 16 D

K5.3
 13 D

N1.1
 33 I

N1.2
 25 I

N1.3
 17 H

N2.1
 42 G

N2.2
 37 G

N2.3
 27 G

N3.1
 56 G

N3.2
 33 H

N3.3
 17 F

N4.1
 30 I

N4.2
 28 G

N4.3
 14 E

S1.1
 17 E

S1.2
 9 C

S1.3
 5 A

S2.1
 5 D

S2.2
 4 A

S3.1
 4 D

S3.2
 3 A

S4.1
 3 D

S4.2
 2 A

DC DC DC LCF OAL LCF OAL DCON MS

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

A17013.0 – 13.00 0.5118 – – 83.0 156.0 12,7 
A17033/64 33/64 13.10 0.5156 3.1/8 6” – – 12,7 
A17017/32 17/32 13.49 0.5313 3.1/8 6” – – 12,7 
A17013.5 – 13.50 0.5315 – – 83.0 156.0 12,7 
A17035/64 35/64 13.89 0.5469 3.1/8 6” – – 12,7 
A17014.0 – 14.00 0.5512 – – 83.0 156.0 12,7 
A1709/16 9/16 14.29 0.5625 3.1/8 6” – – 12,7 
A17014.5 – 14.50 0.5709 – – 83.0 156.0 12,7 
A17037/64 37/64 14.68 0.5781 3.1/8 6” – – 12,7 
A17015.0 – 15.00 0.5906 – – 83.0 156.0 12,7 
A17019/32 19/32 15.08 0.5938 3.1/8 6” – – 12,7 
A17039/64 39/64 15.48 0.6094 3.1/8 6” – – 12,7 
A17015.5 – 15.50 0.6102 – – 83.0 156.0 12,7 
A1705/8 5/8 15.88 0.6250 3.1/8 6” – – 12,7 
A17016.0 – 16.00 0.6299 – – 84.0 157.0 12,7 
A17041/64 41/64 16.27 0.6406 3.1/8 6” – – 12,7 
A17016.5 – 16.50 0.6496 – – 84.0 157.0 12,7 
A17021/32 21/32 16.67 0.6563 3.1/8 6” – – 12,7 
A17017.0 – 17.00 0.6693 – – 84.0 157.0 12,7 
A17043/64 43/64 17.07 0.6719 3.1/8 6” – – 12,7 
A17011/16 11/16 17.46 0.6875 3.1/8 6” – – 12,7 
A17017.5 – 17.50 0.6890 – – 84.0 157.0 12,7 
A17045/64 45/64 17.86 0.7031 3.1/8 6” – – 12,7 
A17018.0 – 18.00 0.7087 – – 84.0 157.0 12,7 

Foret en HSS à queue réduite, finition avec traitement vapeur
Foret à queue cylindrique de ½ pouce (12,7 mm) permettant, même avec un grand diamètre de coupe, d’être serré dans des outils électriques
conventionnels et portatifs. Une pointe à 118° facilite le réaffûtage. La finition avec traitement vapeur retient le fluide de coupe et empêche le
collage des copeaux sur l’outil. Convient pour percer de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.
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DC DC DC LCF OAL LCF OAL DCON MS

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

A17023/32 23/32 18.26 0.7188 3.1/8 6” – – 12,7 
A17018.5 – 18.50 0.7283 – – 84.0 157.0 12,7 
A17047/64 47/64 18.65 0.7344 3.1/8 6” – – 12,7 
A17019.0 – 19.00 0.7480 – – 84.0 157.0 12,7 
A1703/4 3/4 19.05 0.7500 3.1/8 6” – – 12,7 
A17049/64 49/64 19.45 0.7656 3” 6” – – 12,7 
A17019.5 – 19.50 0.7677 – – 81.0 158.0 12,7 
A17025/32 25/32 19.84 0.7813 3” 6” – – 12,7 
A17020.0 – 20.00 0.7874 – – 81.0 158.0 12,7 
A17051/64 51/64 20.24 0.7969 3” 6” – – 12,7 
A17013/16 13/16 20.64 0.8125 3” 6” – – 12,7 
A17021.0 – 21.00 0.8268 – – 82.0 158.0 12,7 
A17053/64 53/64 21.03 0.8281 3” 6” – – 12,7 
A17027/32 27/32 21.43 0.8437 3” 6” – – 12,7 
A17055/64 55/64 21.83 0.8594 3” 6” – – 12,7 
A17022.0 – 22.00 0.8661 – – 82.0 158.0 12,7 
A1707/8 7/8 22.22 0.8750 3” 6” – – 12,7 
A17057/64 57/64 22.62 0.8906 3” 6” – – 12,7 
A17023.0 – 23.00 0.9055 – – 82.0 158.0 12,7 
A17029/32 29/32 23.02 0.9063 3” 6” – – 12,7 
A17059/64 59/64 23.42 0.9219 3” 6” – – 12,7 
A17015/16 15/16 23.81 0.9375 3” 6” – – 12,7 
A17024.0 – 24.00 0.9449 – – 83.0 159.0 12,7 
A17061/64 61/64 24.21 0.9531 3” 6” – – 12,7 
A17031/32 31/32 24.61 0.9688 3” 6” – – 12,7 
A17025.0 – 25.00 0.9843 – – 83.0 159.0 12,7 
A17063/64 63/64 25.00 0.9844 3” 6” – – 12,7 
A1701 1” 25.40 1.0000 3” 6” – – 12,7 
A1701.1/32 1.1/32 26.19 1.0313 3” 6” – – 12,7 
A1701.1/16 1.1/16 26.99 1.0625 3” 6” – – 12,7 
A1701.7/64 1.7/64 28.18 1.1094 3” 6” – – 12,7 
A1701.1/8 1.1/8 28.58 1.1250 3” 6” – – 12,7 
A1701.9/64 1.9/64 28.97 1.1406 3” 6” – – 12,7 
A1701.5/32 1.5/32 29.37 1.1563 3” 6” – – 12,7 
A1701.3/16 1.3/16 30.16 1.1875 3” 6” – – 12,7 
A1701.7/32 1.7/32 30.96 1.2188 3” 6” – – 12,7 
A1701.1/4 1.1/4 31.75 1.2500 3” 6” – – 12,7 
A1701.5/16 1.5/16 33.34 1.3125 3” 6” – – 12,7 
A1701.3/8 1.3/8 34.93 1.3750 3” 6” – – 12,7 
A1701.7/16 1.7/16 36.51 1.4375 3” 6” – – 12,7 
A1701.1/2 1.1/2 38.10 1.5000 3” 6” – – 12,7 
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HSS

118° ST

l20-35°

l

h8
DC

A130

P1.1
 33 I

P1.2
 37 I

P1.3
 38 I

P2.1
 28 I

P2.2
 25 F

P2.3
 22 E

P3.1
 18 F

P3.2
 14 F

P3.3
 12 E

P4.1
 11 F

P4.2
 9 E

P4.3
 7 D

M1.1
 21 E

M1.2
 17 E

M2.1
 18 E

M2.2
 15 E

M3.1
 10 G

M3.2
 9 G

M3.3
 8 G

M4.1
 10 C

K1.1
 30 I

K1.2
 22 E

K1.3
 17 E

K2.1
 25 E

K2.2
 20 E

K2.3
 16 E

K3.1
 22 E

K3.2
 17 E

K3.3
 13 E

K4.1
 20 E

K4.2
 15 E

K4.3
 11 E

K4.4
 10 E

K4.5
 8 E

K5.1
 23 E

K5.2
 17 E

K5.3
 13 E

N1.1
 26 J

N1.2
 20 J

N1.3
 13 I

N2.1
 43 H

N2.2
 39 H

N2.3
 28 H

N3.1
 59 H

N3.2
 35 I

N3.3
 18 F

N4.1
 30 K

N4.2
 28 J

N4.3
 14 H

S1.1
 23 F

S1.2
 13 D

S1.3
 7 B

S2.1
 9 E

S2.2
 6 A

S3.1
 7 E

S3.2
 4 A

S4.1
 5 E

S4.2
 3 A

DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A1303.0 – 3.00 0.1181 33.0 114.0 MK 1
A1301/8 1/8 3.18 0.1252 36.0 117.0 MK 1
A1303.2 – 3.20 0.1260 36.0 117.0 MK 1
A1303.25 – 3.25 0.1280 36.0 117.0 MK 1
A1303.3 – 3.30 0.1299 36.0 117.0 MK 1
A1303.5 – 3.50 0.1378 39.0 120.0 MK 1
A1309/64 9/64 3.57 0.1406 39.0 120.0 MK 1
A1303.75 – 3.75 0.1476 39.0 120.0 MK 1
A1305/32 5/32 3.97 0.1563 43.0 124.0 MK 1
A1304.0 – 4.00 0.1575 43.0 124.0 MK 1
A1304.1 – 4.10 0.1614 43.0 124.0 MK 1
A1304.2 – 4.20 0.1654 43.0 124.0 MK 1
A1304.25 – 4.25 0.1673 43.0 124.0 MK 1
A13011/64 11/64 4.37 0.1719 47.0 128.0 MK 1
A1304.5 – 4.50 0.1772 47.0 128.0 MK 1
A1304.75 – 4.75 0.1870 52.0 128.0 MK 1
A1303/16 3/16 4.76 0.1875 52.0 133.0 MK 1
A1304.8 – 4.80 0.1890 52.0 133.0 MK 1
A1304.9 – 4.90 0.1929 52.0 133.0 MK 1
A1305.0 – 5.00 0.1969 52.0 133.0 MK 1
A1305.1 – 5.10 0.2008 52.0 133.0 MK 1
A13013/64 13/64 5.16 0.2031 52.0 133.0 MK 1
A1305.2 – 5.20 0.2047 52.0 133.0 MK 1

Foret à queue cône morse en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret polyvalent pour les grands diamètres - jusqu’à 50,80 mm (2 pouces). Sa queue conique offre une meilleure prise pour le tenir dans la
machine. Sa pointe conventionnelle à 118° assure la résistance et facilite le réaffûtage. La finition avec traitement vapeur retient le liquide de
coupe et empêche le collage des copeaux sur l’outil. Convient pour le perçage de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC > 14mm avec pointe amincie.
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DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A1305.25 – 5.25 0.2067 52.0 133.0 MK 1
A1305.4 – 5.40 0.2126 57.0 138.0 MK 1
A1305.5 – 5.50 0.2165 57.0 138.0 MK 1
A1307/32 7/32 5.56 0.2188 57.0 138.0 MK 1
A1305.7 – 5.70 0.2244 57.0 138.0 MK 1
A1305.75 – 5.75 0.2264 57.0 138.0 MK 1
A1305.8 – 5.80 0.2283 57.0 138.0 MK 1
A1305.9 – 5.90 0.2323 57.0 138.0 MK 1
A13015/64 15/64 5.95 0.2344 57.0 138.0 MK 1
A1306.0 – 6.00 0.2362 57.0 138.0 MK 1
A1306.1 – 6.10 0.2402 63.0 144.0 MK 1
A1306.2 – 6.20 0.2441 63.0 144.0 MK 1
A1306.25 – 6.25 0.2461 63.0 144.0 MK 1
A1306.3 – 6.30 0.2480 63.0 144.0 MK 1
A1301/4 1/4 6.35 0.2500 63.0 144.0 MK 1
A1306.4 – 6.40 0.2520 63.0 144.0 MK 1
A1306.5 – 6.50 0.2559 63.0 144.0 MK 1
A1306.6 – 6.60 0.2598 63.0 144.0 MK 1
A1306.7 – 6.70 0.2638 63.0 144.0 MK 1
A13017/64 17/64 6.75 0.2656 69.0 150.0 MK 1
A1306.75 – 6.75 0.2657 69.0 150.0 MK 1
A1306.8 – 6.80 0.2677 69.0 150.0 MK 1
A1306.9 – 6.90 0.2717 69.0 150.0 MK 1
A1307.0 – 7.00 0.2756 69.0 150.0 MK 1
A1309/32 9/32 7.14 0.2813 69.0 150.0 MK 1
A1307.2 – 7.20 0.2835 69.0 150.0 MK 1
A1307.25 – 7.25 0.2854 69.0 150.0 MK 1
A1307.3 – 7.30 0.2874 69.0 150.0 MK 1
A1307.4 – 7.40 0.2913 69.0 150.0 MK 1
A1307.5 – 7.50 0.2953 69.0 150.0 MK 1
A13019/64 19/64 7.54 0.2969 75.0 156.0 MK 1
A1307.7 – 7.70 0.3031 75.0 156.0 MK 1
A1307.75 – 7.75 0.3051 75.0 156.0 MK 1
A1307.8 – 7.80 0.3071 75.0 156.0 MK 1
A1307.9 – 7.90 0.3110 75.0 156.0 MK 1
A1305/16 5/16 7.94 0.3125 75.0 156.0 MK 1
A1308.0 – 8.00 0.3150 75.0 156.0 MK 1
A1308.1 – 8.10 0.3189 75.0 156.0 MK 1
A1308.2 – 8.20 0.3228 75.0 156.0 MK 1
A1308.25 – 8.25 0.3248 75.0 156.0 MK 1
A1308.3 – 8.30 0.3268 75.0 156.0 MK 1
A13021/64 21/64 8.33 0.3281 75.0 156.0 MK 1
A1308.4 – 8.40 0.3307 75.0 156.0 MK 1
A1308.5 – 8.50 0.3346 75.0 156.0 MK 1
A1308.6 – 8.60 0.3386 81.0 162.0 MK 1
A1308.7 – 8.70 0.3425 81.0 162.0 MK 1
A13011/32 11/32 8.73 0.3438 81.0 162.0 MK 1
A1308.75 – 8.75 0.3445 81.0 162.0 MK 1
A1308.8 – 8.80 0.3465 81.0 162.0 MK 1
A1308.9 – 8.90 0.3504 81.0 162.0 MK 1
A1309.0 – 9.00 0.3543 81.0 162.0 MK 1
A1309.1 – 9.10 0.3583 81.0 162.0 MK 1
A13023/64 23/64 9.13 0.3594 81.0 162.0 MK 1
A1309.2 – 9.20 0.3622 81.0 162.0 MK 1
A1309.25 – 9.25 0.3642 81.0 162.0 MK 1
A1309.3 – 9.30 0.3661 81.0 162.0 MK 1
A1309.5 – 9.50 0.3740 81.0 162.0 MK 1
A1303/8 3/8 9.52 0.3750 87.0 168.0 MK 1
A1309.6 – 9.60 0.3780 87.0 168.0 MK 1
A1309.7 – 9.70 0.3819 87.0 168.0 MK 1
A1309.75 – 9.75 0.3839 87.0 168.0 MK 1
A1309.8 – 9.80 0.3858 87.0 168.0 MK 1
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DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A1309.9 – 9.90 0.3898 87.0 168.0 MK 1
A13025/64 25/64 9.92 0.3906 87.0 168.0 MK 1
A13010.0 – 10.00 0.3937 87.0 168.0 MK 1
A13010.1 – 10.10 0.3976 87.0 168.0 MK 1
A13010.2 – 10.20 0.4016 87.0 168.0 MK 1
A13010.25 – 10.25 0.4035 87.0 168.0 MK 1
A13010.3 – 10.30 0.4055 87.0 168.0 MK 1
A13013/32 13/32 10.32 0.4063 87.0 168.0 MK 1
A13010.5 – 10.50 0.4134 87.0 168.0 MK 1
A13027/64 27/64 10.72 0.4219 94.0 175.0 MK 1
A13010.75 – 10.75 0.4232 94.0 175.0 MK 1
A13010.8 – 10.80 0.4252 94.0 175.0 MK 1
A13010.9 – 10.90 0.4291 94.0 175.0 MK 1
A13011.0 – 11.00 0.4331 94.0 175.0 MK 1
A13011.1 – 11.10 0.4370 94.0 175.0 MK 1
A1307/16 7/16 11.11 0.4375 94.0 175.0 MK 1
A13011.2 – 11.20 0.4409 94.0 175.0 MK 1
A13011.25 – 11.25 0.4429 94.0 175.0 MK 1
A13011.3 – 11.30 0.4449 94.0 175.0 MK 1
A13011.4 – 11.40 0.4488 94.0 175.0 MK 1
A13011.5 – 11.50 0.4528 94.0 175.0 MK 1
A13029/64 29/64 11.51 0.4531 94.0 175.0 MK 1
A13011.6 – 11.60 0.4567 94.0 175.0 MK 1
A13011.7 – 11.70 0.4606 94.0 175.0 MK 1
A13011.75 – 11.75 0.4626 94.0 175.0 MK 1
A13011.8 – 11.80 0.4646 94.0 175.0 MK 1
A13011.9 – 11.90 0.4685 101.0 182.0 MK 1
A13015/32 15/32 11.91 0.4688 101.0 182.0 MK 1
A13012.0 – 12.00 0.4724 101.0 182.0 MK 1
A13012.1 – 12.10 0.4764 101.0 182.0 MK 1
A13012.2 – 12.20 0.4803 101.0 182.0 MK 1
A13012.25 – 12.25 0.4823 101.0 182.0 MK 1
A13031/64 31/64 12.30 0.4844 101.0 182.0 MK 1
A13012.3 – 12.30 0.4843 101.0 182.0 MK 1
A13012.4 – 12.40 0.4882 101.0 182.0 MK 1
A13012.5 – 12.50 0.4921 101.0 182.0 MK 1
A13012.6 – 12.60 0.4961 101.0 182.0 MK 1
A13012.7 – 12.70 0.5000 101.0 182.0 MK 1
A1301/2 1/2 12.70 0.5000 101.0 182.0 MK 1
A13012.75 – 12.75 0.5020 101.0 182.0 MK 1
A13012.8 – 12.80 0.5039 101.0 182.0 MK 1
A13012.9 – 12.90 0.5079 101.0 182.0 MK 1
A13013.0 – 13.00 0.5118 101.0 182.0 MK 1
A13033/64 33/64 13.10 0.5156 101.0 182.0 MK 1
A13013.2 – 13.20 0.5197 101.0 182.0 MK 1
A13013.25 – 13.25 0.5217 108.0 189.0 MK 1
A13017/32 17/32 13.49 0.5313 108.0 189.0 MK 1
A13013.5 – 13.50 0.5315 108.0 189.0 MK 1
A13013.6 – 13.60 0.5354 108.0 189.0 MK 1
A13013.7 – 13.70 0.5394 108.0 189.0 MK 1
A13013.75 – 13.75 0.5413 108.0 189.0 MK 1
A13013.8 – 13.80 0.5433 108.0 189.0 MK 1
A13035/64 35/64 13.89 0.5469 108.0 189.0 MK 1
A13013.9 – 13.90 0.5472 108.0 189.0 MK 1
A13014.0 – 14.00 0.5512 108.0 189.0 MK 1
A13014.1 – 14.10 0.5551 114.0 212.0 MK 2
A13014.2 – 14.20 0.5591 114.0 212.0 MK 2
A13014.25 – 14.25 0.5610 114.0 212.0 MK 2
A1309/16 9/16 14.29 0.5625 114.0 212.0 MK 2
A13014.3 – 14.30 0.5630 114.0 212.0 MK 2
A13014.4 – 14.40 0.5669 114.0 212.0 MK 2
A13014.5 – 14.50 0.5709 114.0 212.0 MK 2
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DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A13014.6 – 14.60 0.5748 114.0 212.0 MK 2
A13037/64 37/64 14.68 0.5781 114.0 212.0 MK 2
A13014.7 – 14.70 0.5787 114.0 212.0 MK 2
A13014.75 – 14.75 0.5807 114.0 212.0 MK 2
A13014.8 – 14.80 0.5827 114.0 212.0 MK 2
A13014.9 – 14.90 0.5866 114.0 212.0 MK 2
A13015.0 – 15.00 0.5906 114.0 212.0 MK 2
A13019/32 19/32 15.08 0.5938 120.0 218.0 MK 2
A13015.1 – 15.10 0.5945 120.0 218.0 MK 2
A13015.2 – 15.20 0.5984 120.0 218.0 MK 2
A13015.25 – 15.25 0.6004 120.0 218.0 MK 2
A13039/64 39/64 15.48 0.6094 120.0 218.0 MK 2
A13015.5 – 15.50 0.6102 120.0 218.0 MK 2
A13015.7 – 15.70 0.6181 120.0 218.0 MK 2
A13015.75 – 15.75 0.6201 120.0 218.0 MK 2
A13015.8 – 15.80 0.6220 120.0 218.0 MK 2
A1305/8 5/8 15.88 0.6250 120.0 218.0 MK 2
A13015.9 – 15.90 0.6260 120.0 218.0 MK 2
A13016.0 – 16.00 0.6299 120.0 218.0 MK 2
A13016.1 – 16.10 0.6339 125.0 223.0 MK 2
A13016.2 – 16.20 0.6378 125.0 223.0 MK 2
A13016.25 – 16.25 0.6398 125.0 223.0 MK 2
A13041/64 41/64 16.27 0.6406 125.0 223.0 MK 2
A13016.5 – 16.50 0.6496 125.0 223.0 MK 2
A13021/32 21/32 16.67 0.6563 125.0 223.0 MK 2
A13016.75 – 16.75 0.6594 125.0 223.0 MK 2
A13017.0 – 17.00 0.6693 125.0 223.0 MK 2
A13043/64 43/64 17.07 0.6719 130.0 228.0 MK 2
A13017.25 – 17.25 0.6791 130.0 228.0 MK 2
A13011/16 11/16 17.46 0.6875 130.0 228.0 MK 2
A13017.5 – 17.50 0.6890 130.0 228.0 MK 2
A13017.75 – 17.75 0.6988 130.0 228.0 MK 2
A13045/64 45/64 17.86 0.7031 130.0 228.0 MK 2
A13018.0 – 18.00 0.7087 130.0 228.0 MK 2
A13018.25 – 18.25 0.7185 135.0 233.0 MK 2
A13023/32 23/32 18.26 0.7188 135.0 233.0 MK 2
A13018.5 – 18.50 0.7283 135.0 233.0 MK 2
A13047/64 47/64 18.65 0.7344 135.0 233.0 MK 2
A13018.75 – 18.75 0.7382 135.0 233.0 MK 2
A13019.0 – 19.00 0.7480 135.0 233.0 MK 2
A1303/4 3/4 19.05 0.7500 140.0 238.0 MK 2
A13019.25 – 19.25 0.7579 140.0 238.0 MK 2
A13049/64 49/64 19.45 0.7656 140.0 238.0 MK 2
A13019.5 – 19.50 0.7677 140.0 238.0 MK 2
A13019.75 – 19.75 0.7776 140.0 238.0 MK 2
A13025/32 25/32 19.84 0.7813 140.0 238.0 MK 2
A13020.0 – 20.00 0.7874 140.0 238.0 MK 2
A13051/64 51/64 20.24 0.7969 145.0 243.0 MK 2
A13020.25 – 20.25 0.7972 145.0 243.0 MK 2
A13020.4 – 20.40 0.8031 145.0 243.0 MK 2
A13020.5 – 20.50 0.8071 145.0 243.0 MK 2
A13013/16 13/16 20.64 0.8125 145.0 243.0 MK 2
A13020.75 – 20.75 0.8169 145.0 243.0 MK 2
A13021.0 – 21.00 0.8268 145.0 243.0 MK 2
A13053/64 53/64 21.03 0.8281 145.0 243.0 MK 2
A13021.25 – 21.25 0.8366 150.0 248.0 MK 2
A13027/32 27/32 21.43 0.8437 150.0 248.0 MK 2
A13021.5 – 21.50 0.8465 150.0 248.0 MK 2
A13021.75 – 21.75 0.8563 150.0 248.0 MK 2
A13055/64 55/64 21.83 0.8594 150.0 248.0 MK 2
A13022.0 – 22.00 0.8661 150.0 248.0 MK 2
A1307/8 7/8 22.22 0.8750 150.0 248.0 MK 2
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(inch) (mm) (inch) (mm) (mm)

A13022.25 – 22.25 0.8760 150.0 248.0 MK 2
A13022.5 – 22.50 0.8858 155.0 253.0 MK 2
A13057/64 57/64 22.62 0.8906 155.0 253.0 MK 2
A13022.75 – 22.75 0.8957 155.0 253.0 MK 2
A13023.0 – 23.00 0.9055 155.0 253.0 MK 2
A13029/32 29/32 23.02 0.9063 155.0 253.0 MK 2
A13023.25 – 23.25 0.9154 155.0 276.0 MK 3
A13059/64 59/64 23.42 0.9219 155.0 276.0 MK 3
A13023.5 – 23.50 0.9252 155.0 276.0 MK 3
A13023.75 – 23.75 0.9350 160.0 281.0 MK 3
A13015/16 15/16 23.81 0.9375 160.0 281.0 MK 3
A13024.0 – 24.00 0.9449 160.0 281.0 MK 3
A13061/64 61/64 24.21 0.9531 160.0 281.0 MK 3
A13024.25 – 24.25 0.9547 160.0 281.0 MK 3
A13024.5 – 24.50 0.9646 160.0 281.0 MK 3
A13031/32 31/32 24.61 0.9688 160.0 281.0 MK 3
A13024.75 – 24.75 0.9744 160.0 281.0 MK 3
A13025.0 – 25.00 0.9843 160.0 281.0 MK 3
A13063/64 63/64 25.00 0.9844 160.0 286.0 MK 3
A13025.25 – 25.25 0.9941 165.0 286.0 MK 3
A1301 1” 25.40 1.0000 165.0 286.0 MK 3
A13025.5 – 25.50 1.0039 165.0 286.0 MK 3
A13025.75 – 25.75 1.0138 165.0 286.0 MK 3
A13026.0 – 26.00 1.0236 165.0 286.0 MK 3
A13026.25 – 26.25 1.0335 165.0 286.0 MK 3
A13026.5 – 26.50 1.0433 165.0 286.0 MK 3
A13026.75 – 26.75 1.0531 170.0 291.0 MK 3
A1301.1/16 1.1/16 26.99 1.0625 170.0 291.0 MK 3
A13027.0 – 27.00 1.0630 170.0 291.0 MK 3
A13027.25 – 27.25 1.0728 170.0 291.0 MK 3
A13027.5 – 27.50 1.0827 170.0 291.0 MK 3
A13027.75 – 27.75 1.0925 170.0 291.0 MK 3
A13028.0 – 28.00 1.1024 170.0 291.0 MK 3
A13028.25 – 28.25 1.1122 175.0 296.0 MK 3
A13028.5 – 28.50 1.1220 175.0 296.0 MK 3
A1301.1/8 1.1/8 28.58 1.1250 175.0 296.0 MK 3
A13028.75 – 28.75 1.1319 175.0 296.0 MK 3
A13029.0 – 29.00 1.1417 175.0 296.0 MK 3
A13029.25 – 29.25 1.1516 175.0 296.0 MK 3
A1301.5/32 1.5/32 29.37 1.1563 175.0 296.0 MK 3
A13029.5 – 29.50 1.1614 175.0 296.0 MK 3
A13029.75 – 29.75 1.1713 175.0 296.0 MK 3
A13030.0 – 30.00 1.1811 175.0 296.0 MK 3
A1301.3/16 1.3/16 30.16 1.1875 180.0 301.0 MK 3
A13030.25 – 30.25 1.1909 180.0 301.0 MK 3
A13030.5 – 30.50 1.2008 180.0 301.0 MK 3
A13030.75 – 30.75 1.2106 180.0 301.0 MK 3
A1301.7/32 1.7/32 30.96 1.2188 180.0 301.0 MK 3
A13031.0 – 31.00 1.2205 180.0 301.0 MK 3
A13031.25 – 31.25 1.2303 180.0 301.0 MK 3
A13031.5 – 31.50 1.2402 180.0 301.0 MK 3
A13031.75 – 31.75 1.2500 185.0 306.0 MK 3
A1301.1/4 1.1/4 31.75 1.2500 185.0 306.0 MK 3
A13032.0 – 32.00 1.2598 185.0 334.0 MK 4
A13032.5 – 32.50 1.2795 185.0 334.0 MK 4
A1301.9/32 1.9/32 32.54 1.2813 185.0 334.0 MK 4
A13033.0 – 33.00 1.2992 185.0 334.0 MK 4
A1301.5/16 1.5/16 33.34 1.3125 185.0 334.0 MK 4
A13033.5 – 33.50 1.3189 185.0 334.0 MK 4
A13034.0 – 34.00 1.3386 190.0 339.0 MK 4
A1301.11/32 1.11/32 34.13 1.3438 190.0 339.0 MK 4
A13034.5 – 34.50 1.3583 190.0 339.0 MK 4
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(inch) (mm) (inch) (mm) (mm)

A1301.3/8 1.3/8 34.93 1.3750 190.0 339.0 MK 4
A13035.0 – 35.00 1.3780 190.0 339.0 MK 4
A13035.5 – 35.50 1.3976 190.0 339.0 MK 4
A1301.13/32 1.13/32 35.72 1.4063 195.0 344.0 MK 4
A13036.0 – 36.00 1.4173 195.0 344.0 MK 4
A13036.5 – 36.50 1.4370 195.0 344.0 MK 4
A1301.7/16 1.7/16 36.51 1.4375 195.0 344.0 MK 4
A13037.0 – 37.00 1.4567 195.0 344.0 MK 4
A13037.5 – 37.50 1.4764 195.0 344.0 MK 4
A13038.0 – 38.00 1.4961 200.0 349.0 MK 4
A1301.1/2 1.1/2 38.10 1.5000 200.0 349.0 MK 4
A13038.5 – 38.50 1.5157 200.0 349.0 MK 4
A13039.0 – 39.00 1.5354 200.0 349.0 MK 4
A13039.5 – 39.50 1.5551 200.0 349.0 MK 4
A1301.9/16 1.9/16 39.69 1.5625 200.0 349.0 MK 4
A13040.0 – 40.00 1.5748 200.0 349.0 MK 4
A13040.5 – 40.50 1.5945 205.0 354.0 MK 4
A13041.0 – 41.00 1.6142 205.0 354.0 MK 4
A1301.5/8 1.5/8 41.28 1.6250 205.0 354.0 MK 4
A13041.5 – 41.50 1.6339 205.0 354.0 MK 4
A13042.0 – 42.00 1.6535 205.0 354.0 MK 4
A13042.5 – 42.50 1.6732 205.0 354.0 MK 4
A1301.11/16 1.11/16 42.86 1.6875 210.0 359.0 MK 4
A13043.0 – 43.00 1.6929 210.0 359.0 MK 4
A13043.5 – 43.50 1.7126 210.0 359.0 MK 4
A13044.0 – 44.00 1.7323 210.0 359.0 MK 4
A1301.3/4 1.3/4 44.45 1.7500 210.0 359.0 MK 4
A13044.5 – 44.50 1.7520 210.0 359.0 MK 4
A13045.0 – 45.00 1.7717 210.0 359.0 MK 4
A13045.5 – 45.50 1.7913 215.0 364.0 MK 4
A13046.0 – 46.00 1.8110 215.0 364.0 MK 4
A13046.5 – 46.50 1.8307 215.0 364.0 MK 4
A13047.0 – 47.00 1.8504 215.0 364.0 MK 4
A13047.5 – 47.50 1.8701 215.0 364.0 MK 4
A13048.0 – 48.00 1.8898 220.0 369.0 MK 4
A13048.5 – 48.50 1.9094 220.0 369.0 MK 4
A13049.0 – 49.00 1.9291 220.0 369.0 MK 4
A13049.5 – 49.50 1.9488 220.0 369.0 MK 4
A13050.0 – 50.00 1.9685 220.0 369.0 MK 4
A1302 2” 50.80 2.0000 225.0 374.0 MK 4

Produit





54

HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A350

P1.1
 27 I

P1.2
 30 I

P1.3
 31 I

P2.1
 23 I

P2.2
 20 G

P2.3
 18 E

P3.1
 15 F

P3.2
 12 F

P3.3
 10 E

P4.1
 9 F

P4.2
 7 E

P4.3
 6 D

M1.1
 18 E

M1.2
 15 E

M2.1
 16 E

M2.2
 13 E

M3.1
 5 G

M3.2
 4 G

M3.3
 4 G

M4.1
 8 C

K1.1
 26 I

K1.2
 19 F

K1.3
 14 F

K2.1
 22 E

K2.2
 18 E

K2.3
 14 E

K3.1
 20 E

K3.2
 15 E

K3.3
 12 E

K4.1
 18 E

K4.2
 14 E

K4.3
 10 E

K4.4
 9 E

K4.5
 7 E

K5.1
 21 E

K5.2
 15 E

K5.3
 12 E

N1.1
 33 J

N1.2
 25 J

N1.3
 17 I

N2.1
 42 H

N2.2
 37 H

N2.3
 27 H

N3.1
 59 H

N3.2
 35 I

N3.3
 18 F

N4.1
 35 L

N4.2
 26 J

N4.3
 12 H

S1.1
 16 F

S1.2
 9 D

S1.3
 5 B

S2.1
 5 E

S2.2
 4 A

S3.1
 4 E

S3.2
 3 A

S4.1
 3 E

S4.2
 2 A

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A3505.0 5.00 0.1969 74.0 155.0 MK 1
A3505.5 5.50 0.2165 80.0 161.0 MK 1
A3506.0 6.00 0.2362 80.0 161.0 MK 1
A3506.7 6.70 0.2638 86.0 167.0 MK 1
A3506.8 6.80 0.2677 93.0 174.0 MK 1
A3507.0 7.00 0.2756 93.0 174.0 MK 1
A3507.5 7.50 0.2953 93.0 174.0 MK 1
A3508.0 8.00 0.3150 100.0 181.0 MK 1
A3508.4 8.40 0.3307 100.0 181.0 MK 1
A3508.5 8.50 0.3346 100.0 181.0 MK 1
A3508.75 8.75 0.3445 107.0 188.0 MK 1
A3509.0 9.00 0.3543 107.0 188.0 MK 1
A3509.5 9.50 0.3740 107.0 188.0 MK 1
A3509.8 9.80 0.3858 116.0 197.0 MK 1
A35010.0 10.00 0.3937 116.0 197.0 MK 1
A35010.2 10.20 0.4016 116.0 197.0 MK 1
A35010.5 10.50 0.4134 116.0 197.0 MK 1
A35010.7 10.70 0.4213 125.0 206.0 MK 1
A35011.0 11.00 0.4331 125.0 206.0 MK 1
A35011.5 11.50 0.4528 125.0 206.0 MK 1
A35011.75 11.75 0.4626 125.0 206.0 MK 1
A35011.8 11.80 0.4646 125.0 206.0 MK 1
A35012.0 12.00 0.4724 134.0 215.0 MK 1
A35012.5 12.50 0.4921 134.0 215.0 MK 1

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A35013.0 13.00 0.5118 134.0 215.0 MK 1
A35013.5 13.50 0.5315 142.0 223.0 MK 1
A35014.0 14.00 0.5512 142.0 223.0 MK 1
A35014.25 14.25 0.5610 147.0 245.0 MK 2
A35014.5 14.50 0.5709 147.0 245.0 MK 2
A35014.75 14.75 0.5807 147.0 245.0 MK 2
A35015.0 15.00 0.5906 147.0 245.0 MK 2
A35015.25 15.25 0.6004 153.0 251.0 MK 2
A35015.5 15.50 0.6102 153.0 251.0 MK 2
A35015.75 15.75 0.6201 153.0 251.0 MK 2
A35016.0 16.00 0.6299 153.0 251.0 MK 2
A35016.25 16.25 0.6398 159.0 257.0 MK 2
A35016.5 16.50 0.6496 159.0 257.0 MK 2
A35016.75 16.75 0.6594 159.0 257.0 MK 2
A35017.0 17.00 0.6693 159.0 257.0 MK 2
A35017.25 17.25 0.6791 165.0 263.0 MK 2
A35017.5 17.50 0.6890 165.0 263.0 MK 2
A35018.0 18.00 0.7087 165.0 263.0 MK 2
A35018.5 18.50 0.7283 171.0 269.0 MK 2
A35019.0 19.00 0.7480 171.0 269.0 MK 2
A35019.5 19.50 0.7677 177.0 275.0 MK 2
A35019.75 19.75 0.7776 177.0 275.0 MK 2
A35020.0 20.00 0.7874 177.0 275.0 MK 2
A35020.25 20.25 0.7972 184.0 282.0 MK 2

Foret à queue cône morse série longue en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret recommandé pour le perçage de trous profonds ou pour les applications nécessitant une portée accrue. La finition avec traitement vapeur
retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux sur l’outil. L’angle de pointe à 118° est facile à réaffûter et procure de la 
résistance. Convient pour le perçage de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.
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DC DC LCF OAL CZC MS

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

A35020.5 20.50 0.8071 184.0 282.0 MK 2
A35021.0 21.00 0.8268 184.0 282.0 MK 2
A35021.5 21.50 0.8465 191.0 289.0 MK 2
A35022.0 22.00 0.8661 191.0 289.0 MK 2
A35022.5 22.50 0.8858 198.0 296.0 MK 2
A35023.0 23.00 0.9055 198.0 296.0 MK 2
A35023.5 23.50 0.9252 198.0 319.0 MK 3
A35024.0 24.00 0.9449 206.0 327.0 MK 3
A35024.5 24.50 0.9646 206.0 327.0 MK 3
A35025.0 25.00 0.9843 206.0 327.0 MK 3
A35025.5 25.50 1.0039 214.0 335.0 MK 3
A35026.0 26.00 1.0236 214.0 335.0 MK 3
A35026.5 26.50 1.0433 214.0 335.0 MK 3
A35027.0 27.00 1.0630 222.0 343.0 MK 3
A35027.5 27.50 1.0827 222.0 343.0 MK 3
A35028.0 28.00 1.1024 222.0 343.0 MK 3
A35029.0 29.00 1.1417 230.0 351.0 MK 3
A35030.0 30.00 1.1811 230.0 351.0 MK 3
A35030.5 30.50 1.2008 239.0 360.0 MK 3
A35031.0 31.00 1.2205 239.0 360.0 MK 3

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A35031.5 31.50 1.2402 239.0 360.0 MK 3
A35032.0 32.00 1.2598 248.0 397.0 MK 4
A35033.0 33.00 1.2992 248.0 397.0 MK 4
A35034.0 34.00 1.3386 257.0 406.0 MK 4
A35035.0 35.00 1.3780 257.0 406.0 MK 4
A35036.0 36.00 1.4173 267.0 416.0 MK 4
A35037.0 37.00 1.4567 267.0 416.0 MK 4
A35038.0 38.00 1.4961 277.0 426.0 MK 4
A35039.0 39.00 1.5354 277.0 426.0 MK 4
A35040.0 40.00 1.5748 277.0 426.0 MK 4
A35041.0 41.00 1.6142 287.0 436.0 MK 4
A35042.0 42.00 1.6535 287.0 436.0 MK 4
A35043.0 43.00 1.6929 298.0 447.0 MK 4
A35044.0 44.00 1.7323 298.0 447.0 MK 4
A35045.0 45.00 1.7717 298.0 447.0 MK 4
A35046.0 46.00 1.8110 310.0 459.0 MK 4
A35047.0 47.00 1.8504 310.0 459.0 MK 4
A35048.0 48.00 1.8898 321.0 470.0 MK 4
A35050.0 50.00 1.9685 321.0 470.0 MK 4
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HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A345

P1.1
 23 G

P1.2
 25 G

P1.3
 26 G

P2.1
 19 G

P2.2
 17 E

P2.3
 15 C

P3.1
 9 D

P3.2
 7 D

P3.3
 6 C

P4.1
 5 D

P4.2
 4 C

P4.3
 4 B

M1.1
 16 C

M1.2
 14 C

M2.1
 15 C

M2.2
 12 C

M3.1
 5 E

M3.2
 4 E

M3.3
 4 E

M4.1
 8 A

K1.1
 22 G

K1.2
 16 D

K1.3
 12 D

K2.1
 16 C

K2.2
 13 C

K2.3
 10 C

K3.1
 14 C

K3.2
 11 C

K3.3
 9 C

K4.1
 13 C

K4.2
 10 C

K4.3
 7 C

K4.4
 6 C

K4.5
 5 C

K5.1
 15 C

K5.2
 11 C

K5.3
 9 C

N1.1
 33 H

N1.2
 25 H

N1.3
 17 G

N2.1
 42 F

N2.2
 37 F

N2.3
 27 F

N3.1
 56 F

N3.2
 33 G

N3.3
 17 D

N4.1
 30 J

N4.2
 30 H

N4.3
 10 F

S1.1
 15 D

S1.2
 9 B

S1.3
 5 A

S2.1
 5 C

S2.2
 4 A

S3.1
 4 C

S3.2
 3 A

S4.1
 3 C

S4.2
 2 A

DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A3458.0 – 8.00 0.3150 165.0 265.0 MK 1
A3458.5 – 8.50 0.3346 165.0 265.0 MK 1
A3459.0 – 9.00 0.3543 175.0 275.0 MK 1
A3459.5 – 9.50 0.3740 175.0 275.0 MK 1
A3453/8 3/8 9.52 0.3750 185.0 285.0 MK 1
A34510.0 – 10.00 0.3937 185.0 285.0 MK 1
A34513/32 13/32 10.32 0.4063 185.0 285.0 MK 1
A34510.5 – 10.50 0.4134 185.0 285.0 MK 1
A34511.0 – 11.00 0.4331 195.0 300.0 MK 1
A3457/16 7/16 11.11 0.4375 195.0 300.0 MK 1
A34511.5 – 11.50 0.4528 195.0 300.0 MK 1
A34529/64 29/64 11.51 0.4531 205.0 310.0 MK 1
A34512.0 – 12.00 0.4724 205.0 310.0 MK 1
A34512.5 – 12.50 0.4921 205.0 310.0 MK 1
A3451/2 1/2 12.70 0.5000 205.0 310.0 MK 1
A34513.0 – 13.00 0.5118 205.0 310.0 MK 1
A34517/32 17/32 13.49 0.5313 220.0 325.0 MK 1
A34513.5 – 13.50 0.5315 220.0 325.0 MK 1
A34514.0 – 14.00 0.5512 220.0 325.0 MK 1
A3459/16 9/16 14.29 0.5625 220.0 340.0 MK 2
A34537/64 37/64 14.68 0.5781 220.0 340.0 MK 2
A34515.0 – 15.00 0.5906 220.0 340.0 MK 2
A34539/64 39/64 15.48 0.6094 230.0 355.0 MK 2

DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A34515.5 – 15.50 0.6102 230.0 355.0 MK 2
A3455/8 5/8 15.88 0.6250 230.0 355.0 MK 2
A34516.0 – 16.00 0.6299 230.0 355.0 MK 2
A34541/64 41/64 16.27 0.6406 230.0 355.0 MK 2
A34516.5 – 16.50 0.6496 230.0 355.0 MK 2
A34521/32 21/32 16.67 0.6563 230.0 355.0 MK 2
A34517.0 – 17.00 0.6693 230.0 355.0 MK 2
A34511/16 11/16 17.46 0.6875 245.0 370.0 MK 2
A34517.5 – 17.50 0.6890 245.0 370.0 MK 2
A34518.0 – 18.00 0.7087 245.0 370.0 MK 2
A34518.5 – 18.50 0.7283 245.0 370.0 MK 2
A34519.0 – 19.00 0.7480 245.0 370.0 MK 2
A3453/4 3/4 19.05 0.7500 260.0 385.0 MK 2
A34519.5 – 19.50 0.7677 260.0 385.0 MK 2
A34520.0 – 20.00 0.7874 260.0 385.0 MK 2
A34520.5 – 20.50 0.8071 260.0 385.0 MK 2
A34521.0 – 21.00 0.8268 260.0 385.0 MK 2
A34521.5 – 21.50 0.8465 270.0 405.0 MK 2
A34522.0 – 22.00 0.8661 270.0 405.0 MK 2
A3457/8 7/8 22.22 0.8750 270.0 405.0 MK 2
A34522.5 – 22.50 0.8858 270.0 405.0 MK 3
A34523.0 – 23.00 0.9055 270.0 405.0 MK 3
A34523.5 – 23.50 0.9252 270.0 425.0 MK 3

Foret série longue à queue cône morse (DIN 1870 série 1) en HSS, finition avec traitement vapeur
Foret recommandé pour le perçage de trous très profonds ou pour les applications nécessitant une portée accrue. La pointe à 118° est facile à
réaffûter et procure de la résistance. La finition avec traitement vapeur retient le liquide de coupe et empêche le collage des copeaux sur l’outil.
Convient pour le perçage de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC > 25.4mm moins de 10xD.
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DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A34524.0 – 24.00 0.9449 290.0 440.0 MK 3
A34524.5 – 24.50 0.9646 290.0 440.0 MK 3
A34525.0 – 25.00 0.9843 290.0 440.0 MK 3
A3451 1” 25.40 1.0000 290.0 440.0 MK 3
A34525.5 – 25.50 1.0039 290.0 440.0 MK 3
A34526.0 – 26.00 1.0236 290.0 440.0 MK 3
A34526.5 – 26.50 1.0433 290.0 440.0 MK 3
A34527.0 – 27.00 1.0630 305.0 460.0 MK 3
A34528.0 – 28.00 1.1024 305.0 460.0 MK 3
A34529.0 – 29.00 1.1417 305.0 460.0 MK 3
A34530.0 – 30.00 1.1811 305.0 460.0 MK 3
A3451.1/4 1.1/4 31.75 1.2500 320.0 480.0 MK 3

DC DC DC LCF OAL CZC MS

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

A34531.0 – 31.00 1.2205 320.0 480.0 MK 3
A34532.0 – 32.00 1.2598 320.0 505.0 MK 4
A34533.0 – 33.00 1.2992 320.0 505.0 MK 4
A34534.0 – 34.00 1.3386 340.0 530.0 MK 4
A34535.0 – 35.00 1.3780 340.0 530.0 MK 4
A34536.0 – 36.00 1.4173 340.0 530.0 MK 4
A34537.0 – 37.00 1.4567 340.0 530.0 MK 4
A34538.0 – 38.00 1.4961 360.0 555.0 MK 4
A3451.1/2 1.1/2 38.10 1.5000 360.0 555.0 MK 4
A34539.0 – 39.00 1.5354 360.0 555.0 MK 4
A34540.0 – 40.00 1.5748 360.0 555.0 MK 4
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HSS

118° TiN

l20-35°

l

R h8
DC

A530

P1.1
 40 I

P1.2
 45 I

P1.3
 46 I

P2.1
 34 I

P2.2
 30 F

P2.3
 27 E

P3.1
 29 F

P3.2
 24 F

P3.3
 20 E

P4.1
 18 F

P4.2
 15 E

P4.3
 12 D

M1.1
 33 E

M1.2
 28 E

M2.1
 29 E

M2.2
 24 E

M3.1
 15 G

M3.2
 13 G

M3.3
 12 G

M4.1
 20 C

K1.1
 36 I

K1.2
 27 E

K1.3
 20 E

K2.1
 33 E

K2.2
 27 E

K2.3
 22 E

K3.1
 29 E

K3.2
 22 E

K3.3
 18 E

K4.1
 27 E

K4.2
 21 E

K4.3
 15 E

K4.4
 13 E

K4.5
 11 E

K5.1
 31 E

K5.2
 23 E

K5.3
 18 E

N1.1
 55 I

N1.2
 41 I

N1.3
 28 I

N2.1
 54 G

N2.2
 48 G

N2.3
 35 G

N3.1
 93 G

N3.2
 55 I

N3.3
 28 G

N4.1
 50 J

N4.2
 50 H

N4.3
 35 F

S1.1
 32 F

S1.2
 18 D

S1.3
 13 B

S2.1
 8 E

S2.2
 4 A

S3.1
 6 E

S3.2
 3 A

S4.1
 5 E

S4.2
 2 A

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A5308.5 8.50 0.3346 75.0 156.0 MK 1
A5309.0 9.00 0.3543 81.0 162.0 MK 1
A53010.0 10.00 0.3937 87.0 168.0 MK 1
A53010.2 10.20 0.4016 87.0 168.0 MK 1
A53010.5 10.50 0.4134 87.0 168.0 MK 1
A53011.0 11.00 0.4331 94.0 175.0 MK 1
A53011.5 11.50 0.4528 94.0 175.0 MK 1
A53011.75 11.75 0.4626 94.0 175.0 MK 1
A53012.0 12.00 0.4724 101.0 182.0 MK 1
A53012.5 12.50 0.4921 101.0 182.0 MK 1
A53013.0 13.00 0.5118 101.0 182.0 MK 1
A53013.5 13.50 0.5315 108.0 189.0 MK 1
A53014.0 14.00 0.5512 108.0 189.0 MK 1
A53014.5 14.50 0.5709 114.0 212.0 MK 2
A53015.0 15.00 0.5906 114.0 212.0 MK 2
A53015.25 15.25 0.6004 120.0 218.0 MK 2
A53015.5 15.50 0.6102 120.0 218.0 MK 2
A53016.0 16.00 0.6299 120.0 218.0 MK 2
A53016.5 16.50 0.6496 125.0 223.0 MK 2
A53017.0 17.00 0.6693 125.0 223.0 MK 2
A53017.5 17.50 0.6890 130.0 228.0 MK 2
A53018.0 18.00 0.7087 130.0 228.0 MK 2
A53018.5 18.50 0.7283 135.0 233.0 MK 2
A53019.0 19.00 0.7480 135.0 233.0 MK 2
A53019.5 19.50 0.7677 140.0 238.0 MK 2
A53020.0 20.00 0.7874 140.0 238.0 MK 2

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A53020.5 20.50 0.8071 145.0 243.0 MK 2
A53021.0 21.00 0.8268 145.0 243.0 MK 2
A53021.5 21.50 0.8465 150.0 248.0 MK 2
A53022.0 22.00 0.8661 150.0 248.0 MK 2
A53022.5 22.50 0.8858 155.0 253.0 MK 2
A53023.0 23.00 0.9055 155.0 253.0 MK 2
A53023.5 23.50 0.9252 155.0 276.0 MK 3
A53024.0 24.00 0.9449 160.0 281.0 MK 3
A53024.5 24.50 0.9646 160.0 281.0 MK 3
A53025.0 25.00 0.9843 160.0 281.0 MK 3
A53025.5 25.50 1.0039 165.0 286.0 MK 3
A53026.0 26.00 1.0236 165.0 286.0 MK 3
A53026.5 26.50 1.0433 165.0 286.0 MK 3
A53027.0 27.00 1.0630 170.0 291.0 MK 3
A53027.5 27.50 1.0827 170.0 291.0 MK 3
A53028.0 28.00 1.1024 170.0 291.0 MK 3
A53028.5 28.50 1.1220 175.0 296.0 MK 3
A53029.0 29.00 1.1417 175.0 296.0 MK 3
A53029.5 29.50 1.1614 175.0 296.0 MK 3
A53030.0 30.00 1.1811 175.0 296.0 MK 3
A53031.0 31.00 1.2205 180.0 301.0 MK 3
A53032.0 32.00 1.2598 185.0 334.0 MK 4
A53033.0 33.00 1.2992 185.0 334.0 MK 4
A53035.0 35.00 1.3780 190.0 339.0 MK 4
A53040.0 40.00 1.5748 200.0 349.0 MK 4

Foret à queue cône morse en HSS, revêtement TiN
Foret à pointe conventionnelle résistante à 118° qui facilite le réaffûtage. Conception robuste offrant des performances accrues lors 
d’utilisations sur des machines conventionnelles. Convient pour percer de nombreux matériaux. Le revêtement TiN améliore les performances 
et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC >= 14mm avec pointe amincie.
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118° Bronze

l20-35°

l

R h8
DC

A730

P1.1
 36 H

P1.2
 40 H

P1.3
 41 H

P2.1
 31 H

P2.2
 27 G

P2.3
 24 E

P3.1
 25 F

P3.2
 20 F

P3.3
 17 E

P4.1
 15 F

P4.2
 13 E

P4.3
 10 D

M1.1
 33 E

M1.2
 28 E

M2.1
 29 E

M2.2
 24 E

M3.1
 13 G

M3.2
 11 G

M3.3
 10 G

M4.1
 17 C

K1.1
 35 J

K1.2
 26 G

K1.3
 19 G

K2.1
 27 E

K2.2
 22 E

K2.3
 18 E

K3.1
 24 E

K3.2
 18 E

K3.3
 15 E

K4.1
 22 E

K4.2
 17 E

K4.3
 12 E

K4.4
 11 E

K4.5
 9 E

K5.1
 25 E

K5.2
 19 E

K5.3
 15 E

N1.1
 33 J

N1.2
 25 J

N1.3
 17 I

N2.1
 46 H

N2.2
 42 H

N2.3
 30 H

N3.1
 68 H

N3.2
 40 J

N3.3
 20 L

N4.1
 35 K

N4.2
 28 J

N4.3
 20 H

S1.1
 28 G

S1.2
 20 D

S1.3
 11 C

S2.1
 9 E

S2.2
 8 B

S3.1
 7 E

S3.2
 6 B

S4.1
 5 E

S4.2
 5 B

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A73010.0 10.00 0.3937 87.0 168.0 MK 1
A73010.2 10.20 0.4016 87.0 168.0 MK 1
A73010.5 10.50 0.4134 87.0 168.0 MK 1
A73010.8 10.80 0.4252 94.0 175.0 MK 1
A73011.0 11.00 0.4331 94.0 175.0 MK 1
A73011.5 11.50 0.4528 94.0 175.0 MK 1
A73011.8 11.80 0.4646 94.0 175.0 MK 1
A73012.0 12.00 0.4724 101.0 182.0 MK 1
A73012.2 12.20 0.4803 101.0 182.0 MK 1
A73012.5 12.50 0.4921 101.0 182.0 MK 1
A73012.8 12.80 0.5039 101.0 182.0 MK 1
A73013.0 13.00 0.5118 101.0 182.0 MK 1
A73013.5 13.50 0.5315 108.0 189.0 MK 1
A73013.8 13.80 0.5433 108.0 189.0 MK 1
A73014.0 14.00 0.5512 108.0 189.0 MK 1
A73014.25 14.25 0.5610 114.0 212.0 MK 2
A73014.5 14.50 0.5709 114.0 212.0 MK 2
A73014.75 14.75 0.5807 114.0 212.0 MK 2
A73015.0 15.00 0.5906 114.0 212.0 MK 2
A73015.25 15.25 0.6004 120.0 218.0 MK 2
A73015.5 15.50 0.6102 120.0 218.0 MK 2
A73015.75 15.75 0.6201 120.0 218.0 MK 2
A73016.0 16.00 0.6299 120.0 218.0 MK 2

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A73016.25 16.25 0.6398 120.0 218.0 MK 2
A73016.5 16.50 0.6496 125.0 223.0 MK 2
A73017.0 17.00 0.6693 125.0 223.0 MK 2
A73017.25 17.25 0.6791 130.0 228.0 MK 2
A73017.5 17.50 0.6890 130.0 228.0 MK 2
A73017.75 17.75 0.6988 130.0 228.0 MK 2
A73018.0 18.00 0.7087 130.0 228.0 MK 2
A73018.25 18.25 0.7185 135.0 233.0 MK 2
A73018.5 18.50 0.7283 135.0 233.0 MK 2
A73018.75 18.75 0.7382 135.0 233.0 MK 2
A73019.0 19.00 0.7480 135.0 233.0 MK 2
A73019.25 19.25 0.7579 140.0 238.0 MK 2
A73019.5 19.50 0.7677 140.0 238.0 MK 2
A73019.75 19.75 0.7776 140.0 238.0 MK 2
A73020.0 20.00 0.7874 140.0 238.0 MK 2
A73020.25 20.25 0.7972 145.0 243.0 MK 2
A73020.5 20.50 0.8071 145.0 243.0 MK 2
A73020.75 20.75 0.8169 145.0 243.0 MK 2
A73021.0 21.00 0.8268 145.0 243.0 MK 2
A73021.5 21.50 0.8465 150.0 248.0 MK 2
A73022.0 22.00 0.8661 150.0 248.0 MK 2
A73022.5 22.50 0.8858 155.0 253.0 MK 2
A73023.0 23.00 0.9055 155.0 253.0 MK 2

Foret à queue cône morse en HSS-E (8% cobalt), finition avec traitement bronze
Foret recommandé pour les matériaux et les applications difficiles. La pointe à 118° est résistante et facile à réaffûter. Convient pour le perçage 
de nombreux matériaux. La finition avec traitement bronze est une fine couche d’oxyde et c’est une indication pour le cobalt.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

DC >= 14mm avec pointe amincie.
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DC DC LCF OAL CZC MS

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

A73023.5 23.50 0.9252 155.0 276.0 MK 3
A73024.0 24.00 0.9449 160.0 281.0 MK 3
A73024.5 24.50 0.9646 160.0 281.0 MK 3
A73025.0 25.00 0.9843 160.0 281.0 MK 3
A73025.5 25.50 1.0039 165.0 286.0 MK 3
A73026.0 26.00 1.0236 165.0 286.0 MK 3
A73026.5 26.50 1.0433 165.0 286.0 MK 3
A73027.0 27.00 1.0630 170.0 291.0 MK 3

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A73027.5 27.50 1.0827 170.0 291.0 MK 3
A73028.0 28.00 1.1024 170.0 291.0 MK 3
A73028.5 28.50 1.1220 175.0 296.0 MK 3
A73029.0 29.00 1.1417 175.0 296.0 MK 3
A73030.0 30.00 1.1811 175.0 296.0 MK 3
A73031.0 31.00 1.2205 180.0 301.0 MK 3
A73032.0 32.00 1.2598 185.0 334.0 MK 4

Produit Produit
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118° Bright ST

l20-35°

l

R h8
DC

A166

P1.1
 73 E

P1.2
 82 E

P1.3
 85 E

P2.1
 63 E

P2.2
 55 D

P2.3
 49 C

P3.1
 59 D

P3.2
 47 D

P3.3
 40 C

P4.1
 35 D

P4.2
 30 C

P4.3
 24 A

M1.1
 55 B

M1.2
 46 B

M2.1
 49 B

M2.2
 40 B

M3.1
 41 C

M3.2
 35 C

M3.3
 32 C

M4.1
 35 A

K1.1
 50 C

K1.2
 37 C

K1.3
 28 C

K2.1
 43 C

K2.2
 35 C

K2.3
 28 A

K3.1
 38 C

K3.2
 29 C

K3.3
 24 A

K4.1
 35 C

K4.2
 27 C

K4.3
 20 A

K4.4
 17 A

K4.5
 14 A

K5.1
 40 C

K5.2
 30 C

K5.3
 23 A

N1.1
 50 I

N1.2
 38 I

N1.3
 25 H

N2.1
 62 G

N2.2
 55 G

N2.3
 40 G

N3.1
 127 C

N3.2
 75 G

N3.3
 38 D

N4.2
 60 E

S1.1
 35 A

S1.2
 35 A

S1.3
 25 A

S2.1
 33 A

S2.2
 28 A

S3.1
 25 A

S3.2
 20 A

S4.1
 20 A

S4.2
 16 A

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A16610.0 10.00 0.3937 87.0 168.0 MK 1
A16610.5 10.50 0.4134 87.0 168.0 MK 1
A16611.0 11.00 0.4331 94.0 175.0 MK 1
A16611.5 11.50 0.4528 94.0 175.0 MK 1
A16612.0 12.00 0.4724 101.0 182.0 MK 1
A16613.0 13.00 0.5118 101.0 182.0 MK 1
A16613.5 13.50 0.5315 108.0 189.0 MK 1
A16614.0 14.00 0.5512 108.0 189.0 MK 1
A16615.0 15.00 0.5906 114.0 212.0 MK 2
A16616.0 16.00 0.6299 120.0 218.0 MK 2
A16617.0 17.00 0.6693 125.0 223.0 MK 2
A16617.5 17.50 0.6890 130.0 228.0 MK 2
A16618.0 18.00 0.7087 130.0 228.0 MK 2
A16619.0 19.00 0.7480 135.0 233.0 MK 2

DC DC LCF OAL CZC MS

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

A16620.0 20.00 0.7874 140.0 238.0 MK 2
A16621.0 21.00 0.8268 145.0 243.0 MK 2
A16622.0 22.00 0.8661 150.0 248.0 MK 2
A16622.5 22.50 0.8858 155.0 253.0 MK 2
A16623.0 23.00 0.9055 155.0 253.0 MK 2
A16624.0 24.00 0.9449 160.0 281.0 MK 3
A16625.0 25.00 0.9843 160.0 281.0 MK 3
A16626.0 26.00 1.0236 165.0 286.0 MK 3
A16627.0 27.00 1.0630 170.0 291.0 MK 3
A16628.0 28.00 1.1024 170.0 291.0 MK 3
A16629.0 29.00 1.1417 175.0 296.0 MK 3
A16630.0 30.00 1.1811 175.0 296.0 MK 3
A16632.0 32.00 1.2598 185.0 334.0 MK 4
A16633.0 33.00 1.2992 185.0 334.0 MK 4

Foret à queue cône morse en HSS, finition avec traitement vapeur, avec pointe en carbure brasée
Foret à pointe en carbure brasée offrant les performances élevées d’un foret en carbure mononbloc grâce à son corps en HSS moins cassant. Sa
pointe à 118° à quatre facettes facilite l’auto-centrage et est facile à réaffûter, ce qui en fait un choix économique pour le perçage de matériaux
en fonte.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 71.

Produit Produit
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M150

Nr. K = Nr. K1 = Nr.

M1501-0 10 Nr. 1 Nr. 0
M1502-1 21 Nr. 2 Nr. 1
M1503-1 31 Nr. 3 Nr. 1
M1504-1 41 Nr. 4 Nr. 1
M1503-2 32 Nr. 3 Nr. 2
M1504-2 42 Nr. 4 Nr. 2
M1505-2 52 Nr. 5 Nr. 2
M1504-3 43 Nr. 4 Nr. 3
M1505-3 53 Nr. 5 Nr. 3
M1505-4 54 Nr. 5 Nr. 4
M1506-5 65 Nr. 6 Nr. 5

Cône de réduction, trempé
Adaptateur utilisé pour permettre aux forets avec des queues coniques plus petites d’être maintenues dans des broches de machines avec des
cônes morse plus grands.

K= cône morse extérieur; K1=cône morse intérieur.

Produit
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M152

Nr.

M1520 Nr. 0
M15212 Nr. 1 + 2
M15234 Nr. 3 + 4
M15245 Nr 4 + 5
M1526 Nr 6

Extracteur de foretr
Extracteur utilisé pour éjecter les forets à queue conique des broches de machines et des manchons à queue cône morse.

Produit


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HSS

135° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A088

Nr. A B C

.

A088200S 200S A022 24 1.0 mm - 10.5 mm x 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm

Coffret de forets extra-court A022 en HSS, revêtement TiN en pointe
Coffret robuste contenant 24 diamètres différents de forets extra-courts A022. Les forets conviennent à la fois au perçage sur machines et 
manuel dans de nombreuses applications. Le revêtement TiN en pointe améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

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

Produit
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HSS

118° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A095

Nr. A B C

.

A09518 18 A002 29 1/16 inch - 1/2 inch x 1/64 inch
A09520 20 A002 15 1/16 inch - 1/2 inch x 1/32 inch
A095200 200 A002 24 1.0 mm - 10.5 mm x 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm
A095201 201 A002 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm
A095202 202 A002 51 1.0 mm - 6.0 mm x 0.1 mm
A095203 203 A002 41 6.0 mm - 10.0 mm x 0.1 mm
A095204 204 A002 25 1.0 mm - 13.0 mm x 0.5 mm
A095206 206 A002 29 1.0 mm - 13.0 mm x 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm
A095209 209 A002 91 1.0 mm - 10.0 mm x 0.1 mm

Coffret de forets courts A002 en HSS, revêtement TiN en pointe
Coffrets utile en plastique avec différentes tailles métriques, par incréments de 0,5 mm, de nos forets A002. Le coffret regroupe tous les forets
ensemble, avec les tailles clairement affichées pour une sélection plus facile. Les forets conviennent à la fois aux machines et aux appareils
portatifs. Le revêtement TiN en pointe améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

1.0mm =< DC >= 2.9mm avec pointe 4 facettes à 118°. A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret.

Produit
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A087

HSS

118° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A094

Nr. A B C

.

A087201 201 A002 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm

Nr. A B C

.

A094413 413 A002 13 1.5 mm - 6.5 mm x 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm
A094419 419 A002 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm

Coffret de forets courts A002 en HSS, revêtement TiN en pointe
Coffret compact facile à transporter contenant 19 diamètres différents de forets populaires A002, avec les tailles clairement affichées pour en
faciliter la sélection. Les forets conviennent à la fois au perçage sur machines et manuel ainsi que pour de nombreuses applications. Le 
revêtement TiN en pointe améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. 1.0mm =< DC >= 2.9mm avec pointe 4 facettes à 118°.

Coffret de forets courts A002 en HSS, revêtement TiN en pointe
Coffret rotatif contenant des forets A002 de différents diamètres métriques astucieusement conçu pour faciliter la sélection de la taille requise.
Faites pivoter le dessus en plastique transparent jusqu’à ce que la taille requise soit mise en évidence par le trou dans le boîtier, et retournez
l’ensemble pour retirer le foret.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. 1.0mm =< DC >= 2.9mm avec pointe 4 facettes à 118°.

Produit

Produit
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HSS

118° TiN-Tip

l20-35°

l

R h8
DC

A089

Nr. A B C

.

A08910 10 A002 5 A0024.0, A0025.0, A0026.0, A0028.0, A00210.0

Coffret de forets courts A002 en HSS, revêtement TiN en pointe
Coffret pratique contenant 5 diamètres différents de forets populaires A002. Les forets conviennent à la fois au perçage sur machines et 
manuel dans de nombreuses applications. Le revêtement TiN en pointe améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

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

Produit





68

HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A190

Nr. A B C

.

A1903 3 A100 21 1/16 inch - 3/8 inch x 1/64 inch
A19012 12 A100 60 No.1 - No.60
A19018 18 A100 29 1/16 inch - 1/2 inch x 1/64 inch
A19020 20 A100 15 1/16 inch - 1/2 inch x 1/32 inch
A190201 201 A100 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm
A190202 202 A100 51 1.0 mm - 6.0 mm x 0.1 mm
A190203 203 A100 41 6.0 mm - 10.0 mm x 0.1 mm
A190204 204 A100 25 1.0 mm - 13.0 mm x 0.5 mm
A190206 206 A100 29 1.0 mm - 13.0 mm x 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm, 6.8 mm, 10.2 mm
A190209 1) 209 A100 91 1.0 mm - 10.0 mm x 0.1 mm

Coffret de forets courts A100 en HSS, finition avec traitement vapeur
Coffret pratique en plastique contenant des forets courts A100 avec pointe conventionnelle à 118°. Fourni en jeux de tailles métriques par
incréments de 0,1 mm ou 0,5 mm et en pouces rangés pour faciliter la sélection de la taille de foret.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. DC <= 1mm; 3/64“; N60 Brillant.

Produit

1) Vendu en 2 boîtes: boîte 1 contient les tailles (1.0-5.9 x 0.1mm); boîte 2 contient les tailles (6.0-10.0 x 0.1mm).


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HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A191

HSS

118° ST

l20-35°

l

R h8
DC

A191

Nr. A B C

.

A19131M 31M A100 20 0.3 mm - 1.0 mm x 0.05 mm + 0.38 mm, 0.52 mm, 0.58 mm, 0.78 mm, 0.82 mm
A19161-80 61-80 A100 20 No.61 - No. 80

Nr. A B C

.

A191413 413 A100 13 1.5 mm - 6.5 mm x 0.5 mm + 3.3 mm, 4.2 mm
A191419 419 A100 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm

Coffret de forets courts A100 en HSS, finition avec traitement vapeur
Coffret contenant des forets A100 de différents diamètres métriques dans un boîtier compact facile à transporter avec des tailles clairement
affichées et une sélection de forets plus facile. Forets courts A100 avec pointe conventionnelle à 118°. Fourni en jeux de tailles métriques ou en
pouces dans un boîtier en plastique pratique qui facilite la sélection de la taille de foret.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. DC <= 1mm; 3/64“; N60 Brillant.

Coffret de forets courts A100 en HSS, finition avec traitement vapeur
Coffret rotatif contenant des forets A100 de différents diamètres métriques astucieusement conçu pour faciliter la sélection de la taille requise.
Faites pivoter le dessus en plastique transparent jusqu’à ce que la taille requise soit mise en évidence par le trou dans le boîtier, et retournez
l’ensemble pour retirer le foret.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. DC <= 1mm; 3/64“; N60 Brillant.

Produit

Produit
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HSS

135° ST

l>35°

l

R

A188

135° Bronze

l20-35°

l

R h8
DC

A295

Nr. A B C

.

A188201 201 A108 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm
A188204 204 A108 25 1.0 mm - 13.0 mm x 0.5 mm

Nr. A B C

.

A295219 219 A777 19 1.0 mm - 10.0 mm x 0.5 mm
A295225 225 A777 25 1.0 mm - 13.0 mm x 0.5 mm

Coffret de forets courts A108 en HSS, finitionavec traitement vapeur
Coffret utile en plastique avec différentes tailles, par incréments de 0,5 mm, de nos forets A108. Peut être utilisé dans de nombreuses 
applications sur machinse et manuelles.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. DC > 1.5mm; 1/16“ avec affûtage en croix.

Coffret de forets courts A777 en HSS-E (8% cobalt), finition avec traitement bronze
Coffret utile en plastique avec différentes tailles, par incréments de 0,5 mm, de nos forets A777. Il regroupe tous les forets ensemble et dans
l’ordre, avec les tailles clairement affichées pour une sélection plus facile. Les forets A777 sont conçus avec une pointe à 135° avec affûtage en
croix pour aider à centrer automatiquement le foret et réduire les forces de coupe.

A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret. DC <= 1.4mm avec pointe 4 facettes.

Produit

Produit
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0.15 0.50 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 15.00 16.00 20.00 25.00 30.00 40.00 50.00 100.00

A 0.003 0.006 0.012 0.023 0.029 0.032 0.036 0.042 0.054 0.062 0.069 0.082 0.086 0.110 0.125 0.135 0.155 0.175 0.263

B 0.004 0.007 0.014 0.028 0.037 0.041 0.046 0.053 0.067 0.080 0.090 0.103 0.108 0.135 0.153 0.165 0.188 0.208 0.312

C 0.004 0.008 0.015 0.032 0.044 0.050 0.056 0.064 0.080 0.098 0.110 0.125 0.130 0.160 0.180 0.195 0.220 0.240 0.360

D 0.004 0.008 0.016 0.038 0.053 0.060 0.068 0.078 0.098 0.119 0.130 0.149 0.155 0.188 0.210 0.228 0.253 0.275 0.413

E 0.004 0.009 0.017 0.043 0.062 0.071 0.080 0.092 0.115 0.140 0.150 0.173 0.180 0.215 0.240 0.260 0.285 0.310 0.465

F 0.005 0.009 0.018 0.050 0.073 0.084 0.095 0.109 0.138 0.165 0.178 0.202 0.210 0.248 0.275 0.295 0.320 0.343 0.515

G 0.005 0.010 0.019 0.056 0.084 0.096 0.109 0.126 0.160 0.190 0.205 0.231 0.240 0.280 0.310 0.330 0.355 0.375 0.563

H 0.005 0.010 0.020 0.066 0.102 0.116 0.130 0.150 0.190 0.228 0.243 0.271 0.280 0.320 0.355 0.375 0.398 0.418 0.627

I 0.005 0.011 0.021 0.076 0.119 0.134 0.150 0.173 0.220 0.265 0.280 0.310 0.320 0.360 0.400 0.420 0.440 0.460 0.690

J 0.006 0.012 0.024 0.084 0.135 0.152 0.170 0.197 0.250 0.298 0.315 0.349 0.360 0.405 0.445 0.465 0.485 0.503 0.755

K 0.007 0.013 0.026 0.092 0.150 0.170 0.190 0.220 0.280 0.330 0.350 0.388 0.400 0.450 0.490 0.510 0.530 0.545 0.818

L 0.007 0.014 0.028 0.101 0.165 0.186 0.208 0.240 0.305 0.360 0.385 0.419 0.430 0.485 0.525 0.545 0.568 0.588 0.882

M 0.008 0.015 0.030 0.110 0.180 0.202 0.225 0.260 0.330 0.390 0.420 0.450 0.460 0.520 0.560 0.580 0.605 0.630 0.945

N 0.008 0.016 0.032 0.119 0.195 0.218 0.242 0.280 0.355 0.420 0.455 0.481 0.490 0.555 0.595 0.615 0.642 0.672 1.008

S 0.002 0.004 0.008 0.014 0.020 0.025 0.030 0.037 0.050 0.080 0.100 0.123 0.130 0.150 0.170 0.190 0.220 0.240

T 0.004 0.008 0.015 0.028 0.040 0.050 0.060 0.070 0.090 0.110 0.130 0.160 0.170 0.190 0.210 0.230 0.260 0.275

U 0.007 0.013 0.026 0.048 0.070 0.080 0.090 0.107 0.140 0.170 0.200 0.223 0.230 0.240 0.270 0.300 0.360 0.375

V 0.010 0.019 0.038 0.069 0.100 0.115 0.130 0.153 0.200 0.250 0.280 0.310 0.320 0.340 0.400 0.440 0.510 0.530

W 0.012 0.025 0.049 0.089 0.130 0.150 0.170 0.200 0.260 0.330 0.380 0.418 0.430 0.450 0.470 0.490 0.520 0.540

X 0.014 0.028 0.056 0.103 0.150 0.180 0.210 0.250 0.330 0.420 0.480 0.533 0.550 0.580

Y 0.017 0.034 0.068 0.124 0.180 0.220 0.260 0.317 0.430 0.550 0.700 0.700 0.700 0.740

Z 0.024 0.047 0.094 0.172 0.250 0.325 0.400 0.533 0.800 1.000 1.100 1.175 1.200 1.200

n

fn

Av
an

ce
s

ø DC (mm)

Avance par tour (fn en mm/tr)
Ajuster ces valeurs de ± 25 % selon les 
conditions de travail.

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

1. 	Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 46J, « J » étant le 
code Alpha).

2. 	Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre applica-
tion (première ligne du tableau). 

3. 	Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.
4. 	La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Al-

pha indique l'avance par tour (fn).

TABLEAU DES AVANCES POUR LES FORETS MONOBLOCS


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Nomenclature

• Axe : ligne droite imaginaire qui forme l'axe longitudinal d'un fo-
ret.

• Conicité arrière  : légère réduction de diamètre longitudinal vers
la queue d'un foret.

• Corps : partie du foret qui s'étend de la queue ou du détalonnage
jusqu'à l'extrémité des arêtes de coupe.

• Dégagement : partie du listel qui a été réduite pour offrir une dé-
pouille et éviter le contact avec les parois du trou.

• Arête centrale : intersection des arêtes de coupe à l'extrémité de
l'âme.

• Angle de l'arête centrale  : angle obtus entre l'arête centrale et
l'arête de coupe, vu de l'extrémité du foret.

• Diamètre de dégagement : diamètre de dégagement (partie reti-
rée) derrière les listels.

• Foret  : outil de coupe rotatif ayant une ou plusieurs arêtes de
coupe et une ou plusieurs goujures hélicoïdales ou droites pour
l'évacuation des copeaux et le passage d'un fluide de coupe.

• Diamètre du foret : diamètre d'un foret mesuré à son extrémité.
• Longueur taillée  : distance entre les angles externes des arêtes

de coupe et l'extrémité des goujures côté queue. Cette distance
s'étend jusqu'à la naissance des goujures et ne correspond donc
pas à la longueur utile de ces dernières.

• Goujures  : rainures hélicoïdales ou droites taillées dans le corps
d'un foret pour former des arêtes de coupe, permettre l'évacua-
tion des copeaux et laisser le fluide de coupe atteindre le tran-
chant.

• Angle d'hélice : angle formé entre la tangente en un point au bord
d'attaque du listel et un plan contenant l'axe d'un foret.

• Listel : partie périphérique du corps entre les goujures adjacentes.
• Largeur de listel : distance entre le bord d'attaque et le talon du

listel, mesurée à angle droit par rapport au bord d'attaque.
• Pas : avance axiale d'un bord d'attaque du listel en un tour com-

plet de ce dernier.
• Angle de dépouille : angle de dépouille axial à l'angle externe de

l'arête, mesuré par projection sur un plan tangent à la périphérie à
l'angle externe de l'arête.

• Arêtes : arêtes de coupe d'un foret à deux goujures s'étendant du
bord de l'arête centrale à la périphérie.

• Marge  : partie cylindrique du listel, qui n'a pas été retirée, pour
offrir un dégagement.

• Détalonnage  : section cylindrique de diamètre réduit entre le
corps et la queue d'un foret.

• Longueur totale  : distance entre l'extrémité de la queue et les
angles externes des arêtes de coupe. Cette distance n'inclut pas la
queue conique souvent présente sur les forets de ce type, ni l'ex-
trémité de coupe conique présente sur les forets à queue droite
comme à queue conique.

• Pointe : extrémité coupante d'un foret formée par les extrémités
des listels et de l'âme. La pointe semble conique, visuellement,
mais elle ne l'est pas vraiment pour offrir un dégagement entre
les arêtes de coupe.

• Pointe conventionnelle : les pointes conventionnelles présentent
un angle de 118° et sont les plus couramment utilisées car elles
donnent des résultats satisfaisants dans une grande variété de
matériaux. Une limite à cette polyvalence est toutefois l'arête
centrale droite qui contribue à une certaine déviation au point de
perçage, ce qui rend souvent nécessaire de repérer le trou pour
améliorer la précision.

• Pointe en croix : les forets à pointe en croix (communément ap-
pelées « forets de vilebrequin ») ont été initialement développés
pour percer des trous d'huile profonds dans les vilebrequins auto-
mobiles. Depuis, cette conception a été largement adoptée pour
de nombreux types de forets, à 118° et 135°, y compris les forets à
angles au sommet. Ses principaux avantages sont la réduction des
contraintes de poussée et l'élimination de toute déviation au point
de perçage. Ce dernier avantage est particulièrement intéressant
en perçage manuel ou lorsqu'il est impossible d'utiliser

 FORETS MONOBLOCS – INFORMATIONS TECHNIQUES

Longueur totale

Corps

Longueur taillée

Pas
Angle 
au sommet 

Angle de 
l'arête 
centrale

Dégagement

Diamètre de 
dégagement

Âme

Arête de 
coupe

Angle de 
dépouille

Angle 
d'hélice

Tenon

Tenon d'en-
traînement Queue droite

avec tenon

Queue co-
nique

Arête centrale

VUE grossie x2

Largeur 
de listel

Âme arrière

Arête 
centrale 

Diamètre 
du foret 

Largeur marge

Goujures

Longueur queue

Queue 
droite 

Diamètre 
de queue Détalon-

nage

Axe

Axe

Axe
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1. Sélectionner le foret le mieux adapté à l’application, en tenant
compte du matériau à usiner, de la capacité de la machine-outil et
du fluide de coupe utilisé.

2. La flexibilité entre la pièce et l’axe de la machine peut abîmer le
foret aussi bien que la pièce et la machine. Il faut donc assurer un
maximum de stabilité à toutes les étapes. Vous pouvez limiter ce
problème en choisissant le foret le plus court possible pour l’appli-
cation.

3. Le mandrin est un aspect important dans l’opération de perçage et
le foret ne peut se permettre de casser ou de bouger du porte-ou-
til.

4. Pour bien utiliser des forets à queue cône Morse, un ajustement
précis entre les surfaces coniques de l'outil et le porte-outil est in-

dispensable. Il est recommandé d'utiliser un maillet en caoutchouc 
pour enfoncer le foret dans le porte-outil.

5. Il est recommandé d’utiliser les fluides et les lubrifiants requis pour
l’opération de perçage en question. Lors de l’utilisation de fluides
de coupe ou de lubrifiants, il faut assurer un arrosage copieux, et
plus particulièrement à la pointe du foret.

6. L’évacuation des copeaux durant le perçage est essentielle pour
assurer une bonne opération de perçage. Ne jamais permettre aux
copeaux de rester dans la goujure.

7. Lors du réaffûtage d’un foret, toujours veiller à ce que la géométrie
de la pointe soit respectée et que toute trace d'usure ait été éli-
minée.

Recommandations générales pour le perçage

• Pointe fendue  : les forets à pointe fendue ont été développés
pour le perçage d'alliages tenaces. Les forets à âme épaisse in-
cluent souvent une pointe fendue pour que celle-ci résiste aux
contraintes de poussée plus élevées, imposées lors du perçage
de ce type de matériaux. Comme pour la pointe en croix, la
pointe fendue possède deux arêtes de coupe positives s'étendant
jusqu'au centre du foret. Ces arêtes de coupe secondaires, qui ne
dépassent pas la moitié de l'arête de coupe principale, peuvent
aider à contrôler l'évacuation des copeaux et à réduire le couple
nécessaire au perçage des matériaux tenaces. Les pointes fendues
peuvent être intégrées à des forets de 118° et 135°, faisant d'eux
des outils très polyvalents.

• Angle au sommet : angle formé entre les arêtes de coupe proje-
tées sur un plan parallèle à l'axe du foret et aux deux arêtes.

• Hauteur d'arête relative : différence de relevé entre les arêtes de
coupe d'un foret, mesurée à angle droit par rapport à l'arête et à
une distance donnée par rapport à l'axe de l'outil.

• Queue : partie du foret utilisée pour la prise et l'entraînement.
• Tenon : extrémité plate d'une queue conique destinée à s'insérer

dans la fente d'une douille.
• Tenon d'entraînement : deux découpes plates d'entraînement pa-

rallèles et opposées à l'extrémité d'une queue droite.
• Queue conique : les forets à queue conique conviennent au mon-

tage direct dans les broches de machines, les manchons d'entraî-
nement ou les douilles. Les queues coniques sont généralement
dotées d'un tenon.

• Âme : partie centrale du corps d'un foret où se rejoignent les lis-
tels. L'extrémité de l'âme forme l'arête centrale d'un foret à deux
goujures.

• Épaisseur de l'âme : épaisseur de l'âme mesurée à l'extrémité du
foret, sauf mention contraire.

FORETS MONOBLOCS – INFORMATIONS TECHNIQUES
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FORETS MONOBLOCS – INFORMATIONS TECHNIQUES

Problème Cause Remède

Tenon cassé ou tordu Mauvais contact entre la queue et le porte-outil S’assurer du bon état de la queue et du porte-outil

Casse de l’âme

Avance trop élevée Réduire l’avance à un taux optimum

Dépouille initiale insuffisante Réaffûter selon les spécifications correctes

Amincissement de l’âme excessif Réaffûter selon les spécifications correctes

Lourd impact au niveau de la pointe du foret
Eviter tout impact au niveau de la pointe du foret. Faire attention lors de la mise en 
place ou de l’éjection des forets queue cône morse de l’axe

Usure des angles extérieurs Vitesse excessive Réduire la vitesse – peut-être augmenter l’avance

Casse des angles extérieurs Pièce à usiner instable Réduire le jeu de la pièce

Eclat des lèvres de coupe
Dépouille initiale excessive Réaffûter selon les spécifications correctes

Casse de la goujure
Choc sur les goujures Adopter un concept de perçage en plusieurs passes/en série

Glisse du foret S’assurer que le foret est bien maintenu dans le mandrin et dans l’axe

Finition en spirale dans le trou
Avance insuffisante Augmenter la vitesse de coupe

Manque de précision dans le positionnement Utiliser un foret de pré-perçage avant le perçage

Trou trop grand

Géométrie de pointe incorrecte
Vérifier la géométrie de pointe

Mauvaise évacuation des copeaux
Ajuster la vitesse, l’avance et la longueur des passes pour obtenir une meilleure 
fragmentation des copeaux

Pression de refroidissement interne

Lors du perçage de trous profonds, il est possible d’utiliser différentes méthodes. L’exemple ci-dessous nous montre quatre possibilités de 
perçage de trous de 10 x le diamètre.

Strategie de perçage de trous profonds

Perçage en série Perçage en série

No de forets 3 (2,5xD, 6xD,10xD) 2 (2,5xD,10xD)

Type de forets Géométrie standard, utilisation générale Géométrie standard, utilisation générale

+ / - Coûteux Long Plus rentable Rapide

Perçage en plusieurs passes Perçage en une seule passe

No de forets 1 (10xD) 1 (10xD)

Type de forets Géométrie standard, utilisation générale Outils d’utilisation spécifique

+ / - Long Rentable Rapide
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H8 H9 H10 H12

≤ 3 0 / +0.014 0 / +0.025 0 / +0.040 0 / +0.100

> 3 ≤ 6 0 / +0.018 0 / +0.030 0 / +0.048 0 / +0.120

> 6 ≤ 10 0 / +0.022 0 / +0.036 0 / +0.058 0 / +0.150

> 10 ≤ 18 0 / +0.027 0 / +0.043 0 / +0.070 0 / +0.180

> 18 ≤ 30 0 / +0.033 0 / +0.052 0 / +0.084 0 / +0.210

H8 H9 H10 H12

≤ .1181 0 / +0.0006“ 0 / +0.0010“ 0 / +0.0016“ 0 / +0.0040“

>.1181≤.2362 0 / +0.0007“ 0 / +0.0012“ 0 / +0.0019“ 0 / +0.0048“

>.2362 ≤.3937 0 / +0.0009“ 0 / +0.0015“ 0 / +0.0023“ 0 / +0.0059“

>.3937≤.7087 0 / +0.0011“ 0 / +0.0017“ 0 / +0.0028“ 0 / +0.0071“

>.7087≤1.1811 0 / +0.0013“ 0 / +0.0021“ 0 / +0.0033“ 0 / +0.0083“

Plus les configurations géométrie / substrat / revêtement sont mé-
thodiques, plus la capacité d’un foret à produire un trou précis aug-
mente. En général, un outil à géométrie standard produira un trou 

d’une tolérance H12. Cependant, lorsque la configuration du foret de-
vient plus méthodique, la dimension du trou fini, dans des conditions 
favorables, peut se rapprocher de la tolérance H8.

Dimension de trou et tolérances acceptables

Pour offrir une vue d'ensemble exhaustive, voici une liste des types de produits et des tolérances de trous correspondantes :

Forets acier rapide (HSS) d’utilisation générale – H12
Forets à rainure parabolique acier rapide (HSS) / HSCo pour trous profonds (PFX) – H10
Forets acier rapide (HSS) / HSCo à revêtement TiN / TiALN hautes performances (ADX) – H10
Forets monoblocs en carbure à revêtement TiN / TiALN hautes performances (CDX, Force) – H8/H9

FORETS MONOBLOCS – INFORMATIONS TECHNIQUES

Diamètre de trou nominal (mm)

Compte tenu de la capacité de certains forets à produire des trous 
avec une tolérance très serrée, il convient d'accorder une attention 
particulière aux trous devant faire l'objet d'opérations secondaires 

(taraudage, alésage, etc.). Le diamètre du foret devra être supérieur 
à la recommandation pour tenir compte du fait que la taille du trou 
produit sera plus petite.

Diamètre de trou nominal (pouces)

Choix du foret
Utiliser le foret le plus court possible pour l'application afin d'obtenir 
une rigidité maximale de l'outil.
Porte-outils
Les porte-outils et pinces de serrage doivent assurer une bonne 
concentricité entre le foret et la broche de la machine. Utiliser une 
butée positive pour empêcher l'outil de reculer dans le porte-ou-
til. Ne jamais serrer l'outil par les goujures ni serrer exagérément le 
porte-outil. La sortie en longueur de l'outil dans le porte-outil doit 
être vérifiée et maintenue avec précision.
Pièce usinée
La pièce à usiner doit être stable et correctement fixée pour limiter 
toute déviation, en particulier pour les trous débouchants.

Fluides de coupe
L'utilisation d'un fluide de coupe est recommandée pour le perçage 
des aciers doux et des alliages haute température. Le fluide de coupe 
a pour objectif d'évacuer les copeaux loin de l'outil et de la pièce usi-
née. Une pression ou un volume excessifs de fluide de coupe pourrait 
avoir un impact négatif sur les performances. Dans les forets à canaux 
de refroidissement, la pression du fluide de coupe requise est supé-
rieure à celle normalement exigée : elle doit être d'au moins 10,3 bar 
ou 150 PSI. Plus le diamètre du foret est petit, plus la pression aug-
mente, ce qui permet d'évacuer plus efficacement les copeaux dans 
des zones étroites.

Optimisation des opérations de perçage et résolution de problèmes

∅ (mm)

   ∅ (po)
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FORETS MONOBLOCS – INFORMATIONS TECHNIQUES

Guide de résolution de problèmes

Problème Solution

Usure des angles externes Réduire la vitesse de coupe. 

Augmenter l'avance (IPR).

Améliorer l'orientation du flux du fluide de coupe.

Augmenter la pression du fluide de coupe.

Ajouter une arête.

Écaillage de l'arête centrale Vérifier la précision de sortie du foret.

Vérifier le serrage de la pièce usinée et le mouvement.

Vérifier le centrage de la pointe et la hauteur d'arête.

Augmenter l'avance.

Écaillage des arêtes de coupe Vérifier la précision de sortie du foret.

Vérifier le serrage de la pièce usinée et le mouvement.

Réduire la vitesse.

Réduire le jeu de la pointe.

Réaffûter.

Listels ébréchés Vérifier que la pièce usinée ne bouge pas. 

Augmenter la conicité arrière.

Vérifier la précision de sortie du foret.

Bourrage de copeaux ; augmenter l’angle d’hélice des goujures ou le nombre de passes (HSS ou HSCO uniquement).

Ralentir l'hélice, perçage horizontal.

Augmenter la vitesse de coupe.

En préperçage, réduire l'avance.

Améliorer l'orientation du flux du fluide de coupe.

Augmenter la pression du fluide de coupe.

Trou surdimensionné Augmenter la vitesse, réduire l'avance.

Vérifier le serrage de la pièce usinée et le mouvement.

Vérifier la précision de sortie du foret.

Bourrage de copeaux ; augmenter l’angle d’hélice des goujures ou le nombre de passes (HSS ou HSCO uniquement).

Vérifier le centrage de la pointe et la hauteur d'arête.

Trou sous dimensionné Améliorer l'orientation du flux du fluide de coupe.

Réduire la vitesse de coupe, augmenter l'avance.

Vérifier le diamètre du foret.

Trou non rond Vérifier la précision de sortie du foret.

Vérifier le serrage de la pièce usinée et le mouvement.

Vérifier le centrage de la pointe et la hauteur d'arête.

Bourrage de copeaux ; augmenter l’angle d’hélice des goujures ou le nombre de passes (HSS ou HSCO uniquement).

Rupture du foret Bourrage de copeaux ; augmenter l’angle d’hélice des goujures ou le nombre de passes (HSS ou HSCO uniquement).

Vérifier le serrage de la pièce usinée et le mouvement.

Vérifier la précision de sortie du foret.

Réduire la vitesse de coupe, augmenter l'avance.

Améliorer l'orientation du flux du fluide de coupe.

Augmenter la pression du fluide de coupe.
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C % W % Mo % Cr % V % Co %

M2 810 – 850 0.9 6.4 5.0 4.2 1.8  – 

M35 830 – 870 0.93 6.4 5.0 4.2 1.8 4.8

M42 870 – 960 1.08 1.5 9.4 3.9 1.2 8.0

800-950 1300 – 1800 1600

8.0 – 9.0 7.2 – 15 14.45

3000 – 4000 3000 – 8000 6250

2500 – 4000 1000 – 4700 4300

550 1000 900

260 – 300 460 – 630 580

 – 0.2 – 10 0.8

ST

TiN

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

Nuance Dureté (HV10) Matériau de l'outil

HSS

HSCO

Propriétés Aciers rapides (HSS) Carbures K10/30F (pour outils monoblocs 
généralement)

Dureté (HV30)

Densité (g/cm3)

Résistance à la compression (N/mm2)

Résistance à la flexion (N/mm2)

Résistance thermique (°C)

Module de cisaillement (KN/mm2)

Taille de grain (μm)

La combinaison de particules dures (WC) et d'un métal liant (Co) fait évoluer les caractéristiques comme suit :

Caractéristique Teneur supérieure en WC Teneur supérieure en Co

Dureté Dureté supérieure Dureté inférieure

Résistance à la compression (CS) CS supérieure CS inférieure

Résistance à la flexion (BS) BS inférieure BS supérieure

La taille de grain a également une influence sur les propriétés du matériau. Plus la taille est réduite, plus la dureté augmente ; la ténacité augmente avec la taille du grain. 

Traitements 
de surface Couleur Matériau de 

revêtement Dureté (HV) Épaisseur (μm) Structure du 
revêtement

Coef. frott. contre 
acier

Temp. max. appli. 
(°C)

Gris foncé Fe 304 400 Max. 5
Conversion en 

surface
– 550

Bronze Fe 304 400 Max. 5
Conversion en 

surface
– 550

Doré TiN 2300 1-4 Monocouche 0.4 600

Gris noir TiAlN 3300 3 Nanostructure 0.3-0.35 900

Exemples de propriétés de revêtement et traitement de surface
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> 1 ≤ 3 > 3 ≤ 6 > 6 ≤ 10 > 10 ≤ 18 > 18 ≤ 30 > 30 ≤ 50 > 50 ≤ 80 > 80 ≤ 120

> 0.039“
≤ 0.118“

> 0.118“ 
≤ 0.236“

> 0.236“ 
≤ 0.394“

> 0.394“
≤ 0.709“

> 0.709“
≤ 1.181“

> 1.181“
≤1.968“

>1.968“
≤ 3.149“

> 3.149“
≤ 4.724“

e8 -14 / -28 -20 / -38 -25 / -47 -32 / -59 -40 / -73 -50 / -89 -60 / -106 -72 / -126

f6 -6 / -12 -10 / -18 -13 / -22 -16 / -27 -20 / -33 -25 / -41 -30 / -49 -36 / -58

f7 -6 / -16 -10 / -22 -13 / -28 -16 / -34 -20 / -41 -25 / -50 -30 / -60 -36 / -71

h6 0 / -6 0 / -8 0 / -9 0 / -11 0 / -13 0 / -16 0 / -19 0 / -22

h7 0 / -10 0 / -12 0 / -15 0 / -18 0 / -21 0 / -25 0 / -30 0 / -35

h8 0 / -14 0 / -18 0 / -22 0 / -27 0 / -33 0 / -39 0 / -46 0 / -54

h9 0 / -25 0 / -30 0 / -36 0 / -43 0 / -52 0 / -62 0 / -74 0 / -87

h10 0 / -40 0 / -48 0 / -58 0 / -70 0 / -84 0 / -100 0 / -120 0 / -140

h11 0 / -60 0 / -75 0 / -90 0 / -110 0 / -130 0 / -160 0 / -190 0 / -220

h12 0 / -100 0 / -120 0 / -150 0 / -180 0 / -210 0 / -250 0 / -300 0 / -350

k10 +40 / 0 +48 / 0 +58 / 0 +70 / 0 +84 / 0 +100 / 0 +120 / 0 +140 / 0

k12 +100 / 0 +120 / 0 +150 / 0 +180 / 0 +210 / 0 +250 / 0 +300 / 0 +350 / 0

m7 +2 / +12 +4 / +16 +6 / +21 +7 / +25 +8 / +29 +9 / +34 +11 / +41 +13 / +48

js14 +/ -125 +/ -150 +/ -180 +/ -215 +/ -260 +/ -310 +/ -370 +/ -435

js16 +/ -300 +/ - 375 +/ -450 +/ -550 +/ -650 +/ -800 +/ -950 +/ -1100

H7 +10 / 0 +12 / 0 +15 / 0 +18 / 0 +21 / 0 +25 / 0 +30 / 0 +35 / 0

H8 +14 / 0 +18 / 0 +22 / 0 +27 / 0 + 33 / 0 +39 / 0 +46 / 0 +54 / 0

H9 +25 / 0 +30 / 0 +36 / 0 +43 / 0 +52 / 0 +62 / 0 +74 / 0 +87 / 0

H12 +100 / 0 +120 / 0 +150 / 0 +180 / 0 +210 / 0 +250 / 0 +300 / 0 +350 / 0

P9 -6 / -31 -12 / -42 -15 / -51 -18 / -61 -22 / -74 -26 / -86 -32 / -106 -37 / -124

S7 -13 / -22 -15 / -27 -17 / -32 -21 / -39 -27 / -48 -34 / -59 -42 / -72 -58 / -93

        

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

Tolérances standard pour les arbres et trous

Valeurs de tolérance exprimées en microns (μm)             Formule ...1 μm = 0,001 mm / 0,000039 pouce

Tolérance
Diamètre (mm)

Diamètre (pouces)

Valeurs de tolérance (μm)


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5 8 10 15 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100 110 150

16 26 32 50 66 82 98 130 165 197 230 262 296 330 362 495

Ø

1.00 – 1592 2546 3183 4775 6366 7958 9549 12732 15916 19099 22282 25465 28648 31831 35014 47747

1.50 – 1061 1698 2122 3183 4244 5305 6366 8488 10610 12732 14854 16977 19099 21221 23343 31831
2.00 – 796 1273 1592 2387 3183 3979 4775 6366 7958 9549 11141 12732 14324 15916 17507 23873
2.50 – 637 1019 1273 1910 2546 3183 3820 5093 6366 7639 8913 10186 11459 12732 14006 19099
3.00 – 531 849 1061 1592 2122 2653 3183 4244 5305 6366 7427 8488 9549 10610 11671 15916
3.18 1/8 500 801 1001 1501 2002 2502 3003 4004 5005 6006 7007 8008 9009 10010 11011 15015
3.50 – 455 728 909 1364 1819 2274 2728 3638 4547 5457 6366 7276 8185 9095 10004 13642
4.00 – 398 637 796 1194 1592 1989 2387 3183 3979 4775 5570 6366 7162 7958 8754 11937
4.50 – 354 566 707 1061 1415 1768 2122 2829 3537 4244 4951 5659 6366 7074 7781 10610
4.76 3/16 334 535 669 1003 1337 1672 2006 2675 3344 4012 4681 5350 6018 6687 7356 10031
5.00 – 318 509 637 955 1273 1592 1910 2546 3183 3820 4456 5093 5730 6366 7003 9549
6.00 – 265 424 531 796 1061 1326 1592 2122 2653 3183 3714 4244 4775 5305 5836 7958
6.35 1/4 251 401 501 752 1003 1253 1504 2005 2506 3008 3509 4010 4511 5013 5514 7519
7.00 – 227 364 455 682 909 1137 1364 1819 2274 2728 3183 3638 4093 4547 5002 6821
7.94 5/16 200 321 401 601 802 1002 1203 1604 2004 2405 2806 3207 3608 4009 4410 6013
8.00 – 199 318 398 597 796 995 1194 1592 1989 2387 2785 3183 3581 3979 4377 5968
9.00 – 177 283 354 531 707 884 1061 1415 1768 2122 2476 2829 3183 3537 3890 5305
9.53 3/8 167 267 334 501 668 835 1002 1336 1670 2004 2338 2672 3006 3340 3674 5010

10.00 159 255 318 477 637 796 955 1273 1592 1910 2228 2546 2865 3183 3501 4775
11.11 7/16 143 229 287 430 573 716 860 1146 1433 1719 2006 2292 2579 2865 3152 4298
12.00 133 212 265 398 531 663 796 1061 1326 1592 1857 2122 2387 2653 2918 3979
12.70 1/2 125 201 251 376 501 627 752 1003 1253 1504 1754 2005 2256 2506 2757 3760
14.00 114 182 227 341 455 568 682 909 1137 1364 1592 1819 2046 2274 2501 3410
14.29 9/16 111 178 223 334 446 557 668 891 1114 1337 1559 1782 2005 2228 2450 3341
15.00 – 106 170 212 318 424 531 637 849 1061 1273 1485 1698 1910 2122 2334 3183
15.88 5/8 100 160 200 301 401 501 601 802 1002 1203 1403 1604 1804 2004 2205 3007
16.00 – 99 159 199 298 398 497 597 796 995 1194 1393 1592 1790 1989 2188 2984
17.46 11/16 91 146 182 273 365 456 547 729 912 1094 1276 1458 1641 1823 2005 2735
18.00 – 88 141 177 265 354 442 531 707 884 1061 1238 1415 1592 1768 1945 2653
19.05 3/4 84 134 167 251 334 418 501 668 835 1003 1170 1337 1504 1671 1838 2506
20.00 – 80 127 159 239 318 398 477 637 796 955 1114 1273 1432 1592 1751 2387
24.00 – 66 106 133 199 265 332 398 531 663 796 928 1061 1194 1326 1459 1989
25.00 – 64 102 127 191 255 318 382 509 637 764 891 1019 1146 1273 1401 1910
27.00 – 59 94 118 177 236 295 354 472 589 707 825 943 1061 1179 1297 1768
30.00 – 53 85 106 159 212 265 318 424 531 637 743 849 955 1061 1167 1592
32.00 – 50 80 99 149 199 249 298 398 497 597 696 796 895 995 1094 1492
36.00 – 44 71 88 133 177 221 265 354 442 531 619 707 796 884 973 1326
40.00 – 40 64 80 119 159 199 239 318 398 477 557 637 716 796 875 1194
50.00 – 32 51 64 95 127 159 191 255 318 382 446 509 573 637 700 955

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

Tableau des vitesses de coupe

Vc

m/min.

SFM (pieds/min.)

Tr/min
mm po
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940 68 – – – 434 44 413 1400 91
900 67 – – – 423 43 402 1360 88
864 66 – – – 413 42 393 1330 86
829 65 – – – 403 41 383 1300 84
800 64 – – – 392 40 372 1260 82
773 63 – – – 382 39 363 1230 80
745 62 – – – 373 38 354 1200 78
720 61 – – – 364 37 346 1170 76
698 60 – – – 355 36 337 1140 74
675 59 – – – 350 – 333 1125 73
655 58 – 2200 142 345 35 328 1110 72
650 – 618 2180 141 340 – 323 1095 71
640 – 608 2145 139 336 34 319 1080 70
639 57 607 2140 138 330 – 314 1060 69
630 – 599 2105 136 327 33 311 1050 68
620 – 589 2070 134 320 – 304 1030 67
615 56 584 2050 133 317 32 301 1020 66
610 – 580 2030 131 310 31 295 995 64
600 – 570 1995 129 302 30 287 970 63
596 55 567 1980 128 300 – 285 965 62
590 – 561 1955 126 295 – 280 950 61
580 – 551 1920 124 293 29 278 940 61
578 54 549 1910 124 290 – 276 930 60
570 – 542 1880 122 287 28 273 920 60
560 53 532 1845 119 285 – 271 915 59
550 – 523 1810 117 280 27 266 900 58
544 52 517 1790 116 275 – 261 880 57
540 – 513 1775 115 272 26 258 870 56
530 – 504 1740 113 270 – 257 865 56
527 51 501 1730 112 268 25 255 860 56
520 – 494 1700 110 265 – 252 850 55
514 50 488 1680 109 260 24 247 835 54
510 – 485 1665 108 255 23 242 820 53
500 – 475 1630 105 250 22 238 800 52
497 49 472 1620 105 245 – 233 785 51
490 – 466 1595 103 243 21 231 780 50
484 48 460 1570 102 240 – 228 770 50
480 – 456 1555 101 235 – 223 755 49
473 47 449 1530 99 230 – 219 740 48
470 – 447 1520 98 225 – 214 720 47
460 – 437 1485 96 220 – 209 705 46
458 46 435 1480 96 215 – 204 690 45
450 – 428 1455 94 210 – 199 675 44
446 45 424 1440 93 205 – 195 660 43
440 – 418 1420 92 200 – 190 640 41

Dureté et résistance à la traction

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

HV HRC HB Résistance HV HRC HB Résistance

Vickers Rockwell Brinell N/mm2 Tonnes/po² Vickers Rockwell Brinell N/mm2 Tonnes/po² 


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ET FRAISES À CHANFREINER

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page XY.
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1

2

3

4

5

6

7

8

206

HSS
Bright ST

R

H7

B100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

HSS Straight Shank Hand Reamer with H7 Accuracy, Bright and ST Finish
Primarily designed for reaming by hand. It has a precision ground, left-hand helix with right-hand (clockwise) cutting for smooth reaming, 
creating a more accurate hole size and good surface finish. Suitable for reaming many materials, including steels.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page 251.

DCON MS tolerance e9.

Product



206

HSS
Bright ST

R

H7

B100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

HSS Straight Shank Hand Reamer with H7 Accuracy, Bright and ST Finish
Primarily designed for reaming by hand. It has a precision ground, left-hand helix with right-hand (clockwise) cutting for smooth reaming, 
creating a more accurate hole size and good surface finish. Suitable for reaming many materials, including steels.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page 251.

DCON MS tolerance e9.

Product



206

HSS
Bright ST

R

H7

B100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

HSS Straight Shank Hand Reamer with H7 Accuracy, Bright and ST Finish
Primarily designed for reaming by hand. It has a precision ground, left-hand helix with right-hand (clockwise) cutting for smooth reaming, 
creating a more accurate hole size and good surface finish. Suitable for reaming many materials, including steels.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page 251.

DCON MS tolerance e9.

Product



206

HSS
Bright ST

R

H7

B100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

HSS Straight Shank Hand Reamer with H7 Accuracy, Bright and ST Finish
Primarily designed for reaming by hand. It has a precision ground, left-hand helix with right-hand (clockwise) cutting for smooth reaming, 
creating a more accurate hole size and good surface finish. Suitable for reaming many materials, including steels.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page 251.

DCON MS tolerance e9.

Product



206

HSS
Bright ST

R

H7

B100

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

N4.1
  

N4.2
  

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

HSS Straight Shank Hand Reamer with H7 Accuracy, Bright and ST Finish
Primarily designed for reaming by hand. It has a precision ground, left-hand helix with right-hand (clockwise) cutting for smooth reaming, 
creating a more accurate hole size and good surface finish. Suitable for reaming many materials, including steels.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page 251.

DCON MS tolerance e9.

Product



1

2

3

4

6

5

7 8

ALÉSOIRS ET FRAISES À CHANFREINER – PAGE DE PRÉSENTATION

Page de description type d’un alésoir. Les détails peuvent varier en fonction de l’outil.

Élém. Description

Désignation de l’alésoir

Descriptif du produit 

Illustration

Schéma de l'outil

Élém. Description

Caractéristiques du produit

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

Code produit

Dimensions du produit

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

Alésoir à main en HSS à queue cylindrique pour précision H7, finition brillante et ST
Alésoir principalement conçu pour être utilisé à la main. Il est doté d’une hélice à gauche rectifiée avec 
précision et d’une coupe à droite (sens des aiguilles d’une montre) pour un alésage en douceur, générant 
une taille de trou plus précise et une bonne finition de surface. Convient à l’alésage de nombreux matériaux, 
y compris les aciers.

DCON MS tolérance e9.


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H7

k11

100° 60°

82°

90°

AlTiCN

Bright

Bright ST

ST Bronze

TiAlN

TiN

R HSS

BS
328

ALÉSOIRS ET FRAISES À CHANFREINER – PRÉSENTATION DES ICÔNES

NORME (BSG)

REVÊTEMENT

SENS DE COUPE CODE MATÉRIAU (BMC)

ANGLE DE TRAVAIL

ICÔNES GÉNÉRALES TOLÉRANCE DE TROU RÉALISABLE (TCHA)

Utilisation principale

Utilisation possible

h7 – Tolérance de trou norme usine (selon 
diamètre)

k11 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

Cône 100°

Foret conique 20°

Cône 60°

Cône 82°

Cône 90°

BS 328 – Normes pour forets et alésoirs

DIN 206 – Alésoirs à main

DIN 208 – Alésoirs machine à queue cône 
Morse

DIN 217 – Porte-alésoirs creux

DIN 219 – Alésoirs creux

DIN 311 – Alésoirs de chaudronnerie à queue 
cône Morse

DIN 334 C – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 
à queue droite

DIN 335 A – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 
à queue droite

DIN 335 C – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 
à queue droite

DIN 335 D – Fraises à ébavurer et à chanfreiner 
à queue cône Morse

DIN 9 – Alésoirs machine pour goupille conique

Normes Dormer

Carbonitrure de titane aluminium

Brillant (non revêtu)

Combinaison brillant et traitement vapeur 
(oxyde)

Oxyde de bronze et traitement vapeur

Nitrure de titane aluminium

Nitrure de titane

Rotation / coupe à droite Substrat dur (carbure monobloc) Substrat acier rapide


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1:48

DIN 6535HA

1:50

ALÉSOIRS ET FRAISES À CHANFREINER – PRÉSENTATION DES ICÔNES

Conicité (1/4" par pied) 

FORME ALÉSOIR

CONICITÉ – MILLIMÈTRE (RAPPORT DE CONICITÉ)

QUEUE

DIN Forme A – Goujure droite ≤ Ø3,5 mm

DIN Forme B – Goujure hélicoïdale ≤ Ø3,5 mm

Queue cylindre ou droite

Queue cylindrique avec 3 méplats

Queue cylindrique avec extrémité hexagonale

Queue cylindrique avec extrémité carrée

Queue cylindrique DIN 6535 HA 

Queue cône Morse

Conicité 2% (1 mm par 50 mm) 


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TiN

Bright

Bright ST

ST Bronze

 ALÉSOIRS ET FRAISES À CHANFREINER – RECHERCHE PAR MATÉRIAU D'OUTIL

Matériaux

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

Acier rapide au cobalt
Cet acier rapide contient du cobalt pour une dureté à chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité 
et de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance à l'usure. Il convient donc à la Produition de forets, de tarauds, de 
fraises et d'alésoirs.

Revêtements de surface

Nitrure de titane 
 (TiN)

Le nitrure de titane est un revêtement céramique de couleur or appliqué par dépôt physique en phase vapeur (PVD). Une dureté élevée, 
associée à un faible frottement, permet d'augmenter considérablement la durée de vie des outils ou d'améliorer les performances de 
coupe des outils non revêtus. Le revêtement TiN est principalement employé sur les forets et tarauds.

Carbonitrure de titane 
aluminium

(AlTiCN)

Le carbonitrure de titane aluminium (AlTiCN) est un revêtement PVD qui a été spécialement conçu pour répondre aux exigences 
rigoureuses de l'industrie médicale. Cependant, il convient très bien à certaines opérations des outils de coupe grâce à sa technologie de 
film mince de haute qualité, et ses excellentes caractéristiques de microdureté et d'adhérence.

Nitrure de titane 
aluminium 

(TiAlN)

Le nitrure de titane aluminium est un revêtement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confère une ténacité et une 
stabilité à l'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout en améliorant la 
durée de vie des outils. Le TiAlN est utilisé dans le perçage, le taraudage et le fraisage. Il peut également convenir aux usinages sans 
refroidissement.  

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

Combinaison brillant et 
traitement vapeur

La combinaison de la finition brillante et du traitement vapeur apporte des avantages concrets : la surface plus poreuse de l’oxyde bleu 
attire et retient le fluide de coupe dans le trou tandis que la surface brillante facilite l’évacuation des copeaux. Cette combinaison s’obtient 
par meulage de la surface brillante après traitement vapeur.

Oxyde de bronze et 
traitement vapeur

La combinaison de l’oxyde de bronze et du traitement vapeur apporte des avantages concrets : la surface plus poreuse de l’oxyde bleu 
attire et retient et le fluide de coupe dans le trou tandis que la surface couleur bronze facilite l’évacuation des copeaux. Ces deux 
traitements de surface protègent efficacement l’outil. Pour réaliser cette combinaison, deux cycles de trempe sont nécessaires.


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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 90 & 92 & 93 & 94 & 95 & 96 & 97 & 98 & 99 & 101 & 102 & 103 & 104

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Bright ST Bright Bright ST Bright ST Bright ST Bronze Bright ST Bright ST Bright Bright ST Bright

BS
328

ANSI
BS
328

R R R R R R R R R R

H7 k11 H7 H7 H7

1:48 1:50 1:50

B100 B334 B335 B301 B903 B952 B122 B121 B101 B161 B955 B956 B957

1.50 - 50.00 N000 - N16
N000BLA-

DES - 
N16NUT

1/16 - 1/2 1.50 - 20.00 1.20 - 50.00 3/8 - 1.1/16 10.00 - 
30.00 3.00 - 2” 3.00 - 50.00 25.00 - 

80.00
13.00 - 
40.00

N3DRIVER - 
N9WASHER

Code de matériau du corps 
(BMC)

Revêtement

Groupe standard de base 
(BSG)

Sens (direction de coupe)

Queue

Forme d’alésoir

Tolérance de trou réalisable 
(TCHA)
Pente cônique - millimètre 
(conicité)

Code de famille de produits

 Utilisation principale           Utilisation possible
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 105 & 106 & 107 & 108 & 109 & 110 & 111 & 112 & 113 & 114 & 115 & 116

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Bright Bright Bright Bright Bright TiAlN AlTiCN TiAlN Bright Bright Bright Bright

R R R R R R R R R R R R

90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 60°

G136 G142 G106 G107 G600 G560 G570 G506 G129 G149 G132 G135

4.30 - 31.00 4.80 - 31.00 6.30 - 50.00 6.30 - 20.50 6.30 - 25.00 6.30 - 31.00 6.30 - 31.00 6.30 - 50.00 6.00 - 31.50 5.00 - 50.00 8.00 - 20.00 6.30 - 25.00

Code de matériau du corps 
(BMC)

Revêtement

Groupe standard de base 
(BSG)

Sens (direction de coupe)

Queue

Angle d’application

Code de famille de produits

 Utilisation principale           Utilisation possible
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 117 & 118 & 119 & 120 & 121 & 122

HSS HSS HSS HSS HSS

Bright TiAlN Bright TiN Bright

R R R R R

82° 100° 90° 90° 90°

G154 G171 G138 G338 G314 G236

6.30 - 25.00 6.30 - 25.00 25.00 - 
80.00

25.00 - 
63.00 4.00 - 9.00 Set

 Utilisation principale           Utilisation possible
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HSS
Bright ST

R

H7

B100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1001.5 – 1.50 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.50
B1001/16 1/16 1.59 41.0 20.0 5.00 3 1.12 1.59
B1001.6 – 1.60 44.0 21.0 5.00 3 1.25 1.60
B1005/64 5/64 1.98 47.0 23.0 6.00 4 1.40 1.98
B1002.0 – 2.00 50.0 25.0 6.00 4 1.60 2.00
B1003/32 3/32 2.38 54.0 27.0 7.00 4 1.80 2.38
B1002.5 – 2.50 58.0 29.0 7.00 4 2.10 2.50
B1007/64 7/64 2.78 62.0 31.0 8.00 6 2.10 2.78
B1003.0 – 3.00 62.0 31.0 8.00 6 2.40 3.00
B1001/8 1/8 3.18 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.18
B1003.2 – 3.20 66.0 33.0 8.00 6 2.40 3.20
B1003.5 – 3.50 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.50
B1009/64 9/64 3.57 71.0 35.0 9.00 6 2.70 3.57
B1005/32 5/32 3.97 76.0 38.0 10.00 6 3.00 3.97
B1004.0 – 4.00 76.0 38.0 10.00 6 3.00 4.00
B10011/64 11/64 4.37 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.37
B1004.5 – 4.50 81.0 41.0 10.00 6 3.40 4.50
B1003/16 3/16 4.76 87.0 44.0 11.00 6 3.80 4.76
B1005.0 – 5.00 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.00
B10013/64 13/64 5.16 87.0 44.0 11.00 6 3.80 5.16
B1005.5 – 5.50 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.50
B1007/32 7/32 5.56 93.0 47.0 12.00 6 4.30 5.56
B10015/64 15/64 5.95 93.0 47.0 12.00 6 4.90 5.95
B1006.0 – 6.00 93.0 47.0 12.00 6 4.90 6.00
B1001/4 1/4 6.35 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.35
B1006.5 – 6.50 100.0 50.0 13.00 6 4.90 6.50
B10017/64 17/64 6.75 107.0 54.0 14.00 6 5.50 6.75

Alésoir à main en HSS à queue cylindrique pour précision H7, finition brillante et ST
Alésoir principalement conçu pour être utilisé à la main. Il est doté d’une hélice à gauche rectifiée avec précision et d’une coupe à droite (sens 
des aiguilles d’une montre) pour un alésage en douceur, générant une taille de trou plus précise et une bonne finition de surface. Convient à 
l’alésage de nombreux matériaux, y compris les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

DCON MS tolérance e9.

Produit
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DC DC OAL LCF LDC NOF WSC DCON MS

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

B1007.0 – 7.00 107.0 54.0 14.00 6 5.50 7.00
B1009/32 9/32 7.14 107.0 54.0 14.00 6 6.20 7.14
B1007.5 – 7.50 107.0 54.0 14.00 6 6.20 7.50
B10019/64 19/64 7.54 115.0 58.0 15.00 6 6.20 7.54
B1005/16 5/16 7.94 115.0 58.0 15.00 6 6.20 7.94
B1008.0 – 8.00 115.0 58.0 15.00 6 6.20 8.00
B10021/64 21/64 8.33 115.0 58.0 15.00 6 7.00 8.33
B1008.5 – 8.50 115.0 58.0 15.00 6 7.00 8.50
B10011/32 11/32 8.73 124.0 62.0 16.00 6 7.00 8.73
B1009.0 – 9.00 124.0 62.0 16.00 6 7.00 9.00
B10023/64 23/64 9.13 124.0 62.0 16.00 6 8.00 9.13
B1009.5 – 9.50 124.0 62.0 16.00 6 8.00 9.50
B1003/8 3/8 9.52 124.0 62.0 17.00 6 8.00 9.52
B10025/64 25/64 9.92 133.0 66.0 17.00 6 8.00 9.92
B10010.0 – 10.00 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.00
B10013/32 13/32 10.32 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.32
B10010.5 – 10.50 133.0 66.0 17.00 6 8.00 10.50
B10011.0 – 11.00 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.00
B1007/16 7/16 11.11 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.11
B10011.5 – 11.50 142.0 71.0 18.00 6 9.00 11.50
B10012.0 – 12.00 152.0 76.0 19.00 6 9.00 12.00
B10012.5 – 12.50 152.0 76.0 19.00 6 10.00 12.50
B1001/2 1/2 12.70 152.0 76.0 19.00 6 10.00 12.70
B10013.0 – 13.00 152.0 76.0 19.00 6 10.00 13.00
B10017/32 17/32 13.49 163.0 81.0 20.00 8 11.00 13.49
B10013.5 – 13.50 163.0 81.0 20.00 8 11.00 13.50
B10014.0 – 14.00 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.00
B1009/16 9/16 14.29 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.29
B10014.5 – 14.50 163.0 81.0 20.00 8 11.00 14.50
B10015.0 – 15.00 163.0 81.0 20.00 8 12.00 15.00
B10019/32 19/32 15.08 163.0 81.0 22.00 8 12.00 15.08
B1005/8 5/8 15.88 175.0 87.0 22.00 8 12.00 15.88
B10016.0 – 16.00 175.0 87.0 22.00 8 12.00 16.00
B10017.0 – 17.00 175.0 87.0 22.00 8 13.00 17.00
B10011/16 11/16 17.46 188.0 93.0 23.00 8 14.50 17.46
B10018.0 – 18.00 188.0 93.0 23.00 8 14.50 18.00
B10019.0 – 19.00 188.0 93.0 23.00 8 14.50 19.00
B1003/4 3/4 19.05 188.0 93.0 25.00 8 14.50 19.05
B10020.0 – 20.00 201.0 100.0 25.00 8 16.00 20.00
B10013/16 13/16 20.64 201.0 100.0 25.00 8 16.00 20.64
B10021.0 – 21.00 201.0 100.0 25.00 8 16.00 21.00
B10022.0 – 22.00 215.0 107.0 27.00 8 18.00 22.00
B1007/8 7/8 22.22 215.0 107.0 27.00 8 18.00 22.22
B10023.0 – 23.00 215.0 107.0 27.00 8 18.00 23.00
B10024.0 – 24.00 231.0 115.0 29.00 8 18.00 24.00
B10025.0 – 25.00 231.0 115.0 29.00 8 20.00 25.00
B1001 1” 25.40 231.0 115.0 29.00 8 20.00 25.40
B10026.0 – 26.00 231.0 115.0 29.00 8 20.00 26.00
B10027.0 – 27.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 27.00
B10028.0 – 28.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 28.00
B10029.0 – 29.00 247.0 124.0 31.00 10 22.00 29.00
B10030.0 – 30.00 247.0 124.0 31.00 10 24.00 30.00
B10031.0 – 31.00 265.0 133.0 33.00 10 24.00 31.00
B10032.0 – 32.00 265.0 133.0 33.00 10 24.00 32.00
B10033.0 – 33.00 265.0 133.0 33.00 10 26.00 33.00
B10034.0 – 34.00 284.0 142.0 36.00 10 26.00 34.00
B10035.0 – 35.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 35.00
B10036.0 – 36.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 36.00
B10037.0 – 37.00 284.0 142.0 36.00 10 29.00 37.00
B10038.0 – 38.00 305.0 152.0 38.00 10 29.00 38.00
B10039.0 – 39.00 305.0 152.0 38.00 10 32.00 39.00
B10040.0 – 40.00 305.0 152.0 38.00 10 32.00 40.00
B10045.0 – 45.00 326.0 163.0 41.00 12 35.00 45.00
B10050.0 – 50.00 347.0 174.0 44.00 12 39.00 50.00

Produit
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HSS
Bright

R

B334

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

Nr. DCN DCX OAL LU LDC NOF WSC

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

B334000 000 6.40 7.20 110.0 32.00 7.00 4 3.00
B33400 00 7.20 8.00 110.0 32.00 7.00 4 3.40
B3340 0 8.00 9.00 115.0 34.00 9.00 5 3.80
B3341 1 9.00 10.00 115.0 34.00 9.00 5 4.30
B3342 2 10.00 11.00 115.0 34.00 9.00 5 4.90
B3343 3 11.00 12.00 125.0 35.00 9.00 5 4.90
B3344 4 12.00 13.50 135.0 41.00 9.00 5 6.20
B3345 5 13.50 15.50 146.0 50.00 12.00 5 7.00
B3346 6 15.50 18.00 166.0 60.00 12.00 5 8.00
B3347 7 18.00 21.00 178.0 65.00 15.00 5 9.00
B3348 8 21.00 24.00 195.0 76.00 15.00 5 11.00
B3349 9 24.00 27.50 218.0 82.00 18.00 5 12.00
B33410 10 27.50 31.50 245.0 86.00 18.00 5 14.50
B33411 11 31.50 37.00 280.0 98.00 18.00 6 18.00
B33412 12 37.00 45.00 325.0 108.00 20.00 6 20.00
B33413 13 45.00 55.00 370.0 118.00 20.00 6 26.00
B33414 14 55.00 67.00 400.0 125.00 20.00 6 32.00
B33415 15 67.00 80.00 435.0 140.00 23.00 8 39.00
B33416 16 80.00 95.00 475.0 155.00 23.00 8 49.00

Alésoir à main expansible en HSS à queue cylindrique
Cet alésoir à main est facilement réglable ce qui permet la finition de nombreux trous de diamètres différents avec un seul alésoir. Avec des 
lames rectifiées avec précision et une géométrie de goujure droite, on réalise un alésage en douceur et on améliore la taille du trou et l’état de 
surface. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit
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B335

Nr. PLGL OAL

(mm) (mm)

B335000BLADES 000 7.00 32.0
B335000NUT 000 – –
B33500BLADES 00 7.00 32.0
B33500NUT 00 – –
B3350BLADES 0 9.00 34.0
B3350NUT 0 – –
B3351BLADES 1 9.00 34.0
B3351NUT 1 – –
B3352BLADES 2 9.00 34.0
B3352NUT 2 – –
B3353BLADES 3 9.00 35.0
B3353NUT 3 – –
B3354BLADES 4 9.00 41.0
B3354NUT 4 – –
B3355BLADES 5 12.00 50.0
B3355NUT 5 – –
B3356BLADES 6 12.00 60.0
B3356NUT 6 – –
B3357BLADES 7 15.00 65.0

Nr. PLGL OAL

(mm) (mm)

B3357NUT 7 – –
B3358BLADES 8 15.00 76.0
B3358NUT 8 – –
B3359BLADES 9 18.00 82.0
B3359NUT 9 – –
B33510BLADES 10 18.00 86.0
B33510NUT 10 – –
B33511BLADES 11 18.00 98.0
B33511NUT 11 – –
B33512BLADES 12 20.00 108.0
B33512NUT 12 – –
B33513BLADES 13 20.00 118.0
B33513NUT 13 – –
B33514BLADES 14 20.00 125.0
B33514NUT 14 – –
B33515BLADES 15 23.00 140.0
B33515NUT 15 – –
B33516BLADES 16 23.00 155.0
B33516NUT 16 – –

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

Produit
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HSS
Bright ST

BS
328

R

1:48

B301

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

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

B3011/16 1/16 1.10 1.63 51.0 25.0 4 1.20 1.63
B3015/64 5/64 1.50 2.03 51.0 25.0 4 1.60 2.03
B3013/32 3/32 1.75 2.41 57.0 32.0 4 2.00 2.41
B3017/64 7/64 2.03 2.82 64.0 38.0 4 2.20 2.82
B3011/8 1/8 2.30 3.23 70.0 44.0 4 2.50 3.23
B3019/64 9/64 2.64 3.63 73.0 48.0 4 2.80 3.63
B3015/32 5/32 2.95 4.01 76.0 51.0 4 3.10 4.01
B30111/64 11/64 3.23 4.42 89.0 57.0 4 3.60 4.42
B3013/16 3/16 3.50 4.95 102.0 70.0 4 4.00 4.95
B3017/32 7/32 4.13 5.59 102.0 70.0 6 4.50 5.59
B3011/4 1/4 4.64 6.43 117.0 86.0 6 5.00 6.43
B3019/32 9/32 5.23 7.42 143.0 105.0 6 5.60 7.42
B3015/16 5/16 5.84 8.03 143.0 105.0 6 6.30 8.03
B30111/32 11/32 6.43 8.81 152.0 114.0 6 7.10 8.81
B3013/8 3/8 7.03 9.68 165.0 127.0 6 8.00 9.68
B30113/32 13/32 7.42 10.46 191.0 146.0 6 8.00 10.46
B3017/16 7/16 8.21 11.25 191.0 146.0 6 9.00 11.25
B3011/2 1/2 9.41 12.85 210.0 165.0 6 10.00 12.85

Alésoir à main conique en HSS à queue cylindrique, conicité 1:48, finition brillante et ST
Alésoir conçu pour la finition des trous coniques acceptant des goupilles coniques impériales standard de rapport 1 à 48. Avec un petit 
diamètre réduit, l’outil se positionne et se centre facilement dans le trou pré-percé pour améliorer la précision et les performances. Convient 
pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

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

Produit


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HSS
Bright ST

R

1:50

B903

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

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

B9031.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 4 1.80 2.14
B9032.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 4 2.24 2.86
B9032.5 2.5 2.40 3.36 68.0 48.0 4 2.80 3.36
B9033.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 4 3.15 4.00
B9034.0 4.0 3.90 5.26 93.0 68.0 4 4.00 5.00
B9035.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 4 5.00 6.30
B9036.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.30 7.90
B9038.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.50
B90310.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 13.30
B90312.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.20 16.00
B90313.0 13.0 12.86 16.74 255.0 210.0 8 12.50 16.74
B90314.0 14.0 13.86 17.74 255.0 210.0 8 12.50 17.74
B90316.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.00 20.40
B90320.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 24.80

Alésoir à main conique en HSS à queue cylindrique, conicité 1:50, finition brillante et ST
Alésoir conçu pour la finition des trous coniques acceptant des goupilles coniques métriques standard de rapport 1 à 50. Le diamètre de la 
petite extrémité est réduit pour faciliter le positionnement et le centrage de l’alésoir dans le trou. Convient pour l’alésage dans de nombreux 
matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

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

Produit
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HSS
Bright

R

1:50

B952

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

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

nom d DC_1 DC_2 OAL LCF NOF WSC DCON MS

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

B9521.2 1.2 1.10 1.74 50.0 32.0 3 2.40 3.15
B9521.5 1.5 1.40 2.14 57.0 37.0 3 2.40 3.15
B9522.0 2.0 1.90 2.86 68.0 48.0 3 2.40 3.15
B9522.5 2.5 2.40 3.36 68.0 48.0 4 2.40 3.15
B9523.0 3.0 2.90 4.06 80.0 58.0 5 3.00 4.00
B9523.5 3.5 3.40 4.66 87.0 63.0 5 3.40 4.50
B9524.0 4.0 3.90 5.26 93.0 68.0 5 3.80 5.00
B9524.5 4.5 4.40 5.80 95.0 70.0 5 4.30 5.60
B9525.0 5.0 4.90 6.36 100.0 73.0 5 4.90 6.30
B9525.5 5.5 5.40 7.20 118.0 90.0 6 5.50 7.10
B9526.0 6.0 5.90 8.00 135.0 105.0 6 6.20 8.00
B9526.5 6.5 6.40 8.60 140.0 110.0 6 6.20 8.00
B9527.0 7.0 6.90 9.40 160.0 125.0 6 7.00 9.00
B9528.0 8.0 7.90 10.80 180.0 145.0 6 8.00 10.00
B9529.0 9.0 8.90 12.10 195.0 160.0 6 9.00 11.20
B95210.0 10.0 9.90 13.40 215.0 175.0 6 10.00 12.50
B95212.0 12.0 11.80 16.00 255.0 210.0 8 11.00 14.00
B95213.0 13.0 12.80 17.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00
B95214.0 14.0 13.80 18.00 255.0 210.0 8 12.00 16.00
B95216.0 16.0 15.80 20.40 280.0 230.0 8 14.50 18.00
B95220.0 20.0 19.80 24.80 310.0 250.0 8 18.00 22.40
B95225.0 25.0 24.70 30.70 370.0 300.0 10 22.00 28.00
B95230.0 30.0 29.70 36.10 400.0 320.0 10 24.00 31.50
B95240.0 40.0 39.70 46.50 430.0 340.0 12 32.00 40.00
B95250.0 50.0 49.70 56.90 460.0 360.0 12 39.00 50.00

Alésoir à main en HSS pour goupille conique, à queue cylindrique, conicité 1:50, finition brillante
Alésoir avec une hélice à gauche et une coupe à droite, permet d’obtenir un alésage en douceur pour une tolérance de trou plus précise et une
meilleure finition. Le diamètre en bout de cet alésoir a été réduit, ce qui facilite le positionnement et le centrage de l’outil dans le trou. 
Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

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

D
C

D
C

O
N

 M
S

LCF

OAL

HSS
ST Bronze

ANSI

R

B122

P1.1
 15 C

P1.2
 16 C

P1.3
 17 C

P2.1
 13 C

P2.2
 11 C

P3.1
 7 B

M1.1
 11 C

M1.2
 10 B

M2.1
 9 B

N1.1
 23 F

N1.2
 17 F

N2.1
 23 E

N2.2
 21 E

N3.1
 34 D

N3.2
 20 E

N4.1
 22 B

N4.2
 21 B

DC DC OAL LCF NOF DCONMS

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

B1223/8 3/8 0.3750 4.5/8 2.1/2 4 3/8
B1221/2 1/2 0.5000 5.7/8 3.3/4 5 1/2
B1229/16 9/16 0.5625 5.7/8 3.3/4 5 1/2
B1225/8 5/8 0.6250 6.3/8 4.1/4 5 1/2
B12211/16 11/16 0.6875 6.3/8 4.1/4 5 1/2
B1223/4 3/4 0.7500 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B12213/16 13/16 0.8125 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B1227/8 7/8 0.8750 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B12215/16 15/16 0.9375 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B1221 1” 1.0000 6.7/8 4.1/2 5 1/2
B1221.1/16 1.1/16 1.0625 6.7/8 4.1/2 5 1/2

Alésoir à main en HSS à queue réduite, finition traitée à la vapeur et au bronze
Alésoir conçu pour réaligner les trous dans les tôles ou pièces en acier à paroi mince avant de les boulonner ou de les riveter. Il est conçu pour
être utilisé à la main. Le petit diamètre du pilote facilite le repérage et l’alignement de l’outil dans les trous pré-percés. Convient à de 
nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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HSS
Bright ST

R k11

B121

P1.1
 15 C

P1.2
 16 C

P1.3
 17 C

P2.1
 13 C

P2.2
 11 C

P2.3
 10 B

P3.1
 7 B

P3.2
 6 B

P3.3
 5 B

P4.1
 4 B

P4.2
 4 B

P4.3
 3 A

K1.1
 14 E

K1.2
 10 D

K1.3
 8 D

K2.1
 12 C

K2.2
 10 C

K2.3
 8 C

K3.1
 11 C

K3.2
 8 C

N1.1
 23 F

N1.2
 17 F

N1.3
 9 F

N2.1
 21 E

N2.2
 18 E

N2.3
 14 E

N3.1
 34 D

N3.2
 20 E

N3.3
 10 D

N4.1
 21 B

DC OAL LCF LDC NOF CZC MS

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

B12110.0 10.00 171.0 95.0 30.00 4 MK 1
B12111.0 11.00 176.0 100.0 33.00 4 MK 1
B12112.0 12.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2
B12113.0 13.00 199.0 105.0 39.00 4 MK 2
B12114.0 14.00 209.0 115.0 42.00 4 MK 2
B12115.0 15.00 219.0 125.0 45.00 4 MK 2
B12116.0 16.00 229.0 135.0 48.00 4 MK 2
B12117.0 17.00 251.0 135.0 51.00 4 MK 3
B12118.0 18.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3
B12119.0 19.00 261.0 145.0 58.00 4 MK 3
B12120.0 20.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3
B12121.0 21.00 271.0 155.0 62.00 4 MK 3
B12122.0 22.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3
B12123.0 23.00 281.0 165.0 66.00 4 MK 3
B12124.0 24.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12125.0 25.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12126.0 26.00 296.0 180.0 72.00 4 MK 3
B12130.0 30.00 311.0 195.0 78.00 5 MK 3

Alésoir de chaudronnerie en HSS à queue cône morse
Alésoir conçu pour réaligner les trous dans les grandes fabrications où deux ou plusieurs pièces sont assemblées, avant de les boulonner ou de
les riveter. Le petit diamètre pilote de l’entrée conique de rapport 1 à 10 simplifie le repérage et l’alignement de l’outil dans les trous pré-
percés. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

Avec cône d’entrée 1:10 (LDC).

Produit





99

Bright ST

BS
328

R

H7

B101

P1.1
 15 C

P1.2
 16 C

P1.3
 17 C

P2.1
 13 C

P2.2
 11 C

P2.3
 10 B

P3.1
 7 B

P3.2
 6 B

P3.3
 5 B

P4.1
 4 B

P4.2
 4 B

P4.3
 3 A

M1.1
 7 B

M1.2
 6 A

K1.1
 14 E

K1.2
 10 D

K1.3
 8 D

K2.1
 12 C

K2.2
 10 C

K2.3
 8 C

K3.1
 11 C

K3.2
 8 C

N1.1
 23 F

N1.2
 17 F

N1.3
 9 F

N2.1
 25 E

N2.2
 18 E

N2.3
 14 E

N3.1
 34 D

N3.2
 20 E

N3.3
 10 D

N4.1
 22 B

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

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

B1013.0 – 3.00 112.0 33.0 4 MK 1
B1011/8 1/8 3.18 112.0 33.0 4 MK 1
B1013.5 – 3.50 115.0 35.0 6 MK 1
B1014.0 – 4.00 117.0 38.0 6 MK 1
B1014.5 – 4.50 120.0 41.0 6 MK 1
B1013/16 3/16 4.76 124.0 44.0 6 MK 1
B1015.0 – 5.00 124.0 44.0 6 MK 1
B1015.5 – 5.50 127.0 47.0 6 MK 1
B1016.0 – 6.00 127.0 47.0 6 MK 1
B1011/4 1/4 6.35 130.0 50.0 6 MK 1
B1016.5 – 6.50 130.0 50.0 6 MK 1
B1017.0 – 7.00 134.0 54.0 6 MK 1
B1015/16 5/16 7.94 138.0 58.0 6 MK 1
B1018.0 – 8.00 138.0 58.0 6 MK 1
B1018.5 – 8.50 138.0 58.0 6 MK 1
B1019.0 – 9.00 142.0 62.0 6 MK 1
B1019.5 – 9.50 142.0 62.0 6 MK 1
B1013/8 3/8 9.52 146.0 66.0 6 MK 1
B10110.0 – 10.00 146.0 66.0 6 MK 1
B10110.5 – 10.50 146.0 66.0 6 MK 1
B10111.0 – 11.00 151.0 71.0 6 MK 1
B1017/16 7/16 11.11 151.0 71.0 6 MK 1
B10112.0 – 12.00 156.0 76.0 6 MK 1
B10112.5 – 12.50 156.0 76.0 6 MK 1
B1011/2 1/2 12.70 156.0 76.0 6 MK 1
B10113.0 – 13.00 156.0 76.0 6 MK 1
B10113.5 – 13.50 161.0 81.0 6 MK 1
B10114.0 – 14.00 161.0 81.0 8 MK 1

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

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

B1019/16 9/16 14.29 181.0 81.0 8 MK 2
B10114.5 – 14.50 181.0 81.0 8 MK 2
B10115.0 – 15.00 181.0 81.0 8 MK 2
B10115.5 – 15.50 187.0 87.0 8 MK 2
B1015/8 5/8 15.88 187.0 87.0 8 MK 2
B10116.0 – 16.00 187.0 87.0 8 MK 2
B10116.5 – 16.50 187.0 87.0 8 MK 2
B10117.0 – 17.00 187.0 87.0 8 MK 2
B10118.0 – 18.00 193.0 93.0 8 MK 2
B10119.0 – 19.00 193.0 93.0 8 MK 2
B1013/4 3/4 19.05 200.0 100.0 8 MK 2
B10120.0 – 20.00 200.0 100.0 8 MK 2
B10113/16 13/16 20.64 200.0 100.0 8 MK 2
B10121.0 – 21.00 200.0 100.0 8 MK 2
B10122.0 – 22.00 207.0 107.0 8 MK 2
B1017/8 7/8 22.22 207.0 107.0 8 MK 2
B10123.0 – 23.00 207.0 107.0 8 MK 2
B10124.0 – 24.00 242.0 115.0 8 MK 3
B10125.0 – 25.00 242.0 115.0 10 MK 3
B1011 1” 25.40 242.0 115.0 10 MK 3
B10126.0 – 26.00 242.0 115.0 10 MK 3
B10127.0 – 27.00 251.0 124.0 10 MK 3
B10128.0 – 28.00 251.0 124.0 10 MK 3
B1011.1/8 1.1/8 28.58 251.0 124.0 10 MK 3
B10129.0 – 29.00 251.0 124.0 10 MK 3
B10130.0 – 30.00 251.0 124.0 10 MK 3
B10131.0 – 31.00 260.0 133.0 10 MK 3
B1011.1/4 1.1/4 31.75 260.0 133.0 10 MK 3

Alésoir machine en HSS-E à queue cône morse pour précision H7
Alésoir machine à queue cöne morse conforme à la norme BS 328. L’hélice à gauche rectifiée avec précision et l’action de coupe à droite 
assurent un alésage en douceur et améliorent l’état de surface et la taille des trous. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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DC DC OAL LCF NOF CZC MS

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

B10132.0 – 32.00 293.0 133.0 10 MK 4
B10134.0 – 34.00 302.0 142.0 10 MK 4
B1011.3/8 1.3/8 34.93 302.0 142.0 10 MK 4
B10135.0 – 35.00 302.0 142.0 10 MK 4
B10136.0 – 36.00 302.0 142.0 10 MK 4
B10137.0 – 37.00 302.0 142.0 10 MK 4
B10138.0 – 38.00 312.0 152.0 10 MK 4
B1011.1/2 1.1/2 38.10 312.0 152.0 10 MK 4
B10139.0 – 39.00 312.0 152.0 10 MK 4
B10140.0 – 40.00 312.0 152.0 10 MK 4
B10141.0 – 41.00 312.0 152.0 10 MK 4

DC DC OAL LCF NOF CZC MS

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

B10142.0 – 42.00 312.0 152.0 10 MK 4
B10143.0 – 43.00 323.0 163.0 10 MK 4
B10144.0 – 44.00 323.0 163.0 10 MK 4
B1011.3/4 1.3/4 44.45 323.0 163.0 10 MK 4
B10145.0 – 45.00 323.0 163.0 12 MK 4
B10146.0 – 46.00 323.0 163.0 12 MK 4
B10147.0 – 47.00 323.0 163.0 12 MK 4
B10148.0 – 48.00 334.0 174.0 12 MK 4
B10150.0 – 50.00 334.0 174.0 12 MK 4
B1012 2” 50.80 334.0 174.0 12 MK 4

Produit Produit
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LCF

OAL

D
C

LB

CZC MS

Bright

R

H7

B161

P1.1
 21 C

P1.2
 24 C

P1.3
 25 C

P2.1
 18 C

P2.2
 16 C

P2.3
 14 B

P3.1
 13 B

P3.2
 11 B

P3.3
 9 B

P4.1
 8 B

P4.2
 7 B

P4.3
 5 A

M1.1
 11 C

M1.2
 10 B

M2.1
 9 B

K1.1
 16 E

K1.2
 12 D

K1.3
 9 D

K2.1
 16 C

K2.2
 13 C

K2.3
 10 C

K3.1
 14 C

K3.2
 11 C

N1.1
 24 F

N1.2
 18 F

N1.3
 11 F

N2.1
 27 E

N2.2
 24 E

N2.3
 16 E

N3.1
 47 D

N3.2
 28 E

N3.3
 14 D

N4.1
 30 B

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

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

B1613.0 3.00 113.0 15.0 47.50 6 MK 1
B1614.0 4.00 124.0 19.0 58.50 6 MK 1
B1615.0 5.00 133.0 23.0 67.50 6 MK 1
B1616.0 6.00 138.0 26.0 72.50 6 MK 1
B1617.0 7.00 150.0 31.0 84.50 6 MK 1
B1618.0 8.00 156.0 33.0 90.50 6 MK 1
B1619.0 9.00 162.0 36.0 96.50 6 MK 1
B16110.0 10.00 168.0 38.0 102.50 6 MK 1
B16111.0 11.00 175.0 41.0 109.50 6 MK 1
B16112.0 12.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1
B16113.0 13.00 182.0 44.0 116.50 6 MK 1
B16114.0 14.00 189.0 47.0 123.50 8 MK 1
B16115.0 15.00 204.0 50.0 124.00 8 MK 2
B16116.0 16.00 210.0 52.0 130.00 8 MK 2
B16117.0 17.00 214.0 54.0 134.00 8 MK 2
B16118.0 18.00 219.0 56.0 139.00 8 MK 2
B16119.0 19.00 223.0 58.0 143.00 8 MK 2
B16120.0 20.00 228.0 60.0 148.00 8 MK 2
B16121.0 21.00 232.0 62.0 152.00 8 MK 2
B16122.0 22.00 237.0 64.0 157.00 8 MK 2
B16123.0 23.00 241.0 66.0 161.00 8 MK 2
B16124.0 24.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3

DC OAL LCF LB NOF CZC MS

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

B16125.0 25.00 268.0 68.0 169.00 8 MK 3
B16126.0 26.00 273.0 70.0 174.00 8 MK 3
B16127.0 27.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3
B16128.0 28.00 277.0 71.0 178.00 10 MK 3
B16129.0 29.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3
B16130.0 30.00 281.0 73.0 182.00 10 MK 3
B16131.0 31.00 285.0 75.0 186.00 10 MK 3
B16132.0 32.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4
B16133.0 33.00 317.0 77.0 193.00 10 MK 4
B16134.0 34.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4
B16135.0 35.00 321.0 78.0 197.00 10 MK 4
B16136.0 36.00 325.0 79.0 201.00 10 MK 4
B16138.0 38.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4
B16140.0 40.00 329.0 81.0 205.00 10 MK 4
B16142.0 42.00 333.0 82.0 209.00 12 MK 4
B16144.0 44.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4
B16145.0 45.00 336.0 83.0 212.00 12 MK 4
B16146.0 46.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4
B16147.0 47.00 340.0 84.0 216.00 12 MK 4
B16148.0 48.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4
B16150.0 50.00 344.0 86.0 220.00 12 MK 4

Alésoir machine en HSS-E à queue cône morse pour précision H7, finition brillante
Alésoir avec hélice à gauche rectifiée avec précision et action de coupe à droite assurant un alésage en douceur et améliorent l’état de surface 
et la taille des trous. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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Bright ST

R H7

B955

P1.1
 15 C

P1.2
 16 C

P1.3
 17 C

P2.1
 13 C

P2.2
 11 C

P2.3
 10 B

P3.1
 7 B

P3.2
 6 B

P3.3
 5 B

P4.1
 4 B

P4.2
 4 B

P4.3
 3 A

M1.1
 11 C

M1.2
 10 B

M2.1
 9 B

K1.1
 10 E

K1.2
 8 D

K1.3
 7 D

K2.1
 10 C

K2.2
 9 C

K2.3
 6 C

K3.1
 10 C

K3.2
 7 C

N1.1
 17 F

N1.2
 17 F

N1.3
 10 F

N2.1
 23 E

N2.2
 21 E

N2.3
 13 E

N3.1
 34 D

N3.2
 20 E

N3.3
 10 D

N4.1
 24 C

DC OAL LCF NOF DCON MS

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

B95525.0 25.00 45.0 32.0 8 13.00
B95526.0 26.00 45.0 32.0 8 13.00
B95527.0 27.00 45.0 32.0 8 13.00
B95528.0 28.00 45.0 32.0 8 13.00
B95529.0 29.00 45.0 32.0 8 13.00
B95530.0 30.00 45.0 32.0 8 13.00
B95531.0 31.00 50.0 36.0 10 16.00
B95532.0 32.00 50.0 36.0 10 16.00
B95534.0 34.00 50.0 36.0 10 16.00
B95535.0 35.00 50.0 36.0 10 16.00
B95536.0 36.00 56.0 40.0 10 19.00
B95537.0 37.00 56.0 40.0 10 19.00
B95538.0 38.00 56.0 40.0 10 19.00
B95540.0 40.00 56.0 40.0 10 19.00

DC OAL LCF NOF DCON MS

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

B95542.0 42.00 56.0 40.0 10 19.00
B95544.0 44.00 63.0 45.0 12 22.00
B95545.0 45.00 63.0 45.0 12 22.00
B95548.0 48.00 63.0 45.0 12 22.00
B95550.0 50.00 63.0 45.0 12 22.00
B95552.0 52.00 71.0 50.0 12 27.00
B95555.0 55.00 71.0 50.0 12 27.00
B95558.0 58.00 71.0 50.0 12 27.00
B95560.0 60.00 71.0 50.0 12 27.00
B95565.0 65.00 80.0 56.0 14 32.00
B95570.0 70.00 80.0 56.0 14 32.00
B95575.0 75.00 90.0 63.0 14 40.00
B95580.0 80.00 90.0 63.0 14 40.00

Alésoir creux en HSS-E avec précision H7, brillant et trempé à la vapeur
Alésoir à creux à utiliser avec un porte-alésoir qui s’adapte au trou de l’alésoir. Ils sont rectifiés avec précision et possède une hélice à gauche et
une coupe à droite pour assurer un alésage en douceur. Avec une entrée biseautée à 45° pour un positionnement et un centrage précis dans le 
trou afin d’améliorer les performances et la qualité du trou. Convient pour l’alésage dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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Bright

B956

DCON WS OAL LSC LB CZC MS

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

B95613.0 13.00 250.0 45 151.00 MK 3
B95616.0 16.00 261.0 50 162.00 MK 3
B95619.0 19.00 298.0 56 174.00 MK 4
B95622.0 22.00 312.0 63 188.00 MK 4
B95627.0 27.00 359.0 71 203.00 MK 5
B95632.0 32.00 376.0 80 220.00 MK 5
B95640.0 40.00 396.0 90 240.00 MK 5

Porte-alésoir creux pour B955
Porte-alésoir utilisé pour maintenir les alésoirs creux dans les applications sur machines. Il a une queue conique pour être monté directement
dans la broche de la machine. Pour les pièces détachées du porte-alésoir (tournevis, écrous et rondelles), veuillez consulter la gamme B957 de
Dormer pour connaître la disponibilité.

Produit
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B957

Nr. DCON MS

(mm)

B957N3DRIVER 3 13.00
B957N3NUT 3 –
B957N3WASHER 3 –
B957N4DRIVER 4 16.00
B957N4NUT 4 –
B957N4WASHER 4 –
B957N5DRIVER 5 19.00
B957N5NUT 5 –
B957N5WASHER 5 –
B957N6DRIVER 6 22.00
B957N6NUT 6 –
B957N6WASHER 6 –
B957N7DRIVER 7 27.00
B957N7NUT 7 –
B957N7WASHER 7 –
B957N8DRIVER 8 32.00
B957N8NUT 8 –
B957N8WASHER 8 –
B957N9DRIVER 9 40.00
B957N9NUT 9 –
B957N9WASHER 9 –

Porte-alésoir creux pour B955
Porte-alésoir utilisé pour maintenir les alésoirs creux dans les applications sur machines. Il a une queue conique pour être monté directement
dans la broche de la machine. Pour les pièces détachées du porte-alésoir (tournevis, écrous et rondelles), veuillez consulter la gamme B957 de
Dormer pour connaître la disponibilité.
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HSS
Bright

R
90°

G136

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 8 C

M1.2
 6 C

M2.1
 7 C

M2.2
 6 C

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K2.1
 21 C

K2.2
 17 C

K3.1
 18 C

K3.2
 14 C

K5.1
 19 C

K5.2
 15 C

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N3.1
 21 F

N3.2
 12 F

N3.3
 6 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G1364.3 4.30 1.30 4.0 40.0 4.00 3
G1365.0 5.00 1.50 4.5 40.0 4.00 3
G1365.3 5.30 1.50 4.5 40.0 4.00 3
G1365.8 5.80 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G1366.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G1366.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1367.0 7.00 1.80 5.5 50.0 6.00 3
G1367.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3
G1368.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G1368.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G1369.4 9.40 2.20 7.2 50.0 6.00 3
G13610.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G13610.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G13611.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G13612.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G13613.4 13.40 2.90 9.0 56.0 8.00 3
G13615.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3
G13616.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G13619.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3
G13620.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G13623.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3
G13625.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G13626.0 26.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G13628.0 28.00 4.00 16.5 71.0 12.00 3
G13630.0 30.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G13631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Sa queue réduite permet de 
réaliser des chanfreins d’un plus grand diamètre. Fraise polyvalente adaptée aussi bien aux applications électro-portatives que sur machines 
dans de très nombreux matériaux

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

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

Produit Produit


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HSS
Bright

R
90°

G142

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 11 C

M1.2
 9 C

M2.1
 10 C

M2.2
 8 C

M3.1
 7 B

M3.2
 6 B

M4.1
 4 A

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N2.3
 20 F

N3.1
 34 F

N3.2
 20 F

N3.3
 10 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G1424.8 4.80 1.30 4.5 40.0 4.00 3
G1425.0 5.00 1.50 4.5 40.0 4.00 3
G1426.0 6.00 1.50 5.0 45.0 5.00 3
G1426.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1427.0 7.00 1.80 5.5 50.0 6.00 3
G1427.3 7.30 1.80 6.1 50.0 6.00 3
G1428.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G1428.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G14210.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G14210.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G14211.5 11.50 2.80 8.0 56.0 8.00 3
G14212.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G14215.0 15.00 3.20 9.5 60.0 10.00 3
G14216.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G14219.0 19.00 3.50 11.7 63.0 10.00 3
G14220.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G14223.0 23.00 3.80 13.7 67.0 10.00 3
G14225.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G14231.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, finition brillante, acier inoxydable
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et les opérations d’ébavurage. Sa géométrie positive prononcée permet
d’améliorer les performances lors de l’usinage de matériaux collants, tels que les aciers inoxydables et les matériaux non ferreux. Elle peut être
utilisée aussi bien pour les applications électro-portatives que sur machines.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit


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LCF

OAL

D
C

O
N

 M
S

D
C

_
2 D

C
_

1
HSS

Bright

R
90°

G106

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 8 C

M1.2
 6 C

M2.1
 7 C

M2.2
 6 C

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K2.1
 21 C

K2.2
 17 C

K3.1
 18 C

K3.2
 14 C

K5.1
 19 C

K5.2
 15 C

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N3.1
 21 F

N3.2
 12 F

N3.3
 6 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G1066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3
G1068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3
G10610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3
G10612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3
G10616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3
G10620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3
G10625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3
G10631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G10634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3
G10637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3
G10640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3
G10650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

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

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique à 3 méplats, finition brillante
Fraise chanfreiner à à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. La queue à trois méplats rectifiés
permet une meilleure tenue dans les mandrins à trois mors, en particulier lors de l’utilisation d’outils électro-portatifs. Convient pour 
chanfreiner dans de très nombreux matériaux.

Produit


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Bright

R
90°

G107

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 11 C

M1.2
 9 C

M2.1
 10 C

M2.2
 9 C

M2.3
 8 B

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K2.1
 21 C

K2.2
 17 C

K3.1
 18 C

K3.2
 14 C

K4.1
 15 C

K5.1
 19 C

K5.2
 15 C

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N2.3
 20 F

N3.1
 21 F

N3.2
 12 F

N3.3
 6 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 OAL DCONMS CZC MS NOF

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

G1076.3 6.30 1.50 50.0 1/4’’ M2-M3 3
G1078.3 8.30 2.00 50.0 1/4’’ M4 3
G10710.4 10.40 2.50 50.0 1/4’’ M5 3
G10712.4 12.40 2.80 50.0 1/4’’ M6 3
G10716.5 16.50 3.20 50.0 1/4’’ M8 3
G10720.5 20.50 3.50 50.0 1/4’’ M10 3

Fraise en HSS-E à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue hexagonale, finition brillante
Fraise polyvalente avec une queue hexagonale qui facilite la prise en main avec les adaptateurs de tournevis électriques. La fraise à 90° produit
des chanfreins pour les trous de fixation standards et élimine les bavures des trous percés. Convient pour chanfreiner les trous dans de 
nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

Queue hex. 6.35; 1/4’’; DIN 74.

Produit


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HSS
Bright

R
90°

G600

P1.1
 20 E

P1.2
 22 E

P1.3
 23 E

P2.1
 17 E

P2.2
 15 D

P2.3
 13 B

P3.1
 12 D

P3.2
 9 D

P3.3
 8 B

P4.1
 7 D

P4.2
 6 B

M1.1
 8 C

M1.2
 6 C

M2.1
 7 C

M2.2
 6 C

K1.1
 17 E

K1.2
 12 C

K2.1
 18 B

K2.2
 14 B

K3.1
 15 B

K3.2
 11 B

K5.1
 16 B

K5.2
 12 B

N1.1
 35 G

N1.2
 25 G

N1.3
 15 F

N2.1
 15 F

N2.2
 13 F

N3.1
 16 E

N3.2
 10 E

N3.3
 5 C

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G6006.3 6.30 1.30 5.6 154.0 5.00 3
G6008.3 8.30 1.80 6.9 155.0 6.00 3
G60010.4 10.40 2.20 7.8 157.0 6.00 3
G60012.4 12.40 2.50 8.6 158.0 8.00 3
G60015.0 15.00 2.80 10.3 159.0 10.00 3
G60016.5 16.50 2.80 11.1 161.0 10.00 3
G60020.5 20.50 3.00 12.9 164.0 10.00 3
G60025.0 25.00 3.20 15.7 168.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° extra-longue à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° avec une queue longue permettant de chanfreiner les trous dans les zones difficiles à atteindre. Permet de réaliser 
des chanfreins à 90° dans des trous de fixation standards et de nettoyer les bavures des trous percés. Convient pour chanfreiner les trous dans 
de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit


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HSS
TiAlN

R
90°

G560

P1.1
 40 E

P1.2
 45 E

P1.3
 46 E

P2.1
 34 E

P2.2
 30 D

P2.3
 27 B

P3.1
 28 D

P3.2
 22 D

P3.3
 19 B

P4.1
 16 D

P4.2
 14 B

P4.3
 11 B

M1.1
 11 C

M1.2
 9 C

M2.1
 10 C

M2.2
 9 C

M2.3
 8 B

K1.1
 41 F

K1.2
 30 D

K1.3
 23 D

K2.1
 42 C

K2.2
 34 C

K2.3
 27 C

K3.1
 37 C

K3.2
 28 C

K3.3
 23 C

K4.1
 34 C

K4.2
 26 C

K4.3
 19 C

K5.1
 39 C

K5.2
 29 C

K5.3
 23 C

N1.1
 60 G

N1.2
 45 G

N1.3
 30 F

N2.1
 30 F

N2.2
 27 F

N2.3
 19 F

N3.1
 32 F

N3.2
 18 F

N3.3
 9 D

N4.1
 62 G

N4.2
 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G5606.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G5608.0 8.00 2.00 6.1 50.0 6.00 3
G5608.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G56010.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G56010.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G56012.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G56016.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G56020.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G56025.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3
G56031.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, revêtement TiAlN
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour chanfreiner les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Sa queue réduite en
diamètre permet de réaliser des chanfreins d’un plus grand diamètre. Fraise polyvalente adaptée aussi bien aux applications électro-portatives
que sur machines. Son revêtement TiAlN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

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

Produit


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AlTiCN

R
90°

G570

P1.1
 40 E

P1.2
 45 E

P1.3
 46 E

P2.1
 34 E

P2.2
 30 D

P2.3
 27 B

P3.1
 28 D

P3.2
 22 D

P3.3
 19 B

P4.1
 16 D

P4.2
 14 B

P4.3
 11 B

M1.1
 23 C

M1.2
 20 C

M2.1
 21 C

M2.2
 17 C

M2.3
 14 A

M3.1
 14 B

M3.2
 12 B

M3.3
 11 B

M4.1
 15 A

M4.2
 13 A

K1.1
 41 C

K1.2
 30 C

K1.3
 23 C

K2.1
 42 C

K2.2
 34 C

K2.3
 27 C

K3.1
 37 C

K3.2
 28 C

K3.3
 23 C

K4.1
 34 C

K4.2
 26 C

K4.3
 19 C

K5.1
 39 C

K5.2
 29 C

K5.3
 23 C

N1.1
 60 G

N1.2
 45 G

N1.3
 30 F

N2.1
 30 F

N2.2
 27 F

N2.3
 19 F

N3.1
 32 F

N3.2
 18 F

N3.3
 9 D

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G5706.3 6.30 1.50 6.5 45.0 5.00 3
G5708.3 8.30 2.00 8.2 50.0 6.00 3
G57010.4 10.40 2.50 9.7 50.0 6.00 3
G57012.4 12.40 2.80 10.6 56.0 8.00 3
G57016.5 16.50 3.20 13.9 60.0 10.00 3
G57020.5 20.50 3.50 17.1 63.0 10.00 3
G57025.0 25.00 3.80 21.4 67.0 10.00 3
G57031.0 31.00 4.20 24.4 71.0 12.00 3

Fraise en HSS-E à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, revêtement AlTiCN
Fraise à 90° conçue pour les trous de fixation standards et les opérations d’ébavurage. Elle peut être utilisée aussi bien pour les applications
électro-portatives que sur machines. Particulièrement adaptée au chanfreinage de trous dans des matériaux durs et abrasifs. Son revêtement
AlTiCN améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit


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HSS
TiAlN

R
90°

G506

P1.1
 40 E

P1.2
 45 E

P1.3
 46 E

P2.1
 34 E

P2.2
 30 D

P2.3
 27 B

P3.1
 28 D

P3.2
 22 D

P3.3
 19 B

P4.1
 16 D

P4.2
 14 B

P4.3
 11 B

M1.1
 11 C

M1.2
 9 C

M2.1
 10 C

M2.2
 9 C

M2.3
 8 B

K1.1
 41 F

K1.2
 30 D

K1.3
 23 D

K2.1
 42 C

K2.2
 34 C

K2.3
 27 C

K3.1
 37 C

K3.2
 28 C

K3.3
 23 C

K4.1
 34 C

K4.2
 26 C

K4.3
 19 C

K5.1
 39 C

K5.2
 29 C

K5.3
 23 C

N1.1
 60 G

N1.2
 45 G

N1.3
 30 F

N2.1
 30 F

N2.2
 27 F

N2.3
 19 F

N3.1
 32 F

N3.2
 18 F

N3.3
 9 D

N4.1
 62 G

N4.2
 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G5066.3 6.30 1.50 5.6 45.0 5.00 3
G5068.3 8.30 2.00 6.9 50.0 6.00 3
G50610.4 10.40 2.50 7.8 50.0 6.00 3
G50612.4 12.40 2.80 8.6 56.0 8.00 3
G50616.5 16.50 3.20 11.1 60.0 10.00 3
G50620.5 20.50 3.50 12.9 63.0 10.00 3
G50625.0 25.00 3.80 15.7 67.0 10.00 3
G50631.0 31.00 4.20 18.5 71.0 12.00 3
G50634.0 34.00 4.50 19.0 103.0 16.00 3
G50637.0 37.00 4.50 21.2 118.0 16.00 3
G50640.0 40.00 4.50 20.0 118.0 16.00 3
G50650.0 50.00 5.00 23.6 126.0 16.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique à 3 méplats, revêtement TiAlN
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour chanfreiner les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. La queue à trois 
méplats rectifiés permet une meilleure tenue dans les mandrins à trois mors, en particulier lors de l’utilisation d’outils électro-portatifs. Son 
revêtement TiAlN prolonge la durée de vie de l’outil. Convient pour chanfreiner dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

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

Produit
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LH

D
C

OAL

DC ≥ 10 mmDC = 6 mm

OAL

D
C

D
C

O
N

 M
S

DC = 8 mm

OAL

D
C

D
C

O
N

 M
S

D
C

D
C

O
N

 M
S

HSS
Bright

R
90°

G129

P1.1
 21 D

P1.2
 24 D

P1.3
 25 D

P2.1
 18 D

P2.2
 16 C

P2.3
 14 A

P3.1
 13 B

P3.2
 11 B

M1.1
 8 B

M1.2
 6 B

M2.1
 7 B

K1.1
 18 D

K1.2
 13 C

K2.1
 19 A

K2.2
 15 A

K3.1
 16 A

K3.2
 12 A

N1.1
 34 D

N1.2
 25 D

N1.3
 16 C

N2.1
 16 C

N2.2
 14 C

N3.1
 17 C

N3.2
 9 C

N3.3
 5 B

N4.1
 35 D

N4.2
 30 D

DC LH OAL DCON MS NOF

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

G1296.0 6.00 – 45.0 6.00 1
G1298.0 8.00 – 50.0 8.00 1
G12910.0 10.00 17.0 49.0 8.00 1
G12912.5 12.50 17.0 49.0 8.00 1
G12916.0 16.00 20.0 56.0 10.00 1
G12920.0 20.00 24.0 60.0 10.00 1
G12925.0 25.00 25.0 75.0 12.00 1
G12931.5 31.50 29.0 80.0 12.00 1

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à une dent et à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreiner à 90° avec une finition brillante pour chanfreiner et pour éliminer les bavures des trous percés. La conception à une seule 
dent réduit les vibrations et le broutage pour une opération de chanfreinage en douceur. Convient pour chanfreiner les trous dans les aciers 
doux et les matériaux non ferreux de résistance moyenne, tels que l’aluminium.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit





114

Bright

R
90°

G149

P1.1
 21 D

P1.2
 24 D

P1.3
 25 D

P2.1
 18 D

P2.2
 16 C

P2.3
 14 A

P3.1
 16 B

P3.2
 13 B

M1.1
 8 B

M1.2
 6 B

M2.1
 7 B

K1.1
 18 D

K2.1
 19 A

K3.1
 16 A

K5.1
 14 A

N1.1
 34 D

N1.2
 25 D

N1.3
 16 C

N2.1
 16 C

N2.2
 14 C

N3.1
 17 C

N3.2
 9 C

N3.3
 5 B

N4.1
 17 D

N4.2
 5 D

DC_2 DC_1 LH OAL DCON MS DC NOF

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

G1495 5.00 2.00 19.0 45.0 6.00 10.00 1
G14910 10.00 5.00 23.0 48.0 8.00 14.00 1
G14915 15.00 10.00 34.0 65.0 10.00 21.00 1
G14920 20.00 15.00 43.0 84.0 12.00 28.00 1
G14925 25.00 20.00 48.0 102.0 15.00 35.00 1
G14930 30.00 25.00 61.0 115.0 15.00 44.00 1
G14935 35.00 30.00 65.0 127.0 15.00 48.00 1
G14940 40.00 35.00 66.0 136.0 15.00 53.00 1
G14950 50.00 40.00 85.0 166.0 20.00 60.00 1

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

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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DC_2 = 8 mm

LH

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

_
2

D
C

_
1

DC_2 ≥ 12.5 mm

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

_
2

HSS
Bright

R
90°

G132

P2.2
 18 E

P2.3
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 C

P4.3
 7 B

M3.3
 3 A

M4.1
 4 A

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K1.3
 11 D

K2.2
 17 C

K2.3
 14 D

K3.1
 18 E

K3.2
 14 E

K3.3
 11 D

K4.1
 17 C

K4.2
 13 C

K5.1
 19 

K5.2
 15 

K5.3
 11 D

N1.3
 20 F

N2.3
 13 F

N3.2
 12 F

N4.3
 5 G

DC_2 DC_1 LH OAL DCON MS NOF

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

G1328.0 8.00 – – 48.0 8.00 5
G13212.5 12.50 2.00 15.5 48.0 8.00 5
G13216.0 16.00 3.20 19.5 56.0 10.00 7
G13220.0 20.00 5.00 23.0 60.0 10.00 7

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cylindrique, multi-dents, finition brillante
Fraise à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Le grand nombre de dents permet de réduire les
vibrations pour une opération de chanfreinage en douceur. Fraise polyvalente adaptée aussi bien pour les applications électro-portatives que 
sur machines. Elle convient pour le chanfreinage de trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit
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HSS
Bright

R
60°

G135

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 8 C

M1.2
 6 C

M2.1
 7 C

M2.2
 6 C

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K2.1
 21 C

K2.2
 17 C

K3.1
 18 C

K3.2
 14 C

K5.1
 19 C

K5.2
 15 C

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N3.1
 21 F

N3.2
 12 F

N3.3
 6 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G1356.3 6.30 1.60 6.8 45.0 5.00 3
G1358.0 8.00 2.00 8.5 50.0 6.00 3
G13510.0 10.00 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G13512.5 12.50 3.20 11.7 56.0 8.00 3
G13516.0 16.00 4.00 14.5 63.0 10.00 3
G13520.0 20.00 5.00 17.5 67.0 10.00 3
G13525.0 25.00 6.30 20.5 71.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 60° à queue cylindrique, finition brillante
Fraise à chanfreienr à 60° pour les trous de fixation spéciaux et pour éliminer les bavures des trous percés dans des diamètres allant jusqu’à
25,0 mm. S’utilise aussi bien sur machines qu’à la main. Convient pour chanfreiner les trous dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit
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HSS
Bright

R
82°

G154

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 8 C

M1.2
 6 C

M2.1
 7 C

M2.2
 6 C

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K2.1
 21 C

K2.2
 17 C

K3.1
 18 C

K3.2
 14 C

K5.1
 14 C

K5.2
 10 C

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N3.1
 21 F

N3.2
 12 F

N3.3
 6 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G1546.3 6.30 1.50 5.5 45.0 5.00 3
G1548.3 8.30 2.00 6.5 50.0 6.00 3
G15410.4 10.40 2.50 7.6 50.0 6.00 3
G15412.4 12.40 2.80 8.5 56.0 8.00 3
G15416.5 16.50 3.20 10.5 60.0 10.00 3
G15420.5 20.50 3.50 13.0 63.0 10.00 3
G15425.0 25.00 3.80 15.5 67.0 10.00 3

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

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.

Produit
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HSS
TiAlN

R
100°

G171

P1.1
 40 E

P1.2
 45 E

P1.3
 46 E

P2.1
 34 E

P2.2
 30 D

P2.3
 27 B

P3.1
 28 D

P3.2
 22 D

P3.3
 19 B

P4.1
 16 D

P4.2
 14 B

P4.3
 11 B

M1.1
 11 C

M1.2
 9 C

M2.1
 10 C

K1.1
 41 F

K1.2
 30 D

K1.3
 23 D

K2.1
 42 C

K2.2
 34 C

K2.3
 27 C

K3.1
 37 C

K3.2
 28 C

K3.3
 23 C

K4.1
 34 C

K4.2
 26 C

K4.3
 19 C

K5.1
 39 C

K5.2
 29 C

K5.3
 23 C

N1.1
 60 G

N1.2
 45 G

N1.3
 30 F

N2.1
 30 F

N2.2
 27 F

N2.3
 19 F

N3.1
 32 F

N3.2
 18 F

N3.3
 9 D

N4.1
 62 G

N4.2
 55 G

DC_2 DC_1 LCF OAL DCON MS NOF

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

G1716.3 6.30 1.50 4.5 44.0 5.00 3
G1718.3 8.30 2.00 5.5 49.0 6.00 3
G17110.4 10.40 2.50 6.6 49.0 6.00 3
G17112.4 12.40 2.80 7.0 53.0 8.00 3
G17116.5 16.50 3.20 9.0 56.0 10.00 3
G17120.5 20.50 3.50 11.0 61.0 10.00 3
G17125.0 25.00 3.80 13.5 65.0 10.00 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 100° à queue cylindrique
Fraise à chanfreiner à 100° conçue pour les trous de fixation standards et les opérations d’ébavurage. Outil polyvalent avec un revêtement TiAlN
qui améliore les performances et prolonge la durée de vie de l’outil dans la plupart des matériaux. Elle peut être utilisée aussi bien pour les
applications électro-portatives que sur machines.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.

DCON MS Toleranz h9.
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HSS
Bright

R
90°

G138

P1.1
 23 E

P1.2
 26 E

P1.3
 27 E

P2.1
 20 E

P2.2
 18 D

P2.3
 16 B

P3.1
 16 D

P3.2
 13 D

P3.3
 11 B

P4.1
 10 D

P4.2
 8 B

M1.1
 8 

M1.2
 6 

M2.1
 7 

M2.2
 6 

K1.1
 20 F

K1.2
 15 D

K2.1
 21 C

K2.2
 17 C

K3.1
 18 C

K3.2
 14 C

K5.1
 19 C

K5.2
 15 C

N1.1
 40 G

N1.2
 30 G

N1.3
 20 F

N2.1
 20 F

N2.2
 18 F

N3.1
 21 F

N3.2
 12 F

N3.3
 6 D

N4.1
 40 G

N4.2
 35 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

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

G13825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3
G13830.0 30.00 4.20 18.5 112.0 MK 2 3
G13831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3
G13834.0 34.00 4.50 19.5 118.0 MK 2 3
G13837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3
G13840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3
G13850.0 50.00 14.00 24.1 150.0 MK 3 3
G13863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3
G13880.0 80.00 22.00 36.0 190.0 MK 4 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cône morse, finition brillante
Fraise à chnafreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Attachements en cône morse 
tailles de 2 à 4 pour une fixation directe dans la broche de la machine. Convient dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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HSS
TiN

R
90°

G338

P1.1
 33 E

P1.2
 37 E

P1.3
 38 E

P2.1
 28 E

P2.2
 25 D

P2.3
 22 B

P3.1
 23 D

P3.2
 18 D

P3.3
 15 B

P4.1
 13 D

P4.2
 11 B

P4.3
 9 B

M1.1
 11 C

M1.2
 9 C

M2.1
 10 C

M2.2
 9 C

M2.3
 8 B

K1.1
 34 F

K1.2
 25 D

K1.3
 19 D

K2.1
 35 C

K2.2
 28 C

K2.3
 23 C

K3.1
 31 C

K3.2
 24 C

K3.3
 19 C

K4.1
 29 C

K4.2
 22 C

K4.3
 16 C

K5.1
 32 C

K5.2
 24 C

K5.3
 19 C

N1.1
 53 G

N1.2
 40 G

N1.3
 27 F

N2.1
 27 F

N2.2
 24 F

N2.3
 17 F

N3.1
 28 F

N3.2
 16 F

N3.3
 8 D

N4.1
 58 G

N4.2
 50 G

DC_2 DC_1 LCF OAL CZC MS NOF

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

G33825.0 25.00 3.80 15.5 106.0 MK 2 3
G33831.0 31.00 4.20 20.0 112.0 MK 2 3
G33837.0 37.00 4.80 21.7 118.0 MK 2 3
G33840.0 40.00 10.00 20.5 140.0 MK 3 3
G33850.0 50.00 14.00 24.1 150.0 MK 3 3
G33863.0 63.00 16.00 28.5 180.0 MK 4 3

Fraise en HSS à ébavurer et à chanfreiner à 90° à queue cône morse, revêtement TiN
Fraise à chanfreiner à 90° conçue pour les trous de fixation standards et réaliser des opérations d’ébavurage. Attachements en cône morse 
tailles de 2 à 4 pour une fixation directe dans la broche de la machine. Son revêtement TiN améliore la performance et prolonge la durée de vie 
de l’outil dans des vitesses de coupe élevées. Convient pour chanfreiner dans de très nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code Alpha d’avance. Les tableaux d’avances par tour se trouvent à partir de la page 123.
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HSS
Bright

R

G314

P1.1
 20 

P1.2
 22 

P1.3
 23 

P2.1
 17 

P2.2
 15 

P2.3
 13 

P3.1
 12 

P3.2
 9 

M1.1
 8 

M1.2
 6 

M2.1
 7 

K1.1
 17 

N1.1
 30 

N1.2
 23 

N1.3
 15 

N2.1
 31 

N2.2
 28 

N3.1
 34 

N3.2
 20 

N3.3
 10 

N4.1
 30 

N4.2
 20 

Nr. DC_1 DCX SDL SDI SDL_1 LCF OAL DCON MS

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

G314412 412 4.00 12.00 5.00 4 - 5 - 6 - 7 - 8 - 9 - 10 - 11 - 12 5.00 61.0 80.0 6.00
G3141220 1220 12.00 20.00 4.00 12 - 13 - 14 - 15 - 16 - 17 - 18 - 19 - 20 4.00 55.0 76.0 9.00
G3142030 2030 20.00 30.00 4.00 20 - 21 - 22 - 23 - 24 - 25 - 26 - 27 - 28 - 29 - 30 4.00 67.0 88.0 12.00
G3143040 3040 30.00 40.00 4.00 30 - 31 - 32 - 33 - 34 - 35 - 36 - 37 - 38 - 39 - 40 4.00 74.0 98.0 13.00
G314420 420 4.00 20.00 4.00 4 - 6 - 8 - 10 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 4.00 48.0 76.0 8.00
G314630 630 6.00 30.00 4.00 6 - 8 - 10 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 - 22 - 24 - 26 - 28 - 30 4.00 73.0 98.0 10.00
G314M M 9.00 36.00 3.00 9 - 12 - 15 - 18 - 21 - 24 - 27 - 30 - 33 - 36 3.00 57.0 86.0 12.00

Foret étagé conique en HSS à coupe pour matériaux en feuilles minces, finition brillante
Forets étagé à coupe conique ayant plusieurs diamètres qui permettent d’agrandir progressivement les trous jusqu’au diamètre requis. La 
queue cylindrique réduite permet de maintenir tous les diamètres dans un mandrin et un support standard. Convient pour agrandir les trous 
dans de nombreux matériaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

SDI = dimensions de chaque diamètre incrémenté.

Produit
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G236

Nr. A B C

.

G2361 1 G136 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2362 2 G136 4 6.30 mm, 10.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2363 3 G560 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2364 4 G106 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm
G2365 5 G506 6 6.30 mm, 8.30 mm, 10.40 mm, 12.40 mm, 16.50 mm, 20.50 mm

Coffret de fraises à éburer et à chanfreiner dans un boîtier cylindrique en plastique
Coffrets contenant une variété de différentes tailles de fraises à chanfreiner à 90°. Il existe 5 jeux différents disponibles remplis soit de G106, 
G136 ou G560. Convient pour de nombreux matériaux.

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

Produit
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fn

n

PHD

DC

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

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

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

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

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

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

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

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

P 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

M 0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

K 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

S 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

H 0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

ø DC (mm)

Av
an

ce
s

ø DC (mm)

Gr
ou

pe
 IS

O

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

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

Avance par tour (fn en mm/tr)
Ajuster ces valeurs de ± 15 % selon les 
conditions de travail.

Tolérance d'usinage avec 
un alésoir machine (MA en mm)	
Diamètre de préperçage 
PHD = DC – MA

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

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

2. 	Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre applica-
tion (première ligne du tableau). 

3. 	Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.
4. 	La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Al-

pha indique l'avance par tour (fn).

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

1. 	Trouver la plage de diamètres la plus proche de celui recherché pour 
votre application (première ligne du tableau). 

2. 	Rechercher votre code de groupe ISO dans la colonne gauche du 
tableau. Par ex. : le code de groupe ISO de l'acier inoxydable est « M ».

3. La cellule à l'intersection de la colonne Plage de Diamètre et de la ligne 
code de groupe ISO indique la tolérance d'usinage (MA).

4. 	Soustraire la tolérance d'usinage au diamètre d'alésage pour obtenir le 
diamètre de préperçage(PHD).

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

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

A 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.090 0.100 0.120 0.140 0.160

B 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200

C 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120 0.140 0.160 0.180 0.200 0.220

D 0.060 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.280

E 0.080 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.250 0.270 0.300 0.320

F 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.210 0.260 0.290 0.330 0.360

G 0.100 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.280 0.320 0.360 0.400

H 0.120 0.150 0.180 0.200 0.220 0.250 0.300 0.350 0.400 0.450

n

fn

TABLEAU DES AVANCES POUR LES FRAISES À CHANFREINER

Av
an

ce
s

ø DC (mm)

Avance par tour (fn en mm/tr)
Ajuster ces valeurs de ± 15 % selon les 
conditions de travail.

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

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

2. 	Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre applica-
tion (première ligne du tableau). 

3. 	Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.
4. 	La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Al-

pha indique l'avance par tour (fn).
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L

F

D
C

J
K

I

B

A

H

E

G

6

7

8

9 3
2
1

5

4

10

11

12 13

A

B

C

D

E

F

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

G

H

I

J

K

L

 ALÉSOIRS – INFORMATIONS TECHNIQUES

Alésoirs : définitions et nomenclature

Tenon ou carré d'entraînement

Diamètre du détalonnage

Longueur du détalonnage

Longueur de coupe

Longueur du chanfrein d’entrée

Diamètre

Chanfrein d’entrée

Angle du chanfrein d’entrée

Angle d'hélice

Longueur de corps

Longueur queue

Longueur totale

Largeur de listel

Dépouille cylindrique

Dépouille

Angle de dépouille

Trou de centre

Goujure

Listel

Arête de coupe

Face

Largeur de dépouille primaire

Largeur de dépouille secondaire

Angle de dépouille primaire

Angle de dépouille secondaire
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0.1 0.1 0.004“ 0.004“

0.2 0.15 0.008“ 0.006“

0.3 0.2 0.010“ 0.008“

0.4 0.3 0.016“ 0.010“

Pour obtenir les meilleurs résultats avec les alésoirs, il est important 
de les faire « travailler ». On fait souvent l’erreur de préparer les trous 
à aléser en y laissant une surépaisseur insuffisante. Si on ne laisse pas 
assez de surépaisseur dans le trou à aléser, le frottement entraîne 
une usure rapide de l’alésoir, avec pour conséquence une perte de 
diamètre. Pour de bons résultats, il est tout aussi important que la 
surépaisseur ne soit pas excessive. (Voir la section Enlèvement de 
matière ci-dessous).

1. Sélectionner le type d’alésoir le plus adapté ainsi que les conditions
de vitesse de coupe et d’avance optimales pour l’application.
Vérifiez que les trous percés ont un diamètre correct.

2. La pièce doit être maintenue de manière rigide et la broche de la
machine ne doit pas avoir de jeu.

3. Le mandrin utilisé pour monter un alésoir à queue cylindrique
doit être de bonne qualité. Si l’alésoir glisse dans le mandrin et si
l’avance est automatique, l’alésoir risque de se casser.

4. Réduisez au minimum le porte-à-faux de l’outil par rapport à l’axe
de la machine.

5. Utilisez les lubrifiants recommandés pour prolonger la durée de vie
de l’alésoir et veillez à ce que le fluide atteigne toute les arêtes de
coupe. Comme l’alésage n’est pas une opération de coupe difficile,
une dilution 40:1 d’huile soluble convient généralement. De l’air
comprimé peut être utilisé pour l’alésage à sec de la fonte grise.

6. Evitez le bourrage des copeaux dans les goujures d’un alésoir.
7. Avant d’affûter l’alésoir, vérifiez sa concentricité entre pointes.

Dans la plupart des cas, seul le chanfrein d’entrée a besoin d’être
réaffûté.

8. Veillez à ce que les alésoirs soient toujours bien affûtés. Un affûtage
fréquent se justifie d’un point de vue économique, mais il ne faut
pas oublier que les alésoirs ne coupent que sur le chanfrein et le
cône d’entrée et non pas sur les listels de guidage. Par conséquent,
seuls le chanfrein et le cône d’entrée doivent être réaffûtés. La
précision de l’affûtage est importante tant pour la qualité du trou
que pour la durée de vie de l’outil.

Alesage

L’enlèvement de surépaisseur recommandé en alésage dépend du matériau de l’application et de la finition de surface du trou à aléser. Les 
recommandations de surépaisseur à enlever sont décrites dans les tableaux ci-dessous :

Enlevement de surepaisseur

Diamètre du trou alésé (mm) Sur avant trou au foret Sur avant trou au foret 
aléseur

Diamètre du trou alésé 
(pouce)

Sur avant trou au foret Sur avant trou au foret 
aléseur

En dessous de 3/16 En dessous de 3/16

De 4 à 11 3/16“ à ½“

De 11 à 39 ½“ à 1,½“

De 39 à 50 1,½“ à 2“

ALÉSAGE MANUEL / MACHINE

Bien que les alésoirs à main et les alésoirs machine offrent les mêmes possibilités en matière de dimensions de trou, le choix de l'un ou l'autre 
dépend de l'application. Un alésoir à main, pour une question d'alignement, a un long pas conique, alors qu'un alésoir machine n'a qu'un pas 
biseauté à 45 degrés. Un alésoir machine ne coupe que sur le biseau principal, tandis qu'un alésoir à main coupe sur le biseau principal et le 
cône d'entrée.

 ALÉSOIRS – INFORMATIONS TECHNIQUES
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IT5 4 5 6 8 9 11 13 15
IT6 6 8 9 11 13 16 19 22
IT7 10 12 15 18 21 25 30 35
IT8 14 18 22 27 33 39 46 54
IT9 25 30 36 43 52 62 74 87

IT10 40 48 58 70 84 100 120 140
IT11 60 75 90 110 130 160 190 220
IT12 100 120 150 180 210 250 300 350

– 3 0.008 0.004
3 6 0.010 0.005
6 10 0.012 0.006

10 18 0.015 0.008

– 3 0.010 0
3 6 0.012 0
6 10 0.015 0

10 18 0.018 0

18 30 0.017 0.009
30 50 0.021 0.012
50 80 0.025 0.014

18 30 0.021 0
30 50 0.025 0
50 80 0.030 0

IT A
B

D
m

a
x

D
m

in

d
1

 m
in

d
1
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1

0
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T
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5
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T
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A =
B = 
IT = 
Dmax = 
Dmin = 
d1 = 
d1 max = 
d1 min = 

1. Sur le diametre de coupe d’alesoirs standard
Le diamètre se mesure sur le listel de guidage juste derrière le chanfrein ou le cône d’entrée. La tolérance selon la DIN 1420 est destinée à
produire des alésages H7.

Ecarts de tolerance

3. Lorsqu’il est nécessaire de définir les dimensions d’un alésoir spécial destiné à produire une tolérance spécifique, par ex. D8, utilisez la for-
mule suivante :

Tolerance du Trou
Tolerance de l’alésoir
Amplitude de tolérance
Diamètre de trou max
Diamètre de trou min
Diamètre nominal
Diamètre max de l’alésoir
Diamètre min de l’alésoir

Tolerance de l’alesoir

Diamètre (mm) Ecart de tolérance (mm)

Supérieur Jusqu’à et y compris
Elevé 

+
Faible 

+

Tolerance de l’alesoir

Diamètre (mm) Ecart de tolérance (mm)

Supérieur Jusqu’à et y compris
Elevé 

+
Faible 

+

2. Sur un alesage H7
La tolérance la plus commune pour un trou fini est H7 (voir le tableau ci-dessous). Pour toute autre tolérance les données en dessous du
point 3 peuvent être utilisées pour la calculer.

Amplitude de tolérance du diamètre (mm)

Amplitude de 
tolérance (microns)

de 1 
à 3

de 3 
à 6

de 6 
à 10

de 10 
à 18

de 18 
à 30

de 30 
à 50

de 50 
à 80

de 80 
à 120

Tolerance du trou

Diamètre (mm) Ecart de tolérance (mm)

Supérieur Jusqu’à et y compris
Elevé 

+
Faible 

+

Tolerance du trou

Diamètre (mm) Ecart de tolérance (mm)

Supérieur Jusqu’à et y compris
Elevé 

+
Faible 

+

par ex. trou de 10 mm avec une tolérance D8, diam. max. = 10,062, diam. min. = 10,040, tol. alésage (IT8) = 0,022

Diamètre maximal : 0,15 x tolérance de l’alésage (IT8) = 0,0033, soit = 0,004
Diamètre minimal : 0,35 x tolérance de l’alésage (IT8) = 0,0077, soit = 0,008
Diamètre maximal de l’alésoir = 10,062 - 0,004 = 10,058
Diamètre minimal de l’alésoir = 10,058 - 0,008 = 10,050

ALÉSOIRS – LIMITES DE TOLÉRANCE – INFORMATIONS TECHNIQUES


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Interruptions lors de l’alesage

Problème Cause Remède

Tenon cassé ou tordu Mauvais contact entre la pince et la queue S’assurer du bon état de la queue et de la douille

Usure rapide de l’outil Enlèvement de matière insuffisant Accroître l’enlèvement de matière

Trou surdimensionné

Variation excessive de la hauteur de lèvre Réaffûter selon les spécifications correctes

Jeu dans la broche de la machine Réparer et rectifier l’axe

Défaut du porte-outil Remplacer le porte-outil

Queue de l’outil endommagée Remplacer ou réaffûter la queue

Ovalisation de l’outil Remplacer ou rectifier l’outil

Angle de chanfrein d’entrée asymétrique Réaffûter selon les spécifications correctes

Avance ou vitesse de coupe trop élevées Ajuster les conditions de coupe selon le catalogue

Trou sous dimensionné

Enlèvement de matière insuffisant Accroître l’enlèvement de matière

Trop de chaleur dégagée lors de l’alésage. Le trou s’élargit et se 
rétrécit

Accroître le flux d’huile

Le diamètre de l’outil est détérioré et sous-dimensionné Réaffûter selon les spécifications correctes

Avance et vitesse de coupe trop faibles Ajuster les conditions de coupe selon le catalogue

Le trou de pré perçage est trop petit Diminuer l’enlèvement de matière

Trous ovales et coniques

Jeu dans la broche de la machine Réparer et rectifier l’axe

Mauvais alignement entre l’outil et le trou Utiliser un alésoir avec pilote

Angle de chanfrein d’entrée asymétrique Réaffûter selon les spécifications correctes

Mauvaise finition de trou

Enlèvement de surépaisseur excessif Diminuer l’enlèvement de matière

Détérioration de l’outil Réaffûter selon les spécifications correctes

Angle de coupe trop faible Réaffûter selon les spécifications correctes

Huile de coupe ou émulsion trop diluée Accroître le % de concentration

Avance et/ou vitesse trop faibles Ajuster les conditions de coupe selon le catalogue

Vitesse de coupe trop élevée Ajuster les conditions de coupe selon le catalogue

L’outil se bloque et casse

Détérioration de l’outil Réaffûter selon les spécifications correctes

La conicité arrière de l’outil est trop faible Vérifier et remplacer / modifier l’outil

Une dépouille trop grande Vérifier et remplacer / modifier l’outil

Le matériau de la pièce usinée a tendance à se resserrer Utiliser un alésoir réglable pour compenser le jeu

Le trou de pré perçage est trop petit Diminuer l’enlèvement de matière

Matériau hétérogène avec inclusions dures Utiliser un alésoir en carbure monobloc

ALÉSOIRS – RECOMMANDATIONS GÉNÉRALES – INFORMATIONS TECHNIQUES
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TiN

C % W % Mo % Cr % V % Co %

M2 810 – 850 0.9 6.4 5.0 4.2 1.8  – 

M35 830 – 870 0.93 6.4 5.0 4.2 1.8 4.8

M42 870 – 960 1.08 1.5 9.4 3.9 1.2 8.0

800-950 1300 – 1800 1600

8.0 – 9.0 7.2 – 15 14.45

3000 – 4000 3000 – 8000 6250

2500 – 4000 1000 – 4700 4300

550 1000 900

260 – 300 460 – 630 580

 – 0.2 – 10 0.8

Propriétés Aciers rapides (HSS) Carbures K10/30F (pour outils monoblocs 
généralement)

Dureté (HV30)

Densité (g/cm3)

Résistance à la compression (N/mm2)

Résistance à la flexion (N/mm2)

Résistance thermique (°C)

Module de cisaillement (KN/mm2)

Taille de grain (μm)

La combinaison de particules dures (WC) et d'un métal liant (Co) fait évoluer les caractéristiques comme suit :

Caractéristique Teneur supérieure en WC Teneur supérieure en Co

Dureté Dureté supérieure Dureté inférieure

Résistance à la compression (CS) CS supérieure CS inférieure

Résistance à la flexion (BS) BS inférieure BS supérieure

La taille de grain a également une influence sur les propriétés du matériau. Plus la taille est réduite, plus la dureté augmente ; la ténacité augmente avec la taille du grain. 

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

Nuance Dureté (HV10) Matériau de l'outil

HSS

HSCO

Exemples de propriétés de revêtement et traitement de surface

Traitements 
de surface Couleur Matériau de 

revêtement Dureté (HV) Épaisseur (μm) Structure du 
revêtement

Coef. frott. contre 
acier

Temp. max. appli. 
(°C)

Doré TiN 2300 1-4 Monocouche 0.4 600

Gris noir TiAlN 3300 3 Nanostructure 0.3-0.35 900





130

        > 1 ≤ 3 > 3 ≤ 6 > 6 ≤ 10 > 10 ≤ 18 > 18 ≤ 30 > 30 ≤ 50 > 50 ≤ 80 > 80 ≤ 120

> 0.039“
≤ 0.118“

> 0.118“ 
≤ 0.236“

> 0.236“ 
≤ 0.394“

> 0.394“
≤ 0.709“

> 0.709“
≤ 1.181“

> 1.181“
≤1.968“

>1.968“
≤ 3.149“

> 3.149“
≤ 4.724“

e8 -14 / -28 -20 / -38 -25 / -47 -32 / -59 -40 / -73 -50 / -89 -60 / -106 -72 / -126

f6 -6 / -12 -10 / -18 -13 / -22 -16 / -27 -20 / -33 -25 / -41 -30 / -49 -36 / -58

f7 -6 / -16 -10 / -22 -13 / -28 -16 / -34 -20 / -41 -25 / -50 -30 / -60 -36 / -71

h6 0 / -6 0 / -8 0 / -9 0 / -11 0 / -13 0 / -16 0 / -19 0 / -22

h7 0 / -10 0 / -12 0 / -15 0 / -18 0 / -21 0 / -25 0 / -30 0 / -35

h8 0 / -14 0 / -18 0 / -22 0 / -27 0 / -33 0 / -39 0 / -46 0 / -54

h9 0 / -25 0 / -30 0 / -36 0 / -43 0 / -52 0 / -62 0 / -74 0 / -87

h10 0 / -40 0 / -48 0 / -58 0 / -70 0 / -84 0 / -100 0 / -120 0 / -140

h11 0 / -60 0 / -75 0 / -90 0 / -110 0 / -130 0 / -160 0 / -190 0 / -220

h12 0 / -100 0 / -120 0 / -150 0 / -180 0 / -210 0 / -250 0 / -300 0 / -350

k10 +40 / 0 +48 / 0 +58 / 0 +70 / 0 +84 / 0 +100 / 0 +120 / 0 +140 / 0

k12 +100 / 0 +120 / 0 +150 / 0 +180 / 0 +210 / 0 +250 / 0 +300 / 0 +350 / 0

m7 +2 / +12 +4 / +16 +6 / +21 +7 / +25 +8 / +29 +9 / +34 +11 / +41 +13 / +48

js14 +/ -125 +/ -150 +/ -180 +/ -215 +/ -260 +/ -310 +/ -370 +/ -435

js16 +/ -300 +/ - 375 +/ -450 +/ -550 +/ -650 +/ -800 +/ -950 +/ -1100

H7 +10 / 0 +12 / 0 +15 / 0 +18 / 0 +21 / 0 +25 / 0 +30 / 0 +35 / 0

H8 +14 / 0 +18 / 0 +22 / 0 +27 / 0 + 33 / 0 +39 / 0 +46 / 0 +54 / 0

H9 +25 / 0 +30 / 0 +36 / 0 +43 / 0 +52 / 0 +62 / 0 +74 / 0 +87 / 0

H12 +100 / 0 +120 / 0 +150 / 0 +180 / 0 +210 / 0 +250 / 0 +300 / 0 +350 / 0

P9 -6 / -31 -12 / -42 -15 / -51 -18 / -61 -22 / -74 -26 / -86 -32 / -106 -37 / -124

S7 -13 / -22 -15 / -27 -17 / -32 -21 / -39 -27 / -48 -34 / -59 -42 / -72 -58 / -93

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

Tolérances standard pour les arbres et trous

Valeurs de tolérance exprimées en microns (μm)             Formule ...1 μm = 0,001 mm / 0,000039 pouce

Tolérance
Diamètre (mm)

Diamètre (pouces)

Valeurs de tolérance (μm)


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5 8 10 15 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100 110 150

16 26 32 50 66 82 98 130 165 197 230 262 296 330 362 495

Ø

1.00 – 1592 2546 3183 4775 6366 7958 9549 12732 15916 19099 22282 25465 28648 31831 35014 47747

1.50 – 1061 1698 2122 3183 4244 5305 6366 8488 10610 12732 14854 16977 19099 21221 23343 31831
2.00 – 796 1273 1592 2387 3183 3979 4775 6366 7958 9549 11141 12732 14324 15916 17507 23873
2.50 – 637 1019 1273 1910 2546 3183 3820 5093 6366 7639 8913 10186 11459 12732 14006 19099
3.00 – 531 849 1061 1592 2122 2653 3183 4244 5305 6366 7427 8488 9549 10610 11671 15916
3.18 1/8 500 801 1001 1501 2002 2502 3003 4004 5005 6006 7007 8008 9009 10010 11011 15015
3.50 – 455 728 909 1364 1819 2274 2728 3638 4547 5457 6366 7276 8185 9095 10004 13642
4.00 – 398 637 796 1194 1592 1989 2387 3183 3979 4775 5570 6366 7162 7958 8754 11937
4.50 – 354 566 707 1061 1415 1768 2122 2829 3537 4244 4951 5659 6366 7074 7781 10610
4.76 3/16 334 535 669 1003 1337 1672 2006 2675 3344 4012 4681 5350 6018 6687 7356 10031
5.00 – 318 509 637 955 1273 1592 1910 2546 3183 3820 4456 5093 5730 6366 7003 9549
6.00 – 265 424 531 796 1061 1326 1592 2122 2653 3183 3714 4244 4775 5305 5836 7958
6.35 1/4 251 401 501 752 1003 1253 1504 2005 2506 3008 3509 4010 4511 5013 5514 7519
7.00 – 227 364 455 682 909 1137 1364 1819 2274 2728 3183 3638 4093 4547 5002 6821
7.94 5/16 200 321 401 601 802 1002 1203 1604 2004 2405 2806 3207 3608 4009 4410 6013
8.00 – 199 318 398 597 796 995 1194 1592 1989 2387 2785 3183 3581 3979 4377 5968
9.00 – 177 283 354 531 707 884 1061 1415 1768 2122 2476 2829 3183 3537 3890 5305
9.53 3/8 167 267 334 501 668 835 1002 1336 1670 2004 2338 2672 3006 3340 3674 5010

10.00 159 255 318 477 637 796 955 1273 1592 1910 2228 2546 2865 3183 3501 4775
11.11 7/16 143 229 287 430 573 716 860 1146 1433 1719 2006 2292 2579 2865 3152 4298
12.00 133 212 265 398 531 663 796 1061 1326 1592 1857 2122 2387 2653 2918 3979
12.70 1/2 125 201 251 376 501 627 752 1003 1253 1504 1754 2005 2256 2506 2757 3760
14.00 114 182 227 341 455 568 682 909 1137 1364 1592 1819 2046 2274 2501 3410
14.29 9/16 111 178 223 334 446 557 668 891 1114 1337 1559 1782 2005 2228 2450 3341
15.00 – 106 170 212 318 424 531 637 849 1061 1273 1485 1698 1910 2122 2334 3183
15.88 5/8 100 160 200 301 401 501 601 802 1002 1203 1403 1604 1804 2004 2205 3007
16.00 – 99 159 199 298 398 497 597 796 995 1194 1393 1592 1790 1989 2188 2984
17.46 11/16 91 146 182 273 365 456 547 729 912 1094 1276 1458 1641 1823 2005 2735
18.00 – 88 141 177 265 354 442 531 707 884 1061 1238 1415 1592 1768 1945 2653
19.05 3/4 84 134 167 251 334 418 501 668 835 1003 1170 1337 1504 1671 1838 2506
20.00 – 80 127 159 239 318 398 477 637 796 955 1114 1273 1432 1592 1751 2387
24.00 – 66 106 133 199 265 332 398 531 663 796 928 1061 1194 1326 1459 1989
25.00 – 64 102 127 191 255 318 382 509 637 764 891 1019 1146 1273 1401 1910
27.00 – 59 94 118 177 236 295 354 472 589 707 825 943 1061 1179 1297 1768
30.00 – 53 85 106 159 212 265 318 424 531 637 743 849 955 1061 1167 1592
32.00 – 50 80 99 149 199 249 298 398 497 597 696 796 895 995 1094 1492
36.00 – 44 71 88 133 177 221 265 354 442 531 619 707 796 884 973 1326
40.00 – 40 64 80 119 159 199 239 318 398 477 557 637 716 796 875 1194
50.00 – 32 51 64 95 127 159 191 255 318 382 446 509 573 637 700 955

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

Tableau des vitesses de coupe

Vc

m/min.

SFM (pieds/min.)

Tr/min
mm po


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940 68 – – – 434 44 413 1400 91
900 67 – – – 423 43 402 1360 88
864 66 – – – 413 42 393 1330 86
829 65 – – – 403 41 383 1300 84
800 64 – – – 392 40 372 1260 82
773 63 – – – 382 39 363 1230 80
745 62 – – – 373 38 354 1200 78
720 61 – – – 364 37 346 1170 76
698 60 – – – 355 36 337 1140 74
675 59 – – – 350 – 333 1125 73
655 58 – 2200 142 345 35 328 1110 72
650 – 618 2180 141 340 – 323 1095 71
640 – 608 2145 139 336 34 319 1080 70
639 57 607 2140 138 330 – 314 1060 69
630 – 599 2105 136 327 33 311 1050 68
620 – 589 2070 134 320 – 304 1030 67
615 56 584 2050 133 317 32 301 1020 66
610 – 580 2030 131 310 31 295 995 64
600 – 570 1995 129 302 30 287 970 63
596 55 567 1980 128 300 – 285 965 62
590 – 561 1955 126 295 – 280 950 61
580 – 551 1920 124 293 29 278 940 61
578 54 549 1910 124 290 – 276 930 60
570 – 542 1880 122 287 28 273 920 60
560 53 532 1845 119 285 – 271 915 59
550 – 523 1810 117 280 27 266 900 58
544 52 517 1790 116 275 – 261 880 57
540 – 513 1775 115 272 26 258 870 56
530 – 504 1740 113 270 – 257 865 56
527 51 501 1730 112 268 25 255 860 56
520 – 494 1700 110 265 – 252 850 55
514 50 488 1680 109 260 24 247 835 54
510 – 485 1665 108 255 23 242 820 53
500 – 475 1630 105 250 22 238 800 52
497 49 472 1620 105 245 – 233 785 51
490 – 466 1595 103 243 21 231 780 50
484 48 460 1570 102 240 – 228 770 50
480 – 456 1555 101 235 – 223 755 49
473 47 449 1530 99 230 – 219 740 48
470 – 447 1520 98 225 – 214 720 47
460 – 437 1485 96 220 – 209 705 46
458 46 435 1480 96 215 – 204 690 45
450 – 428 1455 94 210 – 199 675 44
446 45 424 1440 93 205 – 195 660 43
440 – 418 1420 92 200 – 190 640 41

Dureté et résistance à la traction

 INFORMATIONS TECHNIQUES GÉNÉRALES

HV HRC HB Résistance HV HRC HB Résistance

Vickers Rockwell Brinell N/mm2 Tonnes/po² Vickers Rockwell Brinell N/mm2 Tonnes/po² 





133133

TARAUDS EN ACIER RAPIDE (HSS)
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ÉCONOMISEUR 
DE POCHE

Notre calculateur d‘usinage vous permet de mesurer les économies réalisées en fonction des différents produits et applications. 
Un outil de poche utile qui vous aidera à garder l‘argent dans vos poches! Tout simplement fiable.
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1

2

3

4

5

6

7

8

74

HSS

R

Bright

E100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E100M1.6NO3 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6NO8 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5NO3 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5NO8 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5NO3 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5NO8 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5NO3 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14NO3 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00

HSS Straight Flute Serial Hand Taps, Metric, DIN Standard, Bright Finish
Ideal for hand tapping tough materials. The straight flute design makes it ideal for both through and blind holes. Available as a single finishing 
tap or as a set of three serial taps, which should be used one after the other to create the full thread. Bright finish.

Workpiece material group suitability.

Products from this series are also available in set of sizes or with dies. Please see L119 or L120.
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P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E100M1.6NO3 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6NO8 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5NO3 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5NO8 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5NO3 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5NO8 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5NO3 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14NO3 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00

HSS Straight Flute Serial Hand Taps, Metric, DIN Standard, Bright Finish
Ideal for hand tapping tough materials. The straight flute design makes it ideal for both through and blind holes. Available as a single finishing 
tap or as a set of three serial taps, which should be used one after the other to create the full thread. Bright finish.

Workpiece material group suitability.

Products from this series are also available in set of sizes or with dies. Please see L119 or L120.
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120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.
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P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E100M1.6NO3 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6NO8 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5NO3 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5NO8 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5NO3 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5NO8 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5NO3 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14NO3 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00

HSS Straight Flute Serial Hand Taps, Metric, DIN Standard, Bright Finish
Ideal for hand tapping tough materials. The straight flute design makes it ideal for both through and blind holes. Available as a single finishing 
tap or as a set of three serial taps, which should be used one after the other to create the full thread. Bright finish.

Workpiece material group suitability.

Products from this series are also available in set of sizes or with dies. Please see L119 or L120.
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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E100M1.6NO3 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6NO8 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5NO3 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5NO8 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5NO3 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5NO8 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5NO3 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14NO3 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00

HSS Straight Flute Serial Hand Taps, Metric, DIN Standard, Bright Finish
Ideal for hand tapping tough materials. The straight flute design makes it ideal for both through and blind holes. Available as a single finishing 
tap or as a set of three serial taps, which should be used one after the other to create the full thread. Bright finish.

Workpiece material group suitability.

Products from this series are also available in set of sizes or with dies. Please see L119 or L120.
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Élém. Description

Désignation du taraud

Descriptif du produit

Illustration

Schéma de l'outil

Élém. Description

Caractéristiques du produit

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

Code produit

Dimensions du produit

Page de description type d'un taraud. Les détails peuvent varier en fonction de l'outil.

TARAUDS CARBURE MONOBLOC – TARAUDS HSS – PAGE DE PRÉSENTATION

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

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret ou avec des filières. Voir L119 ou L120.


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HSS-E
PM

HSS

Bright ST

l
27°

l
30°

l
40°

l
45°

TARAUDS HSS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

Code matériau (BMC) Revêtement

Norme (BSG)

Substrat acier rapide fritté à teneur en cobalt

Substrat acier rapide à teneur en cobalt

Substrat acier rapide

Brillant (non revêtu)

DIN 2181 – Norme taraud à main

DIN 351 – Norme taraud goujure droite

DIN 352 – Norme filet

DIN 371 – Norme filet

Icônes générales

Utilisation principale Utilisation possible

DIN 374 – Norme filet MF

DIN 376 – Norme filet

DIN 5156 – Norme filet

DIN 5157 – Norme filet gaz

DIN Dormer – Norme Dormer

Norme filet DIN (selon plage de tailles) DIN 371 
si Ø ≤ 10 mm  / DIN 376 si Ø ≥ 12 mm

ISO 529 – Norme taraud

ISO Dormer – Norme Dormer

Traitement vapeur (oxyde)

Angle d'hélice 27° (goujure)

Angle d'hélice 30° (goujure)

Angle d'hélice de goujure (FHA)

Angle d'hélice 40° (goujure)

Angle d'hélice 45° (goujure)
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L

R

Géométrie de goujure (FDC)

Goujure hélicoïdale

Entrée GUN

Goujure droite

TARAUDS HSS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

Trous borgnes

Trous débouchants

Trous borgnes ou débouchants

Classe de tolérance diamètre primitif DIN 
(ajustement normal)

Classe de tolérance diamètre primitif DIN 
(ajustement lâche)

Profil de filet, US National Pipe Taper

Profil de filet, British Association Threads

Profil de filet, British Standard Fine

Profil de filet, British Standard Pipe (BSP)

Chanfrein d’entrée taraud intermédiaire 
(3.5 à 5 filets)

Rotation / coupe à gauche

Rotation / coupe à droite

Sens de coupe

Type de chanfrein du taraud (TCS)

Profil de filet (THFT)

Classe de tolérance du filet (TCTR)

Type de taraudage

Chanfrein d’entrée taraud finisseur 
(2 à 3 filets)

Profil de filet, British Standard Whitworth

Profil de filet, ISO métrique

Profil de filet, ISO métrique fin

Profil de filet, ISO métrique 
(filetage type plaquette)

Profil de filet, Unified Coarse

Profil de filet, Unified Fine

Classe de tolérance filet intérieur en pouces

Classe de tolérance filet moyenne en pouces 

Ajustement normal pour filet gaz

1.5×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

2.5×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre

Rapport longueur utile diamètre (ULDR)

2×D Rapport entre la profondeur utile de 
l'outil et son diamètre
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Bright

ST

TARAUDS HSS À MAIN ET MACHINE – RECHERCHE PAR MATÉRIAU D'OUTIL

Matériaux

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

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

Traitements superficiels

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

Traitement vapeur
La trempe à la vapeur apporte une finition de surface bleue particulièrement adhérente pour retenir le fluide de coupe et éviter que les 
copeaux ne se soudent à l'outil. Elle contribue donc à lutter contre la formation d'arête rapportée. La trempe à la vapeur peut être 
appliquée sur n'importe quel outil brillant, mais elle apporte de meilleurs résultats sur les forets et tarauds.
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 142 & 144 & 145 & 146 & 149 & 150 & 151 & 152 & 154 & 158 & 162 & 164 & 166

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

R R L R R R R R R R R R R

Bright ST Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

E100 E102 E101 E105 E108 E111 E115 E119 E500 E513 E515 E524 E531

M1.6 - M52 M3 - M30 M4 - M16 M2.5 - M50 No.5 - 1” No.5 - 1” 1/8 - 1” 1/8 - 3” M1 - M56 M3 - M50 No.1 - 2” No.0 - 1.1/2 1/8 - 1”

Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base 
(BSG)
Classe de tolérance du filet 
(TCTR)

Application taraudage

Rapport longueur utile 
diamètre (ULDR)
Code de matériau du corps 
(BMC)
Style de chanfrein du taraud 
(TCS)

Géométrie de goujure (FDC)

Angle d’hélice de goujure 
(FHA)

Sens (direction de coupe)

Revêtement

Code de famille de produits

 Utilisation principale             Utilisation possible
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 168 & 170 & 172 & 174 & 175 & 176 & 177 & 178 & 179 & 180 & 181 & 182

ANSI

HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS

l
40°

l
30°

l
30°

l
30°

l
27°

R R R R R R R R R

Bright Bright Bright Bright Bright ST ST ST Bright

E536 E542 E547 E620 E621 E650 E651 E654 E653 L112 L120 L115

3/16 - 1” No.10 - No.0 1/8 - 2” M3 - M16 M3 - M16 M3 - M16 No.6 - 5/8 No.8 - 5/8 1/8 - 1” BT1 - No.7 Set Set

 Utilisation principale             Utilisation possible
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 183 & 184 & 185 & 186 & 187

HSS HSS

l
30°

R R

ST Bright

L126 L119 L000 L001 L002

Set Set Set Set Set

 Utilisation principale             Utilisation possible

Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base 
(BSG)
Classe de tolérance du filet 
(TCTR)

Application taraudage

Rapport longueur utile 
diamètre (ULDR)
Code de matériau du corps 
(BMC)
Style de chanfrein du taraud 
(TCS)

Géométrie de goujure (FDC)

Angle d’hélice de goujure 
(FHA)

Sens (direction de coupe)

Revêtement

Code de famille de produits


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HSS

R

Bright

E100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E100M1.6NO3 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6NO8 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5NO3 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5NO8 2.5 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5NO3 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5NO8 3.5 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5NO3 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14NO3 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00

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

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret ou avec des filières. Voir L119 ou L120.

Produit


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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E100M14NO8 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E100M16NO3 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E100M16NO8 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E100M18NO3 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E100M18NO8 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E100M20NO3 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E100M20NO8 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E100M22NO3 22 2.50 100.0 34 18.00 14.50 4 19.50
E100M22NO8 22 2.50 100.0 34 18.00 14.50 4 19.50
E100M24NO3 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E100M24NO8 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E100M27NO3 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E100M27NO8 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E100M30NO3 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50
E100M30NO8 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50
E100M33NO3 33 3.50 125.0 50 25.00 20.00 4 29.50
E100M33NO8 33 3.50 125.0 50 25.00 20.00 4 29.50
E100M36NO3 36 4.00 150.0 56 28.00 22.00 4 32.00
E100M36NO8 36 4.00 150.0 56 28.00 22.00 4 32.00
E100M39NO3 39 4.00 150.0 60 32.00 24.00 4 35.00
E100M39NO8 39 4.00 150.0 60 32.00 24.00 4 35.00
E100M42NO3 42 4.50 150.0 60 32.00 24.00 4 37.50
E100M42NO8 42 4.50 150.0 60 32.00 24.00 4 37.50
E100M45NO3 45 4.50 160.0 65 36.00 29.00 6 40.50
E100M45NO8 45 4.50 160.0 65 36.00 29.00 6 40.50
E100M48NO3 48 5.00 180.0 70 36.00 29.00 6 43.00
E100M48NO8 48 5.00 180.0 70 36.00 29.00 6 43.00
E100M52NO3 52 5.00 180.0 70 40.00 32.00 6 47.00
E100M52NO8 52 5.00 180.0 70 40.00 32.00 6 47.00

Produit


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R

ST

E102

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1

M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3 K3.1 K3.2 K3.3

K4.1 K4.2 K4.3 K5.1 K5.2 K5.3 S1.1 S2.1 S3.1 S4.1

E102

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E102M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E102M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E102M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E102M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E102M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E102M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E102M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E102M14NO8 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E102M16NO8 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E102M18NO8 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E102M20NO8 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E102M24NO8 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E102M27NO8 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E102M30NO8 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50

Jeu de tarauds à main HSS-E, goujure droite, profil Métrique, norme DIN
Idéal pour les matériaux durs et les Aciers Inoxydables. La goujure droite le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Les trois tarauds
doivent être utilisés l’un après l’autre pour créer un filet complet. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour 
améliorer l’effet de lubrification et assurer une coupe plus douce. Le taraud ébaucheur est équipé d’un pilote pour améliorer le guidage

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

No4 avec un pilote de guidage.

Produit


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HSS

L

Bright

E101

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E101M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E101M4NO8 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E101M5NO3 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E101M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E101M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E101M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E101M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E101M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E101M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E101M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E101M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M12NO8 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M14NO3 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M14NO8 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M16NO3 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E101M16NO8 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00

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

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit


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HSS

R

Bright

E105

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E105M2.5X.35NO3 2.5 0.35 40.0 9 2.80 2.10 3 2.15
E105M2.5X.35NO9 2.5 0.35 40.0 9 2.80 2.10 3 2.15
E105M3X.35NO3 3 0.35 40.0 9 3.50 2.70 3 2.65
E105M3X.35NO9 3 0.35 40.0 9 3.50 2.70 3 2.65
E105M3.5X.35NO3 3.5 0.35 45.0 10 4.00 3.00 3 3.20
E105M3.5X.35NO9 3.5 0.35 45.0 10 4.00 3.00 3 3.20
E105M4X.5NO3 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M4X.5NO9 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M5X.5NO3 5 0.50 50.0 14 6.00 4.90 3 4.50
E105M5X.5NO9 5 0.50 50.0 14 6.00 4.90 3 4.50
E105M5.5X.5NO9 5.5 0.50 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E105M6X.75NO3 6 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 5.30
E105M6X.75NO9 6 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 5.30
E105M7X.75NO3 7 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 6.30
E105M7X.75NO9 7 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 6.30
E105M8X.75NO3 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X.75NO9 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X1.0NO3 8 1.00 63.0 19 6.00 4.90 3 7.00
E105M8X1.0NO9 8 1.00 63.0 19 6.00 4.90 3 7.00
E105M9X.75NO3 9 0.75 63.0 19 7.00 5.50 3 8.30
E105M9X.75NO9 9 0.75 63.0 19 7.00 5.50 3 8.30
E105M9X1.0NO3 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M9X1.0NO9 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M10X.75NO3 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X.75NO9 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X1.0NO3 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.0NO9 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.25NO3 10 1.25 70.0 22 7.00 5.50 3 8.80

Taraud à main HSS, goujure droite, profil Métrique fin, norme DIN
La conception à goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO9), qui doivent être utilisés l’un après l’autre pour créer le 
filet complet

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit


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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E105M10X1.25NO9 10 1.25 70.0 22 7.00 5.50 3 8.80
E105M11X.75NO3 11 0.75 63.0 15 8.00 6.20 3 10.30
E105M11X.75NO9 11 0.75 63.0 15 8.00 6.20 3 10.30
E105M11X1.0NO3 11 1.00 63.0 15 8.00 6.20 3 10.00
E105M11X1.0NO9 11 1.00 63.0 15 8.00 6.20 3 10.00
E105M12X1.0NO3 12 1.00 70.0 16 9.00 7.00 3 11.00
E105M12X1.0NO9 12 1.00 70.0 16 9.00 7.00 3 11.00
E105M12X1.25NO3 12 1.25 70.0 16 9.00 7.00 3 10.80
E105M12X1.25NO9 12 1.25 70.0 16 9.00 7.00 3 10.80
E105M12X1.5NO3 12 1.50 70.0 16 9.00 7.00 3 10.50
E105M12X1.5NO9 12 1.50 70.0 16 9.00 7.00 3 10.50
E105M14X1.0NO3 14 1.00 70.0 16 11.00 9.00 4 13.00
E105M14X1.0NO9 14 1.00 70.0 16 11.00 9.00 4 13.00
E105M14X1.25NO3 14 1.25 70.0 16 11.00 9.00 4 12.80
E105M14X1.25NO9 14 1.25 70.0 16 11.00 9.00 4 12.80
E105M14X1.5NO3 14 1.50 70.0 16 11.00 9.00 4 12.50
E105M14X1.5NO9 14 1.50 70.0 16 11.00 9.00 4 12.50
E105M15X1.0NO3 15 1.00 70.0 16 12.00 9.00 4 14.00
E105M15X1.0NO9 15 1.00 70.0 16 12.00 9.00 4 14.00
E105M15X1.5NO3 15 1.50 70.0 16 12.00 9.00 4 13.50
E105M15X1.5NO9 15 1.50 70.0 16 12.00 9.00 4 13.50
E105M16X1.0NO3 16 1.00 70.0 16 12.00 9.00 4 15.00
E105M16X1.0NO9 16 1.00 70.0 16 12.00 9.00 4 15.00
E105M16X1.5NO3 16 1.50 70.0 16 12.00 9.00 4 14.50
E105M16X1.5NO9 16 1.50 70.0 16 12.00 9.00 4 14.50
E105M18X1.0NO3 18 1.00 80.0 18 14.00 11.00 4 17.00
E105M18X1.0NO9 18 1.00 80.0 18 14.00 11.00 4 17.00
E105M18X1.5NO3 18 1.50 80.0 18 14.00 11.00 4 16.50
E105M18X1.5NO9 18 1.50 80.0 18 14.00 11.00 4 16.50
E105M20X1.0NO3 20 1.00 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E105M20X1.0NO9 20 1.00 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E105M20X1.5NO3 20 1.50 80.0 18 16.00 12.00 4 18.50
E105M20X1.5NO9 20 1.50 80.0 18 16.00 12.00 4 18.50
E105M22X1.0NO3 22 1.00 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E105M22X1.0NO9 22 1.00 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E105M22X1.5NO3 22 1.50 80.0 22 18.00 14.50 4 20.50
E105M22X1.5NO9 22 1.50 80.0 22 18.00 14.50 4 20.50
E105M24X1.0NO3 24 1.00 90.0 22 18.00 14.50 4 23.00
E105M24X1.0NO9 24 1.00 90.0 22 18.00 14.50 4 23.00
E105M24X1.5NO3 24 1.50 90.0 22 18.00 14.50 4 22.50
E105M24X1.5NO9 24 1.50 90.0 22 18.00 14.50 4 22.50
E105M24X2.0NO3 24 2.00 90.0 22 18.00 14.50 4 22.00
E105M24X2.0NO9 24 2.00 90.0 22 18.00 14.50 4 22.00
E105M25X1.5NO3 25 1.50 90.0 22 18.00 14.50 4 23.50
E105M25X1.5NO9 25 1.50 90.0 22 18.00 14.50 4 23.50
E105M25X2.0NO3 25 2.00 90.0 22 18.00 14.50 4 23.00
E105M25X2.0NO9 25 2.00 90.0 22 18.00 14.50 4 23.00
E105M27X1.5NO3 27 1.50 90.0 22 20.00 16.00 4 25.50
E105M27X1.5NO9 27 1.50 90.0 22 20.00 16.00 4 25.50
E105M27X2.0NO3 27 2.00 90.0 22 20.00 16.00 4 25.00
E105M27X2.0NO9 27 2.00 90.0 22 20.00 16.00 4 25.00
E105M28X1.5NO3 28 1.50 90.0 22 20.00 16.00 4 26.50
E105M28X1.5NO9 28 1.50 90.0 22 20.00 16.00 4 26.50
E105M28X2.0NO3 28 2.00 90.0 22 20.00 16.00 4 26.00
E105M28X2.0NO9 28 2.00 90.0 22 20.00 16.00 4 26.00
E105M30X1.5NO3 30 1.50 90.0 22 22.00 18.00 4 28.50
E105M30X1.5NO9 30 1.50 90.0 22 22.00 18.00 4 28.50
E105M30X2.0NO3 30 2.00 90.0 22 22.00 18.00 4 28.00
E105M30X2.0NO9 30 2.00 90.0 22 22.00 18.00 4 28.00
E105M32X1.5NO3 32 1.50 90.0 22 22.00 18.00 4 30.50
E105M32X1.5NO9 32 1.50 90.0 22 22.00 18.00 4 30.50
E105M32X2.0NO3 32 2.00 90.0 22 22.00 18.00 4 30.00

Produit
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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E105M32X2.0NO9 32 2.00 90.0 22 22.00 18.00 4 30.00
E105M36X1.5NO3 36 1.50 100.0 25 28.00 22.00 4 34.50
E105M36X1.5NO9 36 1.50 100.0 25 28.00 22.00 4 34.50
E105M36X2.0NO3 36 2.00 125.0 40 28.00 22.00 4 34.00
E105M36X2.0NO9 36 2.00 125.0 40 28.00 22.00 4 34.00
E105M36X3.0NO3 36 3.00 125.0 40 28.00 22.00 4 33.00
E105M36X3.0NO9 36 3.00 125.0 40 28.00 22.00 4 33.00
E105M40X1.5NO3 40 1.50 110.0 25 32.00 24.00 4 38.50
E105M40X1.5NO9 40 1.50 110.0 25 32.00 24.00 4 38.50
E105M40X2.0NO3 40 2.00 125.0 40 32.00 24.00 4 38.00
E105M40X2.0NO9 40 2.00 125.0 40 32.00 24.00 4 38.00
E105M40X3.0NO3 40 3.00 125.0 40 32.00 24.00 4 37.00
E105M40X3.0NO9 40 3.00 125.0 40 32.00 24.00 4 37.00
E105M42X1.5NO3 42 1.50 110.0 25 32.00 24.00 4 40.50
E105M42X1.5NO9 42 1.50 110.0 25 32.00 24.00 4 40.50
E105M42X2.0NO3 42 2.00 125.0 40 32.00 24.00 4 40.00
E105M42X2.0NO9 42 2.00 125.0 40 32.00 24.00 4 40.00
E105M42X3.0NO3 42 3.00 125.0 40 32.00 24.00 4 39.00
E105M42X3.0NO9 42 3.00 125.0 40 32.00 24.00 4 39.00
E105M45X1.5NO3 45 1.50 110.0 25 36.00 29.00 6 43.50
E105M45X1.5NO9 45 1.50 110.0 25 36.00 29.00 6 43.50
E105M45X2.0NO3 45 2.00 125.0 40 36.00 29.00 6 43.00
E105M45X2.0NO9 45 2.00 125.0 40 36.00 29.00 6 43.00
E105M45X3.0NO3 45 3.00 125.0 40 36.00 29.00 6 42.00
E105M45X3.0NO9 45 3.00 125.0 40 36.00 29.00 6 42.00
E105M48X1.5NO3 48 1.50 140.0 40 36.00 29.00 6 46.50
E105M48X1.5NO9 48 1.50 140.0 40 36.00 29.00 6 46.50
E105M48X2.0NO3 48 2.00 140.0 40 36.00 29.00 6 46.00
E105M48X2.0NO9 48 2.00 140.0 40 36.00 29.00 6 46.00
E105M48X3.0NO3 48 3.00 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E105M48X3.0NO9 48 3.00 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E105M50X1.5NO3 50 1.50 140.0 40 36.00 29.00 6 48.50
E105M50X1.5NO9 50 1.50 140.0 40 36.00 29.00 6 48.50
E105M50X2.0NO3 50 2.00 140.0 40 36.00 29.00 6 48.00
E105M50X2.0NO9 50 2.00 140.0 40 36.00 29.00 6 48.00
E105M50X3.0NO3 50 3.00 140.0 40 36.00 29.00 6 47.00
E105M50X3.0NO9 50 3.00 140.0 40 36.00 29.00 6 47.00

Produit


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HSS

R

Bright

E108

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E1085-40NO3 5 40 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.65
E1085-40NO8 5 40 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.65
E1086-32NO3 6 32 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.85
E1086-32NO8 6 32 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.85
E1088-32NO3 8 32 4.170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E1088-32NO8 8 32 4.170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E10810-24NO3 10 24 4.830 50.0 14 6.00 4.90 3 3.90
E10810-24NO8 10 24 4.830 50.0 14 6.00 4.90 3 3.90
E10812-24NO3 12 24 5.490 56.0 16 6.00 4.90 3 4.50
E10812-24NO8 12 24 5.490 56.0 16 6.00 4.90 3 4.50
E1081/4NO3 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1081/4NO8 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1085/16NO3 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.60
E1085/16NO8 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.60
E1083/8NO3 3/8 16 9.530 70.0 22 7.00 5.50 3 8.00
E1083/8NO8 3/8 16 9.530 70.0 22 7.00 5.50 3 8.00
E1087/16NO3 7/16 14 11.110 75.0 30 8.00 6.20 3 9.40
E1087/16NO8 7/16 14 11.110 75.0 30 8.00 6.20 3 9.40
E1081/2NO3 1/2 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 10.80
E1081/2NO8 1/2 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 10.80
E1089/16NO3 9/16 12 14.290 80.0 30 11.00 9.00 4 12.20
E1089/16NO8 9/16 12 14.290 80.0 30 11.00 9.00 4 12.20
E1085/8NO3 5/8 11 15.880 80.0 32 12.00 9.00 4 13.50
E1085/8NO8 5/8 11 15.880 80.0 32 12.00 9.00 4 13.50
E1083/4NO3 3/4 10 19.050 95.0 34 14.00 11.00 4 16.50
E1083/4NO8 3/4 10 19.050 95.0 34 14.00 11.00 4 16.50
E1087/8NO3 7/8 9 22.230 110.0 38 18.00 14.50 4 19.50
E1087/8NO8 7/8 9 22.230 110.0 38 18.00 14.50 4 19.50
E1081NO8 1” 8 25.400 110.0 38 20.00 16.00 4 22.25

Taraud à main HSS, goujure droite, profil UNC, norme DIN
La conception à goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent être utilisés l’un après l’autre pour créer le 
filet complet

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit





150

HSS

R

Bright

E111

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E1115-44NO3 5 44 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.70
E1115-44NO9 5 44 3.180 45.0 13 4.00 3.00 3 2.70
E1116-40NO3 6 40 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.95
E1116-40NO9 6 40 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 2.95
E1118-36NO3 8 36 4.170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E1118-36NO9 8 36 4.170 50.0 14 6.00 4.90 3 3.50
E11110-32NO3 10 32 4.820 50.0 14 6.00 4.90 3 4.10
E11110-32NO9 10 32 4.820 50.0 14 6.00 4.90 3 4.10
E1111/4NO3 1/4 28 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.50
E1111/4NO9 1/4 28 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.50
E1115/16NO3 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.90
E1115/16NO9 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 4.90 3 6.90
E1113/8NO3 3/8 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 8.50
E1113/8NO9 3/8 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 8.50
E1117/16NO3 7/16 20 11.110 63.0 15 8.00 6.20 3 9.90
E1117/16NO9 7/16 20 11.110 63.0 15 8.00 6.20 3 9.90
E1111/2NO3 1/2 20 12.700 70.0 22 9.00 7.00 3 11.50
E1111/2NO9 1/2 20 12.700 70.0 22 9.00 7.00 3 11.50
E1119/16NO3 9/16 18 14.290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1119/16NO9 9/16 18 14.290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1115/8NO3 5/8 18 15.880 70.0 16 12.00 9.00 4 14.50
E1115/8NO9 5/8 18 15.880 70.0 16 12.00 9.00 4 14.50
E1113/4NO3 3/4 16 19.050 80.0 22 14.00 11.00 4 17.50
E1113/4NO9 3/4 16 19.050 80.0 22 14.00 11.00 4 17.50
E1117/8NO3 7/8 14 22.230 90.0 22 18.00 14.50 4 20.40
E1117/8NO9 7/8 14 22.230 90.0 22 18.00 14.50 4 20.40
E1111NO3 1” 12 25.400 90.0 22 20.00 16.00 4 23.25
E1111NO9 1” 12 25.400 90.0 22 20.00 16.00 4 23.25

Taraud à main HSS, goujure droite, profil UNF, norme DIN
La conception à goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO9), qui doivent être utilisés l’un après l’autre pour créer le 
filet complet

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit


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HSS

R

Bright

E115

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E1151/8NO3 1/8 40 3.175 40.0 10 3.50 2.70 3 2.55
E1151/8NO8 1/8 40 3.175 40.0 10 3.50 2.70 3 2.55
E1155/32NO3 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1155/32NO8 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1153/16NO3 3/16 24 4.763 50.0 16 5.50 4.30 3 3.70
E1153/16NO8 3/16 24 4.763 50.0 16 5.50 4.30 3 3.70
E1151/4NO3 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1151/4NO8 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4.90 3 5.10
E1155/16NO3 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 4.90 3 6.50
E1155/16NO8 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 4.90 3 6.50
E1153/8NO3 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1153/8NO8 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1157/16NO3 7/16 14 11.113 75.0 30 8.00 6.20 3 9.20
E1157/16NO8 7/16 14 11.113 75.0 30 8.00 6.20 3 9.20
E1151/2NO3 1/2 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1151/2NO8 1/2 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1159/16NO3 9/16 12 14.288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1159/16NO8 9/16 12 14.288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1155/8NO3 5/8 11 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1155/8NO8 5/8 11 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1153/4NO3 3/4 10 19.050 105.0 40 14.00 11.00 4 16.50
E1153/4NO8 3/4 10 19.050 105.0 40 14.00 11.00 4 16.50
E1157/8NO3 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1157/8NO8 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1151NO3 1” 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00
E1151NO8 1” 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00

Taraud à main HSS, goujure droite, profil BSW, norme DIN 352
La conception à goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent être utilisés l’un après l’autre pour créer le 
filet complet

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit


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HSS

R

Bright

E119

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2

K3.1 K3.2 K4.1 K4.2 K5.1 K5.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2

N3.3 N4.2 N4.3

TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E1191/8NO3 1/8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/8NO9 1/8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/4NO3 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1191/4NO9 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1193/8NO3 3/8 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 15.25
E1193/8NO9 3/8 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 15.25
E1191/2NO3 1/2 14 20.960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1191/2NO9 1/2 14 20.960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1195/8NO3 5/8 14 22.910 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E1195/8NO9 5/8 14 22.910 80.0 22 18.00 14.50 4 21.00
E1193/4NO3 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 24.50
E1193/4NO9 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 24.50
E1197/8NO3 7/8 14 30.200 90.0 22 22.00 18.00 6 28.25
E1197/8NO9 7/8 14 30.200 90.0 22 22.00 18.00 6 28.25
E1191NO3 1” 11 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191NO9 1” 11 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191.1/8NO3 1.1/8 11 37.900 125.0 40 28.00 22.00 6 35.00
E1191.1/8NO9 1.1/8 11 37.900 125.0 40 28.00 22.00 6 35.00
E1191.1/4NO3 1.1/4 11 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/4NO9 1.1/4 11 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/2NO3 1.1/2 11 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.1/2NO9 1.1/2 11 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.3/4NO3 1.3/4 11 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1191.3/4NO9 1.3/4 11 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1192NO3 2” 11 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192NO9 2” 11 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192.1/4NO3 2.1/4 11 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
E1192.1/4NO9 2.1/4 11 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00

Taraud à main HSS, goujure droite, profil G(BSP), norme DIN
La conception à goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO9), qui doivent être utilisés l’un après l’autre pour créer le 
filet complet

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce.

Produit


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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

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

E1192.1/2NO3 2.1/2 11 75.180 160.0 40 50.00 39.00 6 72.50
E1192.1/2NO9 2.1/2 11 75.180 160.0 40 50.00 39.00 6 72.50
E1192.3/4NO3 2.3/4 11 81.530 160.0 40 50.00 39.00 8 79.00
E1192.3/4NO9 2.3/4 11 81.530 160.0 40 50.00 39.00 8 79.00
E1193NO3 3” 11 87.880 160.0 40 50.00 39.00 8 85.50
E1193NO9 3” 11 87.880 160.0 40 50.00 39.00 8 85.50

Produit


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D
C

O
N

 M
S

T
D

Z

LSC

THL

LU

OAL

WSC

TDZ ≤ 10 mm TDZ ≥ 11 mm

THL

OAL

T
D

Z

D
C

O
N

 M
S

LSC

WSC

HSS

R
Bright

E500

P1.1
 7 

P1.2
 7 

P1.3
 8 

P2.1
 6 

P2.2
 5 

P2.3
 4 

P3.1
 4 

P3.2
 4 

P4.1
 3 

P4.2
 2 

K1.1
 12 

K1.2
 9 

K1.3
 7 

K2.1
 12 

K2.2
 10 

K3.1
 11 

K3.2
 8 

K4.1
 10 

K4.2
 8 

K5.1
 11 

K5.2
 9 

N1.3
 8 

N2.1
 11 

N2.2
 10 

N2.3
 7 

N3.1
 17 

N3.2
 10 

N3.3
 5 

N4.2
 5 

N4.3
 3 

E500

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E500M1NO1 1) 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO2 1) 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO3 1) 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1.2NO1 1) 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2NO2 1) 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2NO3 1) 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.4NO1 1) 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4NO2 1) 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4NO3 1) 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.6NO1 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6NO2 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6NO3 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6NO6 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.7NO1 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7NO2 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7NO3 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7NO6 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7NO8 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.8NO1 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8NO2 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8NO3 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M2NO1 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO3 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO6 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO8 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2X.45NO1 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00

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

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

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets ou des filères. Voir L115, L000 ou L120.

Produit





155

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E500M2X.45NO2 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
E500M2X.45NO3 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
E500M2.2NO1 2.2 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.75 9.50
E500M2.2NO2 2.2 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.75 9.50
E500M2.2NO3 2.2 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.75 9.50
E500M2.3NO1 2.3 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E500M2.3NO2 2.3 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E500M2.3NO3 2.3 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E500M2.5NO1 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.05 9.50
E500M2.5NO2 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.05 9.50
E500M2.5NO3 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.05 9.50
E500M2.5NO6 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.05 9.50
E500M2.5NO8 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.05 9.50
E500M2.6NO1 2.6 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.15 9.50
E500M2.6NO2 2.6 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.15 9.50
E500M2.6NO3 2.6 0.45 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.15 9.50
E500M3NO1 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E500M3NO2 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E500M3NO3 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E500M3NO6 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E500M3NO7 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E500M3NO8 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E500M3X.6NO1 3 0.60 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E500M3X.6NO2 3 0.60 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E500M3X.6NO3 3 0.60 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E500M3.5NO1 3.5 0.60 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.90 14.00
E500M3.5NO2 3.5 0.60 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.90 14.00
E500M3.5NO3 3.5 0.60 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.90 14.00
E500M3.5NO6 3.5 0.60 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.90 14.00
E500M4NO1 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E500M4NO2 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E500M4NO3 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E500M4NO6 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E500M4NO7 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E500M4NO8 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E500M4X.75NO1 4 0.75 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.25 14.00
E500M4X.75NO2 4 0.75 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.25 14.00
E500M4X.75NO3 4 0.75 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.25 14.00
E500M4.5NO1 4.5 0.75 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.80 18.00
E500M4.5NO2 4.5 0.75 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.80 18.00
E500M4.5NO3 4.5 0.75 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.80 18.00
E500M4.5NO6 4.5 0.75 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.80 18.00
E500M5NO1 5 0.80 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E500M5NO2 5 0.80 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E500M5NO3 5 0.80 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E500M5NO6 5 0.80 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E500M5NO7 5 0.80 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E500M5NO8 5 0.80 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E500M5X.9NO1 5 0.90 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 22.00
E500M5X.9NO2 5 0.90 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 22.00
E500M5X.9NO3 5 0.90 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 22.00
E500M5.5X.9NO1 5.5 0.90 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.60 21.00
E500M5.5X.9NO2 5.5 0.90 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.60 21.00
E500M5.5X.9NO3 5.5 0.90 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.60 21.00
E500M6NO1 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E500M6NO2 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E500M6NO3 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E500M6NO6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E500M6NO7 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E500M6NO8 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E500M7NO1 7 1.00 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.00 26.00
E500M7NO2 7 1.00 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.00 26.00
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E500M7NO3 7 1.00 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.00 26.00
E500M7NO6 7 1.00 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.00 26.00
E500M8NO1 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E500M8NO2 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E500M8NO3 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E500M8NO6 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E500M8NO7 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E500M8NO8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E500M9NO1 9 1.25 72.0 16 9.00 7.10 10 3 7.80 29.00
E500M9NO2 9 1.25 72.0 16 9.00 7.10 10 3 7.80 29.00
E500M9NO3 9 1.25 72.0 16 9.00 7.10 10 3 7.80 29.00
E500M9NO6 9 1.25 72.0 16 9.00 7.10 10 3 7.80 29.00
E500M10NO1 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E500M10NO2 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E500M10NO3 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E500M10NO6 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E500M10NO7 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E500M10NO8 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00
E500M11NO1 11 1.50 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.50 –
E500M11NO2 11 1.50 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.50 –
E500M11NO3 11 1.50 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.50 –
E500M11NO6 11 1.50 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.50 –
E500M12NO1 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 –
E500M12NO2 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 –
E500M12NO3 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 –
E500M12NO6 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 –
E500M12NO7 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 –
E500M12NO8 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 –
E500M14NO1 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 –
E500M14NO2 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 –
E500M14NO3 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 –
E500M14NO6 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 –
E500M14NO7 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 –
E500M14NO8 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.00 –
E500M16NO1 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 –
E500M16NO2 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 –
E500M16NO3 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 –
E500M16NO6 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 –
E500M16NO7 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 –
E500M16NO8 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.00 –
E500M18NO1 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 –
E500M18NO2 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 –
E500M18NO3 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 –
E500M18NO6 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 –
E500M20NO1 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E500M20NO2 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E500M20NO3 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E500M20NO6 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E500M20NO7 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E500M20NO8 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E500M22NO1 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E500M22NO2 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E500M22NO3 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E500M22NO6 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E500M24NO1 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 –
E500M24NO2 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 –
E500M24NO3 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 –
E500M24NO6 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 –
E500M24NO7 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 –
E500M27NO1 27 3.00 135.0 35 20.00 16.00 20 4 24.00 –
E500M27NO2 27 3.00 135.0 35 20.00 16.00 20 4 24.00 –
E500M27NO3 27 3.00 135.0 35 20.00 16.00 20 4 24.00 –
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E500M30NO1 30 3.50 138.0 41 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E500M30NO2 30 3.50 138.0 41 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E500M30NO3 30 3.50 138.0 41 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E500M33NO1 33 3.50 151.0 41 22.40 18.00 22 4 29.50 –
E500M33NO2 33 3.50 151.0 41 22.40 18.00 22 4 29.50 –
E500M33NO3 33 3.50 151.0 41 22.40 18.00 22 4 29.50 –
E500M36NO1 36 4.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 32.00 –
E500M36NO2 36 4.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 32.00 –
E500M36NO3 36 4.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 32.00 –
E500M39NO1 39 4.00 170.0 47 28.00 22.40 26 4 35.00 –
E500M39NO2 39 4.00 170.0 47 28.00 22.40 26 4 35.00 –
E500M39NO3 39 4.00 170.0 47 28.00 22.40 26 4 35.00 –
E500M42NO1 42 4.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 37.50 –
E500M42NO2 42 4.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 37.50 –
E500M42NO3 42 4.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 37.50 –
E500M45NO1 45 4.50 187.0 54 31.50 25.00 28 6 40.50 –
E500M45NO2 45 4.50 187.0 54 31.50 25.00 28 6 40.50 –
E500M45NO3 45 4.50 187.0 54 31.50 25.00 28 6 40.50 –
E500M48NO1 48 5.00 187.0 60 31.50 25.00 28 6 43.00 –
E500M48NO2 48 5.00 187.0 60 31.50 25.00 28 6 43.00 –
E500M48NO3 48 5.00 187.0 60 31.50 25.00 28 6 43.00 –
E500M52NO3 52 5.00 200.0 60 35.50 28.00 31 6 47.00 –
E500M56NO3 56 5.50 200.0 60 35.50 28.00 31 6 50.50 –

Produit
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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E513M3X.35NO1 3 0.35 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E513M3X.35NO2 3 0.35 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E513M3X.35NO3 3 0.35 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E513M3.5X.35NO3 3.5 0.35 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 3.20 12.50
E513M4X.5NO1 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M4X.5NO2 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M4X.5NO3 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M4X.5NO7 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M5X.5NO1 5 0.50 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.5NO2 5 0.50 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.5NO3 5 0.50 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.5NO7 5 0.50 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.75NO1 5 0.75 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.30 22.00
E513M5X.75NO2 5 0.75 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.30 22.00
E513M5X.75NO3 5 0.75 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.30 22.00
E513M6X.5NO1 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5NO2 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5NO3 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.75NO1 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E513M6X.75NO2 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E513M6X.75NO3 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E513M6X.75NO7 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E513M7X.75NO1 7 0.75 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.30 26.00
E513M7X.75NO2 7 0.75 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.30 26.00
E513M7X.75NO3 7 0.75 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.30 26.00
E513M8X.5NO1 8 0.50 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5NO2 8 0.50 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5NO3 8 0.50 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.50 29.00

Taraud à main à goujure droite, profil Métrique fin, norme ISO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur. Également disponible sous forme d’un jeu NO7 de 2 tarauds: NO2 intermédiaire et
NO3 finisseur.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E513M8X.75NO1 8 0.75 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E513M8X.75NO2 8 0.75 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E513M8X.75NO3 8 0.75 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E513M8X.75NO7 8 0.75 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E513M8X1.0NO1 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E513M8X1.0NO2 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E513M8X1.0NO3 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E513M8X1.0NO7 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E513M9X.75NO3 9 0.75 72.0 16 9.00 7.10 10 3 8.30 29.00
E513M9X1.0NO1 9 1.00 72.0 16 9.00 7.10 10 3 8.00 29.00
E513M9X1.0NO2 9 1.00 72.0 16 9.00 7.10 10 3 8.00 29.00
E513M9X1.0NO3 9 1.00 72.0 16 9.00 7.10 10 3 8.00 29.00
E513M10X.5NO3 10 0.50 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.50 34.00
E513M10X.75NO1 10 0.75 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.30 34.00
E513M10X.75NO2 10 0.75 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.30 34.00
E513M10X.75NO3 10 0.75 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.30 34.00
E513M10X1.0NO1 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.00 34.00
E513M10X1.0NO2 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.00 34.00
E513M10X1.0NO3 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.00 34.00
E513M10X1.0NO6 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.00 34.00
E513M10X1.0NO7 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 11 3 9.00 34.00
E513M10X1.25NO1 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.80 34.00
E513M10X1.25NO2 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.80 34.00
E513M10X1.25NO3 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.80 34.00
E513M10X1.25NO6 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.80 34.00
E513M10X1.25NO7 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.80 34.00
E513M11X.75NO1 11 0.75 85.0 19 8.00 6.30 9 3 10.30 –
E513M11X.75NO2 11 0.75 85.0 19 8.00 6.30 9 3 10.30 –
E513M11X.75NO3 11 0.75 85.0 19 8.00 6.30 9 3 10.30 –
E513M11X1.0NO1 11 1.00 85.0 19 8.00 6.30 9 3 10.00 –
E513M11X1.0NO2 11 1.00 85.0 19 8.00 6.30 9 3 10.00 –
E513M11X1.0NO3 11 1.00 85.0 19 8.00 6.30 9 3 10.00 –
E513M11X1.25NO3 11 1.25 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.80 –
E513M12X.75NO3 12 0.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.30 –
E513M12X1.0NO1 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 –
E513M12X1.0NO2 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 –
E513M12X1.0NO3 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 –
E513M12X1.0NO7 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 –
E513M12X1.25NO1 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E513M12X1.25NO2 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E513M12X1.25NO3 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E513M12X1.25NO6 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E513M12X1.25NO7 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E513M12X1.5NO1 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E513M12X1.5NO2 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E513M12X1.5NO3 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E513M12X1.5NO6 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E513M12X1.5NO7 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E513M13X1.5NO3 13 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 –
E513M14X1.0NO1 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 13.00 –
E513M14X1.0NO2 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 13.00 –
E513M14X1.0NO3 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 13.00 –
E513M14X1.0NO7 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 4 13.00 –
E513M14X1.25NO1 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.80 –
E513M14X1.25NO2 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.80 –
E513M14X1.25NO3 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.80 –
E513M14X1.25NO6 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.80 –
E513M14X1.5NO1 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 –
E513M14X1.5NO2 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 –
E513M14X1.5NO3 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 –
E513M14X1.5NO6 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 –
E513M14X1.5NO7 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 –
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E513M15X1.5NO2 15 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 13.50 –
E513M15X1.5NO3 15 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 4 13.50 –
E513M16X1.0NO1 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 15.00 –
E513M16X1.0NO2 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 15.00 –
E513M16X1.0NO3 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 15.00 –
E513M16X1.0NO7 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 4 15.00 –
E513M16X1.25NO3 16 1.25 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.80 –
E513M16X1.5NO1 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E513M16X1.5NO2 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E513M16X1.5NO3 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E513M16X1.5NO6 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E513M16X1.5NO7 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E513M18X1.0NO1 18 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.00 –
E513M18X1.0NO2 18 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.00 –
E513M18X1.0NO3 18 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.00 –
E513M18X1.0NO7 18 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.00 –
E513M18X1.5NO1 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E513M18X1.5NO2 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E513M18X1.5NO3 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E513M18X1.5NO6 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E513M18X1.5NO7 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E513M18X2.0NO1 18 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.00 –
E513M18X2.0NO2 18 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.00 –
E513M18X2.0NO3 18 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.00 –
E513M18X2.0NO7 18 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.00 –
E513M20X1.0NO1 20 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 19.00 –
E513M20X1.0NO2 20 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 19.00 –
E513M20X1.0NO3 20 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 19.00 –
E513M20X1.0NO7 20 1.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 19.00 –
E513M20X1.5NO1 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 –
E513M20X1.5NO2 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 –
E513M20X1.5NO3 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 –
E513M20X1.5NO6 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 –
E513M20X1.5NO7 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 –
E513M20X2.0NO1 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 –
E513M20X2.0NO2 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 –
E513M20X2.0NO3 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 –
E513M20X2.0NO7 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 –
E513M22X1.0NO2 22 1.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 21.00 –
E513M22X1.0NO3 22 1.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 21.00 –
E513M22X1.0NO7 22 1.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 21.00 –
E513M22X1.5NO1 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 –
E513M22X1.5NO2 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 –
E513M22X1.5NO3 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 –
E513M22X1.5NO7 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 –
E513M22X2.0NO1 22 2.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.00 –
E513M22X2.0NO2 22 2.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.00 –
E513M22X2.0NO3 22 2.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.00 –
E513M22X2.0NO7 22 2.00 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.00 –
E513M24X1.0NO2 24 1.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.00 –
E513M24X1.0NO3 24 1.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.00 –
E513M24X1.5NO1 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 –
E513M24X1.5NO2 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 –
E513M24X1.5NO3 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 –
E513M24X1.5NO7 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 –
E513M24X2.0NO1 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 –
E513M24X2.0NO2 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 –
E513M24X2.0NO3 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 –
E513M24X2.0NO7 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 –
E513M25X1.5NO1 25 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.50 –
E513M25X1.5NO2 25 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.50 –
E513M25X1.5NO3 25 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.50 –
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TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E513M25X1.5NO6 25 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.50 –
E513M25X1.5NO7 25 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.50 –
E513M26X1.5NO2 26 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 24.50 –
E513M26X1.5NO3 26 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 24.50 –
E513M27X1.5NO2 27 1.50 135.0 35 20.00 16.00 20 4 25.50 –
E513M27X1.5NO3 27 1.50 135.0 35 20.00 16.00 20 4 25.50 –
E513M27X2.0NO3 27 2.00 135.0 35 20.00 16.00 20 4 25.00 –
E513M28X1.5NO2 28 1.50 138.0 35 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E513M28X1.5NO3 28 1.50 138.0 35 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E513M30X1.5NO2 30 1.50 138.0 41 20.00 16.00 20 4 28.50 –
E513M30X1.5NO3 30 1.50 138.0 41 20.00 16.00 20 4 28.50 –
E513M30X2.0NO2 30 2.00 138.0 41 20.00 16.00 20 4 28.00 –
E513M30X2.0NO3 30 2.00 138.0 41 20.00 16.00 20 4 28.00 –
E513M32X1.5NO1 32 1.50 151.0 41 22.40 18.00 22 4 30.50 –
E513M32X1.5NO2 32 1.50 151.0 41 22.40 18.00 22 4 30.50 –
E513M32X1.5NO3 32 1.50 151.0 41 22.40 18.00 22 4 30.50 –
E513M33X2.0NO2 33 2.00 151.0 41 22.40 18.00 22 4 31.00 –
E513M33X2.0NO3 33 2.00 151.0 41 22.40 18.00 22 4 31.00 –
E513M35X1.5NO2 35 1.50 162.0 47 25.00 20.00 24 4 33.50 –
E513M35X1.5NO3 35 1.50 162.0 47 25.00 20.00 24 4 33.50 –
E513M36X1.5NO3 36 1.50 162.0 47 25.00 20.00 24 4 34.50 –
E513M36X2.0NO2 36 2.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 34.00 –
E513M36X2.0NO3 36 2.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 34.00 –
E513M36X3.0NO2 36 3.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 33.00 –
E513M36X3.0NO3 36 3.00 162.0 47 25.00 20.00 24 4 33.00 –
E513M39X3.0NO2 39 3.00 170.0 47 28.00 22.40 26 4 36.00 –
E513M39X3.0NO3 39 3.00 170.0 47 28.00 22.40 26 4 36.00 –
E513M40X1.5NO2 40 1.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 38.50 –
E513M40X1.5NO3 40 1.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 38.50 –
E513M42X1.5NO2 42 1.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 40.50 –
E513M42X1.5NO3 42 1.50 170.0 53 28.00 22.40 26 6 40.50 –
E513M42X3.0NO3 42 3.00 170.0 53 28.00 22.40 26 6 39.00 –
E513M45X1.5NO2 45 1.50 187.0 54 31.50 25.00 28 6 43.50 –
E513M45X1.5NO3 45 1.50 187.0 54 31.50 25.00 28 6 43.50 –
E513M48X1.5NO3 48 1.50 187.0 60 31.50 25.00 28 6 46.50 –
E513M48X2.0NO3 48 2.00 187.0 60 31.50 25.00 28 6 46.00 –
E513M48X3.0NO3 48 3.00 187.0 60 31.50 25.00 28 6 45.00 –
E513M50X1.5NO2 50 1.50 187.0 60 31.50 25.00 28 6 48.50 –
E513M50X1.5NO3 50 1.50 187.0 60 31.50 25.00 28 6 48.50 –
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E5151-64NO1 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5151-64NO2 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5151-64NO3 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5151-64NO6 1 64 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5152-56NO1 2 56 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E5152-56NO2 2 56 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E5152-56NO3 2 56 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E5152-56NO6 2 56 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.85 9.50
E5153-48NO1 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.10 9.50
E5153-48NO2 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.10 9.50
E5153-48NO3 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.10 9.50
E5153-48NO6 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 2.10 9.50
E5154-40NO1 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5154-40NO2 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5154-40NO3 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5154-40NO6 4 40 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.35 12.50
E5155-40NO1 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5155-40NO2 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5155-40NO3 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5155-40NO6 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E5156-32NO1 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5156-32NO2 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5156-32NO3 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5156-32NO6 6 32 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.85 14.00
E5158-32NO1 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5158-32NO2 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5158-32NO3 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00

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

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

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des filières. Voir L120.
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E5158-32NO6 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E51510-24NO1 10 24 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E51510-24NO2 10 24 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E51510-24NO3 10 24 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E51510-24NO6 10 24 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E51512-24NO1 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E51512-24NO2 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E51512-24NO3 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E51512-24NO6 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E5151/4NO1 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E5151/4NO2 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E5151/4NO3 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E5151/4NO6 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E5155/16NO1 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
E5155/16NO2 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
E5155/16NO3 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
E5155/16NO6 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
E5153/8NO1 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.00 32.00
E5153/8NO2 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.00 32.00
E5153/8NO3 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.00 32.00
E5153/8NO6 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.00 32.00
E5157/16NO1 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 –
E5157/16NO2 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 –
E5157/16NO3 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 –
E5157/16NO6 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 –
E5151/2NO1 1/2 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E5151/2NO2 1/2 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E5151/2NO3 1/2 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E5151/2NO6 1/2 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 –
E5159/16NO1 9/16 12 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.20 –
E5159/16NO2 9/16 12 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.20 –
E5159/16NO3 9/16 12 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.20 –
E5159/16NO6 9/16 12 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.20 –
E5155/8NO1 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 –
E5155/8NO2 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 –
E5155/8NO3 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 –
E5155/8NO6 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 –
E5153/4NO1 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E5153/4NO2 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E5153/4NO3 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E5153/4NO6 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –
E5157/8NO1 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E5157/8NO2 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E5157/8NO3 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E5157/8NO6 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 –
E5151NO3 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 –
E5151NO1 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 –
E5151NO2 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 –
E5151NO6 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 –
E5151.1/8NO1 1.1/8 7 28.575 138.0 35 20.00 16.00 20 4 25.00 –
E5151.1/8NO2 1.1/8 7 28.575 138.0 35 20.00 16.00 20 4 25.00 –
E5151.1/8NO3 1.1/8 7 28.575 138.0 35 20.00 16.00 20 4 25.00 –
E5151.1/4NO1 1.1/4 7 31.750 151.0 41 22.40 18.00 22 4 28.00 –
E5151.1/4NO2 1.1/4 7 31.750 151.0 41 22.40 18.00 22 4 28.00 –
E5151.1/4NO3 1.1/4 7 31.750 151.0 41 22.40 18.00 22 4 28.00 –
E5151.3/8NO1 1.3/8 6 34.925 162.0 47 25.00 20.00 24 4 30.75 –
E5151.3/8NO2 1.3/8 6 34.925 162.0 47 25.00 20.00 24 4 30.75 –
E5151.3/8NO3 1.3/8 6 34.925 162.0 47 25.00 20.00 24 4 30.75 –
E5151.1/2NO1 1.1/2 6 38.100 170.0 47 28.00 22.40 26 4 34.00 –
E5151.1/2NO2 1.1/2 6 38.100 170.0 47 28.00 22.40 26 4 34.00 –
E5151.1/2NO3 1.1/2 6 38.100 170.0 47 28.00 22.40 26 4 34.00 –
E5151.3/4NO1 1.3/4 5 44.450 187.0 54 31.50 25.00 28 6 39.50 –
E5151.3/4NO2 1.3/4 5 44.450 187.0 54 31.50 25.00 28 6 39.50 –
E5151.3/4NO3 1.3/4 5 44.450 187.0 54 31.50 25.00 28 6 39.50 –
E5152NO3 2” 4.5 50.800 200.0 60 35.50 28.00 31 6 45.00 –
E5152NO1 2” 4.5 50.800 200.0 60 35.50 28.00 31 6 45.00 –
E5152NO2 2” 4.5 50.800 200.0 60 35.50 28.00 31 6 45.00 –
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(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5240-80NO1 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80NO2 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80NO3 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5241-72NO1 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72NO2 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72NO3 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5242-64NO1 2 64 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5242-64NO2 2 64 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5242-64NO3 2 64 2.184 44.5 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5244-48NO1 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48NO2 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48NO3 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5245-44NO1 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44NO2 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44NO3 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5246-40NO1 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40NO2 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40NO3 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5248-36NO1 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36NO2 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36NO3 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E52410-32NO1 10 32 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32NO2 10 32 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32NO3 10 32 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32NO6 10 32 4.826 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52412-28NO1 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28NO2 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00

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

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

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des filières. Voir L120.
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E52412-28NO3 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28NO6 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E5241/4NO1 1/4 28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E5241/4NO2 1/4 28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E5241/4NO3 1/4 28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E5241/4NO6 1/4 28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E5245/16NO1 5/16 24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
E5245/16NO2 5/16 24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
E5245/16NO3 5/16 24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
E5245/16NO6 5/16 24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
E5243/8NO1 3/8 24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 32.00
E5243/8NO2 3/8 24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 32.00
E5243/8NO3 3/8 24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 32.00
E5243/8NO6 3/8 24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 32.00
E5247/16NO1 7/16 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 –
E5247/16NO2 7/16 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 –
E5247/16NO3 7/16 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 –
E5247/16NO6 7/16 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 –
E5241/2NO1 1/2 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 –
E5241/2NO2 1/2 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 –
E5241/2NO3 1/2 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 –
E5241/2NO6 1/2 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 –
E5249/16NO1 9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.90 –
E5249/16NO2 9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.90 –
E5249/16NO3 9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.90 –
E5249/16NO6 9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.90 –
E5245/8NO1 5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E5245/8NO2 5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E5245/8NO3 5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E5245/8NO6 5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 –
E5243/4NO1 3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E5243/4NO2 3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E5243/4NO3 3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E5243/4NO6 3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 –
E5247/8NO1 7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 –
E5247/8NO2 7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 –
E5247/8NO3 7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 –
E5247/8NO6 7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 –
E5241NO1 1” 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 –
E5241NO2 1” 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 –
E5241NO3 1” 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 –
E5241NO6 1” 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 –
E5241.1/8NO1 1.1/8 12 28.575 138.0 35 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E5241.1/8NO2 1.1/8 12 28.575 138.0 35 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E5241.1/8NO3 1.1/8 12 28.575 138.0 35 20.00 16.00 20 4 26.50 –
E5241.1/4NO1 1.1/4 12 31.750 151.0 41 22.40 18.00 22 4 29.50 –
E5241.1/4NO2 1.1/4 12 31.750 151.0 41 22.40 18.00 22 4 29.50 –
E5241.1/4NO3 1.1/4 12 31.750 151.0 41 22.40 18.00 22 4 29.50 –
E5241.3/8NO1 1.3/8 12 34.925 162.0 47 25.00 20.00 24 4 32.75 –
E5241.3/8NO2 1.3/8 12 34.925 162.0 47 25.00 20.00 24 4 32.75 –
E5241.3/8NO3 1.3/8 12 34.925 162.0 47 25.00 20.00 24 4 32.75 –
E5241.1/2NO1 1.1/2 12 38.100 170.0 47 28.00 22.40 26 4 36.00 –
E5241.1/2NO2 1.1/2 12 38.100 170.0 47 28.00 22.40 26 4 36.00 –
E5241.1/2NO3 1.1/2 12 38.100 170.0 47 28.00 22.40 26 4 36.00 –
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD LU

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

E5311/8NO1 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5311/8NO2 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5311/8NO3 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5311/8NO6 1/8 40 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5315/32NO1 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5315/32NO2 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5315/32NO3 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5315/32NO6 5/32 32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20 14.00
E5313/16NO1 3/16 24 4.763 58.0 11 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5313/16NO2 3/16 24 4.763 58.0 11 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5313/16NO3 3/16 24 4.763 58.0 11 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5313/16NO6 3/16 24 4.763 58.0 11 5.00 4.00 3 3.70 20.00
E5311/4NO1 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4NO2 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4NO3 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4NO6 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10 26.00
E5315/16NO1 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5315/16NO2 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5315/16NO3 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5315/16NO6 5/16 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50 29.00
E5313/8NO1 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8NO2 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8NO3 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8NO6 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5317/16NO1 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 –
E5317/16NO2 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 –
E5317/16NO3 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 –
E5317/16NO6 7/16 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 –

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

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

Produit


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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD LU

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

E5311/2NO1 1/2 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 –
E5311/2NO2 1/2 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 –
E5311/2NO3 1/2 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 –
E5311/2NO6 1/2 12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50 –
E5315/8NO1 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 4 13.50 –
E5315/8NO2 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 4 13.50 –
E5315/8NO3 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 4 13.50 –
E5315/8NO6 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 4 13.50 –
E5313/4NO1 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50 –
E5313/4NO2 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50 –
E5313/4NO3 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50 –
E5313/4NO6 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50 –
E5311NO1 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 4 22.00 –
E5311NO2 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 4 22.00 –
E5311NO3 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 4 22.00 –
E5311NO6 1” 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 4 22.00 –

Produit
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD LU

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

E5363/16NO1 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5363/16NO2 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5363/16NO3 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5363/16NO6 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5361/4NO1 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4NO2 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4NO3 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5361/4NO6 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5365/16NO1 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16NO2 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16NO3 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16NO6 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5363/8NO1 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8NO2 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8NO3 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5363/8NO6 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5367/16NO1 7/16 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 –
E5367/16NO2 7/16 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 –
E5367/16NO3 7/16 18 11.110 85.0 20 8.00 6.30 3 9.70 –
E5361/2NO1 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 –
E5361/2NO2 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 –
E5361/2NO3 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 –
E5361/2NO6 1/2 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 –
E5369/16NO1 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 –
E5369/16NO2 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 –
E5369/16NO3 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 –
E5365/8NO1 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 –
E5365/8NO2 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 –

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

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

Produit


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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC NOF PHD LU

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

E5365/8NO3 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 –
E5363/4NO1 3/4 12 19.050 112.0 30 14.00 11.20 4 17.00 –
E5363/4NO2 3/4 12 19.050 112.0 30 14.00 11.20 4 17.00 –
E5363/4NO3 3/4 12 19.050 112.0 30 14.00 11.20 4 17.00 –
E5367/8NO1 7/8 11 22.230 118.0 30 16.00 12.50 4 19.75 –
E5367/8NO2 7/8 11 22.230 118.0 30 16.00 12.50 4 19.75 –
E5367/8NO3 7/8 11 22.230 118.0 30 16.00 12.50 4 19.75 –
E5367/8NO6 7/8 11 22.230 118.0 30 16.00 12.50 4 19.75 –
E5361NO1 1” 10 25.400 130.0 36 18.00 14.00 4 22.75 –
E5361NO2 1” 10 25.400 130.0 36 18.00 14.00 4 22.75 –
E5361NO3 1” 10 25.400 130.0 36 18.00 14.00 4 22.75 –

Produit
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TDZ TP TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E542BA10NO1 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E542BA10NO2 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E542BA10NO3 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E542BA10NO6 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E542BA8NO1 BA 8 0.43 2.200 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
E542BA8NO2 BA 8 0.43 2.200 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
E542BA8NO3 BA 8 0.43 2.200 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
E542BA8NO6 BA 8 0.43 2.200 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
E542BA6NO1 BA 6 0.53 2.800 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
E542BA6NO2 BA 6 0.53 2.800 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
E542BA6NO3 BA 6 0.53 2.800 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
E542BA6NO6 BA 6 0.53 2.800 44.5 9.5 2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
E542BA5NO1 BA 5 0.59 3.200 48.0 14.5 3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
E542BA5NO2 BA 5 0.59 3.200 48.0 14.5 3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
E542BA5NO3 BA 5 0.59 3.200 48.0 14.5 3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
E542BA5NO6 BA 5 0.59 3.200 48.0 14.5 3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
E542BA4NO1 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA4NO2 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA4NO3 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA4NO6 BA 4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA3NO1 BA 3 0.73 4.100 53.0 10 4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
E542BA3NO2 BA 3 0.73 4.100 53.0 10 4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
E542BA3NO3 BA 3 0.73 4.100 53.0 10 4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
E542BA3NO6 BA 3 0.73 4.100 53.0 10 4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
E542BA2NO1 BA 2 0.81 4.700 58.0 12 5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
E542BA2NO2 BA 2 0.81 4.700 58.0 12 5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
E542BA2NO3 BA 2 0.81 4.700 58.0 12 5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
E542BA2NO6 BA 2 0.81 4.700 58.0 12 5.00 4.00 7 3 4.00 20.00

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

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

Produit
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TDZ TP TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E542BA0NO1 BA 0 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E542BA0NO2 BA 0 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E542BA0NO3 BA 0 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E542BA0NO6 BA 0 1.00 6.000 66.0 14 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

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

E5471/8NO1 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 8.00 9 4 8.80
E5471/8NO2 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 4 8.80
E5471/8NO3 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 4 8.80
E5471/8NO7 1/8 28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 4 8.80
E5471/4NO1 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 11 4 11.80
E5471/4NO2 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 11 4 11.80
E5471/4NO3 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 11 4 11.80
E5471/4NO7 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 11 4 11.80
E5473/8NO1 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5473/8NO2 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5473/8NO3 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5473/8NO7 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5471/2NO1 1/2 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2NO2 1/2 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2NO3 1/2 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2NO7 1/2 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5475/8NO1 5/8 14 22.911 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8NO2 5/8 14 22.911 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8NO3 5/8 14 22.911 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8NO7 5/8 14 22.911 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5473/4NO1 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4NO2 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4NO3 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4NO7 3/4 14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5477/8NO1 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8NO2 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8NO3 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5471NO1 1” 11 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75

Taraud à main HSS à goujure droite, profil G(BSP), norme ISO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur. Également disponible sous forme d’un jeu NO7 de 2 tarauds: NO2 intermédiaire et
NO3 finisseur.

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

Produit
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TDZ TPI TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

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

E5471NO2 1” 11 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75
E5471NO3 1” 11 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75
E5471.1/4NO1 1.1/4 11 41.910 119.0 36 31.50 25.00 28 6 39.50
E5471.1/4NO2 1.1/4 11 41.910 119.0 36 31.50 25.00 28 6 39.50
E5471.1/4NO3 1.1/4 11 41.910 119.0 36 31.50 25.00 28 6 39.50
E5471.1/2NO1 1.1/2 11 47.803 125.0 37 35.50 28.00 31 6 45.00
E5471.1/2NO2 1.1/2 11 47.803 125.0 37 35.50 28.00 31 6 45.00
E5471.1/2NO3 1.1/2 11 47.803 125.0 37 35.50 28.00 31 6 45.00
E5472NO1 2” 11 59.614 140.0 41 40.00 31.50 34 6 57.00
E5472NO2 2” 11 59.614 140.0 41 40.00 31.50 34 6 57.00
E5472NO3 2” 11 59.614 140.0 41 40.00 31.50 34 6 57.00
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TDZ TP TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E620M3 3 0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
E620M4 4 0.70 4.910 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
E620M5 5 0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
E620M6 6 1.00 7.300 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.30 29.00
E620M8 8 1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.40 32.00
E620M10 10 1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E620M12 12 1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 –
E620M14 14 2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 14.50 –
E620M16 16 2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 –

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

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
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TDZ ≤ 8 mm TDZ ≥ 10 mm
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P1.1
 10 

P1.2
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N1.3
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TDZ TP TD OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

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

E621M3 3 0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
E621M4 4 0.70 4.910 58.0 11 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
E621M5 5 0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
E621M6 6 1.00 7.300 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.30 31.00
E621M8 8 1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.40 34.00
E621M10 10 1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 –
E621M12 12 1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 –
E621M14 14 2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 14.50 –
E621M16 16 2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 16.50 –

Taraud machine HSS à goujure hélicoïdale pour inserts hélicoïls, profil Métrique, norme ISO
Taraud machine à goujure hélicoïdale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus propres pour
inserts hélicoïls. Ces inserts sont positionnés dans le trou fileté, réalisé avec ce taraud, afin de renforcer le filetage d’origine ou réparer les filets
endommagés.

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

l
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TDZ TP TD OAL THL LDP DCON MS WSC LSC NOF

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

E650M3 3 0.50 2.500 56.0 10 6.00 3.15 2.50 5 2
E650M4 4 0.70 3.300 65.0 12 8.00 4.00 3.15 6 2
E650M5 5 0.80 4.200 69.0 15 10.00 5.00 4.00 7 2
E650M6 6 1.00 5.000 84.0 18 12.00 6.30 5.00 8 2
E650M8 8 1.25 6.800 96.0 21 16.00 8.00 6.30 9 2
E650M10 10 1.50 8.500 108.0 22 20.00 10.00 8.00 11 2
E650M12 12 1.75 10.200 113.0 29 24.00 9.00 7.10 10 2
E650M14 14 2.00 12.000 123.0 30 28.00 11.20 9.00 12 2
E650M16 16 2.00 14.000 134.0 32 32.00 12.50 10.00 13 2

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice à 30°, profil Métrique, norme ISO
Combinaison d’un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage à l’aide d’un outil électrique portatif. Il permet d’éviter l’utilisation d’un tourne-à-gauche ou de changer d’outil. Le 
traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer l’effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
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LDP
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TDZ TPI TD OAL THL LDP DCON MS WSC NOF

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

E6516-32 6 32 2.850 56.9 12 6.00 3.50 2.90 2
E6518-32 8 32 3.500 64.0 12 8.00 4.50 3.55 2
E65110-24 10 24 3.900 72.0 15 10.00 5.00 4.00 2
E65112-24 12 24 4.500 77.0 15 11.00 5.60 4.50 2
E6511/4 1/4 20 5.100 83.0 17 13.00 6.30 5.00 2
E6515/16 5/16 18 6.600 94.0 21 16.00 8.00 6.30 2
E6513/8 3/8 16 8.000 107.0 23 19.00 10.00 8.00 2
E6517/16 7/16 14 9.400 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6511/2 1/2 13 10.800 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6519/16 9/16 12 12.200 124.0 29 28.00 11.20 9.00 2
E6515/8 5/8 11 13.500 134.0 31 32.50 12.50 10.00 2

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice à 30°, profil UNC, norme DIN
Combinaison d’un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage à l’aide d’un outil électrique portatif. Il permet d’éviter l’utilisation d’un tourne-à-gauche ou de changer d’outil. Le 
traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer l’effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
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TDZ TPI TD OAL THL LDP DCON MS WSC NOF

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

E6548-36 8 36 3.500 64.0 13 8.00 4.50 3.55 2
E65410-32 10 32 4.100 72.0 16 10.00 5.00 4.00 2
E65412-28 12 28 4.700 77.0 17 11.00 5.60 4.50 2
E6541/4 1/4 28 5.500 83.0 19 13.00 6.30 5.00 2
E6545/16 5/16 24 6.900 94.0 22 16.00 8.00 6.30 2
E6543/8 3/8 24 8.500 104.0 24 19.00 10.00 8.00 2
E6547/16 7/16 20 9.900 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6541/2 1/2 20 11.500 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6545/8 5/8 18 14.500 134.0 32 32.00 12.50 10.00 2

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice à 30°, profil UNF, norme DIN
Combinaison d’un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage à l’aide d’un outil électrique portatif. Il permet d’éviter l’utilisation d’un tourne-à-gauche ou de changer d’outil. Le 
traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer l’effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
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TDZ TPI TD OAL LU DCON MS WSC NOF

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

E6531/8 1/8 27 0.3346 2.7/8 3/4 0.4370 0.3280 2
E6531/4 1/4 18 0.4331 3.5/16 1.1/16 0.5620 0.4210 2
E6533/8 3/8 18 0.5709 3.1/2 1.1/16 0.7000 0.5310 2
E6531/2 1/2 14 0.7087 4.3/8 1.3/8 0.6870 0.5150 2
E6533/4 3/4 14 0.9055 4.9/16 1.3/8 0.9060 0.6790 2
E6531 1” 11.5 1.1417 5.3/8 1.3/4 1.1250 0.8430 2

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice à 27°, profil NPT, norme ANSI
Combinaison d’un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage à l’aide d’un outil électrique portatif. Il permet d’éviter l’utilisation d’un tourne-à-gauche ou de changer d’outil. Le 
traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer l’effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

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

BT1-BT2 NO0-NO7

L112

Nr. OAL WSCN WSCX WSCN WSCX Tap Range
(M)

Tap Range 
(Inch)

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

L112BT1 BT1 105.0 1.00 6.50 0.0394 0.2559 M1 – M8 No. 0 – 5/16
L112BT2 BT2 162.0 1.00 10.00 0.0394 0.3937 M1 – M14 No. 0 – 5/8
L112NO0 No. 0 130.0 2.00 5.00 0.0787 0.1969 M1 – M5 No. 0 – 1/4
L112NO1.1/2 No. 1.1/2 205.0 2.10 8.00 0.0827 0.3150 M2.2 – M12 No. 0 – 1/2
L112NO3 No. 3 380.0 4.90 12.00 0.1929 0.4724 M5 – M20 5/16 – 3/4
L112NO4 No. 4 500.0 5.50 16.00 0.2165 0.6299 M7 – M30 5/16 – 1’’
L112NO6 No. 6 1000.0 11.00 24.00 0.4331 0.9449 M18 – M42 3/4 – 1.1/2
L112NO7 No. 7 1250.0 16.00 32.00 0.6299 1.2598 M27 – M48 1.1/8 – 2’’

Tourne-à-gauche
Réglable, chaque tourne-à-gauche peut être utilisé pour maintenir plusieurs tailles de tarauds différentes. L’extrémité carrée du taraud est
insérée dans la clé, qui est ensuite serrée pour maintenir le taraud en place. Les deux barres métalliques situées de part et d’autre de la clé sont
utilisées pour faire tourner le taraud dans le trou de la pièce à usiner afin de créer le filet.

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des taaruds et des filières. Voir L120.
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L120

Nr. A B C

L12021 21 21

E100 E100M3NO8, E100M4NO8, E100M5NO8, E100M6NO8, E100M8NO8, E100M10NO8, E100M12NO8
F100 F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12
L112 L112NO1.1/2, L112NO3
L110 L1102A, L1102B, L1103, L1104, L1105

L12030 30 30

E100
E100M3NO8, E100M4NO8, E100M5NO8, E100M6NO8, E100M8NO8, E100M10NO8, E100M12NO8, E100M14NO8, E100M16NO8, 
E100M18NO8, E100M20NO8

F100 F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12, F100M14, F100M16, F100M18, F100M20
L112 L112NO1.1/2, L112NO4
L110 L1102A, L1102B, L1103, L1104, L1105, L1106

L1202M HS-2M 23

E500
E500M2NO1, E500M2NO3, E500M2.5NO1, E500M2.5NO3, E500M3NO1, E500M3NO3, E500M3.5NO1, E500M3.5NO3, E500M4NO1, 
E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, E500M6NO1, E500M6NO3

F300 F300M2X13/16, F300M2.5X13/16, F300M3X13/16, F300M3.5X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112 L112BT1
L110 L11013/16

L1204M HS-4M 32

E500
E500M5NO1, E500M5NO3, E500M6NO1, E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7NO3, E500M8NO1, E500M8NO3, E500M9NO1, 
E500M9NO3, E500M10NO1, E500M10NO3, E500M11NO1, E500M11NO3, E500M12NO1, E500M12NO3

F300
F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16, F300M10X1.5/16, F300M11X1.5/16, 
F300M12X1.5/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16

L112 L112BT2
L110 L11013/16, L1101.5/16

L1208M HS-8M 17

E500 E500M2NO1, E500M2NO3, E500M3NO1, E500M3NO3, E500M4NO1, E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, E500M6NO1, E500M6NO3
F300 F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112 L112BT1
L110 L11013/16

L12010M HS-10M 27

E500
E500M3NO1, E500M3NO3, E500M4NO1, E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, E500M6NO1, E500M6NO3, E500M7NO1, 
E500M7NO3, E500M8NO1, E500M8NO3, E500M9NO1, E500M9NO3, E500M10NO1, E500M10NO3

F300 F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9X1, F300M10X1
L112 L112BT2
L110 L11013/16, L1101INCH

L12012M HS-12M 35

E500
E500M2NO1, E500M2NO3, E500M3NO1, E500M3NO3, E500M4NO1, E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, E500M6NO1, 
E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7NO3, E500M8NO1, E500M8NO3, E500M9NO1, E500M9NO3, E500M10NO1, E500M10NO3, 
E500M12NO1, E500M12NO3

F300
F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1, F300M9X1, 
F300M10X1, F300M12X1.5/16

L112 L112BT1, L112BT2
L110 L11013/16, L1101INCH, L1101.5/16

L12014M HS-14M 34

E500
E500M6NO1, E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7NO3, E500M8NO1, E500M8NO3, E500M9NO1, E500M9NO3, E500M10NO1, 
E500M10NO3, E500M12NO1, E500M12NO3, E500M14NO1, E500M14NO3, E500M16NO1, E500M16NO3, E500M18NO1, E500M18NO3, 
E500M20NO1, E500M20NO3

F300
F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9X1, F300M10X1, F300M12X1.5/16, F300M14X1.5/16, F300M16X1.1/2, F300M18X1.1/2, 
F300M20X1.1/2

L112 L112NO3
L110 L1101INCH, L1101.5/16, L1101.1/2

Jeu de tarauds, filières, porte-filières, et tourne-à-gauche, différentes tailles
Kit de filetage pour norme ISO-Métrique, UNC ou UNF. Contient des jeux de tarauds manuels ou séries de tarauds, des filières, porte-filières et
tourne-à-gauche, le tout réuni dans une mallette métallique avec poignée de transport et fixations à loquet.

Nr. =Numéro du coffret, A=Quantité dans le coffret, B=Types dans le coffret, C=Diamètres dans le coffret.
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L115

Nr. A B C D

L115100 Nr.100 E500 + A022 21
E500M3NO2, E500M3NO3, E500M4NO2, E500M4NO3, E500M5NO2, 
E500M5NO3, E500M6NO2, E500M6NO3, E500M8NO2, E500M8NO3, 

E500M10NO2, E500M10NO3, E500M12NO2, E500M12NO3

A0222.5, A0223.3, A0224.2, 
A0225.0, A0226.8, A0228.5, 

A02210.2

L115101 Nr.101 E500 + A002 14
E500M3NO3, E500M4NO3, E500M5NO3, 

E500M6NO3, E500M8NO3, E500M10NO3, 
E500M12NO3

A0022.5, A0023.3, A0024.2, 
A0025.0, A0026.8, A0028.5, 

A00210.2

Coffret de Tarauds à main E500 et de forets A002 ou A022
Coffret en plastique antichoc contenant des tarauds à goujure droite à la norme ISO avec les forets correspondants. Convient pour le taraudage
manuel et machine. Nr.101 avec tarauds à entrée de filet type NO3 pour trous borgnes avec forets A002, ou Nr.100 avec entrées de filet NO2 et
NO3 pour trous débouchants avec forets A022.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres tarauds dans le coffret, D=Diamètres forets dans le coffret.
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L126

Nr. A B C

L126650 Nr. 650 E650 6 E650M4, E650M5, E650M6, E650M8, E650M10, E650M12

Coffret de 6 forets taraudeurs HSS, angles d’hélice à 30°, profils Métriques M4 à M12, norme ISO
Coffret métallique contenant six forets-taraudeurs permettant de réaliser des trous filetés en une seule opération. Réduit considérablement le
temps nécessaire pour produire un filetage à l’aide d’un outil portatif. Il n’est ainsi plus nécessaire d’utiliser un tourne-à-gauche ou de changer
d’outil. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l’effet de lubrification et procurer une coupe plus douce.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres tarauds dans le coffret.
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L119

Nr. A B C

L11917 Nr.17 E100 21 E100M3NO8, E100M4NO8, E100M5NO8, E100M6NO8, E100M8NO8, E100M10NO8, E100M12NO8

Coffret de 21 tarauds à main HSS, profil Métrique, norme DIN
Coffret métallique contenant sept jeux de 3 tarauds manuels (NO8) conformes à la norme DIN. Idéal pour le taraudage manuel de matériaux
difficiles. La conception droite de la goujure permet de réaliser des trous débouchants et borgnes. Chaque jeu de trois tarauds en série doit être
utilisé l’un après l’autre pour créer un filet complet (ébaucheur NO4, Intermédiaire NO5 et finisseur NO3).

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres tarauds dans le coffret.
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L000

Nr. A B C D

L000E500M3NO2XA002 Nr.1 E500 + A002 2 E500M3NO2 A0022.5
L000E500M4NO2XA002 Nr.2 E500 + A002 2 E500M4NO2 A0023.3
L000E500M5NO2XA002 Nr.3 E500 + A002 2 E500M5NO2 A0024.2
L000E500M6NO2XA002 Nr.4 E500 + A002 2 E500M6NO2 A0025.0
L000E500M8NO2XA002 Nr.5 E500 + A002 2 E500M8NO2 A0026.8
L000E500M10NO2XA002 Nr.6 E500 + A002 2 E500M10NO2 A0028.5
L000E500M12NO2XA002 Nr.7 E500 + A002 2 E500M12NO2 A00210.2
L000E500M3NO3XA002 Nr.8 E500 + A002 2 E500M3NO3 A0022.5
L000E500M4NO3XA002 Nr.9 E500 + A002 2 E500M4NO3 A0023.3
L000E500M5NO3XA002 Nr.10 E500 + A002 2 E500M5NO3 A0024.2
L000E500M6NO3XA002 Nr.11 E500 + A002 2 E500M6NO3 A0025.0
L000E500M8NO3XA002 Nr.12 E500 + A002 2 E500M8NO3 A0026.8
L000E500M10NO3XA002 Nr.13 E500 + A002 2 E500M10NO3 A0028.5
L000E500M12NO3XA002 Nr.14 E500 + A002 2 E500M12NO3 A00210.2

Coffret DuoPack composé d’un foret A002 et d’un Taraud E500, choix de M3 à M12
DuoPack contenant un taraud à main à goujure droite norme ISO avec le foret correspondant. Convient à la fois pour le taraudage manuel et
machine. Disponible en version NO2 intermédiaire pour les trous débouchants, ou en version NO3 finisseur pour trous borgnes. L’emballage
pratique garantit la bonne taille de foret pour réaliser un filetage parfait.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres tarauds dans le coffret, D=Diamètres forets dans le coffret.
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L001

Nr. A B C D

L001EP00M3XA002 Nr.1 EP006H + A002 2 EP00M3 A0022.5
L001EP00M4XA002 Nr.2 EP006H + A002 2 EP00M4 A0023.3
L001EP00M5XA002 Nr.3 EP006H + A002 2 EP00M5 A0024.2
L001EP00M6XA002 Nr.4 EP006H + A002 2 EP00M6 A0025.0
L001EP00M8XA002 Nr.5 EP006H + A002 2 EP00M8 A0026.8
L001EP00M10XA002 Nr.6 EP006H + A002 2 EP00M10 A0028.5
L001EP00M12XA002 Nr.7 EP006H + A002 2 EP00M12 A00210.2
L001EX00M3XA002 Nr.8 EX006H + A002 2 EX00M3 A0022.5
L001EX00M4XA002 Nr.9 EX006H + A002 2 EX00M4 A0023.3
L001EX00M5XA002 Nr.10 EX006H + A002 2 EX00M5 A0024.2
L001EX00M6XA002 Nr.11 EX006H + A002 2 EX00M6 A0025.0
L001EX00M8XA002 Nr.12 EX006H + A002 2 EX00M8 A0026.8
L001EX00M10XA002 Nr.13 EX006H + A002 2 EX00M10 A0028.5
L001EX00M12XA002 Nr.14 EX006H + A002 2 EX00M12 A00210.2

Coffret DuoPack composé d’un foret A002 et d’un Taraud EP00 ou EX00, choix de M3 à M12
DuoPack contenant un taraud machine norme DIN avec le foret correspondant. Soit avec un taraud à coupe GUN EP00 pour trous débouchants
uniquement, ou avec un taraud EX00 à goujure hélicoïdale pour trous borgnes. L’emballage pratique garantit la bonne taille de foret pour 
réaliser un filetage parfait.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres tarauds dans le coffret, D=Diamètres forets dans le coffret.

Produit


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L002

Nr. A B C D

L002E000M3XA002 Nr.1 E000 + A002 2 E000M3 A0022.5
L002E000M4XA002 Nr.2 E000 + A002 2 E000M4 A0023.3
L002E000M5XA002 Nr.3 E000 + A002 2 E000M5 A0024.2
L002E000M6XA002 Nr.4 E000 + A002 2 E000M6 A0025.0
L002E000M8XA002 Nr.5 E000 + A002 2 E000M8 A0026.8
L002E000M10XA002 Nr.6 E000 + A002 2 E000M10 A0028.5
L002E000M12XA002 Nr.7 E000 + A002 2 E000M12 A00210.2
L002E002M3XA002 Nr.8 E002 + A002 2 E002M3 A0022.5
L002E002M4XA002 Nr.9 E002 + A002 2 E002M4 A0023.3
L002E002M5XA002 Nr.10 E002 + A002 2 E002M5 A0024.2
L002E002M6XA002 Nr.11 E002 + A002 2 E002M6 A0025.0
L002E002M8XA002 Nr.12 E002 + A002 2 E002M8 A0026.8
L002E002M10XA002 Nr.13 E002 + A002 2 E002M10 A0028.5
L002E002M12XA002 Nr.14 E002 + A002 2 E002M12 A00210.2

Coffret DuoPack composé d’un foret A002 et d’un Taraud E000 ou E002, choix de M3 à M12
DuoPack contenant un taraud machine norme ISO avec le foret correspondant. Soit avec un taraud E000 coupe GUN pour trous débouchants
uniquement, ou avec un taraud E002 à goujure hélicoïdale pour trous borgnes. L’emballage pratique garantit la bonne taille de foret pour 
réaliser un filetage parfait.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamètres tarauds dans le coffret, D=Diamètres forets dans le coffret.

Produit


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TARAUDS
INFORMATIONS TECHNIQUES
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NO1 =

NO2 = B
4-6

NO3 =

* E550, E710

NO4 =

NO5 =

NO3 =

ISO
NO6 = NO1 + NO2 + NO3

NO7 = NO2 + NO3 *

DIN
ISO

NO8 = NO3 + NO4 + NO5

NO9 = NO3 + NO5

TARAUD NO1 À NO9 – SECTION TECHNIQUE

Tarauds à main (ISO) avec chanfrein de différentes longueurs produisant tous un profil de filet complet.

Jeu de taraud (norme DIN) : chaque taraud de la série réalise une partie du profil du filet. Le taraud NO3 est nécessaire pour finir le profil com-
plet du filet.

NO7 = NO3 (avec troncature) + NO3

Ebaucheur

Intermédiaire

Finisseur

Ebaucheur

Intermédiaire

Finisseur

ANSI NO6 = NO1 (ébaucheur) + NO2 (intermédiaire) + NO3 (finisseur)


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FILIÈRES
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1

2

3

4

5

6

7

8

260

BS
1127:1950

HSS R
Bright

F310

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

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

F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1” 3/8
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1” 3/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1” 3/8
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1” 3/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1” 3/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1” 3/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

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

F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2” 5/8
F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2” 5/8
F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2” 5/8
F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2” 5/8
F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2” 5/8
F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

HSS Adjustable Split Hand Die, Metric Fine, Right Hand
Split die to produce external thread by hand in multiple passes, adjusting each pass. By tightening the die stock holder, different classes of thread 
fit can be achieved - tight, regular or loose fit. Slightly tightened in the holder, it can be used to clean up or produce a partial thread.

Workpiece material group suitability and starting values for cutting speed (m/min).

Product Product



260

BS
1127:1950

HSS R
Bright

F310

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

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

F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1” 3/8
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1” 3/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1” 3/8
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1” 3/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1” 3/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1” 3/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

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

F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2” 5/8
F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2” 5/8
F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2” 5/8
F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2” 5/8
F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2” 5/8
F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

HSS Adjustable Split Hand Die, Metric Fine, Right Hand
Split die to produce external thread by hand in multiple passes, adjusting each pass. By tightening the die stock holder, different classes of thread 
fit can be achieved - tight, regular or loose fit. Slightly tightened in the holder, it can be used to clean up or produce a partial thread.

Workpiece material group suitability and starting values for cutting speed (m/min).

Product Product



34

120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product

260

BS
1127:1950

HSS R
Bright

F310

P1.1
 12 
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 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

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

F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1” 3/8
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1” 3/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1” 3/8
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1” 3/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1” 3/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1” 3/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

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

F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2” 5/8
F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2” 5/8
F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2” 5/8
F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2” 5/8
F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2” 5/8
F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

HSS Adjustable Split Hand Die, Metric Fine, Right Hand
Split die to produce external thread by hand in multiple passes, adjusting each pass. By tightening the die stock holder, different classes of thread 
fit can be achieved - tight, regular or loose fit. Slightly tightened in the holder, it can be used to clean up or produce a partial thread.

Workpiece material group suitability and starting values for cutting speed (m/min).

Product Product


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M1.1
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M2.1
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 5 

K1.1
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K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
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K5.1
 10 

K5.2
 8 
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 6 

N1.1
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N1.2
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N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

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

F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1” 3/8
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1” 3/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1” 3/8
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1” 3/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1” 3/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1” 3/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

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

F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2” 5/8
F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2” 5/8
F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2” 5/8
F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2” 5/8
F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2” 5/8
F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

HSS Adjustable Split Hand Die, Metric Fine, Right Hand
Split die to produce external thread by hand in multiple passes, adjusting each pass. By tightening the die stock holder, different classes of thread 
fit can be achieved - tight, regular or loose fit. Slightly tightened in the holder, it can be used to clean up or produce a partial thread.

Workpiece material group suitability and starting values for cutting speed (m/min).

Product Product


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1
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5
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Élém. Description

Désignation du taraud

Descriptif du produit

Illustration

Schéma de l'outil

Élém. Description

Caractéristiques du produit

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

Code produit

Dimensions du produit

Page de description type d'un taraud. Les détails peuvent varier en fonction de l'outil.

FILIÈRES HSS  – PAGE DE PRÉSENTATION

Filière extensible en HSS, profil Métrique fin, à droite
Filière extensible pour produire un filet extérieur à la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant 
progressivement le portefilière, on peut obtenir différentes classes d’ajustement du filetage - ajustement serré, 
régulier ou large. Légèrement serrée dans son support, elle peut être utilisée pour raffraichir ou produire un filet 
partiel.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
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FILIÈRES HSS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

Icônes générales

Revêtement

Norme (BSG)

Rapport chanfrein et pas de filière (DCPR)

Sens de coupe

Profil de filet (THFT)

Classe de tolérance du filet (TCTR)

Code matériau (BMC)

Ajustement normal, classe de tolérance 
moyenne

Profil de filet, British Standard Pipe (BSP)

Profil de filet, ISO métrique

Rotation / coupe à droite

Rapport chanfrein du filet et pas de filière 
(1.75×TP)

Substrat acier rapide Brillant (non revêtu)

BS 1127:1950 
– Normes filières rondes

DIN 382 
– Normes filières hexa.

Utilisation principale

Utilisation possible

Profil de filet, ISO métrique fin

Profil de filet, Unified Coarse

Profil de filet, Unified Fine

Classe de tolérance moyenne, filet en pouces


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Bright

FILIÈRES HSS – RECHERCHE PAR MATÉRIAU D'OUTIL

Matériaux

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

Revêtements de surface

Brillant (non revêtu) La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le 
tranchant des arêtes de coupe dans les matériaux abrasifs.


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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 196 & 197 & 198 & 199 & 200 & 201

BS
1127:1950

BS
1127:1950

BS
1127:1950

BS
1127:1950

BS
1127:1950

HSS HSS HSS HSS HSS HSS

R R R R R R

Bright Bright Bright Bright Bright Bright

F300 F310 F320 F330 F370 F202

M2 - M36 M3 - M30 No.4 - 1.1/4 No.4 - 1.1/2 1/8 - 1.1/2 M3 - M36

Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base 
(BSG)
Classe de tolérance du filet 
(TCTR)
Rapport chanfrein sur pas 
(DCPR)
Code de matériau du corps 
(BMC)

Sens (direction de coupe)

Revêtement

Code de famille de produits

 Utilisation principale           Utilisation possible


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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 202 & 203 & 204 & 205

BS
1127:1950

BS
1127:1950

HSS HSS HSS

R R R

Bright Bright Bright

F302 F312 F272 L110

M3 - M36 M8 - M24 1/8 - 1.1/2 16.00 - 4”

 Utilisation principale           Utilisation possible
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BS
1127:1950

HSS R
Bright

F300

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

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

F300M2X13/16 2.000 0.40 13/16 1/4
F300M2.5X13/16 2.500 0.45 13/16 1/4
F300M3X13/16 3.000 0.50 13/16 1/4
F300M3.5X13/16 3.500 0.60 13/16 1/4
F300M4X13/16 4.000 0.70 13/16 1/4
F300M5X13/16 5.000 0.80 13/16 1/4
F300M5X1 5.000 0.80 1” 3/8
F300M6X13/16 6.000 1.00 13/16 1/4
F300M6X1 6.000 1.00 1” 3/8
F300M6X1.5/16 6.000 1.00 1.5/16 7/16
F300M7X13/16 7.000 1.00 13/16 1/4
F300M7X1 7.000 1.00 1” 3/8
F300M8X1 8.000 1.25 1” 3/8
F300M8X1.5/16 8.000 1.25 1.5/16 7/16
F300M9X1 9.000 1.25 1” 3/8
F300M9X1.5/16 9.000 1.25 1.5/16 7/16
F300M10X1 10.000 1.50 1” 3/8
F300M10X1.5/16 10.000 1.50 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

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

F300M10X1.1/2 10.000 1.50 1.1/2 1/2
F300M11X1.5/16 11.000 1.50 1.5/16 7/16
F300M12X1.5/16 12.000 1.75 1.5/16 7/16
F300M12X1.1/2 12.000 1.75 1.1/2 1/2
F300M14X1.5/16 14.000 2.00 1.5/16 7/16
F300M14X1.1/2 14.000 2.00 1.1/2 1/2
F300M16X1.1/2 16.000 2.00 1.1/2 1/2
F300M16X2 16.000 2.00 2” 5/8
F300M18X1.1/2 18.000 2.50 1.1/2 1/2
F300M18X2 18.000 2.50 2” 5/8
F300M20X1.1/2 20.000 2.50 1.1/2 1/2
F300M20X2 20.000 2.50 2” 5/8
F300M22X2 22.000 2.50 2” 5/8
F300M24X2 24.000 3.00 2” 5/8
F300M27X3 27.000 3.00 3” 7/8
F300M30X3 30.000 3.50 3” 7/8
F300M36X3 36.000 4.00 3” 7/8

Filière extensible en HSS, profil Métrique, à droite
Filière extensible pour produire un filet extérieur à la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le 
portefilière, on peut obtenir différentes classes d’ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légèrement serrée dans son 
support, elle peut être utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.

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

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

Produit Produit


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BS
1127:1950

HSS R
Bright

F310

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP BD OAL

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

F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1” 3/8
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1” 3/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1” 3/8
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1” 3/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1” 3/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1” 3/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16

TD TP BD OAL

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

F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2” 5/8
F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2” 5/8
F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2” 5/8
F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2” 5/8
F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2” 5/8
F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16

Filière extensible en HSS, profil Métrique fin, à droite
Filière extensible pour produire un filet extérieur à la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le 
portefilière, on peut obtenir différentes classes d’ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légèrement serrée dans son 
support, elle peut être utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.

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

Produit Produit





198

BS
1127:1950

HSS R
Bright

F320

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 1/4
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 1/4
F3208-32X13/16 8 32 4.170 13/16 1/4
F3208-32X1 8 32 4.170 1” 3/8
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4
F32010-24X1 10 24 4.830 1” 3/8
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1” 3/8
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7/16
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 1.1/2 1/2
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1” 3/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1.1/2 1/2
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1” 3/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 7/16

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1.1/2 1/2
F3207/16X1.5/16 7/16 14 11.110 1.5/16 7/16
F3207/16X1.1/2 7/16 14 11.110 1.1/2 1/2
F3201/2X1.5/16 1/2 13 12.700 1.5/16 7/16
F3201/2X1.1/2 1/2 13 12.700 1.1/2 1/2
F3201/2X2 1/2 13 12.700 2” 5/8
F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1.1/2 1/2
F3205/8X1.1/2 5/8 11 15.880 1.1/2 1/2
F3205/8X2 5/8 11 15.880 2” 5/8
F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.1/2 1/2
F3203/4X2 3/4 10 19.050 2” 5/8
F3207/8X2 7/8 9 22.230 2” 5/8
F3201X2 1” 8 25.400 2” 5/8
F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3” 7/8
F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3” 7/8

Filière extensible en HSS, profil UNC, à droite
Filière extensible pour produire un filet extérieur à la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le 
portefilière, on peut obtenir différentes classes d’ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légèrement serrée dans son 
support, elle peut être utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.

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

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

Produit Produit


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BS
1127:1950

HSS R
Bright

F330

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4
F3308-36X13/16 8 36 4.170 13/16 1/4
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4
F33010-32X1 10 32 4.830 1” 3/8
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1” 3/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1.1/2 1/2
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1” 3/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7/16
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1.1/2 1/2
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1” 3/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7/16
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 1.1/2 1/2

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3307/16X1 7/16 20 11.110 1” 3/8
F3307/16X1.5/16 7/16 20 11.110 1.5/16 7/16
F3307/16X1.1/2 7/16 20 11.110 1.1/2 1/2
F3301/2X1.5/16 1/2 20 12.700 1.5/16 7/16
F3301/2X1.1/2 1/2 20 12.700 1.1/2 1/2
F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7/16
F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1.1/2 1/2
F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 1.1/2 1/2
F3305/8X2 5/8 18 15.880 2” 5/8
F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 1.1/2 1/2
F3303/4X2 3/4 16 19.050 2” 5/8
F3307/8X2 7/8 14 22.230 2” 5/8
F3301X2 1” 12 25.400 2” 5/8
F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3” 7/8
F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3” 7/8
F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3” 7/8

Filière extensible en HSS, profil UNF, à droite
Filière extensible pour produire un filet extérieur à la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le 
portefilière, on peut obtenir différentes classes d’ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légèrement serrée dans son 
support, elle peut être utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.

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

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

Produit Produit
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BS
1127:1950

HSS R
Bright

F370

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TDZ TPI TD BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3701/8X1 1/8 28 9.730 1” 3/8
F3701/4X1.5/16 1/4 19 13.160 1.5/16 7/16
F3703/8X1.1/2 3/8 19 16.660 1.1/2 1/2
F3701/2X2 1/2 14 20.960 2” 5/8
F3705/8X2 5/8 14 22.910 2” 5/8
F3703/4X2 3/4 14 26.440 2” 5/8
F3707/8X2.1/4 7/8 14 30.200 2.1/4 11/16
F3701X2.1/4 1” 11 33.250 2.1/4 11/16
F3701.1/4X3 1.1/4 11 41.910 3” 7/8
F3701.1/2X4 1.1/2 11 47.800 4” 1”

Filière extensible en HSS, profil G(BSP), à droite
Filière extensible pour produire un filet extérieur à la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le 
portefilière, on peut obtenir différentes classes d’ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légèrement serrée dans son 
support, elle peut être utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.

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

Produit


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OAL

D
R
V
S

T
D

HSS R

Bright

F202

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP DRVS OAL

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

F202M3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202M6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 11.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 22.0
F202M24 24.000 3.00 50.00 22.0
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0

Filière hexagonale HSS, profil Métrique, filet à droite, norme DIN
Filière à tête hexagonale conçue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut être utilisée pour faire tourner l’écrou autour de l’extérieur du
boulon, ce qui permet de l’utiliser dans des endroits difficiles d’accès.

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

Produit


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OAL

D
R
V
S

T
D

BS
1127:1950

HSS R

Bright

F302

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP DRVS OAL

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

F302M3 3.000 0.50 0.7100 1/4
F302M4 4.000 0.70 0.7100 1/4
F302M5 5.000 0.80 0.7100 1/4
F302M6 6.000 1.00 0.7100 1/4
F302M7 7.000 1.00 0.8200 5/16
F302M8 8.000 1.25 0.8200 5/16
F302M10 10.000 1.50 0.9200 3/8
F302M11 11.000 1.50 1.0100 7/16
F302M12 12.000 1.75 1.1000 1/2
F302M14 14.000 2.00 1.3000 5/8
F302M16 16.000 2.00 1.3000 5/8
F302M18 18.000 2.50 1.4800 11/16
F302M20 20.000 2.50 1.4800 11/16
F302M22 22.000 2.50 1.6700 13/16
F302M24 24.000 3.00 2.0500 15/16
F302M27 27.000 3.00 2.2200 1.1/16
F302M30 30.000 3.50 2.2200 1.1/16
F302M33 33.000 3.50 2.5800 1.1/8
F302M36 36.000 4.00 2.7600 1.1/4

Filière hexagonale HSS, profil Métrique, filet à droite, norme BS
Filière à tête hexagonale conçue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut être utilisée pour faire tourner l’écrou autour de l’extérieur du
boulon, ce qui permet de l’utiliser dans des endroits difficiles d’accès.

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

Produit


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OAL

D
R
V
S

T
D

BS
1127:1950

HSS R

Bright

F312

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TD TP DRVS OAL

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

F312M8X.75 8.000 0.75 0.8200 5/16
F312M8X1.0 8.000 1.00 0.8200 5/16
F312M10X1.0 10.000 1.00 0.9200 3/8
F312M10X1.25 10.000 1.25 0.9200 3/8
F312M12X1.0 12.000 1.00 1.0100 7/16
F312M12X1.25 12.000 1.25 1.0100 7/16
F312M12X1.5 12.000 1.50 1.0100 7/16
F312M14X1.5 14.000 1.50 1.3000 5/8
F312M16X1.5 16.000 1.50 1.3000 5/8
F312M18X1.5 18.000 1.50 1.4800 11/16
F312M20X1.5 20.000 1.50 1.4800 11/16
F312M22X1.5 22.000 1.50 1.6700 13/16
F312M24X1.5 24.000 1.50 2.0500 15/16
F312M24X2.0 24.000 2.00 2.0500 15/16

Filière hexagonale HSS, profil Métrique fin, filet à droite, norme BS
Filière à tête hexagonale conçue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut être utilisée pour faire tourner l’écrou autour de l’extérieur du
boulon, ce qui permet de l’utiliser dans des endroits difficiles d’accès.

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

Produit
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OAL

D
R
V
S

T
D

HSS R

Bright

F272

P1.1
 12 

P1.2
 13 

P1.3
 14 

P2.1
 10 

P2.2
 9 

P2.3
 8 

P3.1
 8 

P3.2
 7 

P4.1
 5 

M1.1
 7 

M1.2
 6 

M2.1
 6 

M2.2
 5 

K1.1
 11 

K1.2
 8 

K1.3
 6 

K2.1
 11 

K2.2
 9 

K2.3
 7 

K3.1
 10 

K3.2
 8 

K3.3
 6 

K5.1
 10 

K5.2
 8 

K5.3
 6 

N1.1
 20 

N1.2
 15 

N1.3
 10 

N2.1
 10 

N2.2
 9 

N2.3
 6 

N3.1
 11 

N3.2
 6 

N3.3
 3 

N4.1
 11 

N4.2
 4 

N4.3
 4 

TDZ TPI TD DRVS OAL

(mm) (mm) (mm)

F2721/8 1/8 28 9.730 27.00 11.0
F2721/4 1/4 19 13.160 36.00 10.0
F2723/8 3/8 19 16.660 41.00 14.0
F2721/2 1/2 14 20.960 41.00 14.0
F2723/4 3/4 14 26.440 60.00 18.0
F2721 1” 11 33.250 60.00 18.0
F2721.1/4 1.1/4 11 41.910 70.00 20.0
F2721.1/2 1.1/2 11 47.800 85.00 22.0

Filière hexagonale HSS, profil G(BSP), filet à droite, norme DIN
Filière à tête hexagonale conçue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut être utilisée pour faire tourner l’écrou autour de l’extérieur du
boulon, ce qui permet de l’utiliser dans des endroits difficiles d’accès.

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

Produit


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L110

Nr. OAL BD × OAL

(mm)

L1101 1” 160.0 16 ×  5
L1102A 2a 200.0 20 ×  5
L1102B 2b 200.0 20 ×  7
L1103 3 224.0 25 ×  9
L1104 4” 280.0 30 × 11
L1105 5 315.0 38 × 14
L1105F 5f 315.0 38 × 10
L1106 6 450.0 45 × 18
L1106F 6f 450.0 45 × 14
L1107 7 560.0 55 × 22
L1107F 7f 560.0 55 × 16
L1108 8 630.0 65 × 25
L1108F 8f 630.0 65 × 18
L1109 9 800.0 75 × 30
L1109F 9f 800.0 75 × 20
L11010 10 900.0 90 × 36
L11010F 10f 900.0 90 × 22
L11013/16 – 200.0 13/16 × 1/4
L1101INCH – 224.0 1 × 3/8
L1101.5/16 – 270.0 1.5/16 × 7/16
L1101.1/2 – 315.0 1.1/2  × 1/2
L1102INCH – 560.0 2 ×  5/8
L1102.1/4 – 560.0 2.1/4  × 11/16
L1103INCH – 900.0 3 × 7/8
L1104INCH – 1000.0 4 × 1

Porte-filières
Le porte-filière est un accessoire qui permet d’utiliser facilement les filières à la main. La filière est maintenue en toute sécurité dans l’anneau
métallique, tandis que les bras situés à chaque extrémité sont utilisés pour faire tourner la filière autour de l’extérieur du cylindre métallique
à fileter. La série L110 se décline en une gamme étendue pour accueillir toutes les tailles de filières rondes.

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des taaruds et des filières. Voir L120.

Produit


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FILIÈRES HSS – SECTION TECHNIQUE

Nomenclature

Diamètre extérieur

Diamètre gorge

Épaisseur

Longueur du filetage

Trou conique pour vis de fixation

Angle du chanfrein

Longueur du chanfrein

Diamètre du chanfrein

Entrée GUN

Angle de spirale

Longueur de spirale

Angle de coupe

Listel

Largeur de listel

Trou de dégagement

Encoche d'ajustement


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DB = DE - (0.1 × TP)D B

TP

D E

FILIÈRES HSS – SECTION TECHNIQUE

Conseils techniques pour le taraudage à l'aide de filières

Cotes avant usinage

1. Avant d’utiliser la filière ou la filière hexagonale, chanfreiner
l’extrémité de la barre (boulon) à un angle de 45 degrés afin d’éviter
toute charge soudaine sur les bords d’attaque. Veiller à ce que la
filière ou la filière hexagonale soit présentée perpendiculairement
à la barre (boulon).

2. Utiliser les tolérances hautes associées au diamètre principal du
boulon, en réduisant le diamètre de la barre (voir ci-dessous). Cela
permettra de limiter l'effort de coupe au minimum.

3. Utiliser la filière de type entrée GUN pour éloigner les copeaux de
la zone de coupe.

4. Veiller à ce que le lubrifiant soit suffisant et correctement dirigé
vers la zone de coupe.

5. Si des filières fendues sont utilisées, éviter de les ouvrir au risque
de provoquer un frottement. Les filières fendues peuvent être
fermées d'environ 0.15  mm en tournant les vis de réglage de
manière homogène. Une pression exercée sur un seul côté de la
filière pourrait provoquer sa rupture.

6. En règle générale, les filières hexagonales sont utilisées à la main
pour restaurer ou nettoyer des filets existants. De construction
généralement plus robuste, elles peuvent cependant être utilisés
dans des circonstances exceptionnelles pour usiner un nouveau
filet.

Le diamètre de l’ébauche de la barre (boulon) doit être inférieur au diamètre extérieur maximum du filetage de la filière.

Problèmes et solutions liés à l'utilisation de filières

Problème Cause Solution

Surdimensionné 
/ Sous-dimensionné

Mauvais alignement. Corriger l'alignement. Vérifier l'état de propreté.

Avance axiale inappropriée. S'assurer que la vitesse d'avance axiale est contrôlée précisément.

Finition médiocre

Angle de coupe inadapté au matériau. Essayer une autre filière ou une filière speciale.

Lubrifiant inapproprié ou manquant. Voir la section sur les lubrifiants.

Vitesse inadaptée. Suivre les recommandations du catalogue.

Diamètre de barre trop important. Réduire au bon diamètre.

Extrémité de barre non chanfreinée. Chanfreiner l'extrémité de la barre.

Copeaux / rupture

Type de filière inadapté. Suivre les recommandations du catalogue.

Vitesse trop élevée. Suivre les recommandations du catalogue.

Diamètre de barre trop important. Réduire au bon diamètre.

Extrémité de barre non chanfreinée. Chanfreiner l'extrémité de la barre.

Mauvais alignement. Corriger l'alignement. Vérifier l'état de propreté.

Usure rapide
Lubrifiant inapproprié ou manquant. Voir la section sur les lubrifiants.

Vitesse trop élevée. Suivre les recommandations du catalogue. 

Accumulation sur l'arête

Lubrifiant inapproprié ou manquant. Voir la section sur les lubrifiants.

Diamètre de barre trop important. Réduire au bon diamètre.

Vitesse trop faible. Suivre les recommandations du catalogue.


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216

APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

LU

D
N

HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C110

P9

P1.1
 53 E

P1.2
 59 E

P1.3
 61 E

P2.1
 45 E

P2.2
 40 E

P3.1
 37 E

P3.2
 30 D

P4.1
 22 D

M1.1
 41 E

M1.2
 35 E

M2.1
 37 E

M2.2
 30 D

K1.1
 35 E

K1.2
 26 E

K1.3
 19 E

K2.1
 62 E

K2.2
 50 E

K2.3
 40 D

K3.1
 54 E

K3.2
 42 E

K3.3
 34 D

K4.1
 50 D

K4.2
 38 D

K4.3
 28 D

K4.4
 24 C

K4.5
 20 C

K5.1
 57 D

K5.2
 43 D

K5.3
 33 D

N1.1
 95 G

N1.2
 71 F

N1.3
 48 F

N2.1
 48 E

N2.2
 43 E

N2.3
 31 E

N3.1
 50 E

N3.2
 29 E

N3.3
 15 E

N4.1
 50 E

S1.1
 35 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1101.0 – 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –
C1101.5 – 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101.8 – 1.80 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1102.0 – 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.5 – 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.8 – 2.80 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1103.0 – 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.5 – 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.8 – 3.80 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.0 – 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.5 – 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1104.8 2) – 4.80 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.0 – 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.5 – 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.75 2) – 5.75 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1106.0 – 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1106.5 – 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.0 – 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.5 – 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.75 2) – 7.75 10.00 11.00 61.0 2 – –

2-Flute HSS-E-PM Slot End Mill, Bright Finish
Extra short cut length, 2-flute design provides high rigidity. Suitable for milling shallow slots and ramping. The accurate diameter means the 
tools are designed for milling standard keyway slots to a P9 tolerance. Versatile and can be used in mild steels, non-ferrous materials and 
medium strength titanium alloys.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and Alpha Code. Tables with feed per tooth and correction factors can be found starting from page 240.

DCON MS tolerance h6.

Product

216

APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

LU

D
N

HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C110

P9

P1.1
 53 E

P1.2
 59 E

P1.3
 61 E

P2.1
 45 E

P2.2
 40 E

P3.1
 37 E

P3.2
 30 D

P4.1
 22 D

M1.1
 41 E

M1.2
 35 E

M2.1
 37 E

M2.2
 30 D

K1.1
 35 E

K1.2
 26 E

K1.3
 19 E

K2.1
 62 E

K2.2
 50 E

K2.3
 40 D

K3.1
 54 E

K3.2
 42 E

K3.3
 34 D

K4.1
 50 D

K4.2
 38 D

K4.3
 28 D

K4.4
 24 C

K4.5
 20 C

K5.1
 57 D

K5.2
 43 D

K5.3
 33 D

N1.1
 95 G

N1.2
 71 F

N1.3
 48 F

N2.1
 48 E

N2.2
 43 E

N2.3
 31 E

N3.1
 50 E

N3.2
 29 E

N3.3
 15 E

N4.1
 50 E

S1.1
 35 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1101.0 – 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –
C1101.5 – 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101.8 – 1.80 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1102.0 – 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.5 – 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.8 – 2.80 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1103.0 – 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.5 – 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.8 – 3.80 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.0 – 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.5 – 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1104.8 2) – 4.80 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.0 – 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.5 – 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.75 2) – 5.75 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1106.0 – 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1106.5 – 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.0 – 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.5 – 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.75 2) – 7.75 10.00 11.00 61.0 2 – –

2-Flute HSS-E-PM Slot End Mill, Bright Finish
Extra short cut length, 2-flute design provides high rigidity. Suitable for milling shallow slots and ramping. The accurate diameter means the 
tools are designed for milling standard keyway slots to a P9 tolerance. Versatile and can be used in mild steels, non-ferrous materials and 
medium strength titanium alloys.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and Alpha Code. Tables with feed per tooth and correction factors can be found starting from page 240.

DCON MS tolerance h6.

Product

34

120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product
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APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

LU

D
N

HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C110

P9

P1.1
 53 E

P1.2
 59 E

P1.3
 61 E

P2.1
 45 E

P2.2
 40 E

P3.1
 37 E

P3.2
 30 D

P4.1
 22 D

M1.1
 41 E

M1.2
 35 E

M2.1
 37 E

M2.2
 30 D

K1.1
 35 E

K1.2
 26 E

K1.3
 19 E

K2.1
 62 E

K2.2
 50 E

K2.3
 40 D

K3.1
 54 E

K3.2
 42 E

K3.3
 34 D

K4.1
 50 D

K4.2
 38 D

K4.3
 28 D

K4.4
 24 C

K4.5
 20 C

K5.1
 57 D

K5.2
 43 D

K5.3
 33 D

N1.1
 95 G

N1.2
 71 F

N1.3
 48 F

N2.1
 48 E

N2.2
 43 E

N2.3
 31 E

N3.1
 50 E

N3.2
 29 E

N3.3
 15 E

N4.1
 50 E

S1.1
 35 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1101.0 – 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –
C1101.5 – 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101.8 – 1.80 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1102.0 – 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.5 – 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.8 – 2.80 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1103.0 – 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.5 – 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.8 – 3.80 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.0 – 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.5 – 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1104.8 2) – 4.80 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.0 – 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.5 – 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.75 2) – 5.75 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1106.0 – 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1106.5 – 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.0 – 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.5 – 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.75 2) – 7.75 10.00 11.00 61.0 2 – –

2-Flute HSS-E-PM Slot End Mill, Bright Finish
Extra short cut length, 2-flute design provides high rigidity. Suitable for milling shallow slots and ramping. The accurate diameter means the 
tools are designed for milling standard keyway slots to a P9 tolerance. Versatile and can be used in mild steels, non-ferrous materials and 
medium strength titanium alloys.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and Alpha Code. Tables with feed per tooth and correction factors can be found starting from page 240.

DCON MS tolerance h6.

Product

1

2

3

4

6

5

7

8 9

FRAISES MONOBLOCS – PAGE DE PRÉSENTATION 

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série extra-courte, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe extra courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de 
rainures peu profondes et le ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de 
clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, elle peut être utilisée dans les aciers doux, les matériaux non-
ferreux et les alliages de titane de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.
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1

2

3

4

5

6

7

8

9

Élém. Description

Désignation de la fraise monobloc

Descriptif du produit 

Illustration

Schéma de l'outil

Caractéristiques du produit

Élém. Description

Type de fraisage

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

Code produit

Dimensions du produit

FRAISES MONOBLOCS – PAGE DE PRÉSENTATION 


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HSS-E
PM

N

NOF
2

NOF
3

NOF
4

NOF
4-6

NOF
4-8

l
30°

l
35°

g
12°

DIN 6535HA

Icônes générales

Utilisation principale

Utilisation possible

Code matériau (BMC)

Substrat dur (carbure monobloc) Substrat acier rapide fritté à teneur en cobalt

Profils de fraise

Profil pour usage général dans les matériaux de 
faible à haute résistance

Brise-copeaux grand pas plat Brise-copeaux grand pas rond asymétrique

Nombre de goujures (NOF)

Nombre de goujures = 2 (dents)

Nombre de goujures = 3 (dents)

Nombre de goujures = 4 (dents)

Nombre de goujures = 4-6 (dents)

Nombre de goujures = 4-8 (dents)

FRAISES MONOBLOCS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

Substrat acier rapide à teneur en cobalt

Longueur de coupe

Longueur de coupe extra-courte

Longueur de coupe courte

Longueur de coupe moyenne

Longueur de coupe longue

Hélice de goujure (FHA)

Angle d'hélice 30° (goujure) Angle d'hélice 35° (goujure)

Angle de coupe radial (GAMF)

Angle de coupe radial 12° (coupe)

Queue

Queue Weldon DIN 1835 B Queue cylindrique DIN 6535 HA Queue Weldon DIN 6535 HB


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k10
DC

k12
DC

Bright

e8
DC

h10
DC

TiAlN

h12
DC

P9

Revêtement

Brillant (non revêtu) Revêtement nitrure de titane aluminium

Classe de tolérance du diamètre de coupe (TCDC)

e8 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

h9 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

h12 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

k10 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

k12 – Tolérance de perçage norme usine (selon 
diamètre)

Direction de coupe

Radiale Radiale, oblique

Norme (BSG)

DIN 327 D – Spécifications fraises à rainurer

DIN 844 K – Spécifications fraises en bout

DIN 844 L – Spécifications fraises en bout HSS Normes Dormer

FRAISES MONOBLOCS – PRÉSENTATION DES ICÔNES

Radiale, oblique, axiale

Type de fraisage

Fraisage d'épaulements profonds

Rainurage profond

Rainurage peu profond

Fraisage d'épaulements peu profonds

Rainurage P9 (logement de clavette)

Ramping

Tréflage

Tréflage progressif

Perçage

Interpolation hélicoïdale 


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Bright

Bright

Carbures

Carbures 
(ou matériaux durs)

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matière première 
essentielle est le carbure de tungstène (WC). C'est lui qui confère sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane 
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le carbure de tungstène pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces 
trois matériaux sont appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc l'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance à la compression, une dureté élevée et donc une grande 
résistance à  l'usure, mais aussi une résistance à  la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds, 
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises à fileter.

Revêtements de surface

Revêtement nitrure de 
titane aluminium
(TiAlN)

Le nitrure de titane aluminium est un revêtement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confère une ténacité et une stabilité 
à l'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout en améliorant la durée de vie 
des outils. Le TiAlN est utilisé dans le perçage, le taraudage et le fraisage. Il peut également convenir aux usinages sans refroidissement. 

Traitements superficiels

Brillant (non revêtu) La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le 
tranchant des arêtes de coupe dans les matériaux abrasifs. 

FRAISES CARBURE – RECHERCHE PAR MATÉRIAUX D’OUTILS ET REVÊTEMENTS DE SURFACE

FRAISES HSS – RECHERCHE PAR MATÉRIAUX D’OUTILS

Matériaux

Acier rapide au cobalt
Cet acier rapide contient du cobalt pour une dureté à chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité 
et de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance à l'usure. Il convient donc à la Produition de forets, de tarauds, de 
fraises et d'alésoirs.

Acier rapide 
au cobalt fritté

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

FRAISES HSS – RECHERCHE PAR REVÊTEMENTS ET TRAITEMENTS DE SURFACE

Traitements superficiels

Brillant
(non revêtu)

La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le 
tranchant des arêtes de coupe dans les matériaux abrasifs.
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 216 & 218 & 220 & 221 & 223 & 225 & 227 & 228 & 229 & 230 & 231 & 232 & 233

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

HSS-E
PM

N N N N N N N N N N

NOF
2

NOF
2

NOF
3

NOF
3

NOF
4-8

NOF
4-6

NOF
4

NOF
4

NOF
4-6

NOF
2

NOF
2

NOF
3

NOF
3

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
35°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

l
30°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

g
12°

DIN 6535HA DIN 6535HA

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright TiAlN Bright TiAlN

e8
DC

e8
DC

e8
DC

e8
DC

k10
DC

k10
DC

k12
DC

k12
DC

k12
DC

h10
DC

h10
DC

h10
DC

h10
DC

C110 C123 C306 C305 C247 C273 C407 C400 C403 S902 S922 S903 S933

1.00 - 40.00 1/16 - 30.00 3.00 - 30.00 2.00 - 32.00 2.00 - 50.00 2.00 - 40.00 6.00 - 20.00 6.00 - 20.00 10.00 - 50.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 2.00 - 20.00

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 
(BMC)

Profil de fraise

Nombre de goujures (NOF)

Longueur de coupe

Angle d’hélice de goujure 
(FHA)

Angle de coupe radial (GAMF)

Queue

Revêtement

Classe de tolérance 
du diamètre de coupe (TCDC)

Direction

Groupe standard de base 
(BSG)

Code de famille de produits


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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 234 & 235 & 236

N N

NOF
4

NOF
4

l
30°

l
30°

g
12°

g
12°

DIN 6535HA

Bright TiAlN

h12
DC

h12
DC

S904 S944 S991

2.00 - 20.00 2.00 - 20.00 Set

 Utilisation principale           Utilisation possible
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APMX

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

LU

D
N

HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C110

P9

P1.1
 53 E

P1.2
 59 E

P1.3
 61 E

P2.1
 45 E

P2.2
 40 E

P3.1
 37 E

P3.2
 30 D

P4.1
 22 D

M1.1
 41 E

M1.2
 35 E

M2.1
 37 E

M2.2
 30 D

K1.1
 35 E

K1.2
 26 E

K1.3
 19 E

K2.1
 62 E

K2.2
 50 E

K2.3
 40 D

K3.1
 54 E

K3.2
 42 E

K3.3
 34 D

K4.1
 50 D

K4.2
 38 D

K4.3
 28 D

K4.4
 24 C

K4.5
 20 C

K5.1
 57 D

K5.2
 43 D

K5.3
 33 D

N1.1
 95 G

N1.2
 71 F

N1.3
 48 F

N2.1
 48 E

N2.2
 43 E

N2.3
 31 E

N3.1
 50 E

N3.2
 29 E

N3.3
 15 E

N4.1
 50 E

S1.1
 35 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1101.0 – 1.00 6.00 2.50 47.0 2 – –
C1101.5 – 1.50 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101/16 1/16 1.59 6.00 3.00 47.0 2 – –
C1101.8 – 1.80 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1102.0 – 2.00 6.00 4.00 48.0 2 – –
C1103/32 3/32 2.38 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.5 – 2.50 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1102.8 – 2.80 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1103.0 – 3.00 6.00 5.00 49.0 2 – –
C1101/8 1/8 3.18 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.5 – 3.50 6.00 6.00 50.0 2 – –
C1103.8 – 3.80 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.0 – 4.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1104.5 – 4.50 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1103/16 3/16 4.76 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1104.8 2) – 4.80 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.0 – 5.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.5 – 5.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1105.75 2) – 5.75 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1106.0 – 6.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1101/4 1/4 6.35 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1106.5 – 6.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.0 – 7.00 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.5 – 7.50 10.00 10.00 60.0 2 – –
C1107.75 2) – 7.75 10.00 11.00 61.0 2 – –

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série extra-courte, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe extra courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de rainures peu profondes et 
le ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, 
elle peut être utilisée dans les aciers doux, les matériaux non-ferreux et les alliages de titane de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit
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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1105/16 5/16 7.94 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1108.0 – 8.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1108.5 – 8.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1109.0 – 9.00 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1109.5 – 9.50 10.00 11.00 61.0 2 – –
C1103/8 3/8 9.52 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
C11010.0 – 10.00 10.00 13.00 63.0 2 22.50 9.50
C11013/32 13/32 10.32 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11010.5 – 10.50 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11011.0 – 11.00 12.00 13.00 70.0 2 – –
C1107/16 7/16 11.11 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11011.5 – 11.50 12.00 13.00 70.0 2 – –
C11012.0 – 12.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11012.5 – 12.50 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C1101/2 1/2 12.70 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11013.0 – 13.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11017/32 17/32 13.49 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11014.0 – 14.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C1109/16 9/16 14.29 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C11015.0 – 15.00 12.00 16.00 73.0 2 27.50 11.50
C1105/8 5/8 15.88 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11016.0 – 16.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11017.0 – 17.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11011/16 11/16 17.46 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11018.0 – 18.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C11019.0 – 19.00 16.00 19.00 79.0 2 30.50 15.50
C1103/4 3/4 19.05 20.00 22.00 88.0 2 37.50 18.50
C11020.0 – 20.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C11022.0 – 22.00 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C1107/8 7/8 22.22 20.00 22.00 88.0 2 37.50 19.50
C11024.0 – 24.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 23.50
C11025.0 – 25.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C1101 1’’ 25.40 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11026.0 – 26.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11028.0 – 28.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11030.0 – 30.00 25.00 26.00 102.0 2 45.50 24.50
C11032.0 – 32.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50
C11035.0 1) – 35.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50
C11036.0 1) – 36.00 32.00 32.00 112.0 2 51.50 31.50
C11040.0 1) – 40.00 40.00 38.00 130.0 2 59.50 39.00

1) DC tol”rance h10; disponible seulement en HSS-E. 
2) DC tolérance h10; rainure non en tolérance P9.

Produit
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HSS-E
PM N NOF

2

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C123

P9

P1.1
 53 D

P1.2
 59 D

P1.3
 61 D

P2.1
 45 D

P2.2
 40 D

P3.1
 37 D

P3.2
 30 C

P4.1
 22 C

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N1.1
 95 F

N1.2
 71 E

N1.3
 48 E

N2.1
 48 D

N2.2
 43 D

N2.3
 31 D

N3.1
 50 D

N3.2
 29 D

N3.3
 15 D

N4.1
 50 D

S1.1
 30 C

S1.2
 25 C

S2.1
 20 B

S3.1
 15 B

S4.1
 12 B

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C1231/16 1) 1/16 1.59 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1232.0 – 2.00 6.00 7.00 51.0 2 – –
C1232.5 – 2.50 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1233.0 – 3.00 6.00 8.00 52.0 2 – –
C1231/8 1) 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 2 – –
C1233.5 – 3.50 6.00 10.00 54.0 2 – –
C1235/32 1) 5/32 3.97 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1234.0 – 4.00 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1234.5 – 4.50 6.00 11.00 55.0 2 – –
C1233/16 1) 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1235.0 – 5.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1235.5 – 5.50 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1236.0 – 6.00 6.00 13.00 57.0 2 – –
C1231/4 1) 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1236.5 – 6.50 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1237.0 – 7.00 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1237.5 – 7.50 10.00 16.00 66.0 2 – –
C1235/16 1) 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1238.0 – 8.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1238.5 – 8.50 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1239.0 – 9.00 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1239.5 – 9.50 10.00 19.00 69.0 2 – –
C1233/8 1) 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
C12310.0 – 10.00 10.00 22.00 72.0 2 31.50 9.50
C12311.0 – 11.00 12.00 22.00 79.0 2 – –

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 2 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 2 dents avec une longueur de coupe courte assurant une grande rigidité. Convient pour le fraisage de rainures peu profondes et le
ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, 
elle peut être utilisée dans les aciers doux, les matériaux non-ferreux et les alliages de titane de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C12312.0 – 12.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C1231/2 1) 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12313.0 – 13.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12314.0 – 14.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12315.0 – 15.00 12.00 26.00 83.0 2 37.50 11.50
C12316.0 – 16.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C12318.0 – 18.00 16.00 32.00 92.0 2 43.50 15.50
C12320.0 – 20.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C12322.0 – 22.00 20.00 38.00 104.0 2 53.50 19.50
C12325.0 – 25.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50
C12330.0 – 30.00 25.00 45.00 121.0 2 64.50 24.50

Produit

1) DC tolérance -0.0005 pouces/-0.0013 pouces.


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HSS-E
PM N NOF

3

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C306

P9

P1.1
 54 E

P1.2
 61 E

P1.3
 63 E

P2.1
 47 E

P2.2
 41 E

P3.1
 38 E

P3.2
 31 D

P4.1
 23 D

M1.1
 36 E

M1.2
 30 E

M2.1
 32 E

M2.2
 26 D

K1.1
 32 E

K1.2
 24 E

K1.3
 18 E

K2.1
 59 E

K2.2
 48 E

K2.3
 38 D

K3.1
 52 E

K3.2
 40 E

K3.3
 32 D

K4.1
 48 D

K4.2
 37 D

K4.3
 27 D

K4.4
 23 C

K4.5
 19 C

K5.1
 55 D

K5.2
 41 D

K5.3
 32 D

N1.3
 50 F

N2.1
 50 E

N2.2
 45 E

N2.3
 32 E

N3.1
 52 E

N3.2
 30 E

N3.3
 16 E

N4.1
 52 E

S1.1
 33 D

S1.2
 26 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3063.0 3.00 6.00 5.00 49.0 3 – –
C3064.0 4.00 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3065.0 5.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3066.0 6.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3067.0 7.00 10.00 10.00 60.0 3 – –
C3068.0 8.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3069.0 9.00 10.00 11.00 61.0 3 – –
C3069.5 9.50 10.00 11.00 61.0 3 – –
C30610.0 10.00 10.00 13.00 63.0 3 22.50 9.50
C30611.0 11.00 12.00 13.00 70.0 3 – –
C30612.0 12.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C30614.0 14.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C30615.0 15.00 12.00 16.00 73.0 3 27.50 11.50
C30616.0 16.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C30618.0 18.00 16.00 19.00 79.0 3 30.50 15.50
C30620.0 20.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
C30622.0 22.00 20.00 22.00 88.0 3 37.50 19.50
C30625.0 25.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50
C30630.0 30.00 25.00 26.00 102.0 3 45.50 24.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série extra-courte, finition brillante
Fraise à 3 dents avec une longueur de coupe extra courte offrant une grande rigidité. Convient au fraisage de rainures peu profondes et au
ramping. La grande précision du diamètre de coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Polyvalente, 
elle peut être utilisée dans les aciers doux et les matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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HSS-E
PM N NOF

3

l
30°

g
12°

Bright e8
DC

C305

P9

P1.1
 52 D

P1.2
 58 D

P1.3
 60 D

P2.1
 44 D

P2.2
 39 D

P3.1
 36 D

P3.2
 29 C

P4.1
 21 C

M1.1
 36 D

M1.2
 30 D

M2.1
 32 D

M2.2
 26 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N1.3
 48 E

N2.1
 48 D

N2.2
 43 D

N2.3
 31 D

N3.1
 50 D

N3.2
 29 D

N3.3
 15 D

N4.1
 50 D

S1.1
 29 C

S1.2
 24 C

S2.1
 17 B

S3.1
 13 B

S4.1
 10 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C3052.0 2.00 6.00 7.00 51.0 3 – –
C3052.5 2.50 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3053.0 3.00 6.00 8.00 52.0 3 – –
C3053.5 3.50 6.00 10.00 54.0 3 – –
C3054.0 4.00 6.00 11.00 55.0 3 – –
C3054.5 4.50 6.00 11.00 55.0 3 – –
C3055.0 5.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3055.5 5.50 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3056.0 6.00 6.00 13.00 57.0 3 – –
C3056.5 6.50 10.00 16.00 66.0 3 – –
C3057.0 7.00 10.00 16.00 66.0 3 – –
C3057.5 7.50 10.00 16.00 66.0 3 – –
C3058.0 8.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C3058.5 8.50 10.00 19.00 69.0 3 – –
C3059.0 9.00 10.00 19.00 69.0 3 – –
C30510.0 10.00 10.00 22.00 72.0 3 31.50 9.50
C30511.0 11.00 12.00 22.00 79.0 3 – –
C30512.0 12.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30513.0 13.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30514.0 14.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30515.0 15.00 12.00 26.00 83.0 3 37.50 11.50
C30516.0 16.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30517.0 17.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30518.0 18.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30519.0 19.00 16.00 32.00 92.0 3 43.50 15.50
C30520.0 20.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50
C30522.0 22.00 20.00 38.00 104.0 3 53.50 19.50

Fraise à rainurer P9 en HSS-E-PM à 3 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 3 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures. La grande précision du diamètre de
coupe permet le fraisage de rainures de clavettes standards avec une tolérance P9. Convient également pour le fraisage de rainures et de 
profils dans les aciers doux, les matériaux non-ferreux et les alliages haute température de résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C30525.0 25.00 25.00 45.00 121.0 3 – –
C30528.0 28.00 25.00 45.00 121.0 3 – –
C30530.0 30.00 25.00 45.00 121.0 3 – –
C30532.0 32.00 32.00 53.00 133.0 3 – –

Produit


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HSS-E
PM N NOF

4-8

l
30°

g
12°

Bright k10
DC

C247

P1.1
 53 D

P1.2
 59 D

P1.3
 61 D

P2.1
 45 D

P2.2
 40 D

P3.1
 36 D

P3.2
 29 C

P4.1
 22 C

M1.1
 34 D

M1.2
 29 D

M2.1
 31 D

M2.2
 25 C

K1.1
 30 D

K1.2
 22 D

K1.3
 17 D

K2.1
 55 D

K2.2
 45 D

K2.3
 36 C

K3.1
 49 D

K3.2
 37 D

K3.3
 30 B

K4.1
 45 C

K4.2
 34 C

K4.3
 25 C

K4.4
 22 B

K4.5
 18 B

K5.1
 51 C

K5.2
 39 C

K5.3
 30 C

N1.1
 95 F

N1.2
 71 E

N1.3
 48 E

N2.1
 48 D

N2.2
 43 D

N2.3
 31 D

N3.1
 50 D

N3.2
 29 D

N3.3
 15 D

N4.1
 50 D

S1.1
 30 C

S1.2
 25 C

S2.1
 20 B

S3.1
 15 B

S4.1
 12 B

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C2472.0 – 2.00 6.00 7.00 51.0 4 – –
C2472.5 – 2.50 6.00 8.00 52.0 4 – –
C2473.0 – 3.00 6.00 8.00 52.0 4 – –
C2471/8 2) 1/8 3.18 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2473.5 – 3.50 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2474.0 – 4.00 6.00 11.00 55.0 4 – –
C2474.5 – 4.50 6.00 11.00 55.0 4 – –
C2473/16 2) 3/16 4.76 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2475.0 – 5.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2475.5 – 5.50 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2476.0 – 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C2471/4 2) 1/4 6.35 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2476.5 – 6.50 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2477.0 – 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2477.5 – 7.50 10.00 16.00 66.0 4 – –
C2475/16 2) 5/16 7.94 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2478.0 – 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2478.5 – 8.50 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2479.0 – 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2479.5 – 9.50 10.00 19.00 69.0 4 – –
C2473/8 2) 3/8 9.52 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C24710.0 – 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C24711.0 – 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C24712.0 – 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C2471/2 2) 1/2 12.70 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 4, 5, 6 ou 8 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 4, 5, 6 ou 8 dents avec une longueur de coupe courte offrant une grande rigidité pour les applications générales de fraisage de profil et 
de ramping dans les aciers doux et les matériaux non-ferreux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C24713.0 – 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24714.0 – 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C2479/16 2) 9/16 14.29 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C24715.0 – 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C2475/8 2) 5/8 15.88 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24716.0 – 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24717.0 – 17.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24718.0 – 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C24719.0 – 19.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C2473/4 2) 3/4 19.05 20.00 38.00 104.0 4 53.50 18.50
C24720.0 – 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C24721.0 – 21.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50
C24722.0 – 22.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C2477/8 2) 7/8 22.22 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C24723.0 – 23.00 20.00 38.00 104.0 5 53.50 19.50
C24724.0 – 24.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 23.50
C24725.0 – 25.00 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
C2471 2) 1’’ 25.40 25.00 45.00 121.0 5 64.50 24.50
C24726.0 – 26.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C24728.0 – 28.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C24730.0 – 30.00 25.00 45.00 121.0 6 64.50 24.50
C24732.0 – 32.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
C24736.0 1) – 36.00 32.00 53.00 133.0 6 72.50 31.50
C24740.0 1) – 40.00 40.00 63.00 155.0 6 84.50 39.00
C24750.0 1) – 50.00 50.00 75.00 177.0 8 96.50 48.00

Produit

1) Disponible seulement en HSS-E; pas de coupe au centre.
2) DC tolérance +0.0025 pouces/-0.0005 pouces.


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HSS-E
PM N NOF

4-6

l
30°

g
12°

Bright k10
DC

C273

P1.1
 46 C

P1.2
 52 C

P1.3
 54 C

P2.1
 40 C

P2.2
 35 C

P3.1
 32 C

P3.2
 26 B

P4.1
 19 B

M1.1
 14 C

M1.2
 12 C

M2.1
 12 C

M2.2
 10 B

K1.1
 25 C

K1.2
 19 C

K1.3
 14 C

K2.1
 49 C

K2.2
 40 C

K2.3
 32 B

K3.1
 44 C

K3.2
 33 C

K3.3
 27 A

K4.1
 40 B

K4.2
 30 B

K4.3
 22 B

K4.4
 19 A

K4.5
 16 A

K5.1
 46 B

K5.2
 34 B

K5.3
 27 B

N1.1
 81 E

N1.2
 60 D

N1.3
 41 D

N2.1
 41 C

N2.2
 37 C

N2.3
 26 C

N3.1
 43 C

N3.2
 25 C

N3.3
 13 C

N4.1
 43 C

S1.1
 25 B

S1.2
 20 B

S2.1
 13 A

S3.1
 10 A

S4.1
 8 A

DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C2732.0 – 2.00 6.00 10.00 54.0 4 – –
C2732.5 – 2.50 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2733.0 – 3.00 6.00 12.00 56.0 4 – –
C2731/8 2) 1/8 3.18 6.00 15.00 59.0 4 – –
C2733.5 – 3.50 6.00 15.00 59.0 4 – –
C2734.0 – 4.00 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2734.5 – 4.50 6.00 19.00 63.0 4 – –
C2733/16 2) 3/16 4.76 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2735.0 – 5.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2735.5 – 5.50 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2736.0 – 6.00 6.00 24.00 68.0 4 – –
C2731/4 2) 1/4 6.35 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2737.0 – 7.00 10.00 30.00 80.0 4 – –
C2738.0 – 8.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2739.0 – 9.00 10.00 38.00 88.0 4 – –
C2733/8 2) 3/8 9.52 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C27310.0 – 10.00 10.00 45.00 95.0 4 54.50 9.50
C27311.0 – 11.00 12.00 45.00 102.0 4 – –
C27312.0 – 12.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C2731/2 2) 1/2 12.70 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27313.0 – 13.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27314.0 – 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C27315.0 – 15.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C2735/8 2) 5/8 15.88 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C27316.0 – 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50

Fraise de finition en HSS-E-PM à 4, 5 ou 6 dents, série longue, finition brillante
Fraise à 4, 5 ou 6 dents avec une grande longueur de coupe offrant une grande rigidité pour la finition de profils profonds dans les aciers doux 
et les matériaux non-ferreux, tels que l’aluminium et les alliages de titane à résistance moyenne.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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DC DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C27318.0 – 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C2733/4 2) 3/4 19.05 20.00 75.00 141.0 4 90.50 18.50
C27320.0 – 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C27322.0 – 22.00 20.00 75.00 141.0 5 90.50 19.50
C27325.0 – 25.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C2731 2) 1’’ 25.40 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C27328.0 – 28.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C27330.0 – 30.00 25.00 90.00 166.0 6 109.50 24.50
C27332.0 – 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
C27340.0 1) – 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00

Produit

1) Disponible seulement en HSS-E; pas de coupe au centre.
2) DC tolérance +0.0025 pouces/-0.0005 pouces.


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HSS-E
PM

NOF
4

l
35°

g
12°

Bright k12
DC

C407

P1.1
 50 G

P1.2
 56 G

P1.3
 58 G

P2.1
 43 G

P2.2
 38 G

P2.3
 34 F

P3.1
 32 G

P3.2
 26 F

P3.3
 22 F

P4.1
 19 F

P4.2
 16 F

P4.3
 13 F

M1.1
 34 G

M1.2
 29 G

M2.1
 31 G

M2.2
 25 F

M3.1
 24 F

M3.2
 21 F

M3.3
 19 E

M4.1
 13 E

K1.1
 30 G

K1.2
 22 G

K1.3
 17 G

K2.1
 54 G

K2.2
 44 G

K2.3
 35 F

K3.1
 48 G

K3.2
 37 G

K3.3
 30 F

K4.1
 44 F

K4.2
 33 F

K4.3
 25 F

K4.4
 21 E

K4.5
 18 E

K5.1
 50 F

K5.2
 38 F

K5.3
 29 F

N3.1
 43 G

N3.2
 25 G

S1.1
 30 F

S1.2
 25 F

S1.3
 11 E

S2.1
 19 E

S2.2
 8 E

S3.1
 14 E

S3.2
 6 E

S4.1
 11 E

S4.2
 5 E

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4076.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C4077.0 7.00 10.00 16.00 66.0 4 – –
C4078.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C4079.0 9.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C40710.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 31.50 9.50
C40711.0 11.00 12.00 22.00 79.0 4 – –
C40712.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40713.0 13.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40714.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40715.0 15.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40716.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40718.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40720.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

Fraise d’ébauche en HSS-E-PM à 4 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 4 dents avec une longueur de coupe courte et un profil NRA brisant les copeaux pour des applications d’ébauche efficaces. Une hélice à 
35° réduit les vibrations et améliore les performances dans les opérations d’ébauche. Détalonnage arrière sur les gros diamètres de coupe.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit





228

APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

NOF
4

l
30°

g
12°

Bright k12
DC

C400

P1.1
 46 E

P1.2
 52 E

P1.3
 54 E

P2.1
 40 E

P2.2
 35 E

P3.1
 32 E

P3.2
 26 D

P4.1
 19 D

M1.1
 34 E

M1.2
 29 E

M2.1
 31 E

M2.2
 25 D

K1.1
 30 E

K1.2
 22 E

K1.3
 17 E

K2.1
 49 E

K2.2
 40 E

K2.3
 32 D

K3.1
 44 E

K3.2
 33 E

K3.3
 27 D

K4.1
 40 D

K4.2
 30 D

K4.3
 22 D

K4.4
 19 C

K4.5
 16 C

K5.1
 46 D

K5.2
 34 D

K5.3
 27 D

N1.3
 41 F

N2.1
 41 E

N2.2
 37 E

N2.3
 26 E

N3.1
 43 E

N3.2
 25 E

N3.3
 13 E

N4.1
 43 E

S1.1
 30 D

S1.2
 25 D

S2.1
 20 C

S3.1
 15 C

S4.1
 12 C

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C4006.0 6.00 6.00 13.00 57.0 4 – –
C4008.0 8.00 10.00 19.00 69.0 4 – –
C40010.0 10.00 10.00 22.00 72.0 4 – –
C40012.0 12.00 12.00 26.00 83.0 4 – –
C40014.0 14.00 12.00 26.00 83.0 4 37.50 11.50
C40016.0 16.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40018.0 18.00 16.00 32.00 92.0 4 43.50 15.50
C40020.0 20.00 20.00 38.00 104.0 4 53.50 19.50

Fraise d’ébauche en HSS-E à 4 dents, série courte, finition brillante
Fraise à 4 dents sans coupe au centre avec une longueur de coupe courte convenant uniquement pour les opérations d’ébauche périphérique.
Le profil NF brise les copeaux pour une opération d’ébauche efficace. Une hélice à 30° réduit les vibrations et améliore les performances lors de
l’ébauche de matériaux doux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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APMX

D
C

O
N

 M
S

D
C

LU

OAL

D
N

NOF
4-6

l
30°

g
12°

Bright k12
DC

C403

P1.1
 40 D

P1.2
 45 D

P1.3
 46 D

P2.1
 34 D

P2.2
 30 D

P3.1
 28 D

P3.2
 22 C

P4.1
 16 C

M1.1
 27 D

M1.2
 23 D

M2.1
 24 D

M2.2
 20 C

K1.1
 25 D

K1.2
 19 D

K1.3
 14 D

K2.1
 43 D

K2.2
 35 D

K2.3
 28 C

K3.1
 38 D

K3.2
 29 D

K3.3
 24 B

K4.1
 35 C

K4.2
 27 C

K4.3
 20 C

K4.4
 17 B

K4.5
 14 B

K5.1
 40 C

K5.2
 30 C

K5.3
 23 C

N1.3
 38 E

N2.1
 38 D

N2.2
 34 D

N2.3
 25 D

N3.1
 40 D

N3.2
 23 D

N3.3
 12 D

N4.1
 40 D

S1.1
 25 C

S1.2
 20 C

S2.1
 13 B

S3.1
 10 B

S4.1
 8 B

DC DCON MS APMX OAL NOF LU DN

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

C40310.0 10.00 10.00 45.00 95.0 4 – –
C40312.0 12.00 12.00 53.00 110.0 4 – –
C40314.0 14.00 12.00 53.00 110.0 4 64.50 11.50
C40316.0 16.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C40318.0 18.00 16.00 63.00 123.0 4 74.50 15.50
C40320.0 20.00 20.00 75.00 141.0 4 90.50 19.50
C40330.0 30.00 25.00 90.00 166.0 5 109.50 24.50
C40332.0 32.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.00
C40336.0 36.00 32.00 106.00 186.0 6 125.50 31.50
C40340.0 40.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.00
C40345.0 45.00 40.00 125.00 217.0 6 146.50 39.50
C40350.0 50.00 50.00 150.00 252.0 6 171.50 48.00

Fraise d’ébauche en HSS-E à 4, 5 ou 6 dents, série longue, finition brillante
Fraise à 4, 5 ou 6 dents sans coupe au centre avec une grande longueur de coupe convenant uniquement aux opérations d’ébauche 
périphérique. Le profil NF brise les copeaux pour une opération d’ébauche efficace. Une hélice à 30° réduit les vibrations et améliore les 
performances lors de l’ébauche de matériaux doux. Queue détalonnée sur diamètre de coupe égal ou supérieur à 14 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 240.

DCON MS tolérance h6.

Produit





230

N NOF
2

l
30°

g
12°

DIN 6535HA Bright h10
DC

S902

P1.1
 106 K

P1.2
 119 K

P1.3
 123 K

P2.1
 91 K

P2.2
 80 K

P2.3
 71 J

P3.1
 66 K

P3.2
 53 J

P3.3
 45 J

P4.1
 40 J

P4.2
 34 J

K1.1
 80 K

K1.2
 59 K

K1.3
 44 K

K2.1
 98 K

K2.2
 80 K

K2.3
 64 J

K3.1
 87 K

K3.2
 67 K

K3.3
 54 J

K4.1
 81 J

K4.2
 61 J

K4.3
 45 J

K4.4
 38 J

K4.5
 32 J

K5.1
 91 J

K5.2
 69 J

K5.3
 53 J

N1.1
 355 K

N1.2
 267 K

N1.3
 179 K

N2.1
 179 K

N2.2
 160 K

N2.3
 115 K

N3.1
 187 K

N3.2
 109 K

N3.3
 56 K

N4.1
 187 K

N4.2
 72 K

S1.1
 38 J

S1.2
 36 J

S1.3
 15 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

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

S9022.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
S9022.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
S9023.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
S9024.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
S9025.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
S9026.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S9027.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9028.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9029.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
S90210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
S90212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
S90214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S90216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S90218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S90220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

Fraise à rainurer en carbure monobloc à 2 dentsr
Fraise à 2 dents avec hélice à 30° et une longeur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards..

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 237.

DCON MS tolérance h6; DC ≤ 10.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 10.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.

Produit


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N NOF
2

l
30°

g
12°

TiAlN h10
DC

S922

P1.1
 132 K

P1.2
 148 K

P1.3
 153 K

P2.1
 113 K

P2.2
 100 K

P2.3
 88 J

P3.1
 98 K

P3.2
 79 J

P3.3
 67 J

P4.1
 59 J

P4.2
 50 J

P4.3
 41 J

K1.1
 100 K

K1.2
 74 K

K1.3
 56 K

K2.1
 107 K

K2.2
 87 K

K2.3
 70 J

K3.1
 95 K

K3.2
 72 K

K3.3
 59 J

K4.1
 88 J

K4.2
 67 J

K4.3
 49 J

K4.4
 42 J

K4.5
 35 J

K5.1
 100 J

K5.2
 75 J

K5.3
 58 J

N1.1
 296 K

N1.2
 222 K

N1.3
 149 K

N2.1
 149 K

N2.2
 133 K

N2.3
 96 K

N3.1
 156 K

N3.2
 91 K

N3.3
 47 K

N4.1
 156 K

N4.2
 60 K

N4.3
 64 K

S1.1
 47 J

S1.2
 45 J

S1.3
 20 J

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

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

S9222.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 2
S9222.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 2
S9223.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 2
S9224.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 2
S9225.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 2
S9226.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 2
S9227.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9228.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 2
S9229.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 2
S92210.0 10.00 0.18 10.00 22.00 72.0 2
S92212.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 2
S92214.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 2
S92216.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 2
S92218.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 2
S92220.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 2

Fraise à rainurer en carbure monobloc à 2 dents
Fraise à 2 dents avec hélice à 30° offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Queue cylindrique pour les diamètres de 
coupe jusqu’à 5 mm et queue Weldon pour les diamètres supérieurs. Revêtement TiALN pour une meilleure résistance à la température et une 
durée de vie plus longue de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 237.

DCON MS tolérance h6; DC ≤ 10.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 10.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir S991.

1) Cylindrical shank.

Produit


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N NOF
3

l
30°

g
12°

DIN 6535HA Bright h10
DC

S903

P1.1
 106 J

P1.2
 119 J

P1.3
 123 J

P2.1
 91 J

P2.2
 80 J

P2.3
 71 I

P3.1
 66 J

P3.2
 53 I

P3.3
 45 I

P4.1
 40 I

P4.2
 34 I

K1.1
 80 J

K1.2
 59 J

K1.3
 44 J

K2.1
 98 J

K2.2
 80 J

K2.3
 64 I

K3.1
 87 J

K3.2
 67 J

K3.3
 54 I

K4.1
 81 I

K4.2
 61 I

K4.3
 45 I

K4.4
 38 I

K4.5
 32 I

K5.1
 91 I

K5.2
 69 I

K5.3
 53 I

N1.1
 355 K

N1.2
 267 K

N1.3
 179 K

N2.1
 179 J

N2.2
 160 J

N2.3
 115 J

N3.1
 187 J

N3.2
 109 J

N3.3
 56 J

N4.1
 187 J

N4.2
 72 J

S1.1
 38 I

S1.2
 36 I

S1.3
 43 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

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

S9032.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
S9032.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
S9033.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
S9034.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
S9035.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
S9036.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S9037.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9038.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9039.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
S90310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S90312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
S90314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S90316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S90318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S90320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

Fraise à rainurer en carbure monobloc à 3 dents
Fraise à 3 dents avec hélice à 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 237.

DCON MS tolérance h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.

Produit


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N NOF
3

l
30°

g
12°

TiAlN h10
DC

S933

P1.1
 132 J

P1.2
 148 J

P1.3
 153 J

P2.1
 113 J

P2.2
 100 J

P2.3
 88 I

P3.1
 98 J

P3.2
 79 I

P3.3
 67 I

P4.1
 59 I

P4.2
 50 I

P4.3
 41 I

K1.1
 100 J

K1.2
 74 J

K1.3
 56 J

K2.1
 107 J

K2.2
 87 J

K2.3
 70 I

K3.1
 95 J

K3.2
 72 J

K3.3
 59 I

K4.1
 88 I

K4.2
 67 I

K4.3
 49 I

K4.4
 42 I

K4.5
 35 I

K5.1
 100 I

K5.2
 75 I

K5.3
 58 I

N1.1
 296 K

N1.2
 222 K

N1.3
 149 K

N2.1
 149 J

N2.2
 133 J

N2.3
 96 J

N3.1
 156 J

N3.2
 91 J

N3.3
 47 J

N4.1
 156 J

N4.2
 60 J

N4.3
 64 J

S1.1
 47 I

S1.2
 45 I

S1.3
 20 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

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

S9332.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 3
S9332.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 3
S9333.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 3
S9334.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 3
S9335.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 3
S9336.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 3
S9337.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9338.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 3
S9339.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 3
S93310.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 3
S93312.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 3
S93314.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 3
S93316.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 3
S93318.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 3
S93320.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 3

Fraise à rainurer en carbure monobloc à 3 dents
Fraise à 3 dents avec hélice à 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Queue
cylindrique pour un diamètre de coupe jusqu’à 5 mm. Revêtement TiALN pour une meilleure résistance à la température et une plus grande 
durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 237.

DCON MS tolérance h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir S991.

1) Cylindrical shank.

Produit





234

N NOF
4

l
30°

g
12°

DIN 6535HA Bright h12
DC

S904

P1.1
 106 J

P1.2
 119 J

P1.3
 123 J

P2.1
 91 J

P2.2
 80 J

P2.3
 71 I

P3.1
 66 J

P3.2
 53 I

P3.3
 45 I

P4.1
 40 I

P4.2
 34 I

P4.3
 18 I

K1.1
 80 J

K1.2
 59 J

K1.3
 44 J

K2.1
 98 J

K2.2
 80 J

K2.3
 64 I

K3.1
 87 J

K3.2
 67 J

K3.3
 54 I

K4.1
 81 I

K4.2
 61 I

K4.3
 45 I

K4.4
 38 I

K4.5
 32 I

K5.1
 91 I

K5.2
 69 I

K5.3
 53 I

N1.1
 355 J

N1.2
 267 J

N1.3
 179 J

N2.1
 179 J

N2.2
 160 J

N2.3
 115 J

N3.1
 187 J

N3.2
 109 J

N3.3
 56 J

N4.1
 187 J

N4.2
 72 J

S1.1
 38 I

S1.2
 36 I

S1.3
 43 I

S2.1
 40 I

S2.2
 35 I

S3.1
 30 I

S3.2
 25 I

S4.1
 23 I

S4.2
 20 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

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

S9042.0 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
S9042.5 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
S9043.0 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
S9044.0 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
S9045.0 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
S9046.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
S9047.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9048.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9049.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
S90410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S90412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
S90414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
S90416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S90418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
S90420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de finition en carbure monobloc à 4 dents
Fraise à 4 dents avec hélice à 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 237.

DCON MS tolérance h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.

Produit


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N NOF
4

l
30°

g
12°

TiAlN h12
DC

S944

P1.1
 132 J

P1.2
 148 J

P1.3
 153 J

P2.1
 113 J

P2.2
 100 J

P2.3
 88 I

P3.1
 98 J

P3.2
 79 I

P3.3
 67 I

P4.1
 59 I

P4.2
 50 I

P4.3
 41 I

K1.1
 100 J

K1.2
 74 J

K1.3
 56 J

K2.1
 107 J

K2.2
 87 J

K2.3
 70 I

K3.1
 95 J

K3.2
 72 J

K3.3
 59 I

K4.1
 88 I

K4.2
 67 I

K4.3
 49 I

K4.4
 42 I

K4.5
 35 I

K5.1
 100 I

K5.2
 75 I

K5.3
 58 I

N1.1
 296 J

N1.2
 222 J

N1.3
 149 J

N2.1
 149 J

N2.2
 133 J

N2.3
 96 J

N3.1
 156 J

N3.2
 91 J

N3.3
 47 J

N4.1
 156 J

N4.2
 60 J

N4.3
 64 J

S1.1
 47 I

S1.2
 45 I

S1.3
 45 I

S2.1
 60 I

S2.2
 49 I

S3.1
 45 I

S3.2
 35 I

S4.1
 35 I

S4.2
 28 I

DC CHW DCON MS APMX OAL NOF

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

S9442.0 1) 2.00 0.08 3.00 6.00 38.0 4
S9442.5 1) 2.50 0.08 3.00 9.00 38.0 4
S9443.0 1) 3.00 0.08 3.00 12.00 38.0 4
S9444.0 1) 4.00 0.08 4.00 14.00 50.0 4
S9445.0 1) 5.00 0.13 5.00 16.00 50.0 4
S9446.0 6.00 0.13 6.00 19.00 57.0 4
S9447.0 7.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9448.0 8.00 0.13 8.00 19.00 63.0 4
S9449.0 9.00 0.13 10.00 21.00 72.0 4
S94410.0 10.00 0.20 10.00 22.00 72.0 4
S94412.0 12.00 0.20 12.00 25.00 73.0 4
S94414.0 14.00 0.20 14.00 30.00 83.0 4
S94416.0 16.00 0.20 16.00 32.00 92.0 4
S94418.0 18.00 0.20 18.00 32.00 92.0 4
S94420.0 20.00 0.30 20.00 38.00 104.0 4

Fraise de finition en carbure monobloc à 4 dents
Fraise à 4 dents avec hélice à 30° et une longueur de coupe moyenne offrant une grande rigidité pour le fraisage de rainures standards. Queue
cylindrique pour un diamètre de coupe jusqu’à 5 mm et queue Weldon pour les diamètres supérieurs. Revêtement TiALN pour une meilleure
résistance à la température et une plus grande durée de vie de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction à partir de la page 237.

DCON MS tolérance h6; DC ≤ 9.00 mm: CHW ±0.03×45° mm; DC > 9.00 mm: CHW ±0.05×45° mm.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir S991.

1) Queue cylindrique.

Produit


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S991

A B C

S991SET922 S922 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET933 S933 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm
S991SET944 S944 6 3.00 mm, 4.00 mm, 5.00 mm, 6.00 mm, 8.00 mm, 10.00 mm

Coffret de fraises en carbure monobloc
Coffret de 6 fraises en carbure monobloc avec revêtement TiALN. Gamme de S922, S933 ou S944 (2, 3 ou 4 dents). Les coffrets contiennent les 
Ø3, 4, 5, 6, 8 et 10 mm conditionnés dans une boite ronde en plastique pour une bonne vue d’ensemble.

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

Produit


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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 12.00 14.00 16.00 18.00 20.00 22.00 25.00

A 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

B 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

C 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

D 0.002 0.003 0.004 0.005 0.007 0.008 0.009 0.010 0.011 0.012 0.014 0.015 0.017 0.019 0.021 0.025 0.028

E 0.002 0.003 0.004 0.008 0.009 0.012 0.013 0.014 0.015 0.016 0.019 0.021 0.024 0.026 0.028 0.030 0.034

F 0.002 0.003 0.006 0.010 0.013 0.016 0.017 0.019 0.021 0.022 0.026 0.029 0.032 0.035 0.039 0.042 0.047

G 0.002 0.005 0.008 0.014 0.018 0.022 0.024 0.026 0.028 0.031 0.035 0.040 0.044 0.048 0.053 0.057 0.064

I 0.003 0.006 0.011 0.019 0.024 0.030 0.032 0.036 0.039 0.042 0.049 0.054 0.061 0.066 0.073 0.079 0.088

J 0.004 0.009 0.014 0.026 0.033 0.041 0.044 0.048 0.053 0.057 0.066 0.074 0.083 0.090 0.099 0.107 0.120

K 0.006 0.012 0.019 0.035 0.044 0.054 0.059 0.064 0.070 0.076 0.088 0.098 0.110 0.120 0.132 0.142 0.160

N 0.008 0.016 0.025 0.047 0.058 0.072 0.078 0.086 0.094 0.101 0.117 0.131 0.146 0.160 0.175 0.189 0.212

O 0.010 0.021 0.034 0.062 0.078 0.096 0.104 0.114 0.124 0.135 0.156 0.174 0.195 0.213 0.233 0.252 0.283

P 0.014 0.028 0.045 0.083 0.104 0.128 0.138 0.152 0.166 0.180 0.207 0.231 0.259 0.283 0.311 0.335 0.376

R 0.018 0.037 0.060 0.110 0.138 0.170 0.184 0.202 0.221 0.239 0.276 0.308 0.345 0.377 0.414 0.446 0.501

S 0.024 0.049 0.080 0.147 0.183 0.226 0.245 0.269 0.294 0.318 0.367 0.410 0.459 0.502 0.550 0.593 0.667

Avance par dent fz (mm/dent). 
Ajuster ces valeurs de ±25 % selon les 
conditions de travail.

Pour le tréflage dans un matériau 
plein avec une fraise à coupe au 
centre, et UNIQUEMENT dans ce cas, 
considérer les valeurs de ce tableau 

en fn (avance par tour).

Comment trouver l'avance par dent fz grâce à ce tableau :
1. Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 199K, « K » étant le code Alpha).
2. Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre application (première ligne du tableau). 
3. Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Alpha indique l'avance par dent fz.

FRAISES CARBURE 
MONOBLOCS 

UNIQUEMENT 

ø DC (mm)

Av
an

ce
s

FRAISES CARBURE – TABLEAU DES AVANCES PAR DENT (EN MM)


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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

  1/16   3/32   1/8   5/32   3/16   7/32   1/4   5/16   3/8   7/16   1/2   9/16   5/8   3/4   7/8 1      

.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 .3125 .3750 .4375 .5000 .5625 .6250 .7500 .8750 1.0000

A .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

B .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

C .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

D .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011

E .0001 .0001 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0007 .0009 .0009 .0011 .0012 .0013

F .0001 .0002 .0002 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0009 .0009 .0011 .0012 .0013 .0015 .0017 .0019

G .0002 .0002 .0004 .0006 .0007 .0007 .0009 .0010 .0012 .0013 .0015 .0016 .0017 .0020 .0023 .0025

I .0002 .0003 .0005 .0007 .0009 .0011 .0012 .0014 .0016 .0018 .0020 .0022 .0024 .0028 .0031 .0035

J .0003 .0004 .0007 .0010 .0012 .0014 .0017 .0019 .0022 .0024 .0027 .0030 .0032 .0037 .0043 .0047

K .0004 .0006 .0009 .0014 .0016 .0019 .0022 .0025 .0029 .0032 .0036 .0040 .0043 .0050 .0056 .0063

N .0005 .0007 .0011 .0019 .0022 .0025 .0029 .0034 .0038 .0043 .0048 .0053 .0057 .0066 .0075 .0083

O .0006 .0010 .0015 .0024 .0029 .0034 .0039 .0045 .0051 .0057 .0063 .0070 .0076 .0088 .0100 .0111

P .0008 .0014 .0020 .0033 .0038 .0045 .0052 .0060 .0068 .0076 .0084 .0094 .0100 .0117 .0133 .0148

R .0011 .0018 .0027 .0043 .0051 .0060 .0069 .0080 .0091 .0101 .0112 .0125 .0134 .0156 .0177 .0197

S .0015 .0024 .0036 .0058 .0067 .0080 .0091 .0106 .0120 .0135 .0149 .0166 .0178 .0207 .0236 .0263

Avance par dent IPT (pouce/dent). 
Ajuster ces valeurs de ±25 % selon les 
conditions de travail.

Pour le tréflage dans un matériau 
plein avec une fraise à coupe au 
centre, et UNIQUEMENT dans ce cas, 
considérer les valeurs de ce tableau en 

IPR (avance par pouce par tour).

Comment trouver l'avance par dent IPT grâce à ce tableau :
1. Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 653K, « K » étant le code Alpha).
2. Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre application (première ligne du tableau). 
3. Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Alpha indique l'avance par dent IPT.

FRAISES CARBURE 
MONOBLOCS 

UNIQUEMENT 

ø DC (pouce)

Av
an

ce
s

FRAISES CARBURE – TABLEAU DES AVANCES PAR DENT (EN POUCE)


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APMX FFW / DC 25 % 50 % 100 % 150 %

x.v 1.25 1.00 0.75 0.50

x.f 1.25 1.00 0.75 0.50

APMX EFW / DC 5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % ≥ 50 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.00

x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

2

1 Rainurage

Fraisage d'épaulements

Facteurs de correction de la vitesse de coupe vc et de l'avance par dent fz pour les opérations de rainurage à différentes profondeurs de coupe.

Facteurs de correction de la vitesse de coupe vc et de l'avance par dent fz pour le surfaçage-dressage avec un engagement radial de < 50 %.

Nous recommandons d'éviter le fraisage avec un engagement radial de 50 %.

FRAISES CARBURE – FACTEURS DE CORRECTION


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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 16.00 20.00 25.00 28.00 32.00 36.00 40.00 63.00 80.00 100.00

A 0.002 0.003 0.003 0.005 0.005 0.005 0.007 0.009 0.011 0.015 0.018 0.023 0.027 0.030 0.033 0.034 0.043 0.045 0.042

B 0.003 0.004 0.004 0.006 0.006 0.007 0.009 0.012 0.014 0.018 0.023 0.029 0.033 0.038 0.041 0.043 0.054 0.057 0.052

C 0.004 0.004 0.005 0.007 0.008 0.008 0.011 0.015 0.017 0.023 0.029 0.036 0.042 0.047 0.051 0.054 0.067 0.071 0.065

D 0.005 0.006 0.006 0.009 0.010 0.010 0.014 0.018 0.022 0.029 0.036 0.045 0.052 0.059 0.064 0.067 0.084 0.089 0.082

E 0.006 0.007 0.008 0.011 0.012 0.013 0.017 0.023 0.027 0.036 0.045 0.056 0.065 0.074 0.080 0.084 0.105 0.111 0.102

F 0.007 0.008 0.010 0.013 0.014 0.016 0.020 0.028 0.032 0.043 0.054 0.067 0.078 0.089 0.096 0.101 0.126 0.133 0.122

G 0.009 0.010 0.012 0.016 0.017 0.019 0.024 0.033 0.039 0.052 0.065 0.081 0.094 0.107 0.115 0.121 0.151 0.160 0.147

H 0.010 0.012 0.014 0.019 0.021 0.022 0.029 0.040 0.047 0.062 0.078 0.097 0.112 0.128 0.138 0.145 0.181 0.192 0.176

I 0.012 0.015 0.017 0.023 0.025 0.027 0.035 0.048 0.056 0.075 0.093 0.116 0.135 0.153 0.166 0.174 0.218 0.230 0.212

J 0.015 0.017 0.020 0.027 0.030 0.032 0.042 0.057 0.067 0.090 0.112 0.139 0.162 0.184 0.199 0.209 0.261 0.276 0.254

Avance par dent (fz en mm/dent). 
Ajuster ces valeurs de ±25 % selon 
les conditions de travail.

Pour le tréflage dans un matériau 
plein avec une fraise à coupe au 
centre, et UNIQUEMENT dans ce cas, 
considérer les valeurs de ce tableau 

en fn (avance par tour).

Comment trouver l'avance par dent fz grâce à ce tableau :
1. Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 48C, « C » étant le code Alpha).
2. Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre application (première ligne du tableau). 
3. Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Alpha indique l'avance par dent fz.

FRAISES HSS, 
HSS-E ET HSS-E-PM 

UNIQUEMENT

ø DC (mm)

Av
an

ce
s

Ce tableau s'applique aux fraises en bout et fraises deux tailles.

FRAISES HSS – TABLEAU DES AVANCES PAR DENT (EN MM)


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DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

1

DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

APMX

APMX

EFW ≥ 0.5×DC

FFW = 1×DC

APMX EFW = DC

APMX
FFW = 0.5×DC

DC DC

2

HM Milling with ≥ 50% radial immersion

  1/16   3/32   1/8   5/32   3/16   7/32   1/4   5/16   3/8   7/16   1/2   9/16   5/8   3/4   7/8 1      1  1/8 1  1/4 1  1/2 

.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 .3125 .3750 .4375 .5000 .5625 .6250 .7500 .8750 1,0000 1,1250 1,2500 1,5000

A .0001 .0001 .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0012 .0013

B .0001 .0002 .0002 .0002 .0002 .0002 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0009 .0011 .0012 .0014 .0015 .0017

C .0002 .0002 .0002 .0003 .0003 .0003 .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0009 .0011 .0013 .0015 .0017 .0019 .0020

D .0002 .0002 .0002 .0004 .0004 .0004 .0004 .0006 .0007 .0008 .0009 .0010 .0011 .0013 .0017 .0019 .0021 .0023 .0026

E .0002 .0003 .0003 .0004 .0005 .0005 .0006 .0007 .0008 .0010 .0011 .0013 .0014 .0017 .0020 .0023 .0027 .0029 .0032

F .0003 .0003 .0004 .0005 .0006 .0006 .0007 .0008 .0010 .0012 .0014 .0016 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0039

G .0004 .0004 .0005 .0006 .0007 .0007 .0008 .0009 .0012 .0014 .0017 .0019 .0020 .0024 .0030 .0033 .0039 .0042 .0046

H .0004 .0005 .0006 .0007 .0008 .0008 .0009 .0011 .0014 .0017 .0020 .0022 .0024 .0029 .0035 .0040 .0046 .0050 .0056

I .0005 .0006 .0007 .0009 .0010 .0010 .0011 .0014 .0017 .0020 .0024 .0027 .0030 .0035 .0043 .0048 .0056 .0060 .0067

J .0006 .0007 .0008 .0011 .0012 .0012 .0014 .0017 .0020 .0024 .0028 .0032 .0035 .0042 .0051 .0058 .0067 .0072 .0080

Avance par dent (IPT ou pouce/
dent). Ajuster ces valeurs de ±25 % 
selon 
les conditions de travail.

Pour le tréflage dans un matériau 
plein avec une fraise à coupe au 
centre, et UNIQUEMENT dans ce cas, 
considérer les valeurs de ce tableau en 

IPR (avance par pouce par tour).

Comment trouver l'avance par dent IPT grâce à ce tableau :
1. 	Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 157C, « C » étant le code Alpha).
2. 	Trouver le diamètre le plus proche de celui recherché pour votre application (première ligne du tableau).
3. 	Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule à l'intersection de la colonne Diamètre et de la ligne code Alpha indique l'avance par dent IPT.

FRAISES HSS, 
 HSS-E ET HSS-E-PM 

UNIQUEMENT

ø DC (pouce)

Av
an

ce
s

Ce tableau s'applique aux fraises en bout et fraises deux tailles.

FRAISES HSS – TABLEAU DES AVANCES PAR DENT (EN POUCE)
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2

1

APMX FFW / DC 25% 50% 100% 150%

x.v 1.25 1.00 0.75 0.50

x.f 1.25 1.00 0.75 0.50

APMX EFW / DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% ≥ 50%

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.00

x.f 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00

Rainurage

Fraisage d'épaulements

Facteurs de correction de la vitesse de coupe vc et de l'avance par dent fz pour les opérations de rainurage à différentes profondeurs de coupe.

Facteurs de correction de la vitesse de coupe vc et de l'avance par dent fz pour le surfaçage-dressage avec un engagement radial de < 50 %.

Nous recommandons d'éviter le fraisage avec un engagement radial de 50 %.

FRAISES HSS – FACTEURS DE CORRECTION


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C % W % Mo % Cr % V % Co %

M35 830 – 870 0.93 6.4 5.0 4.2 1.8 4.8

M42 870 – 960 1.08 1.5 9.4 3.9 1.2 8.0

ASP 2017 860 – 900 0.8 3.0 3.0 4.0 1.0 8.0

ASP 2030 870 – 910 1.28 6.4 5.0 4.2 3.1 8.5

ASP 2052 870 – 910 1.6 10.5 2.0 4.8 5.0 8.0

Aciers rapides (HSS)

Acier rapide au cobalt
Cet acier rapide contient du cobalt pour une dureté à chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité 
et de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance à l'usure. Il convient donc à la Produition de forets, de tarauds, de 
fraises et d'alésoirs.

Acier rapide au cobalt fritté L'acier rapide au cobalt fritté (HSCo fritté) est un substrat élaboré par métallurgie des poudres. Les outils utilisant des substrats produits 
selon cette technique présentent une ténacité et une aptitude au meulage élevées.

MATÉRIAUX D’OUTILS – ACIERS RAPIDES (HSS)

Nuance Dureté (HV10) Matériau de l'outil

HSCo

HSCo fritté


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800 – 950 1300 – 1800 1600

8.0 – 9.0 7.2 – 15.0 14.45

3000 – 4000 3000 – 8000 6250

2500 – 4000 1000 – 4700 4300

550 1000 900

260 – 300 460 – 630 580

– 0.2 – 10.0 0.8

Matériaux HM

Carbures 
(ou matériaux durs)

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matière première 
essentielle est le carbure de tungstène (WC). C'est lui qui confère sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane 
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le carbure de tungstène pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces 
trois matériaux sont appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc l'homogénéité du matériau final.
Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance à la compression, une dureté élevée et donc une grande 
résistance à l'usure, mais aussi une résistance à la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds, 
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises à fileter.

La combinaison de particules dures (WC) et d'un métal liant (Co) fait évoluer les caractéristiques comme suit :

La taille de grain a également une influence sur les propriétés du matériau. Plus la taille est réduite, plus la dureté augmente ; la ténacité aug-
mente avec la taille du grain. 

MATÉRIAUX D’OUTILS – CARBURE (HM)

Propriétés Aciers rapides (HSS) Matériaux HM K10/30F 
(pour outils monoblocs généralement)

Dureté (HV30)

Densité (g/cm3)

Résistance à la compression (N/mm2)

Résistance à la flexion (N/mm2)

Résistance thermique (°C)

Module de cisaillement (kN/mm2)

Taille de grain (μm)

Caractéristique Teneur supérieure en WC Teneur supérieure en Co

Dureté Dureté supérieure Dureté inférieure

Résistance à la compression (CS) CS supérieure CS inférieure

Résistance à la flexion (BS) BS inférieure BS supérieure


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Bright

TiAlN 3300 3 0.3 – 0.35 900

REVÊTEMENTS ET TRAITEMENTS DE SURFACE

Traitements superficiels

Brillant (non revêtu) La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et 
conserve le tranchant des arêtes de coupe dans les matériaux abrasifs.

Revêtements de surface

Revêtements 
titane aluminium
(TiAlN)

Le nitrure de titane aluminium est un revêtement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confère une ténacité 
et une stabilité à l'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout 
en améliorant la durée de vie des outils. Le TiAlN est utilisé dans le perçage, le taraudage et le fraisage. Il peut également 
convenir aux usinages sans refroidissement. 

Exemples de propriétés de revêtement et traitement de surface

Traitements 
de surface Couleur Matériau de  

revêtement
Dureté

(HV)
Épaisseur

(μm)
Structure du  
revêtement

Coef. frott. contre 
acier

Temp. max. appli. 
(°C)

Gris noir Nanostructure


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Nomenclature 

Caractéristiques de la fraise – Choix du nombre de goujures NOF

Le choix du nombre de goujures est fonction des éléments suivants:
• matière usinée,
• dimensions de la pièce usinée,
• conditions d'usinage.

2 goujures 3 goujures 4 goujures (ou plus)

FAIBLE FORCE FLÉCHISSEMENT ÉLEVÉE

GRAND ESPACE ENTRE-DENTS PETIT

•	 Grand espace entre-dents

•	 Évacuation facile des copeaux

•	 Convient au rainurage

•	 Convient au fraisage lourd

•	 Section réduite qui affaiblit la rigidité

•	 Moindre qualité de surface

•	 Espace entre-dents pratiquement équivalent 
à 2 goujures

•	 Section plus large offrant une plus grande rigidité que 
2 goujures

•	 Finition de surface améliorée

•	 Rigidité supérieure

•	 Section la plus large, espace entre-dents réduit

•	 La meilleure finition de surface

•	 Recommandé pour le profilage, le fraisage périphérique 
et le rainurage peu profond

Queue
Angle d'hélice
Goujure
Diamètre extérieur DC
Longueur de coupe AP
Longueur totale OAL

Entre-dents
Angle de dépouille primaire
Angle de contre-dépouille
Listel
Arête de coupe
Angle de coupe
Largeur de dépouille
Largeur de contre-dépouille
Contre-facette

INFORMATIONS TECHNIQUES – FRAISAGE
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A
B

C

FV

FT

A
B

C

Caractéristiques des fraises – Angle d'hélice

L'augmentation du nombre de goujures améliore la répartition de 
charge sur la dent, ce qui permet d'obtenir une meilleure finition. 
Mais un angle d'hélice élevé a aussi pour conséquence d'accroître la 
charge FV le long de l'axe de la fraise.

Une charge FV élevée peut provoquer:
• des problèmes de contraintes sur les roulements de la broche,
• un mouvement de la fraise le long de l'axe de la broche. Pour éviter

cela, il est nécessaire d'utiliser des porte-outils Weldon ou, de pré-
férence, mécaniques ou hydrauliques.

INFORMATIONS TECHNIQUES – FRAISAGE

Définition générale du fraisage

Le fraisage est un procédé d‘usinage permettant de réaliser des surfaces par enlèvement progressif d’une certaine quantité de matière de la 
pièce grâce à une vitesse de déplacement ou d’avance relativement lente et à une rotation de la fraise tournant à une vitesse comparativement 
élevée.
La caractéristique principale du procédé de fraisage est l’enlèvement de matière sous forme de copeaux individuels par chaque dent.

Types de fraises 

Les trois opérations de fraisage de base sont décritent ci-dessous: (A) fraisage périphérique, (B) surfaçage, (C) fraisage en bout.

Lors du fraisage périphérique (ou fraisage en roulant), l’axe de rotation de la fraise est parallèle à la surface de la pièce à usiner. La fraise a un 
certain nombre de dents sur sa circonférence, chaque dent agissant en un seul point comme les outils coupants appelés fraises une taille.
Les fraises utilisées en fraisage périphérique peuvent avoir une denture droite ou hélicoïdale réalisant une action de coupe orthogonale ou 
oblique.
Lors du surfaçage, la fraise est montée sur une broche avec un axe de rotation perpendiculaire à la surface de la pièce usinée. La surface fraisée 
résulte d’une action des arêtes de coupe situées sur la périphérie ou le bout de la fraise.
Lors du fraisage en bout, la fraise tourne généralement sur un axe vertical par rapport à la pièce usinée. Elle peut être inclinée pour usiner des 
surfaces coniques. Les dents de coupe se situent à la fois sur le bout de la fraise et sur la périphérie du corps de la fraise.
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DC

ar < 0.1 DC

FRAISAGE EN AVALANT FRAISAGE EN OPPOSITION

En fraisage en avalant, la fraise tourne dans le même sens que 
l'avance de la table. La dent rencontre la pièce à usiner en haut de la 
coupe, produisant d'abord la partie la plus épaisse du copeau. Dans 
les applications horizontales, la force produite par le fraisage en ava-
lant peut agir comme force de serrage, vers la table de la machine.
Il est important de s'assurer que la vis principale de la machine-outil 
n'a pas de jeu. En condition normale, le fraisage en avalant améliore 
l'état de surface de la pièce et augmente la durée de vie de l'outil.

En fraisage en opposition, la fraise tourne dans le sens opposé de 
l'avance de la table. Par conséquent, la largeur du copeau commence 
à zéro et augmente jusqu'à son maximum, en fin de coupe. Dans cer-
tains cas, ce processus peut accélérer l'usure de l'outil. Le fraisage en 
opposition peut s'avérer avantageux sur l'acier laminé à chaud, l'acier 
trempé en surface et des aciers présentant une calamine en surface.

FRAISAGE PÉRIPHÉRIQUE (UNE TAILLE, CYLINDRIQUE) 

Fraisage périphérique: Fraisage d'une surface 
parallèle à l'axe de la fraise.

Un fraisage efficace

Types de coupes
Fraisage en avalant et fraisage en opposition

La profondeur de coupe radiale 
doit mesurée moins de 0.1 du dia-
mètre de la fraise: ar < 0.1 DC.

INFORMATIONS TECHNIQUES – FRAISAGE

Copeau formé, 
épaisseur maximum

Rotation

Avance

Début copeau,
épaisseur zéro

Rotation

Avance

Contournage Fraisage en bout Rainurage Tréflage Ramping

La profondeur radiale de la coupe 
doit être inférieure à 0.25 du 

diamètre de la fraise.

La profondeur radiale de coupe ne 
doit pas dépasser 0.9 du diamètre, 

la profondeur axiale inférieure 
à 0.1 du diamètre.

Usinage d’une rainure de clavette. 
La profondeur radiale est égale au 

diamètre de la fraise.

Il est possible de percer la pièce 
usinée avec une fraise de finition 

en se servant simplement de 
la coupe au centre. Dans cette 

opération l’avance doit être 
divisée par deux.

Entrée à la fois axiale et radiale 
dans la pièce usinée.

Applications

Le TEM (Taux d‘enlèvement de matière) et les applications sont extrêmement liés. Pour chaque type d’application il peut y avoir différents TEM 
qui augmentent selon l’engagement de la fraise dans la pièce usinée. Le catalogue Dormer Pramet contient des icônes décrivant les différentes 
applications.


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Pour pouvoir «percer» (c'est-à-dire fraiser avec une avance axiale), l'arête de coupe d'une fraise en bout doit courir jusqu'au centre.  
Exemple: fraisage d'une rainure de clavette au milieu d'un axe.
En alésage, la profondeur du trou peut atteindre 75 % de la longueur de l'arête de coupe. En perçage en pleine matière, elle ne doit pas dépasser 
0.5 – 1.0 DC.

Rainurage 

La profondeur de coupe radiale est égale au diamètre de la fraise: ar = DC.
Toutes les applications de rainurage sont une combinaison de fraisage conventionnel et de fraisage en avalant. Voir la section suivante.

Choix d'une fraise en bout

Utiliser l'outil le plus court possible pour l'application, avec le plus grand diamètre possible et la longueur de goujure la plus courte possible en 
fonction de la profondeur de coupe. Les fraises en bout extra-longues présentent un porte-à-faux excessif qui peut nécessiter jusqu'à 25 % de 
réduction de l'avance. Les fraises extra-courtes, du fait de leur longueur totale et de leur longueur de goujure réduites, sont plus rigides. Elles 
peuvent donc nécessiter une vitesse d'avance jusqu'à 25 % plus rapide.

Vitesses

Les fraises en bout en carbure monobloc doivent être utilisées à des vitesses plus élevées que celles en acier rapide. Souvent, des passes plus 
légères à des vitesses plus élevées peuvent améliorer la finition de la pièce usinée.
En rainurage, la vitesse doit être réduite de 20 % environ. Les vitesses doivent également être réduites lors du fraisage de matériaux durs ou 
tenaces, ou en usinage lourd. Les vitesses peuvent être accélérées dans les matériaux plus tendres ou avec des passes plus légères. Les vitesses 
doivent également être augmentées pour les coupes de finition.

Fluides de coupe

L'utilisation d'un fluide de coupe est recommandée pour le fraisage des aciers doux et des alliages haute température. Le fluide de coupe a pour 
objectif d'évacuer les copeaux loin de l'outil et de la pièce usinée. Cela évite d’endommager les arêtes de coupe en recoupant (ou recyclant) 
les copeaux. Lors de l’usinage du titane, le flux du liquide de refroidissement doit être important et dirigé vers la zone de coupe pour éviter la 
surchauffe et faciliter l’évacuation des copeaux.

INFORMATIONS TECHNIQUES – FRAISAGE

Tréflage

Mouvement direct entre la pièce usinée et l'axe de la fraise lorsque la fraise plonge directement dans la pièce.
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Vf  =  fz × z × n

Vc =
n × DC × p

1000

n = vc × 1000
DC × p

fz =
Vf 

z × n

Q =
Vf × APMX FFW × APMX EFW

1000

vc SFM

IPM =  IPT × T × RPM

SFM = RPM × DC × p
12

RPM = SFM × 12
DC × p

IPT = IPM 
T × RPM

MRR = IPM × DOC × WOC

n RPM

Vf IPM

fz IPT

DC DC

z T

APMX FFW DOC

APMX EFW WOC

Q MRR

Terminologie de fraisage et formules d'usinage

Les formules et termes suivants vous seront utiles pour déterminer les paramètres de coupe appropriés.

FORMULES DE CALCUL DES PARAMÈTRES DE COUPE

Formules (mm) Termes Formules (pouces)

(m/min) Vitesse de coupe (pied/min)

(tr/min) Vitesse de rotation de l'axe (tr/min)

(mm/min) Avance (pouce/min)

(mm/dent) Avance par dent (pouce/dent)

(mm) Diamètre de coupe (po)

(–) Nombre de dents (–)

(mm) Profondeur de coupe (po)

(mm) Largeur de coupe (po)

(cm³/min) Taux d'enlèvement de métal (po³/min)
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Problème Solution

Écaillage de l'arête de coupe

•	 Essayer avec un apport d'air ou de fluide de coupe 
•	 Réduire la profondeur de coupe 
•	 Vérifier le degré d'usure de la pince
•	 Réduire l'avance par dent
•	 Si fraisage avec fluide, passer au fraisage à sec

•	 Vérifier l'excentricité de l'outil
•	 Améliorer la stabilité de la pièce

Usure extrême en dépouille

•	 Utiliser une fraise en bout revêtue
•	 Si fraisage en opposition, passer au fraisage en avalant
•	 Si fluide de coupe soluble dans l'eau, choisir un fluide non soluble 

dans l'eau
•	 Utiliser un outil avec un angle d'hélice plus important

•	 Si fraisage en opposition, passer au fraisage en avalant

Vibrations/broutage

•	 Utiliser une fraise en bout d'un plus grand diamètre
•	 Augmenter l'avance par dent
•	 Augmenter l'angle d'hélice
•	 Réduire la longueur des goujures ou le porte-à-faux
•	 Réduire la vitesse de coupe

•	 Vérifier ou remplacer le porte-outil
•	 Augmenter le nombre de goujures
•	 Resserrer le mandrin ou utiliser un mandrin plus robuste 

Fléchissement

•	 Réduire la profondeur de coupe 
•	 Augmenter l'avance par dent
•	 Augmenter l'angle d'hélice
•	 Si fluide de coupe soluble dans l'eau, choisir un fluide non soluble 

dans l'eau

•	 Utiliser une fraise en bout d'un plus grand diamètre
•	 Réduire la longueur des goujures ou le porte-à-faux
•	 Si type 2 goujures, passer à une fraise 4 goujures
•	 Si fraisage en avalant, passer au fraisage en opposition

Finition de surface médiocre

•	 Réduire l'excentricité de la fraise
•	 Augmenter la vitesse de coupe
•	 Réduire l'avance par dent
•	 Augmenter l'angle d'hélice
•	 Augmenter le nombre de goujures

•	 Augmenter le volume d'air ou l'apport en fluide de coupe
•	 Réduire la profondeur de coupe 
•	 Si fraisage à sec, passer au fraisage avec fluide

Ondulations

•	 Réduire l'angle d'hélice
•	 Vérifier l'excentricité de la fraise
•	 Réduire la profondeur de coupe 
•	 Vérifier ou remplacer le porte-outil

Éclats de la fraise

•	 Réduire la profondeur de coupe 
•	 Réduire l'avance par dent
•	 Réduire la longueur des goujures ou le porte-à-faux
•	 En cas de bourrage de copeaux, réduire le nombre de goujures

Évacuation des copeaux 
médiocre

•	 Recourir à de l'air pulsé
•	 Réduire la profondeur de coupe 
•	 Réduire l'avance par dent
•	 Réduire le nombre de goujures
•	 Augmenter le volume d'air ou l'apport en fluide de coupe

•	 Augmenter la vitesse de coupe

Écaillage de la pièce usinée

•	 Réduire l'angle d'hélice
•	 Réduire l'avance par dent
•	 Réduire la profondeur de coupe 

Soudage de copeaux

•	 Utiliser du fluide de coupe
•	 Utiliser une fraise en bout revêtue
•	 Augmenter l'apport en fluide de coupe
•	 Augmenter l'angle d'hélice

RÉSOLUTION DE PROBLÈMES
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VA ALST

Notre gamme de fraises rotatives en carbure est un programme complet et de haute qualité. Elles se déclinent en divers formes 
et matériaux pour répondre à la plupart des applications des principaux secteurs industriels.

• La combinaison de matériaux de premier choix pour la
queue et la tête lors de la fabrication donne un produit
uniforme et fiable que Dormer considère comme l’un
des produits essentiels de sa gamme de fraises limes
en carbure.

• Chaque STYLE DE COUPE a été conçu pour être le
premier choix pour un usinage de haute performance
dans le matériau concerné. Cela inclut les aciers

• Queues en acier trempé et durci
• Rigide et résistante
• Empêche la flexion et réduit les vibrations
• Améliore la durée de vie de l’outil
• Rectifié en h6 (carbure) et h7 (acier) pour une

meilleure fixation

• Brasage spécial très résistant
• Excellente résistance aux chocs pour supporter des

forces élevées
• Capable de résister à une température plus élevée

sans s’affaiblir

TYPE ST
Idéale pour l’usinage hautes 
performances des aciers
• Géométrie spécifique pour une

qualité d’usinage supérieure
des pièces en acier

• Géométrie positive garantissant
une finition de surface lisse

• Température générée
inférieure, pour une durée de
vie allongée de l’outil

TYPE VA
Idéale pour l’usinage haute 
performance des aciers 
inoxydables
• Géométrie coupante, réduisant

la propension à l’écrouissage
• Taux d’enlèvement accru du

métal

TYPE AL
Premier choix pour les matériaux 
non-ferreux et les plastiques
• Hélice forte et grand volume

de goujure pour l’enlèvement
rapide de métal

(ST CUT), les aciers inoxydables (VA CUT), les 
matériaux non ferreux et les matières plastiques 
(ALUMINIUM CUT), les superalliages (AS CUT), les 
fibres de verre et matériaux composites (GRP CUT), 
et l‘usinage général (DC CUT)

FRAISES LIMES ROTATIVES EN CARBURE

CARACTÉRISTIQUES & BÉNÉFICES

QUEUE BRASAGE

TYPES DE COUPE


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GRP DCAS

TYPES DE COUPE

• Goujure „Skip“ rectifiée
• Une résistance accrue au centre
• Diminution du risque d’agglomération des copeaux
• Amélioration de l’action de coupe près du centre

• Durée de vie accrue dans des conditions difficiles
• Réduction des frottements et meilleure évacuation des

copeaux
• Aide à résister contre les “arêtes rapportées”,

phénomène commun avec des outils de coupe ayant
de petits volumes de goujure

TYPE AS
Idéale pour les super-alliages
• Ergonomique
• Très haute qualité d‘état de

surface
• Coupe rapide et régulière

TYPE GRP
Idéale pour l’usinage des 
matériaux en fibre de verre et 
composites
• Disponible en version pointe de

foret et fraise de finition
• Conçue pour réduire l’écaillage

et améliorer la qualité de
surface en entrée et en sortie

TYPE DC
Premier choix pour l’usinage 
général 
• La denture croisée facilite le

contrôle
• Augmente le débit copeaux

Skip Normal

FRAISES LIMES ROTATIVES EN CARBURE

GÉOMÉTRIE BOUT ROND REVÊTEMENT TiAlN
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1

2

Une gamme spécialement pensée pour l‘extraction propre de boulons cassés, sans endommager le trou fileté ni le composant.

• Longueurs et diamètres variés pour s‘adapter à tous
les trous

• Queue longue et conique pour un meilleur accès
• Géométrie de coupe avancée pour venir à bout des

filets trempés
• Dommages aux trous filetés limités

• Choisir le diamètre de fraise correspondant à celui du
boulon cassé

• Utiliser une meuleuse à angle droit
• Vérifier que la fraise est parfaitement dans l‘axe du

boulon cassé

• Potentiel de perçage optimisé au centre
• Dommages aux trous filetés limités
• Sauvegarde les filets et les composants
• Qualité de travail élevée et constante

• Meuler le boulon pour l‘aplanir (opération ①)
• Meuler le boulon aplani en son centre de manière à

former un cône (opération ②)

CORPS PLEIN 
AVEC COUPE EN BOUT

CÔNE 150°

POUR L’EXTRACTION DE BOULONSFRAISES LIMES ROTATIVES EN CARBURE

CARACTÉRISTIQUES ET AVANTAGES

MODE D‘EMPLOI

OPÉRATIONS STYLES DE COUPE

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.
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P811

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Rotary Burr - Ball Nosed Tree, Shape F, Bright Finish
DC double cut flute style with close spaced edges for multi-angle contouring, rounding of edges and cutting into hard to reach areas. Carbide 
design for cutting diameter up to 6 mm; above 6 mm carbide head with toughened and hardened steel shank.

Workpiece material group suitability. Recommended operating speed (RPM) on page 267.

DC≤6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Brazed on steel shank with DCON MS tolerance h7.
Products from this series are also available in set. Please see P880 or P890.
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S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Rotary Burr - Ball Nosed Tree, Shape F, Bright Finish
DC double cut flute style with close spaced edges for multi-angle contouring, rounding of edges and cutting into hard to reach areas. Carbide 
design for cutting diameter up to 6 mm; above 6 mm carbide head with toughened and hardened steel shank.

Workpiece material group suitability. Recommended operating speed (RPM) on page 267.

DC≤6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Brazed on steel shank with DCON MS tolerance h7.
Products from this series are also available in set. Please see P880 or P890.

Product

34

120° Bright

l20-35°

l

R h7
DC

R100

P1.1
 99 S

P1.2
 111 S

P1.3
 115 S

P2.1
 85 S

P2.2
 75 S

P2.3
 66 S

P3.1
 66 S

P3.2
 53 S

P3.3
 45 S

P4.1
 40 S

P4.2
 34 S

P4.3
 27 S

K1.1
75 T

K1.2
56 T

K1.3
42 T

K2.1
68 T

K2.2
55 T

K2.3
44 T

K3.1
60 T

K3.2
46 T

K3.3
37 T

K4.1
55 T

K4.2
42 T

K4.3
31 T

K4.4
26 T

K4.5
22 T

K5.1
63 T

K5.2
47 T

K5.3
37 T

N1.1
200 V

N1.2
150 V

N1.3
100 V

N2.1
172 V

N2.2
155 V

N2.3
112 V

N3.1
423 V

N3.2
250 V

N4.1
 60 X

N4.2
100 V

H1.1
 56 S

H2.1
 33 S

H2.2
 36 S

H3.1
 37 S

H3.2
 30 S

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1001.0 1.00 0.0394 12.0 34.0 1.00
R1001.1 1.10 0.0433 14.0 36.0 1.10
R1001.2 1.20 0.0472 16.0 38.0 1.20
R1001.3 1.30 0.0512 16.0 38.0 1.30
R1001.4 1.40 0.0551 18.0 40.0 1.40
R1001.5 1.50 0.0591 18.0 40.0 1.50
R1001.6 1.60 0.0630 20.0 43.0 1.60
R1001.7 1.70 0.0669 20.0 43.0 1.70
R1001.8 1.80 0.0709 22.0 46.0 1.80
R1001.9 1.90 0.0748 22.0 46.0 1.90
R1002.0 2.00 0.0787 24.0 49.0 2.00
R1002.1 2.10 0.0827 24.0 49.0 2.10
R1002.2 2.20 0.0866 27.0 53.0 2.20
R1002.3 2.30 0.0906 27.0 53.0 2.30
R1002.4 2.40 0.0945 30.0 57.0 2.40
R1002.5 2.50 0.0984 30.0 57.0 2.50
R1002.6 2.60 0.1024 30.0 57.0 2.60
R1002.7 2.70 0.1063 33.0 61.0 2.70
R1002.8 2.80 0.1102 33.0 61.0 2.80
R1002.9 2.90 0.1142 33.0 61.0 2.90
R1003.0 3.00 0.1181 33.0 61.0 3.00
R1003.1 3.10 0.1220 36.0 65.0 3.10
R1003.2 3.20 0.1260 36.0 65.0 3.20
R1003.3 3.30 0.1299 36.0 65.0 3.30
R1003.4 3.40 0.1339 39.0 70.0 3.40
R1003.5 3.50 0.1378 39.0 70.0 3.50

DC DC LCF OAL DCON MS

[mm] [inch] [mm] [mm] [mm]

R1003.6 3.60 0.1417 39.0 70.0 3.60
R1003.7 3.70 0.1457 39.0 70.0 3.70
R1003.8 3.80 0.1496 43.0 75.0 3.80
R1003.9 3.90 0.1535 43.0 75.0 3.90
R1004.0 4.00 0.1575 43.0 75.0 4.00
R1004.1 4.10 0.1614 43.0 75.0 4.10
R1004.2 4.20 0.1654 43.0 75.0 4.20
R1004.3 4.30 0.1693 47.0 80.0 4.30
R1004.4 4.40 0.1732 47.0 80.0 4.40
R1004.5 4.50 0.1772 47.0 80.0 4.50
R1004.6 4.60 0.1811 47.0 80.0 4.60
R1004.7 4.70 0.1850 47.0 80.0 4.70
R1004.8 4.80 0.1890 52.0 86.0 4.80
R1004.9 4.90 0.1929 52.0 86.0 4.90
R1005.0 5.00 0.1969 52.0 86.0 5.00
R1005.1 5.10 0.2008 52.0 86.0 5.10
R1005.2 5.20 0.2047 52.0 86.0 5.20
R1005.3 5.30 0.2087 52.0 86.0 5.30
R1005.4 5.40 0.2126 57.0 93.0 5.40
R1005.5 5.50 0.2165 57.0 93.0 5.50
R1005.6 5.60 0.2205 57.0 93.0 5.60
R1005.7 5.70 0.2244 57.0 93.0 5.70
R1005.8 5.80 0.2283 57.0 93.0 5.80
R1005.9 5.90 0.2323 57.0 93.0 5.90
R1006.0 6.00 0.2362 57.0 93.0 6.00
R1006.1 6.10 0.2402 63.0 101.0 6.10

Solid Carbide Jobber Drill, Bright Finish
Improved wear resistance for increased productivity and extended tool life. A 120°, 4-facet point helps with self-centering and reduces cutting 
forces. Can be used with all CNC machine applications.

Workpiece material group suitability, starting values for cutting speed (m/min) and feed Alpha Code. Tables with feed per revolution can be found starting from page XY.

Product Product
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL
D

C

Bright

P811

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Rotary Burr - Ball Nosed Tree, Shape F, Bright Finish
DC double cut flute style with close spaced edges for multi-angle contouring, rounding of edges and cutting into hard to reach areas. Carbide 
design for cutting diameter up to 6 mm; above 6 mm carbide head with toughened and hardened steel shank.

Workpiece material group suitability. Recommended operating speed (RPM) on page 267.

DC≤6.00 mm: DCON MS tolerance h6; DC>6.00 mm: Brazed on steel shank with DCON MS tolerance h7.
Products from this series are also available in set. Please see P880 or P890.
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DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes et 
pour la coupe dans les zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm 
et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.


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Élém. Description

Désignation de la fraise lime rotative

Descriptif du produit 

Illustration

Schéma de l'outil

Caractéristiques du produit

Élém. Description

Opérations d'ébavurage

Groupe de matériaux recommandés

Code produit

Dimensions du produit

FRAISES LIMES ROTATIVES – PAGE DE PRÉSENTATION 


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N

Bright

TiAlN

Extrémité de la fraise lime

Forme de la fraise lime

A pointe perçante

Coupe en bout standard

Coupe en bout spéciale

Cylindrique sans coupe en bout

Cylindrique avec coupe en bout

Cylindrique à bout rond

Sphérique

Ovoïde

Ogive à bout rond

Ogive à bout pointu

Flamme

Cône 60°

Cône 90°

Conique à bout rond

Conique

Cône inversé

Icônes générales

Utilisation principale

Utilisation possible

Code matériau (BMC)

Substrat dur (carbure monobloc)

Revêtement

Brillant (non revêtu)

Revêtement nitrure de titane aluminium

FRAISES LIMES ROTATIVES – PRÉSENTATION DES ICÔNES


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60°

90°

135°

150°

Other Icons

Géométries de coupe (BTC)

Opérations d'ébavurage

Autres icônes

Géométrie à denture croisée

Géométrie de coupe pour l'acier

Géométrie de coupe pour l'acier inoxydable

Ébavurage – Retrait de boulon, opération 1

Ébavurage – Retrait de boulon, opération 2

Ébavurage et sculpture de rainures fermées

Usinage de fibres composites

Dimension du boulon

Géométrie de coupe pour l'aluminium

Géométrie de coupe pour la fibre de verre et les 
matériaux composites

Géométrie pour l'extraction de boulons

Géométrie de coupe pour les superalliages

Ébavurage et sculpture de surfaces incurvées

Ébavurage de rayons de filets

Ébavurage et sculpture libres

Ébavurage de chanfreins

Ébavurage inversé

Ébavurage en pleine matière

Ébavurage d'épaulements

Ébavurage de rainures en V

Angles de travail

Norme (BSG)

Cône 60°

Cône 90°

Normes Dormer

Pointe à 135°

Pointe à 180°

Foret à pointer 150°

FRAISES LIMES ROTATIVES – PRÉSENTATION DES ICÔNES
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Bright

FRAISES LIMES ROTATIVES – RECHERCHE PAR MATÉRIAUX D'OUTILS

FRAISES LIMES ROTATIVES – RECHERCHE PAR REVÊTEMENTS ET TRAITEMENTS DE SURFACE

Carbures

Carbures 
(ou matériaux durs)

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matière première 
essentielle est le carbure de tungstène (WC). C'est lui qui confère sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane 
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le carbure de tungstène pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces 
trois matériaux sont appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc l'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance à la compression, une dureté élevée et donc une grande 
résistance à l'usure, mais aussi une résistance à la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds, 
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises à fileter.

Traitements superficiels

Brillant  
(non revêtu)

La finition brillante (surface non revêtue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le 
tranchant des arêtes de coupe dans les matériaux abrasifs.

Revêtements de surface

Revêtement nitrure de 
titane aluminium
(TiAlN)

Le nitrure de titane aluminium est un revêtement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confère une ténacité et une 
stabilité à l'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout en améliorant la 
durée de vie des outils. Le TiAlN est utilisé dans le perçage, le taraudage et le fraisage. Il peut également convenir aux usinages sans 
refroidissement. 


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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 268 & 269 & 270 & 271 & 272 & 273 & 274 & 275 & 276 & 277 & 278 & 279 & 280

Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN Bright TiAlN Bright Bright TiAlN Bright TiAlN

P801 P801C P803 P803C P805 P805C P807 P807C P809 P811 P811C P813 P813C

3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 
(BMC)

Forme de fraise lime

Géométrie en bout d’une 
fraise lime

Revêtement

Angle d’application

Code du type de fraise lime 
(BTC)
Groupe standard de base 
(BSG)

Code de famille de produits


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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 281 & 282 & 283 & 284 & 285 & 286 & 287 & 288 & 289 & 290 & 291 & 292 & 293 & 294 & 295

N

Bright TiAlN Bright TiAlN Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

60° 90°

P815 P815C P821 P821C P823 P817 P819 P825 P701 P703 P705 P707 P709 P711 P713

3.00 - 16.00 8.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 12.70 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 3.00 - 16.00 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70

 Utilisation principale           Utilisation possible





264

P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 296 & 297 & 298 & 299 & 300 & 301 & 302 & 303 & 304 & 305 & 306 & 307 & 308

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

P715 P721 P601 P605 P607 P609 P611 P613 P615 P621 P831 P833 P835

8.00 - 12.70 10.00 - 12.70 3.00 - 12.70 3.00 - 12.70 3.00 - 12.70 8.00 - 12.70 3.00 - 12.70 6.00 - 12.70 8.00 - 12.70 8.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 
(BMC)

Forme de fraise lime

Géométrie en bout d’une 
fraise lime

Revêtement

Angle d’application

Code du type de fraise lime 
(BTC)
Groupe standard de base 
(BSG)

Code de famille de produits





265

P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
S4
H1
H2
H3
H4

& 309 & 310 & 311 & 312 & 313 & 314 & 315 & 316 & 317 & 318 & 319 & 320 & 321 & 322 & 323

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright

135°

NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW NEW

P837 P841 P842 P501 P505 P507 P509 P511 P513 P515 P521 P523 P843 P844 P100

6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 6.00 - 12.70 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 - 8.00 3.00 - 8.00 4.90 - 10.70

 Utilisation principale           Utilisation possible
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P
P1
P2
P3
P4

M
M1
M2
M3
M4

K

K1
K2
K3
K4
K5

N

N1
N2
N3
N4
N5

S
S1
S2
S3
S4

H
H1
H2
H3
H4

& 325 & 326 & 327

Bright

150°

NEW NEW

P101 P880 P890

4.90 - 10.70 Set Set

 Utilisation principale           Utilisation possible

Code de matériau du corps 
(BMC)

Forme de fraise lime

Géométrie en bout d’une 
fraise lime

Revêtement

Angle d’application

Code du type de fraise lime 
(BTC)
Groupe standard de base 
(BSG)

Code de famille de produits


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ISO

3 6 8 10 12 16 20

P 64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000
83 000 42 000 32 000 25 000 21 000 16 000 13 000

M 45 000 23 000 17 000 14 000 12 000 9 000 7 000
64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000

K 58 000 29 000 22 000 19 000 15 000 11 000 9 000
77 000 39 000 29 000 23 000 20 000 15 000 12 000

N 64 000 32 000 24 000 20 000 16 000 12 000 10 000
96 000 48 000 36 000 29 000 24 000 18 000 15 000

S 45 000 23 000 17 000 14 000 12 000 9 000 7 000
58 000 29 000 22 000 18 000 15 000 11 000 9 000

H 51 000 26 000 20 000 16 000 13 000 10 000 8 000
71 000 36 000 27 000 22 000 18 000 14 000 11 000

ISO

3 6 8 10 12

P 100 000 65 000 60 000 55 000 35 000
60 000 45 000 35 000 30 000 20 000

ISO

3 6 8 10 12

M 100 000 65 000 60 000 55 000 35 000
60 000 30 000 25 000 20 000 15 000

ISO

3 6 8

N4 25 000 20 000 18 000
30 000 25 000 22 000

ISO

3

S 60 000
80 000

(tour/min)

DC (mm)

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

min.

max.

(tour/min)

DC (mm)

min.

max.

(tour/min)

DC (mm)

min.

max.

(tour/min)

DC (mm)

min.

max.

(tour/min)

DC (mm)

min.

max.

FRAISES LIMES ROTATIVES – VITESSES DE ROTATION RECOMMANDÉES
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P801

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique sans coupe en bout, forme A, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces. Conception en carbure monobloc pour les Ø 
de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit
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LU

D
C

O
N

 M
S

OAL

D
C

TiAlN

P801C

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

M1.1
  

M1.2
  

M2.1
  

M2.2
  

M2.3
  

M3.1
  

M3.2
  

M3.3
  

M4.1
  

M4.2
  

K1.1
  

K1.2
  

K1.3
  

K2.1
  

K2.2
  

K2.3
  

K3.1
  

K3.2
  

K3.3
  

K4.1
  

K4.2
  

K4.3
  

K4.4
  

K4.5
  

K5.1
  

K5.2
  

K5.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N3.3
  

S1.1
  

S1.2
  

S1.3
  

S2.1
  

S2.2
  

S3.1
  

S3.2
  

S4.1
  

S4.2
  

H1.1
  

H2.1
  

H2.2
  

H3.1
  

H3.2
  

H4.1
  

H4.2
  

DC DCON MS LU OAL

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

P801C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P801C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P801C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P801C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P801C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique sans coupe en bout, forme A, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces. Conception en carbure monobloc pour les Ø 
de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Revêtement TiALN pour une 
longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des copeaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit
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P803

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8033.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8036.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique avec coupe en bout, forme B, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces et des coins à angle droit. Conception en 
carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.

Produit
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C
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P803C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P803C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P803C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P803C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P803C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P803C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique avec coupe en bout, forme B, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces et des coins à angle droit. Conception en 
carburemonobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. 
Revêtement TiALN pour une longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des copeaux.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.
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P805

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P80512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P80516.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique à bout rond, forme C, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour tailler et ébavurer des contours et des arcs circulaires. Conception en carbure
monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.

Produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.
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TiAlN

P805C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P805C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P805C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P805C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P805C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P805C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique à bout rond, forme C, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour tailler et ébavurer des contours et des arcs circulaires. Conception en carbure
monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. 
Revêtement TiALN pour une longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des copeaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.
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Bright

P807

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8074.0X3.0 4.00 3.00 3.40 38.0
P8076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P8076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P8079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P80712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0
P80716.0X6.0 16.00 6.00 14.00 59.0

Fraise lime rotative – Boule, forme D, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour la sculture de formes complexes, la gravure sur métal et la préparation de
soudures. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci
au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit
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TiAlN

P807C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P807C3.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P807C6.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P807C8.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P807C9.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P807C12.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Fraise lime rotative – Boule, forme D, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour la sculture de formes complexes, la gravure sur métal et la préparation de
soudures. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci
au-dessus de Ø6 mm. Revêtement TiALN pour une longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des copeaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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P809

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8096.3X3.0 6.30 3.00 9.50 42.0
P8096.0X6.0 6.00 6.00 10.00 50.0
P8098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P8099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P80912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0
P80916.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ovale, forme E
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage des bords ronds. Conception en carbure monobloc pour les Ø
de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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P811

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P8119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81116.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes et pour la coupe dans les 
zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en 
acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.
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TiAlN

P811C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P811C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P811C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P811C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P811C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage multi angle, l’arrondi d’arêtes et pour les zones difficiles
à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et 
durci au-dessus de Ø6 mm. Revêtement TiALN pour une longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des copeaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880. 
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P813

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8133.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P8136.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P8136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P81312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0
P81316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout pointu, forme G, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage multi angle et la coupe d’angles étroits dans les zones 
difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier 
trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.
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P813C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P813C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P813C6.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P813C9.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P813C12.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout pointu, forme G, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage multi angle et la coupe d’angles étroits dans les zones 
difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier 
trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Revêtement TiALN pour une longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des 
copeaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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P815

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0
P8156.0X6.0 6.00 6.00 14.00 50.0
P8158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P8159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P81512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0
P81516.0X6.0 16.00 6.00 36.00 81.0

Fraise lime rotative – Flamme, forme H, finition brillantet
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage des bords ronds et la préparation de soudures. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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TiAlN

P815C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P815C8.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P815C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

Fraise lime rotative – Flamme, forme H, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le contournage des bords ronds et la préparation de soudures. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.
Revêtement TiALN pour une longue durée de vie, une friction réduite et une meilleure évacuation des copeaux.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.
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P821

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P8216.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P8219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P82112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14
P82116.0X6.0 16.00 6.00 33.00 78.0 14

Fraise lime rotative – Conique à bout rond, forme L, finition brillante
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour agrandir des trous, arrondir des arêtes et finir des surfaces dans des zones
difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier 
trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880 ou P890.
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TiAlN

P821C

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P821C3.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8
P821C12.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Fraise lime rotative – Conique à bout rond, forme L, revêtement TiAlN
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour agrandir des trous, arrondir des arêtes et finir des surfaces dans des zones
difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier 
trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Revêtement TiALN pour une durée de vie accrue de l’outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
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Bright

P823

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8233.0X3.0 3.00 3.00 11.00 38.0 14
P8236.3X3.0 6.30 3.00 12.70 49.0 22
P8236.0X6.0 6.00 6.00 20.00 50.0 14
P8239.6X6.0 9.60 6.00 16.00 64.0 28
P82312.7X6.0 12.70 6.00 22.00 71.0 28
P82316.0X6.0 16.00 6.00 25.00 71.0 31

Fraise lime rotative – Conique à bout pointu, forme M
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour agrandir des trous, la finition de surface et la coupe d’angles étroits dans 
des zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en 
acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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60°

P817

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8173.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P8176.0X6.0 6.00 6.00 4.00 50.0
P8179.6X6.0 9.60 6.00 8.00 56.0
P81712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 59.0
P81716.0X6.0 16.00 6.00 14.50 63.0

Fraise lime rotative – Fraise à 60°, forme J
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le chanfreinage, les coupes en V et la préparation de soudures. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
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90°

P819

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P8193.0X3.0 3.00 3.00 1.50 38.0
P8196.0X6.0 6.00 6.00 3.00 50.0
P8199.6X6.0 9.60 6.00 4.70 53.0
P81912.7X6.0 12.70 6.00 6.30 55.0
P81916.0X6.0 16.00 6.00 8.00 57.0

Fraise lime rotative – Fraise à 90°, forme K
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour le chanfreinage, les coupes en V et la préparation de soudures. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
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P825

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2

M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K1.1 K1.2 K1.3 K2.1 K2.2 K2.3

K3.1 K3.2 K3.3 K4.1 K4.2 K4.3 K4.4 K4.5 K5.1 K5.2 K5.3 N3.1 N3.2 N3.3

S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2

H4.1 H4.2

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8253.0X3.0 3.00 3.00 4.00 38.0 10
P8256.3X3.0 6.30 3.00 6.00 39.0 12
P8256.0X6.0 6.00 6.00 8.00 50.0 10
P8259.6X6.0 9.60 6.00 9.50 55.0 16
P82512.7X6.0 12.70 6.00 12.70 58.0 28
P82516.0X6.0 16.00 6.00 19.00 64.0 18

Fraise lime rotative – Conique inversé, forme N
Denture double type DC avec goujures rapprochées. Convient pour réaliser des coupes en V inversé et pour le chanfreinage latéral arrière.
Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus
de Ø6 mm.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
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Bright

P701

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique sans coupe en bout, forme A
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces. Conception en
carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.
Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
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Bright

P703

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7036.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7038.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7039.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique avec coupe en bout, forme B
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces et des coins à 
angle droit. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et 
durci audessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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Bright

P705

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P70512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique à bout rond, forme C
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour tailler et ébavurer des contours et des arcs de
cercle. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci 
audessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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Bright

P707

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P7078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P7079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P70712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Fraise lime rotative – Boule, forme D
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour la sculture de formes complexes, la gravure sur
métal et la préparation de soudures. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une 
queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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Bright

P709

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P70912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0

Fraise lime rotative – Ovale, forme E
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage des bords ronds. Tête en carbure
brasée sur une queue en acier trempé et durci. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
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Bright

P711

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P7119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes 
et pour la coupe dans les zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure 
brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.
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Bright

P713

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P7138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P7139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P71312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout pointu, forme G
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes 
et pour la coupe dans les zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure 
brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit
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Bright

P715

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P7158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P71512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

Fraise lime rotative – Flamme, forme H
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage des bords ronds et la 
préparation de soudures. Tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit


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Bright

P721

P1.1
  

P1.2
  

P1.3
  

P2.1
  

P2.2
  

P2.3
  

P3.1
  

P3.2
  

P3.3
  

P4.1
  

P4.2
  

P4.3
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P72110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P7219.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P72112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Fraise lime rotative – Conique à bout rond, forme L
Denture simple type ST avec brise-copeaux et goujures moyennement espacées. Convient pour agrandir des trous, arrondir des arêtes et finir
des surfaces dans des zones difficiles à atteindre. Tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci. Premier choix pour les aciers.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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Bright

P601

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6013.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6016.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6016.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6018.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6019.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique sans coupe en bout, forme A
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces. Conception en carbure monobloc
pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour 
les aciers inoxydables.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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Bright

P605

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6056.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6056.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6058.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6059.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P60512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique à bout rond, forme C
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour tailler et ébavurer des contours et des arcs circulaires. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.
Premier choix pour les aciers inoxydables.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.


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Bright

P607

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0
P6076.3X3.0 6.30 3.00 5.00 38.0
P6076.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P6078.0X6.0 8.00 6.00 6.00 52.0
P6079.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P60712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Fraise lime rotative – Boule, forme D
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour la sculture de formes complexes, la gravure sur métal et la
préparation de soudures. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier
trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers inoxydables.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.


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Bright

P609

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6098.0X6.0 8.00 6.00 15.00 60.0
P6099.6X6.0 9.60 6.00 16.00 60.0
P60912.7X6.0 12.70 6.00 22.00 67.0

Fraise lime rotative – Ovale, forme E
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage des bords ronds. Tête en carbure brasée sur une
queue en acier trempé et durci. Premier choix pour les aciers inoxydables.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit


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Bright

P611

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0
P6116.3X3.0 6.30 3.00 12.70 45.0
P6116.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6118.0X6.0 8.00 6.00 20.00 65.0
P6119.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes et pour la coupe
dans les zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une 
queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers inoxydables.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC ≤ 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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Bright

P613

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6136.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P6138.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6139.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P61312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Ogive à bout pointu, forme G
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage multi angle et la coupe d’angles étroits dans des
zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en 
acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les aciers inoxydables.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.


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Bright

P615

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P6158.0X6.0 8.00 6.00 19.00 64.0
P6159.6X6.0 9.60 6.00 19.00 65.0
P61512.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0

Fraise lime rotative – Flamme, forme H
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour le contournage des bords ronds et la préparation de soudures. 
Tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci. Premier choix pour les aciers inoxydables.

Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit





305

Bright

P621

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 K4.1 K4.2

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P6218.0X6.0 8.00 6.00 25.40 70.0 14
P62110.0X6.0 10.00 6.00 20.00 65.0 14
P62112.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Fraise lime rotative – Conique à bout rond, forme L
Denture simple type VA avec goujures moyennement espacées. Convient pour agrandir des trous, arrondir des arêtes et finir des surfaces dans 
des zones difficiles à atteindre. Tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci. Premier choix pour les aciers inoxydables.

Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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P831

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1

DC DCON MS LU OAL

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

P8316.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8319.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique sans coupe en bout, forme A
Denture simple type AL avec un grand volume de goujure. Convient pour le taillage et l’ébarbage de surfaces. Conception en carbure monobloc
pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour 
les matériaux non-ferreux et les plastiques.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.


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P833

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL

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

P8336.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8339.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83312.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique avec coupe en bout, forme B
Denture simple type AL avec un grand volume de goujure. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces et des coins à angle droit. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.
Premier choix pour les matériaux non-ferreux et les plastiques.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit


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P835

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1

DC DCON MS LU OAL

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

P8356.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8359.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P83512.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Fraise lime rotative – Cylindrique à bout rond, forme C
Denture simple type AL avec un grand volume de goujure. Convient pour le taillage et l’ébarbage de contours et d’arcs circulaires. Conception
en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm.
Premier choix pour les matériaux non-ferreux et les plastiques.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit


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P837

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1

DC DCON MS LU OAL

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

P8376.0X6.0 6.00 6.00 4.70 50.0
P8379.6X6.0 9.60 6.00 8.00 54.0
P83712.7X6.0 12.70 6.00 11.00 56.0

Fraise lime rotative – Boule, forme D
Denture simple type AL avec grand volume de goujure. Convient pour la sculture de formes complexes, la gravure sur métal et la préparation 
de soudures. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en acier trempé et 
durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les matériaux non-ferreux et les plastiques.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.a

Produit


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P841

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1 N4.2 N4.3 S1.1

DC DCON MS LU OAL

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

P8416.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0
P8419.6X6.0 9.60 6.00 19.00 64.0
P84112.7X6.0 12.70 6.00 25.00 70.0

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F
Denture simple type AL avec un grand volume de goujure. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes et pour couper dans 
des zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en 
acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les matériaux non-ferreux et les plastiques.

Produit


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Bright

P842

N1.1
  

N1.2
  

N1.3
  

N2.1
  

N2.2
  

N2.3
  

N3.1
  

N3.2
  

N4.1
  

N4.2
  

N4.3
  

S1.1
  

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P8426.0X6.0 6.00 6.00 18.00 50.0 14
P8429.6X6.0 9.60 6.00 30.00 76.0 14
P84212.7X6.0 12.70 6.00 32.00 77.0 14

Fraise lime rotative – Conique à bout rond, forme L
Denture simple type AL avec un grand volume de goujure. Convient pour agrandir des trous, arrondir des arêtes et finir des surfaces dans des
zones difficiles à atteindre. Conception en carbure monobloc pour les Ø de coupe jusqu’à 6 mm et tête en carbure brasée sur une queue en 
acier trempé et durci au-dessus de Ø6 mm. Premier choix pour les matériaux non-ferreux et les plastiques.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DC = 6.00 mm: DCON MS tolérance h6, DC > 6.00 mm: Brasé sur queue acier avec DCON MS tolérance h7.

Produit


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P501

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P5013.0X3.0 3.00 3.00 12.00 38.0

NEW

Fraise lime rotative – Cylindrique sans coupe en bout, forme A
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour tailler et ébavurer des surfaces. Queue en carbure pour 
plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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P505

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P5053.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

Fraise lime rotative – Cylindrique à bout rond, forme C
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour tailler et ébavurer des contours et des arcs circulaires. 
Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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P507

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P5073.0X3.0 3.00 3.00 2.50 38.0

NEW

Fraise lime rotative – Boule, forme D
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour la sculture de formes complexes, la gravure sur métal et la
préparation de soudure. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit
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P509

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

NEW

DC DCON MS LU OAL

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

P5093.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0

Fraise lime rotative – Ovale, forme E
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour le contournage des bords arrondis. Queue en carbure pour
plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit
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P511

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P5113.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

Fraise lime rotative – Ogive à bout rond, forme F
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour le contournage multi angle, arrondir des arêtes et pour la
coupe dans les zones difficiles à atteindre. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit
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P513

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P5133.0X3.0X8.0 3.00 3.00 8.00 38.0
P5133.0X3.0X14.0 3.00 3.00 14.00 38.0

NEW

Fraise lime rotative – Ogive à bout pointu, forme G
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour le contournage multi angle et la coupe d’angles étroits 
dans les zones difficiles à atteindre. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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P515

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

DC DCON MS LU OAL

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

P5153.0X3.0 3.00 3.00 6.00 38.0

NEW

Fraise lime rotative – Flamme, forme H
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour le contournage des bords arrondis et la préparation de
soudures. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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Bright

P521

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

NEW

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P5213.0X3.0 3.00 3.00 14.00 38.0 8

Fraise lime rotative – Conique à bout rond, forme L
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour agrandir des trous, arrondir des arêtes et finir des surfaces
dans des angles étroits ou d’autres zones difficiles à atteindre. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit


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Bright

P523

M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 S1.1 S1.2 S1.3 S2.1 S2.2 S3.1 S3.2 S4.1 S4.2

NEW

DC DCON MS LU OAL PRFA

(mm) (mm) (mm) (mm) (°)

P5233.0X3.0 3.00 3.00 15.00 38.0 7

Fraise lime rotative – Conique à bout pointu, forme M
Denture simple type AS avec une légère coupe transversale à gauche. Convient pour agrandir des trous, la finition de surface et pour la coupe
d’angles étroits dans des zones difficiles à atteindre. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour les superalliages.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir P880.

Produit
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135°

P843

N4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P8433.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8436.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8438.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0

Fraise lime rotative – Cylindrique avec pointe à 135 degrés, denture croisée type diamant
Denture diamant type GRP avec goujures moyennement rapprochées. Convient pour le contournage, la découpe de forme et le perçage. Queue
en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour la fibre de verre et les matériaux composites.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.

Produit


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P844

N4.3

DC DCON MS LU OAL

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

P8443.0X3.0 3.00 3.00 13.00 45.0
P8446.0X6.0 6.00 6.00 19.00 63.0
P8448.0X8.0 8.00 8.00 25.00 63.0

Fraise lime rotative – Cylindrique avec coupe en bout, denture croisée type diamant
Denture diamant type GRP avec goujures moyennement rapprochées. Convient pour le contournage, le fraisage de rainures ou de poches et la
réalisation de découpes. Queue en carbure pour plus de rigidité. Premier choix pour la fibre de verre et les matériaux composites.

Adéquation du groupe de matériaux de la pièce. Vitesse de fonctionnement recommandée (RPM) à la page 267.

DCON MS tolérance h6.

Produit
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P100

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1

M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3

DC DCON MS LU OAL

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

P1004.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1006.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
P1007.8 7.80 6.00 19.00 65.0 3/8-16; 24; M10
P1009.3 9.30 6.00 19.00 65.0 7/16-14; 20; M12
P10010.7 10.70 6.00 25.00 70.0 1/2-13; 20; M14

NEW

Fraise lime rotative pour la 1ère étape de retrait de boulons cassés, cylindrique avec coupe en bout
Fraise en carbure à utiliser en première étape lors du retrait d’un boulon cassé. Lorsqu’un boulon cassé doit être extrait, utilisez d’abord la 
fraise P100 pour aplanir la surface du boulon cassé. Ensuite, utilisez la fraise P101. Cette série de fraises permet de s’assurer que le trou taraudé 
ne sera pas endommagé lors du retrait de la partie cassée..

Eignung der Werkstoffmaterialgruppe. Empfohlene Drehzahl (RPM) auf Seite 267 und wie man das Werkzeug verwendet auf Seite 256.

Produit

Ox mo utena o tam ute porio et foribussil ut averripimo cam qua re tratam tam et pro te ac mo ad consupicaet, ompra? Ad mer ium ingulicae dituam simussolut fecon tiam dem, ubli, porit nora Sertuam hum, num, dum octors
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150°

P101

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1

M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3

DC DCON MS LU OAL

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

P1014.9 4.90 6.00 20.00 50.0 1/4-20; 24; 28; M6
P1016.4 6.40 6.00 5.00 50.0 5/16-18; 24; 32; M8
P1017.8 7.80 6.00 5.00 50.0 3/8-16; 24; M10
P1019.3 9.30 6.00 5.00 50.0 7/16-14; 20; M12
P10110.7 10.70 6.00 5.00 50.0 1/2-13; 20; M14

NEW

Fraise lime rotative pour la deuxième étape de retrait de boulons cassés, fraise à 150°
Fraise en carbure à utiliser en deuxième étape du retrait d’un boulon cassé Lorsqu’un boulon cassé doit être extrait, la fraise P101 crée un point
de centre dans le boulon cassé aplani. Préparez-le ainsi avant d’effectuer la 3ème étape, le perçage du boulon avec une perceuse.

Eignung der Werkstoffmaterialgruppe. Empfohlene Drehzahl (RPM) auf Seite 267 und wie man das Werkzeug verwendet auf Seite 256.

Produit


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P880

Nr. A B C

P88001 Nr01 P803 + P805 + P807 + P809 + P813 5 P803 9.6 × 6.0; P805 9.6 × 6.0; P807 9.6 × 6.0; P809 9.6 × 6.0; P813 9.6 × 6.0
P88002 Nr02 P803C + P805C + P807C + P811C + P813C 5 P803C 9.6 × 6.0; P805C 9.6 × 6.0; P807C 9.6 × 6.0; P811C 9.6 × 6.0; P813C 9.6 × 6.0
P88003 Nr03 P601 + P605 + P607 + P611 + P621 5 P601 9.6 × 6.0; P605 9.6 × 6.0; P607 9.6 × 6.0; P611 9.6 × 6.0; P621 10.0 × 6.0
P88004 Nr04 P703 + P705 + P707 + P711 + P721 5 P703 9.6 × 6.0; P705 9.6 × 6.0; P707 9.6 × 6.0; P711 9.6 × 6.0; P721 10.0 × 6.0

P88006 Nr06 P501 + P505 + P507 + P509 + P511 + P513 
+ P515 + P521 + P523 10

P501 3.0 × 3.0; P505 3.0 × 3.0; P507 3.0 × 3.0; P509 3.0 × 3.0; 
P511 3.0 × 3.0; P513 3.0 × 3.0 × 8.0; P513 3.0 × 3.0 × 14.0; 

P515 3.0 × 3.0; P521 3.0 × 3.0; P523 3.0 × 3.0

NEW

Coffret de fraises limes rotatives
Coffret de différentes fraises limes rotatives dans une variété de formes et de tailles.

A = Types dans le coffret, B = Quantité dans le coffret, C = Fraises limes dans le coffret.

Produit


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P890

Nr. A B C

P89001 Nr01 P803 + P805 + P811 + P813 + P821 40

P803 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P805 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P811 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P813 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2
P821 (6.0 × 6.0; 8.0 × 6.0; 9.6 × 6.0; 12.7 × 6.0) × 2

Présentoir de fraises limes rotatives
Présentoir contenant 40 fraises limes rotatives de la série P8xx. Fraises à denture double type DC avec goujures rapprochées. Finition brillante.

A = Types dans le coffret, B = Quantité dans le coffret, C = Fraises limes dans le coffret.

Produit


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Recommandations générales pour les fraises en carbure

Les fraises en carbure sont couramment employées pour la préparation et la finition, dans les matières les plus variées.
Elles sont généralement utilisées à la main, montées dans une meuleuse pneumatique.

Caractéristiques et avantages

1.	La queue en acier trempé et durci améliore la rigidité et réduit le risque de flexion ou de vibrations.
2.	La grande précision d’usinage de la queue améliore la qualité de serrage et réduit la probabilité de patinage.
3.	Les éléments spéciaux de brasage préviennent le bris à haute température et apportent par ailleurs une rigidité accrue pour supporter la

pression et les chocs.
4.	La géométrie universelle à denture croisée convient aux matières et aux applications les plus variées.
5.	Des géométries spécialisées sont également disponibles spécifiquement pour l’acier (ST), l’inox (VA), l’aluminium (AL) et la fibre de verre

(GRP).
6.	Disponible avec revêtement au TiAlN pour accroître la longévité dans les matières abrasives.
7.	Les fraises à bout sphérique sont usinées avec une goujure à géométrie de type “Skip”.
8.	Géométrie active près du centre de la fraise, qui améliore l’action de coupe et réduit le risque d’agglomération des copeaux.

Sécurité primordiale

1.	Les outils qui tournent à haute vitesse sont dangereux et peuvent présenter des risques s’ils sont mal utilisés.
2.	Toujours déconnecter la meuleuse de l’alimentation en air comprimé avant d’entreprendre un changement de fraise.
3.	Contrôler l’état de la meuleuse et si possible, utiliser un modèle à faibles vibrations.
4.	Toujours utiliser un équipement de protection adapté et veiller à ce que toute personne travaillant à proximité soit également protégée.

L’équipement de protection individuelle doit être porté en toutes circonstances!

Skip Normal

FRAISES LIMES ROTATIVES – CONSEILS D‘UTILISATION
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Recommandations

• Toujours utiliser une meuleuse de vitesse nominale adaptée.
• L’entretien périodique des meuleuses est important, contrôler qu’elles sont huilées et que les roulements ne sont pas usés.
• Toujours nettoyer la pince et l’écrou de serrage, ainsi que le cône intérieur, à chaque changement de fraise.
• Essayer d’éviter les chocs mécaniques et tout impact important sur les fraises.
• Essayer d’éviter les chocs thermiques, en ne laissant pas la fraise surchauffer.
• Ne pas plonger la fraise trop profondément dans la pièce, ni la coincer dans les angles ou les gorges.

Résolution des problèmes lors de l’utilisation des fraises

Problème Cause

Écaillage de la denture 
de la fraise

Vitesse de travail trop lente, cause possible de rebond

Excentricité (broche, pince ou roulements usés)

Plongée et bourrage de la fraise dans la pièce

Colmatage de la denture 
de la fraise

Goujure trop longue ou longueur totale trop grande

Choix incorrect de géométrie pour la matière à travailler

Usure prématurée

Vitesse de travail trop rapide pour la taille de fraise et la matière à travailler

Excentricité (broche, pince ou roulements usés)

La tête se détache de la queue

Vitesse de travail trop rapide entraînant une surchauffe

Période prolongée de travail entraînant une surchauffe

FRAISES LIMES ROTATIVES – CONSEILS D‘UTILISATION
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M200-1

M200-2

Nr.

M2000.25NR.1BLUE 1/4 Ltr. 12×
M2001.0NR.1BLUE 1 Ltr.
M2005.0NR.1BLUE 5 Ltr.
M20020.0NR.1BLUE 20 Ltr.

Nr.

M2000.25NR.2RED 1/4 Ltr. 12×
M2001.0NR.2RED 1 Ltr.
M2005.0NR.2RED 5 Ltr.

M200 no. 1 Bleue, Huile de coupe pour usinage en conditions difficiles
Une huile de coupe haute performance pour les opérations difficiles, telles que le taraudage, le brochage et le perçage à la main ou avec une
perceuse à colonne. Pour augmenter la durée de vie des outils et améliorer les états de surface. Recommandation de premier choix pour l’acier 
à haute résistance, l’acier inoxydable et les superalliages

M200 no. 2 Rouge, Huile de coupe pour Métaux non-ferreux
Une huile pure pour les opérations d’usinage nécessitant l’enlèvement de copeaux dans l’aluminium et ses alliages. Pour la lubrification et le
refroidissement afin de favoriser une longue durée de vie des outils et d’assurer un excellent état de surface. Faible impact sur l’environnement
grâce à d’excellentes propriétés antibuée, une grande stabilité à l’oxydation et de faibles odeurs.

Produit

Produit
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Nr.

M2000.25NR.3GREEN 1/4 Ltr. 12×
M2001.0NR.3GREEN 1 Ltr.
M2005.0NR.3GREEN 5 Ltr.

M200-3

M200 no. 3 Verte, Huile de coupe pour applications générales
Une huile de coupe haute performance avec des additifs extrême pression (EP) pour une plus longue durée de vie des outils. Pour les 
opérations générales de coupe ou de formage, telles que le taraudage, le brochage et le perçage dans l’acier ou l’acier moulé et l’acier 
inoxydable.

Produit





332www.dormerpramet.com

NOS QUATRE GRANDS  
CATALOGUES 
PRODUITS

Nous avons repensé l'organisation de nos catalogues de produits pour applications générales et leurs plus de 20 000 références.
Ces quatre publications couvrent les quatre grands domaines que sont le perçage, le fraisage, le tournage et le taraudage.
Téléchargez dès maintenant votre exemplaire !
Simply Reliable.





linkedin.com/company/dormerprametfacebook.com/dormerprametsocialyoutube.com/dormerprametwww.dormerpramet.com twitter.com/dormerprametinstagram.com/dormerprametsocial

Austria
T: +31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T: +32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Français: (888) 368 8457
cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T: +420 583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T: +91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T: +39 02 30 70 54 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T: +7 771 305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T: +31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T: 800 10 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T: +351 21 424 54 21
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
Т: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden
responsible for Iceland
T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T: +31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T: +90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine
T: +38 067 566 38 80
T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom
responsible for Ireland
T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.br@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World
Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com

FOLLOW US...

Un copeau peut vous raconter une histoire de part sa
forme et son fractionnement. En tant que professionnel,
vous pouvez juger de la qualité d’un usinage rien qu’en le
regardant. Le copeau envoie un message clair et évident,
c’est pourquoi nous l’avons choisi comme symbole, 
efficace tout simplement.

DOR-CAT-MRO-2022-FR
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